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Vyrobci preciznich Feznych nastroju jsou dnes pro zhotovitele strojirenskych soucasti velice Zadanym partnerem.
Moderni nastroje a technologie jsou v sou¢asné dobé klicem ke zvySovani produktivity, ke sniZeni vyrobnich na-
kladi a celkovému zvySeni konkurenceschopnosti. Vyvoj kombinovanych nastrojii je dal§im vyznamnym potenci-
alem pro zvySovani efektivity vyrobnich procesii. V tomto ¢lanku je predstavena unikatni fréza, ktera umoziuje
jak frézovani klasické, tak i Sikmé najiZzdéni do hloubky pod strmym dhlem aZ 45° a kone¢né také vrtani do plné-

ho materialu. Diky témto vlastnostem si tato inovovana fréza vyslouZila pojmenovani potapéc (diver). Tento novy
produkt vyznamné rozsifuje stéZejni Fadu programu monolitnich racio fréz s oznacenim RF100.
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1 Vyvoj a konstrukce

S vyvojem a vyrobou kombinovanych nastrojii ma firma GUHRING jiz dlouholeté zkuSenosti, protoZe tyto nastroje
se hojné pouzivaji také v letectvi a kosmonautice, energetice, ve stavebnich a chemickych zafizenich. Vlastni velké oddé-
leni vyzkumu a vyvoje navrhuje a zkousi nejvhodnéjsi optimalni geometrie nastroju. V tomto oddéleni je také velky
potencial pro simulace a analyzy. K tomu jsou zde k dispozici nejmodernéjsi technické nastroje jako FEM, vysokorych-
lostni kamera i termokamera, také REM mikroskopy. Nechybi ani méfici zafizeni feznych sil béhem obrabéni, véetné
nejnoveéjSich CNC obrabécich center. Velka pozornost je vénovana preparacim feznych hran. Tomu také odpovida pat-
ficné vybaveni pro experimentalni vyvoj i ptislusné méfici zatizeni. Divize vyroby slinutych karbidti dodava perfektni
fezné materidly a divize vyvoje povlakl pfinasi idedlni tenké vrstvy s potfebnymi vlastnostmi, nutnymi pro opracovani
vSech druhti materialti s maximalnim vykonem, vysokou piesnosti a optimalni hospodarnosti i s patficnou maximalni
procesni stabilitou.

Obr. 1 Frézy RF 100diver umoziwji i vykonné vrtani a najizdéni do hloubky pod strmym iihlem az 45°
Fig. 1 Milling cutters make posible drilling and ramping with plunge angle up to 45°
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Vyvoj, konstrukce, vyroba a kone¢na aplikace nového produktu probihaly podle nasledujiciho schéma:
e podle pozadavkl zdkaznikd byly definovany vstupni parametry

e byla vyhodnocena veskera aplikacni data od nasich zakaznikt ziskana celou siti naSich Spickovych zku
Senych inzenyru, ktefi pracuji pfimo v terénu co nejblize feznym procesim

e vyvoj a optimalizace tvrdokovu

e vyvoj a optimalizace tenké vrstvy

e navrh a simulace fezné geometrie

e vyroba nastroje

e testovani nastroje v redlnych podminkéch na zkuSebn¢

e vyhodnoceni vysledki, pfipadna optimalizace

e nasazeni nastroji u zdkaznikli pod dohledem nasSich aplikacnich specialistil, provedeni optimalizace

teznych parametrii s cilem dosahnout maximalni procesni stabilitu

Vyvoj probihal komplexné jako uceleny systém - material nastroje — geometrie — aplikace tenké vrstvy

Obr. 2 Fréza RF 100diver zahrnuje Sirokou Skalu inovact
Fig. 2 Milling cutter RF 100diver includes much inovation
2 Material nastroje

Pro tyto frézy byl vyvinut zcela novy druh slinutého karbidu s ultra jemnou zrnitosti, ktery svymi vyvazenymi vlast-
nostmi je idedlni pro pozadované druhy obrabéni frézovani i vrtani.

3 Geometrie

Diky optimalizované geometrii s rozdilnym stoupanim Sroubovic profilovych drazek s uhly 36°/38° jsou vysoce vy-
konné frézy RF 100diver pfedurceny i pro vétsi hloubky fezu. Nestejnomérné stoupani Sroubovic v tomto ptipadé Gcinné
tlumi chvéni i vibrace a plsobi proti vyvrtkovému efektu vytahovani frézy ven z upinace. Optimalizovana geometrie
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fezného rohu zaruCuje vysoké trvanlivosti nastroje pfi vynikajici tvarové presnosti a jakosti obrobené plochy, kdy je
mozné i zvysit posuvy pii aplikacich frézovani drazek a také pii hrubovani. Byl optimalizovan také tvar profilu Sroubovi-
tych drazek se zaméfenim na spolehlivy odchod tiisek pfi vrtacich operacich i pii vysSich feznych parametrech. Také
byla provedena Celni korekce kontury fezné hrany s ohledem na vrtani a Sikmé najizdéni do hloubky pod strmym uhlem.
Zvlastni péce byla vénovana definovani spravné preparace feznych hran. Podbrouseni krcku u stopky néstroje brani koli-
zim s obrobkem.

4 Tenka vrstva

Na frézach koncepce RF 100diver byly také zkouSeny piislusné typy povlaki s cilem zvolit ten nejoptimalnéjsi. Bé-
hem zkousek se nejlépe osveédcil vicevrstvy nano povlak Giihring s ozna¢enim Signum.

