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JAK NALEZT OPTIMALNI NASTROJ

Co oc¢ekavaji firmy od vyrobct feznych nastroju? Bezpochyby to, Zze vzdy
nabidnou optimalni feSeni pro danou aplikaci. A jak je vlastné definovan
optimalni frezny nastroj pro konkrétni aplikaci? Je jasne, ze k dosazeni
idealniho reSeni musi byt stanoveny normy.

tandardy feznych nastrojd jsou také
Sdefinovény pravidly, které umozfiuiji vybér
nejlepSiho mozného nastroje pro danou
aplikaci. Technicka literatura ¢asto zmifuje ten
¢i onen nastroj jako optimalni pro danou aplika-
ci. Proto je nezbytna jasnd definice standardu
optimalnosti.
Kritéria pro nalezeni optimalniho fezného

@ Nastroj z fady SWISS-
TURN pro kosoGtvercové
brousené a lesténé desticky
pro hromadnou vyrobu na
Svycarskych automatech.

Utvare¢ F1M 20P pro
polodokoncovani a dokoncovani
materidli ISO M, S a N.

L T . @ utvaied FIM 12P pro
nastroje zavisi na ruznych faktorech. Typ vyroby dokongovni materiald 1O P,
(malosériova, velkosériova, hromadna), sorti- M, SaN.
ment, obrabéné materidly, typy strojd, strategie
obrabéni a dalsi maji pfimy vliv na vybér nej-
vhodnéjiho nastroje. Vyrobni firmy se pochopi-
telné orientuji na nastroj, ktery jim zaruci nejvyssi
mozny vykon. Toho Ize dosahnout optimalizaci
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geometrie nastroje a vybérem nejvhodnéjsi
jakosti fezného materidlu. Zvolena geometrie

i fezny material jsou kli¢ovymi atributy nastroje
v ndvaznosti na typ materidlu obrobku. Takze
jaky je vlastné idealni fezny nastroj? Efektivni
nastroj pro obrabéni litiny s nejvétsi pravde-
podobnosti nebude tim nejlepsim feSenim pro
obrabéni Zaruvzdornych superslitin.

Vyrobci se potykaji s neustalymi dilematy pfi
obrabéni obrovského mnozstvi obrobk( riznych
tvard a rozmér(. Konkrétni aplikace mize
vyzadovat nastroj s dlouhym vyloZzenim, zatimco
v jinych pfipadech bude délka nastroje pficinou
ke snizeni stability obrabéni a nevyhnutelné
dojde k omezeni vykonu.

Jak efektivné obrabét?

Vybér optimalniho nastroje je pouze jednou
vSechny procesy obrabéni, coz bezpochyby
vyvolava otazku, jak tedy efektivné obrabét?
K dosazeni tohoto cile je tfeba vzit v ivahu
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rizné vzajemné souvisejici faktory, jako je mj.
efektivni vyuziti obrabécich strojl, kompetentni
planovani vyrobnich procest, dostupné upinaci
pripravky a fizeni nastrojovych zasob. VSech-
ny faktory podléhaji optimalizaci a nalezeni
vhodného nastroje se mlize ukazat jako nedilny
¢lanek ke splnéni ukolu.

Moderni vyroba je reprezentovana CNC
obrabécimi stroji s pokro€ilymi schopnostmi.
Prémiové stroje nové doby jsou sice nakladné,
ale vyrazné zkracuji dobu obrabéciho cyklu, coz
v koneéném dusledku vyznamné sniZuje vyrobni

Skéla novych
produktl je zamérena
na optimalizaci
nastrojovych reseni
pro moderni
obrabéni.

naklady. Idealni fezny nastroj by mél poskytovat
maximalni produktivitu v kombinaci s pfimé-
fenou a stabilni Zivotnosti nastroje. Aby bylo
mozné urcit vhodné feseni, vyvijeji vyrobci na-
stroju pokroGilé fezné geometrie a nové jakosti
feznych material(, které umoznuiji spolehlivy
proces obrabéni pfi vysokych Ubérech materidlu
pfi rdznych feznych podminkach. Protoze se od
nastroje o¢ekava, ze umozni efektivni obrabéni
rozliénych materialdi, mély by byt odpovidajicim
zplisobem optimalizovany geometrie i fezné
materidly.

