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ABSTRAKT

Bakalarska prace je zaméfena na soustruznické nastroje pro CNC sou-
struhy a soustruznicka obrabéci centra z hlediska jejich rozdéleni, oznacovani,
materialu, uziti a sou¢asnych trendl vyvoje a vyroby u renomovanych Spicko-
vych producentt nastroju, v konstrukéni i materialové oblasti.

Kli€ova slova
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ABSTRACT

The bachelor's thesis is focused on turning tools for CNC machine tools
and CNC lathe centers in term of classification, marking, materials, usage,
modern trends of development and production from prestigious producers
of turning tools in materials and constructional area.
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UvoD
Obrabéni kovu je technologicky proces obrabéni, kterym se vytvafi po-
Zadovany tvar obrabéného predmétu v danych rozmérech a v daném stupni

pfesnosti. U soustruZzeni dochazi k odbéru materialu z rotujiciho obrobku sou-
struznickym nozem. Soustruzeni se provadi na soustruzich.

V soucasné dobé, kdy ve vSech pramyslovych odvétvich dochazi k vy-
Znamnému posunu Vv oblasti automatizace a manipulace se k tfiskovému ob-
rabéni kovl vyuZivaji CNC stroje. Pro soustruzeni se pouzivaji CNC soustruhy
a soustruznicka obrabéci centra.

Cilem této préace je seznamit ¢tenére se zakladnim rozdélenim CNC stro-
jl a charakteristikou jednotlivych typu.

Dale je pak zaméfena na soustruznické nastroje pro CNC soustruhy
a soustruznicka obrabéci centra. Jejich zakladni rozdéleni, konstrukci a pouzi-
vané materidly a na popis nastroja uzivanych v sou¢asnosti.

Cilem je také seznamit s produkty nejvyznamnéjSich vyrobcu téchto na-
stroja na naSem trhu.
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1 TECHNOLOGIE SOUSTRUZENI
Soustruzeni je technologicky proces obrabéni rota¢nich ploch, pfi kterém

dochéazi k odebirani ¢astic materialu obrobku zpravidla jednobfitym nastrojem,
ktery nazyvame obecné soustruznicky naz. Oddéleny material nazyvame tfis-

kami.

VétSina strojnich soucésti je tvofena rotacnimi nebo rovinnymi plochami,
proto se vsoucasné dobé vice nez tfetina obrabécich operaci provadi
na soustruzich.

1.1 PODSTATA SOUSTRUZENI
Hlavnim pohybem pfi soustruzeni je otacivy pohyb obrobku. Nastroj kona
vedlej&i pohyby?*:
— Podélny posuv rovnobézny s osou otaceni obrobku,
— P¥iény posuv kolmy k ose obrobku.

Kombinaci téchto posuvl jsme na soustruhu schopni obrabét:

— Valcovou plochu vnéjsi i vnitini,

v os

- Kulovou plochu vnéjsi i vnitini,

— Ostatni rota¢ni plochy vné&jsi i vnitfni,
— Rovinné plochy.

& Hlavni fezny pahyb
& Fosuy

& Pfisuy

Obr. 1.1 Hlavni pohyby pFi soustruzeni?

Kromé téchto operaci miuzeme na soustruhu provadét i dalSi osové ope-
race jako jsou napfiklad:

- Soustruzeni zavitd,

- Vrtani, vyvrtavani

- Vyhrubovani,

- Vystruzovani,

— Vroubkovani,

— VélecCkovani, hlazeni, lesténi,

— Rezani zavith zavitniky nebo zavitovymi éelistmi.
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1.2 ZAKLADNI VYPO CTOVE VZTAHY

Mezi zakladni kinematické veli€iny pfi soustruzeni mazeme zaradit:

- Reznou rychlost vc
— Otacky obrobku n

- Sitku zabéru ostfi a,
— Posuvova rychlost vs

Obr. 1.2 Oznagovani hlavnich pohybt pfi soustruzeni*

Pro podélné soustruzeni valcové plochy plati nasledujici vztahy:

Vypocet fezné rychlosti:

ve = m-D-n-10° [m-min]

Vypocet posuvové rychlosti:

vi=f-n-10° [m-min™]

Vypocet rychlosti fezného pohybu:

Kde:

v, = V2 +vZ =107 h4/(7D)” +f2 [m-min™]

Ve - fezna rychlost [m-min™]
Vi — posuvova rychlost [m-min™]
Ve - rychlost fezného pohybu [m-min™]

— pramér obrabéné plochy [mm]

D
n — ota&ky obrobku [min™]
f

— posuv na otacku obrobku [mm]

(1.1)

(1.2)

(1.3)
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2  ZAKLADNI CHARAKTERISTIKY CNC OBRAB ECICH STROJU

2.1 CNC OBRABECIi CENTRA

CNC obrébéci centrum je Cislicove fizeny obrabéci stroj, ktery je dle den-
finice 1SO schopny™:

— provést ruzné operace pfi jednom upnuti obrobku,

— vybrat a vyménit nastroje,

— nastavit vzajemnou polohu obrobku a nastroje (plati i pro bézny
CNC obrabéci stroj),

— fidit otaCky, posuvy a pomocné ukony (plati i pro bézny CNC ob-
rabéci stroj).