5 Priklady aplikaci

Frézy RF 100diver jsou predurceny pro frézovaci operace hrubovaci, nacisto, drazkovani, Sikmé najizdéni do hloubky
pod strmym uhlem az 45° a kone¢né také vrtani do pIného materidlu. Primérova fada odpovida predvrtanym otvorim s
ptidavkem pro vystruzovaci operace napt. 5,70 — 7,70 — 9,70 mm atd. Obrabéni timto nastrojem vSak neznamena kom-
promisy v feznych parametrech. PIné vyuziti dokumentuji nasledujici ptiklady jednotlivych aplikaci.

5.1 Vrtani

Primér frézy 11,70 mm

Obrabény materidl: Seda litina

Hloubka frézovani a, = 12 mm, tloustka tfisky a. = 11,7 mm
Obrabéni na sucho

Obrabéci centrum, vrtani do plného materialu

Ve =240 m.min”', v¢= 800 mm.min"

Vynikajici odchod tfisek z fezu, tichy chod.

5.2 Frézovani — Sikmé najizdéni do hloubky pod strmym tihlem

Primér frézy 11,70 mm

Obrabény material: zuslechténa ocel 42CrMo4 (R,, 1000 N.mm?)
Hloubka frézovani a, = 12 mm, tloustka t¥isky a. = 11,7 mm
Sikmé najizdéni do hloubky pod tuhlem 30°

Chlazeni vnéjsi, emulze

Obrabéci centrum, stabilni upnuti

Ve =200 m.min”', v¢= 1200 mm.min""

Excelentni odchod tiisek z fezu, plynuly chod.

5.3 Frézovani drazky

Primér frézy 11,70 mm

Obrabény material: zuslechténa ocel 42CrMo4 (R,, 1000 N.mm™)

Hloubka frézovani a, = 12 mm, tloustka t¥isky a. = 11,7 mm

Obrabéni na sucho

Obrabéci centrum, stabilni upnuti

v, =240 m.min”, v;= 1800 mm.min’!

Q=252 cm’.min”’

Velky ubér ttisek, klidny chod, vynikajici tvarova piesnost a jakost obrobené plochy.

5.4 Frézovani hrubovani

Primér frézy 11,70 mm

Obrabény material: zulechténa ocel 42CrMo4 (R,, 1000 N.mm™)
Hloubka frézovani a, = 24 mm, tloustka tfisky a. = 3 mm
Obrabéni na sucho

Obrabéci centrum, stabilni upnuti, hrubovani

Ve =280 m.min”', vf= 3050 mm.min"’

Q=219 cm’.min™

Vynikajici odchod tiisek z fezu, plynuly chod.
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5.5 Frézovani nadisto

Pramér frézy 11,70 mm

Obrabény material: zuslechténa ocel 42CrMo4 (R,, 1000 N.mm™)
Hloubka frézovani a, = 24 mm, tloustka tiisky a. = 0,2 mm
Obrabéni na sucho

Obrabéci centrum, stabilni upnuti

v, =367 m.min’l, ve= 3195 mm.min’!

Vynikajici odchod tfisek z fezu, vynikajici jakost obrobené plochy.

6 Shrnuti

Unikatni frézy RF 100diver umoziuji vedle frézovacich operaci jako frézovani drazek a kapes, hrubovani i nacisto
také Sikmé najizdéni do hloubky pod velmi strmym thlem. Rovnéz jsou konstruovany pro vrtani do plného materialu.

Pfi frézovani kapes a drazek je hlavni vyhodou rychlé §ikmé najeti do hloubky pod thlem az 45° s vysokym posu-
vem, pfi vynikajicim odchodu tfisek z obrabéného mista. Pti téchto operacich je mozné pfi opracovani oceli zvysit fez-
nou rychlost az o 100%. Dal$im vyznamnym pozitivem je klidny chod a procesni stabilita pfi velkych objemech tfisek
odebranych za casovou jednotku. Potfebny nizky piikon méné¢ zatézuje obrabéci stroj a umoziiuje nasazeni téchto fréz pii
hrubovani i na nedostatecné tuhych strojich. Pfi praci nacisto dosahuji tyto frézy dvojnasobnou trvanlivost i pfi zvySe-
nych feznych parametrech pti opracovani zuslechténych legovanych oceli, dosahuji vynikajici tvarovou pifesnost a jakost
obrobené plochy.

Primérova fada téchto nastrojii odpovida piedvrtanym otvorim s pridavkem pro vystruzovaci operace a predurcuje je
jako idealni pro vrtani téchto dér do hloubky az 2xD. Dalsi jiné pfedvrtavané priméry je mozné zhotovit pfislusSnym
rozjetim praméru cirkularnim frézovanim. Obdobné se frézuji i drazky v libovolnych tolerancich. S témito nastroji je
rovnéz velice snadné zhotovovani pilotnich otvor na Sikmych nebo oblych plochach. Pro dokonaly vyplach tfisek je
velice vhodné upinat tyto nastroje do upinaci se systémem periferniho chlazeni GiihroJet (dva chladici kanaly prochaze-
jici plastém upinace ¢i periferni chlazeni v redukénim pouzdie hydraulického upinace).

Frézy RF 100diver skvéle dopliuji stéZejni fadu programu monolitnich racio fréz s ozna¢enim RF100, ktera je nedil-
nou soucasti Siroké palety vyrabénych frézovacich nastroju.
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Abstract: New milling cutter boost productivity

Article: RF100 Diver is now even easier and quicker to the perfekt Giihring milling cutter for Ramping
with extremely steep plunge angle up to 45°, very good drilling characteristics to 2xD, no separate
pilot tool necessary, ideal pre-drilling tool for reamers. Slotting, roughing and finishing with high
metal removal rate, high cutting parameters also in alloyed heat-treatable steels. High process re-
liability with smooth operation.
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