Pfizplisobeni nastroje

Minimalizace nevyrobnich ¢ast je dalsi
zpUisob, jak sniZit vyrobni naklady. Spojeni se
spolehlivym dodavatelem feznych nastroj,
ktery je schopen zajistit plynulost a dostupnost
dodavek nastrojd, je jisté dobrym predpo-
kladem k Uspéchu. VEasné dodani je velmi
zasadni pro nahrazeni ,optimalniho“ nastroje
za ,vhodny*.
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Kdyz feknete, Ze ,nejlepsi nastroj je ten,
ktery pravé mate po ruce“, pochopite dllezité
principy obrabéni kovd, diky cemuz je ,idedlni*
nastroj vlastné snadno dostupny.

V dokonalém svété idedlni nastroj usnadriuje
obrabéni rlznych tvarli obrobkd pfi aplikacich
s potfebou dlouhého nebo kratkého vylozeni
bez ztraty vykonu. Prizplsobeni nastroje je
dals$im parametrem pro nalezeni optimalniho
feseni.

Od vyspélych obrabécich strojd se oGekava,
Ze budou integrovat optimalni strategie obrabé-
ni. Tyto strategie jsou planovany, programova-
ny, kontrolovany a ovérovany ve virtualnim pro-
stredi pocitatem podporovaného strojirenstvi
(CAE) dlouho pred zapocetim procesu obrabéni

na CNC stroji. Proto by spravny nastroj mél mit
svou pfislusnou virtudlni komponentu, digitalni
dvojce, které by mélo byt integrovano do CAE

systém.

Siroka $kala novych produktti ISCAR, pred-
stavend v kampani NEOLOGIQ, je zameéfena na
optimalizaci nastrojovych feSeni pro modemni
obrabéni kov(. Tato kampan pfinesla na trh
nastroje i desti¢ky s novymi geometriemi a také
jakostmi feznych materidll. Mezi mnoha novin-
kami jsou i nastroje pro soustruhy Svycarského
typu a viceucelové stroje.

Nerezova ocel a nezelezné kovy jsou bézné
pouzivané materidly pfi vyrobé miniaturnich dilli
v lékarském a hodinafském primyslu. Pro hro-
madnou vyrobu dilli se pouZivaji malé a stredni
soustruhy Svycarského typu. Nova generace
kosoctvercovych ISO soustruznickych desti¢ek
byla vyvinuta specidlné pro tento prlimysl.
Desticky CCGT, DCGT a VCGT (viz obr. 1) jsou
presné brousené a leSténé a dodavaiji se se
dvéma typy utvare¢t: F1M 20P pro polodokon-
Covani a dokoncovani materidlovych skupin
ISOM, S aN (obr.2)aF1M 12P pro dokon¢o-
vani skupin ISO P, M, S a N (obr. 3). Lesténé
Celo zamezuije tvorbé narlstku na bitu, proto
maji destiCky vyrazné prodlouzenou zivotnost.
Jsou dostupné v karbidu IC1008 s TiAIN+TiN
PVD povlakem.

ISCAR uved! na trh dvé nové jakosti karbid(
pro frézovani. Karbid IC716 je uren pro obra-
béni slitin titanu (ISO S20-S25). Vyznacuje se

REZNE NASTROJE A UPINACI SYTEMY TEMA

o Soustruznicky drzak z fady NEO Y SWISS pro
zapichovani a soustruzeni v ose Y na strojich
Svycarského typu.

e NEOSWISS - modularni soustruznicky drzak
s rychlovyménnou hlavici pro obrabéni na strojich
Svycarského typu.