Z technologického hlediska mizeme CNC obrdbéci centra rozdélovat na:

— obrabéci centra pro vyrobu rota¢nich soucasti
(soustruznicka OC, horizontalni - s vodorovnou osou vietena,
vertikalni - se svislou osou vietena),

— obrabéci centra pro vyrobu nerotacnich soucasti (frézovaci, hori-
zontalni a vertikalni jako v pfedchozim pfipadé).

2.2 SOUSTRUZNICKA OBRAB ECi CENTRA

Soustruznicka obrabéci centra s horizontalni osou vietena jsou multipro-
fesni stroje s:

— hlavnim obrobkovym vietenem,

- obrobkovym protivietenem,

— dvéma nastrojovymi suporty (pro obrabéni pfirubovych nebo hfi-
delovych rotaCnich soucasti s pfidavnymi nerotacnimi nebo ne-
souose rotacnimi plochami),

— Casto jsou vybavena zafizenim pro manipulaci s obrobkem.

Obr. 2.1 Soustruznické CNC obrabéci centrum Mori Seiki MT 2000F*
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Soustruznicka obrabéci centra s horizontalni osou vietena jsou opatfeny
lozem s vicenasobnymi valivymi vodicimi plochami pro prvni nastrojovy suport
s revolverovou hlavou a vietenik protivietena.

Prvni nastrojovy suport ma tfi fizené osy X1, Y a Z1 (pfipadné B).
Jeho revolverova hlava mize nést pevné néstroje i nastrojova vietena pro ro-
tujici nastroje na obrabéni pfidavnych nerotacnich ploch na obrobcich upnu-
tych v hlavnim vietenu nebo protivietenu.

Hlavni obrobkovy vietenik je obvykle pevny a pro obrabéni nerotacnich
a nesouose rotacnich ploch je vybaven kontinualnim fizenim uhlové polohy
obrobku v ose C1.

Druhy nastrojovy suport, jehoZ revolverova hlava nese pevné i rotujici
nastroje, miaze byt pevné pfipojen k hlavnimu vieteniku nebo mize byt fizen
v osach X3 a Z3.

Vietenik protivietena je fizen v osach X2, Z2 a C2. Na jeho télese
je mozné umistit pevné nastroje, které mohou spolupracovat s prvnim nastro-
jovym suportem pfi obrabéni obrobk rotujicich v hlavnim vietenu. Mezi témito
pevnymi nastroji muze byt i hrot konikové opérky delSiho obrobku v hlavnim
vietenu pfi jeho obrabéni z prvniho nastrojového suportu. Obrobek v protivie-
tenu muze byt obrabén i pevnymi nebo rotujicimi nastroji z prvniho suportu,
coZ umoziuje i vyuZiti osy Y pro obrabéni z druhé strany?.

Pfiklad pracovniho cyklu soustruznického CNC obrabéciho centra je uve-
den na obrazku 2.2.

Vn&j&( soustruZeni - hlavnl  Vnitfni soustruZeni - hiavni vfeteno, || | Frézovani:

:'—u vieteno, prvni suport . prvni suport - = :;:;Lﬁ:tm'
= e d % 0 ”fg B 1Y

Protivieteno - frézovani (1. 3up0|'t}. VI'IE]!! soustruZeni - hlavn| vieteno,

Presun obrobku do protivietena Wi soustruzenf (2. suport) e Lwi=B

. "I

j% - » jﬂﬁl %:ﬂ ) _L_ B

Obr. 2.2 PFiklad pracovniho cyklu soustruznického obrabéciho centra

Pﬂm

2.3 CNC SOUSTRUHY

CNC soustruh je Cislicove Ffizeny obrabéci stroj, ktery je schopny nastavit
vzajemnou polohu nastroje vuéi obrobku, Fidit otaéky, posuvy a pomocné uko-
ny. NejvyraznéjSim rozdilem mezi soustruznickym obrabécim centrem a CNC
soustruhem je ten, Ze CNC soustruh neumoznuje automaticky vybér a vyménu
nastroje béhem obrabéciho procesu. Zde jsou nastroje upevnény bez moz-
nosti vymeény v nozovych drzacich, pfipadné v revolverové hlavé a jejich vy-
ména je moZna pouze za klidu stroje operatorem.
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3 NASTROJE PRO SOUSTRUZENI

Nastroje pro soustruZzeni — soustruznické noze, maji obvykle jednoduchy
geometricky definovany tvar ostfi a jsou vétSinou jednobfite.

