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REZNE NASTROJE (6)
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Upnuti soustruznického nastroje,
a to véetné vSech rozhrani, ktera
jsou pouZzita v fetézci Fezny brit —
nastroj — viceteno obrabéciho stroje,
musi zajistit potfebou polohu fez-
ného britu vici obrobku, presnost
polohy bfitu po vyméné kvili opo-
tiebeni, snadnou a rychlou vyménu
prislusného dilce po opotiebeni bri-
tu, stabilitu a tuhost celé konstrukce
a v neposledni Fadé spolehlivy p¥i-
vod Fezné kapaliny pod velkym tla-
kem pokud moZno co nejbliZe b¥itu.

Soustruzeni |l

prumérd. Typ ISO M s ¢epem a vnéjsi
upinkou je vhodny tam, kde se pted-
poklada zvySené dynamické namaha-
ni, a to ptevazné u vn&jsiho soustruze-
ni. Typem ISO C s upinkou se upinaji
negativni i pozitivni VBD; pod upinku
1ze vlozit jesté ptilozny utvare¢. Upi-
nani typu ISO S je uréeno predevsim
pro mensi prifezy nozového drzaku,
pro vné&jsi i vnitini soustruzeni. VBD
je v luzku fixovana specialnim Srou-
bem, ktery doseda do kuzelového za-
hloubeni v jejim otvoru. Dilezité je
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Moderni nastroje jsou vybaveny
vnitinim pfivodem fezné kapaliny,
jejiz paprsek sméfuje mezi Celo fez-
né desticky a odchazejici tfisku. Tak
se dociluje maximalniho odvodu tepla
z kontaktni zény a zadoucich tribolo-
gickych pomért na Cele fezného na-
stroje; pro extrémni pfipady nasazeni
je snaha umistit pfivodni kanalky fez-
né kapaliny ptimo do fezné desticky.

Z obrazku, ktery znazorfiuje rozdil
mezi pozitivni a negativni bfitovou
destickou, také vyplyva, ze zména po-
lohy bfitu viici rovin€ prolozené osou
rotace dilce zplisobuje vyraznou zmé-
nu fezné geometrie (obr. 1). Velikost
této zmeny, resp. feznych sil, které
z ni vyplyvaji a které mohou vyustit
do nezadoucich vibraci, se zvysuje
se zmenSujicim se primérem dilce
a s vy$si poddajnosti nastroje; nejvetsi
je pfi vnitinim soustruzeni; proto musi
byt pfi upnuti nastroje piesné zajisténa
spravna poloha bfitu.
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Zpusob upnuti fezné desticky (VBD)
koresponduje s jejim typem (obr. 2)
a je dle ISO oznaéen pismenem ob-
sazenym i v kédovém oznaceni noze.
Upinani typu ISO P pomoci vnitini
péky je uréeno pro negativni VBD
k vné&j§imu hrubovani a dokoncova-
ni, resp. k obrabéni vétSich vnitfnich

Obr. 1: Pozitivni a negativni geometrie rezné desticky

jeho presné dotazeni predepsanym
krouticim momentem. Tam, kde je
omezeny prostor do strany — napf.
pfi upichovani nebo tvarovém sou-
struzeni — se uzivaji typy upnuti ISO
X (upnuti do samosvorného 1tzka)
nebo ISO G (dotlacovani VBD upin-
kou shora). V obou téchto ptipadech
je nutnd stranova fixace VBD, kte-
rd je realizovana vétSinou profilem
na spodni strané¢ VBD, jez zapada
do ptislusného tvaru dosedaci plochy
Iizka drzéku.

Obr. 3: Prizmaticky soustruznicky
drzak pro vnéjsi soustruzeni (Walter)

Za povsimnuti stoji pouziti podloz-
ky pod VBD znazornéné na obrazku.
Podlozka je zhotovena ze slinutého
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Obr. 2: Zpiisoby upnuti Feznych desti-
cek (zdroj Pramet Tools)

karbidu, zajistuje presné dosednuti
VBD do lizka a chrani vlastni ldzko
v nastrojovém drzaku pfed omacka-
nim a poskozenim v piipad¢ havarie
fezné desticky.