0 NEOITA - pomocnik pro vybér nastroje dostupny
i pro mobilni zafizeni.

houzevnatym substratem ze slinutého karbidu
s vysokou odolnosti proti tepelnym trhlindam
a novym vysoce tvrdym keramickym PVD
povlakem (TiB2) s hladkym povrchem. Karbid
1C5600 je urcen pro obrabéni materialové
skupiny ISO P (P10-P15). Jedna se o submi-
kronovy substrat s 3vrstvyym MT CVD povla-
kem s postpovlakovaci povrchovou Upravou
SUMOTEC. Tato kombinace podstatné zlepSuje
odolnost desti¢ek vici abrazi i tepelnému zati-
Zeni a umozfuje pouzit vysoké fezné rychlosti
a velky odbér prebyte¢ného materialu.

Diky vyvoji obrabécich stroji se metody
soustruzeni v ose Y staly béznymi. Obrabéni
v ose Y umoznuje velmi stabilni fez a bezpro-
blémovy odchod i diouhych tfisek smérem doll
diky gravitacni sile. Je zfejmé, Ze kovoobrabéci
primysl zvySuje poZadavky na pokrocilé fezné
nastroje konstruované specidlné pro soustruzeni
v ose Y.V navaznosti na tuto skute€nost uvedla
firma ISCAR na trh novou produktovou rfadu
soustruznickych drzakl NEO Y SWISS (viz
obr. 4). Drzaky jsou vhodné pro pouZiti na stro-

jich Svycarského typu pro obrabéni miniaturnich
soucasti. Dostupné jsou zatim pro Ctyfi

typy desti¢ek s oznacenim Y PCHRS 17,

Y SCHR 22BF, Y SDJCR Sa 'Y SVJCR S ve verzi
bez chlazeni a také s vysokotlakym chlazenim, jez
je indikovano pismeny JHP na konci oznaceni.

Modularni NEOSWISS
Modularni koncepce nastroje, vyuzivajici sestavu
zaloZzenou na standardnich prvcich, jako jsou
drzaky, hlavice, stopky, prodlouzeni, redukce
atd., predstavuije efektivni zplisob, jak najit opti-
malni nastroj pro konkrétni aplikace. Proto ISCAR
uvedl na trh novou fadu nastrojd NEOSWISS,
modulami soustruznicky drzak pro stroje Svycar-
ského typu s rychlovyménnou hlavici. Do drzaku
Ize upnout Sirokou Skalu vymeénitelnych hlavic
pro operace soustruzeni, zapichovani, upicho-
vani i zavitovani (viz obr. 5). Drzak ma specialni
mechanismus upinaciho klinu navrzeny pro maxi-
malné tuhé upnuti hlavice a umozniuije jeji vyménu
v omezeném pracovnim prostoru CNC stroje.
Kromé jiného klade ISCAR ddraz na rota¢ni
nastroje a hlavice, jako jsou ndstroje z fady
MULTI MASTER a CHAM IQ DRILL. Tyto mo-
dularni fady umozriuiji rychlou vyménu hlavice
v prostoru stroje bez potreby sefizovani (No
Setup Time). To snizuje vedlejSi nevyrobni Casy
a zajistuje vysokou opakovatelnost obrabéni.
Modulamni koncepce jednotlivych fad nastrojl
usnadriuje pfizptsobeni konfigurace nastrojl
konkrétni aplikaci.

ISCAR vyznamné vylepsil i své digitalni a vir-
tudlni nastroje na webu. Pokrogily elektronicky
katalog integruje 3D a 2D zobrazeni nastrojd
a umoznuje vytvaret nastrojové sestavy. Pomoc-
nik pro vybér nastroje znamy jako NEOITA umoz-
fAuje vyhledani optimalniho nastroje pro konkrétni
obrabéci operaci. Systém vygeneruje a doporuci
efektivni nastrojova reseni s vhodnymi feznymi
podminkami, vypocitava odbér materidlu, feznou
silu a umoznuije pfistup do e-katalogu.

Nova aplikace NEOITA, ktera je ke staze-
ni i pro mobilni zafizeni, je k dispozici 24/7
prostednictvim cloudové technologie v riiznych
jazykovych mutacich (obr. 6). l
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