3.1 ZAKLADNI ROZD ELENi SOUSTRUZNICKYCH NOZU

Soustruznické noZe Ize rozt¥idit podle riznych hledisek®.
Dle technologického hlediska:

— soustruznické noze radiélni,

— soustruznické nozZe prizmatické,

- soustruznické noze kotoucove,

— soustruznické noze tangencialni.

Radialni soustruznické noze dale rozdélit na:
Dle konstrukce na:
- celistvé,
— s pajenymi bfitovymi destickami,
- s vyménitelnymi bfitovymi desti¢kami,
— modularni.

Dle posuvového pohybu na:
- pravé,
- levé.

Dle zplsobu obrdbéni na:
— obrébéni vnéjSich ploch,
— pro obrabéni vnitfnich ploch.

Dale se mohou soustruznické nozZe ¢lenit na:
- ubéraci,
— zapichovaci,
— upichovaci,
- kopirovaci,
— ZzAavitove,
- tvarove.
a dle tvaru télesa nozZe existuji radialni soustruznické noze:
- pfimé,
- ohnuté.

Priklad tvart soustruznickych nozud je na obr. 3.1.
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et} b~ e o _— sl

1 2 3 (A 5 6 7 8

Obr. 3.1 Tvary soustruznickych noz(®
1 - Ubéraci nuz pfimy, 2 — Ubéraci naz ohnuty, 3 — Ostry soustruznicky nuz, 4 — Na-
béraci nuz, 5 — Ubéraci nuz stranovy, 6 — Rohovy soustruznicky ntiz, 7 — Bo¢ni ubé-
raci niz , 8 — Zapichovaci nGz, 9 — Vnitfni naz rohovy, 10 — Vnitfni ubéraci nGz

VySe uvedené rozdéleni v sou¢asné dobé vsak jiz zastifuje pouzivanéjsi
systém oznacovani nastroju, resp. systém znaceni nozovych drzakd s vyméni-
telnych bfitovych desti¢kami, jeZ je uveden v kapitole 4.3.1

3.1.1 Geometrie nastroje

Nastroj v interakci s obrobkem umoznuje realizaci fezného procesu.
Z geometrického hlediska je nastroj identifikovan svymi prvky, plochami,
ostfimi a rozméry ostfi.

Aa
Ay T

Obr. 3.2 Prvky a plochy na nastroji*

Na soustruznickém nozi mizeme nalézt tyto hlavni prvky (viz. obr. 3.2):

1-Téleso

Je to Cast nastroje, na které jsou pfimo vytvofené nebo upevnéné ele-
menty ostfi. Stopka nastroje je ¢asti nastroje a slouzi k jeho upnuti.
2 — Zakladna

Jedna se o plochou ¢ast stopky, ktera je zpravidla rovnobézna nebo kol-
ma k zakladni roviné a slouZzi pro umisténi a orientaci nastroje pfi jeho vyrobé,
kontrole a ostfeni. Nékteré nastroje nemaji jednoznacné uréenou zakladnu.
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3 — Rezné &ast

Obsahuje prvky které tvofi pfi soustruzeni tfisku. Hlavnimi ¢astmi jsou
ostfi, ¢elo a hrbet.
Ay - Celo

Plocha, po které odchazi tfiska. Pokud Celo tvofi nékolik protinajicich se
ploch, jsou oznaceny Ciselnym indexem. Tvar Cela urCuje kfivka vytvofena
prisecikem plochy €ela Ay s pozadovanou rovinou a je obvykle definovany a
méreny v nastrojové roviné ostfi. Utvarec tfisky je ¢ast Celni plochy uréena na
lamani nebo svinovani tfisky.
Aa — Hlavni h fbet

Plocha nebo souhrn ploch, které sméfuji k pfechodové ploSe obrobku.

Aa” — Vedlejsi h fbet

Plocha nebo souhrn ploch, které sméfuji k obrobené ploSe obrobku.
S — Hlavni ost Fi

Cast ostfi, které ma slouZit k vytvofeni pfechodové plochy na obrobku. V
pfipadé, Ze nastroj mé ostrou Spicku, hlavni ostfi zaCind na této Spicce.
S’ — VedlejSi ost Fi

Provadi dokon&ovaci praci na obrobené ploSe, ale nezucastiuje se pfi
vytvareni pfechodové plochy?.