Pro zvySeni stability a opakovatel-
nosti polohy upnuti se dodavaji i pro
obecné a tvarové soustruzeni VBD
s tvarovymi vystupky na spodku des-
ticky, zapadajicimi do vybrani v 14z-
ku — napt. systém CoroTurn iLock se
dvéma na sebe kolmymi prib&znymi
drazkami.

UPINANI $0USTRU2I\!IGKYCH
NASTROJU, TYPY DRZAKU

Je dano pfedevsim typem drzaku
a typem provadéné operace. Klasic-
ky prizmaticky drzak pro vné&jsi sou-
struzeni (obr. 3) se upina do suportu
nebo revolverové hlavy; neni uréen
pro automatickou vyménu. Obdobné
drzaky se pouzivaji u soustruznickych
automatli nebo jako néastroje, upinané
do kazet ¢i néstroje pro obrabéni mini-
aturnich soucésti.

Konstrukce drzaki pro vnitini sou-
struzeni, resp. vyvrtavacich ty¢i, je
zasadné ovlivnéna malym prostorem
pro montdZ VBD a tim, Ze ndstroj
musi pracovat s velkym vylozenim.
Obecné plati: max. vylozeni L x D
=3 - 4 pro ocelové drzaky, Lx D =
6 pro tvrdokovové tyée, Lx D =7
pro ocelové drzaky s tlumenim a L x
D =10 — 14 pro karbidem vyztuzené
tlumené vyvrtavaci tyCe. Ke snizeni
vibraci a zlepSeni opracovaného povr-
chu pfispivaji vSechna opatieni, ktera
snizuji radialni slozku fezné sily — tj.
maly pramér $§picky VBD, thel nasta-
veni hlavniho bfitu 90°, pozitivni geo-
metrie a maly radius bfitu.

Upichovaci nastroje musi byt velmi
ploché, aby se minimalizoval odpad
materidlu pfi upichovéni, a proto maji
vét§inou tvar planzety. Utvare¢ tiisky
upichovaci VBD musi zajistit jeji sba-
leni tak, aby jeji tfiska byla mensi nez
Sifka upichovani — v opa¢ném ptipadé
hrozi poskozeni obrobenych cel od-
chazejici tiiskou.

Soustruznické nastroje pro automa-
tickou vyménu ve vietenu se pouziva-
ji ve viceprofesnich obrabécich cent-

MODULARNI NASTROJE

Spolehlivé upinaci rozhrani vytvari
predpoklad pro vytvoteni stavebnico-
vého souboru néstroji, které maji spo-
le¢ny upinaci prvek do vietena stroje,
na n¢jz navazuje nekolik typa drzakad,
resp. redukci, které slouzi jako nosi-
Ce vlastni pracovni hlavice. Vysledna
sestava musi byt dostate¢né¢ tuha a je
zadouci, aby dovolila pfivod fezné
kapaliny k bfitu nastroje vnitikem na-
stroje. V ramci jednoho velikostniho
souboru tak Ize sestavit fadu typt na-
strojd, vhodnych pro zamyslenou spe-
cifickou tlohu. Podminkou docileni
nakladové vyhodnosti uziti modular-
nich nastroju je peclivy ekonomicky
rozbor, zahrnujici jak typy a opako-
vatelnost provadénych operaci, tak
rozsah pofizovaného souboru a cenu
jeho prvkai.

MULTIFUNKCNI NASTROJE
Snaha uspofit ¢as nutny pro vymeé-
nu nastroje ¢i poCet mist v zasobniku
nastroju i za cenu niz$iho vykonu na-
stroje vedla ke zrodu skupiny univer-
zalnich néstrojl, které jsou schopny
zajistit nejen nékolik typl soustruz-

Obr. 4: Multifunkcni nastroj DR-MF (Iscar)

rech, kde jsou umistény v zasobniku
nastroju a po upnuti do vietena musi
byt zarucen nejen dostate¢ny pienos
krouticiho momentu od feznych sil
— §picka nastroje je mimo osu viete-
na — ale i definovana poloha $picky
nastroje. V praxi to znamena, Ze stroj
musi byt schopen zastavit vieteno
v pfesn¢ definované poloze kolem
osy otaceni a nastroj se musi upnout
do vietene do ptesné thlové polohy
vzhledem k jeho ose; dalsi podminkou
je dostatecna tuhost upnuti. Upinaci
rozhrani pro nerotaéni aplikace, spl-
fyjici tyto podminky, jsou predevsim
Coromant Capto (Sandvik) a CamFix
(Iscar) na principu neokrouhlé stopky
a HSK-T, coz je upina¢ HSK uprave-
ny pro polohové piesné upnuti nero-
tacnich nastroju.

nickych operaci (podélné i Celni sou-
struzeni, jednoduché zapichovaci
operace ¢i tvarové soustruzeni), ale
i frézovaci, vrtaci ¢i vyvrtavaci ope-
race. Piikladem takovychto nastroji
jsou multifunkéni vrtaky Iscar DR-
MF s jednou VBD, vhodné pro vnégj-
§i a vnitini soustruzeni, vrtani a ¢elni
soustruzeni (obr. 4), Iscar Sumo-Grip
se stranov€é tuhym a stabilnim upnu-
tim VBD typu TAGB pro lehké sou-
struznické a zapichovaci operace ne-
bo viceucelovy nastroj pro frézovani
a soustruzeni Sandvik Coromant Co-
roPlex MT. Idedlni je nasazeni multi-
funkénich nastroji v pfipadech, kdy
nastroj neni zatizen velkymi feznymi
silami a hlavni ¢as operace je kratky,
takZe prevazuje Uspora ¢asu dana od-
padnutim jinak nutné vymény.

Ing. Petr Borovan

Rezacka FANUC ROBOCUT a iE v novém kabaté

Nové modely FANUC jsou vyrazné
kompaktnéjsi—na prvni pohled je pa-
trna vyrazna redukce instalaéni plo-
chy. Stroje maji vylepSeny generator
i soubory technologickych podminek.
Upravu doznalo krytovani stroji tak,
aby pristup do pracovniho prostoru
byl optimélni. Maximalni p¥esnos-
ti v béZném dilenském prostiedi se
u novych ,,é¢ek* dosahuje mimo jiné
méfenim a stabilizaci teploty nejen
v dielektriku v pracovni nadrzi, ale
i v okolnim vzduchu a na fremé stro-
je, a to s presnosti +/- 0,1 °C, coZ je
pro FANUC zna¢nou konkurenc¢ni
vyhodou.

Uz prvni instalace novych dratovek
FANUC iE potvrzuji, Ze zdkaznici vi-
taji vyznamné zmenseni instalacni plo-
chy. Zaroven je ocenovan mnohem lep-

§i ptistup do pracovniho prostoru stro-
je. Novy standardni generator FANUC
ROBOCUT a iE umoziiuje dosazeni
lepsich kvalit povrchii nez piedesly.
Standard je dnes Ra 0,2 pum na oceli
a tim se lze vétSinou vyhnout naku-
pu MF2 generatoru, ktery je i nadale
k dispozici za piiplatek. Rychlost no-
vého modelu, kvalita povrchu s MF2
generatorem pod 0,1 Ra, fezani dra-
tem od praméra 0,05 mm, a to i feza-
ni velmi slozitych tvarovych obrobki
a dokonalé fizeni proménnych vysek
zaruCuji efektivni pouzitelnost i pro
pové nastroje pro presné stiihani,
tvarové vlozky forem, viceosé obra-
béni, fezani PKD materialt apod. To
v§e je podtrzeno maximalni uspor-
nosti provozu.

Nékteré parametry FANUC ROBO-
CUT a iE jsou lepsi az o 50% opro-
ti fad¢ iD. Jedna se nejenom o vyssi
kompaktnost a lep$i ptistup do pra-
covniho prostoru. Novy FANUC nadto
feze jesté rychleji a dosahne lepsSiho
povrchu nez fada minula, jejiz prodej
byl ukon¢en na podzim roku 2010. Vy-
lepsené je i navlékani dratu, kdy spodni
voditko je podtlakové, nasavaci, takze
neni tieba pouzivat navlékaci paprsek,
ktery dfive omezoval navleceni do mi-
krootvori nebo prerusovanych fezul.
Celd mechanika spodniho voditka je
oproti posledni fad¢ iD vylepsena ta-
ké o samocistici funkci. VSechny ty-
to funkce jsou podpofeny bleskovou
grafikou a zmensenim spotieby oproti
puvodnim modeltim iD aZ o polovinu!

Zachovana zlstava dokonala funkce
dalkového piistupu ke stroji pomoci
LAN sité a internetu. @
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