PFi konstrukci noZe se musi dbat zejména na geometrie bfitu. Rezné Ghly
se voli se zfetelem na trvanlivost bfitu, jakost povrchu obrabéné soucasti, fez-
né podminky, velikost fezného odporu, tuhost stroje a pevnost bfitové hrany.
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4 SOUSTRUZNICKE NASTROJE PRO CNC OBRAB ECi STROJE

Pro soustruzeni na CNC soustruzich Ize pouzit klasické soustruznické
nastroje. S ohledem na snizovani vyrobnich nakladu a na efektivitu vyrobniho
procesu se vSak vyuZivaji u téchto automatizovanych soustruznickych obréa-
bécich operacich zpravidla nastroje s vyménitelnymi bfitovymi destiCkami.
(viz. obr. 4.1).

Obr. 4.1 Soustruznické noze s vyménitlnymi bFitovymi destickami?

V soucasné dobé se pro soustruzeni na CNC soustruzich a soustruznic-
ky obrabécich centrech vyuzivaji zejména modularni soustruznické noze. Zde
Ize do zékladniho drzaku pomoci riznych upinacich systému upevnit hlavice
s vymeénitelnymi bfitovymi destiCkami.

Tyto nastroje se vyznaduji nékolika z&kladnimi znaky:

maji stavebnicovou konstrukci,

sefizuji se mimo stroj na specialnim sefizovacim pfistroji,

jejich fezné &asti se vyrabgéji z kvalitnich nastrojovych materiald,
pracuji s vysokymi feznymi rychlostmi.

4.1 UPINANI NASTROJU

VSechny soustruznické nastroje jsou ulozeny v zasobnicich nastroju,
které mohou mit kapacitu az 150 nastroju. Tyto nastroje mohou byt umistény
dle konstrukce obrabéciho stroje a to napfiklad:

— na pracovnim vieteniku,
— na stojanu nebo stole stroje,
— mimo stroj.
Podle konstrukce Ize zasobniky rozdélit napfiklad na:

- revolveroveé,
- bubnové,

— deskové,

— vostinové,

- regalové,

- TFetézcové.
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V soucasné dobé se pro CNC soustruhy a soustruznicka obrabéci centra
vyuZiva nejCasté€ji revolverovy zasobnik, jez umozfuje vice moznosti upnuti
néstroje. Pfiklad je uveden na obr. 4.2.

Poloha nastroje v zasobniku, pfipadné i viastni nastroj maji svoje identifi-
kacni kédy pro umoznéni vybéru a vymény nastroje podle fidiciho programu
obrabéciho centra.

Sled nastroji a jejich seskupeni v zasobniku muze odpovidat technolo-
gickému postupu vyroby konkrétni soucasti (kodovano je misto v zasobniku)
nebo muze byt libovolné (k6dovan je nastroj). Vyhodou prvniho zplsobu jsou

kratké cCasy

vymény nastroju a minimalni pohyby zasobniku, nevyhodou je

nutnost vymény vétsiny nastrojd pro vyrobu kazdé nové souéasti.*

4.2 KONSTRUKCE NASTROJE

Nastroj se zpravidla sklada z:

Zakladni drzak pro upnuti na obrabéci stroj,

Redukéni €leny jeZ umoznuji zménu velikosti pfiéného prafezu,
Prodluzovaci ¢leny,
Upinaci ¢leny pro upnuti Feznych &asti nastroje,

- Reznou &ast nastroje.

Piiklad

em je upinaci systém Coromant CAPTO na obr. 4.3.

Uvelnéni hlavice

/

Upnuti hlavice

Obr. 4.3 Upinaci systém Coromant CAPTO’

1 — Z&kladni drzak, 2 — Upinaci ¢len, 3 — Rezna &ast nastroje
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4.2.1 Z&kladni drzaky

Drzak je Cast nastroje, ktery slouzi k upnuti nastroje k obrabécimu cent-
ru. Lze je rozdélit dle systému upinani nastroje do drzaku na:

— rucni upinaci jednotky,
— automatické upinaci jednotky.

Dle funkce drzéaku na:

- Pevny néastrojovy drzak:

- s valcovou stopkou,

- prismatické,

- s radialni stopkou,

- s axialni stopkou,

- pro modularni a stavitelné systémy,

- pro specificka provedeni.
— Pohanény néastrojovy drzak:

- pro revolveroveé hlavy,

- pro CNC soustruhy,

- pro modularni systémy,

- ve specialnim provedeni.

Pouziti axialnich dr2aki Pouziti radialnich drzaku

A ] T

- _"_{_ .
?@:ﬁ e

Obr. 4.4 Pouziti axialnich a radialnich drzak(®

L=

4.2.2 Reduk éni a prodluzovaci ¢€leny

Redukéni ¢len slouzi zejména ke zméné velikosti pficéného priarezu. Pro-
dluzovaci €len slouZi k prodlouzZeni stopky nastroje pro vyvrtavani, specialni
technologickou Upravou pro pfivod chladici kapaliny a tlumeni kmitd nastroje.
Pfiklad prodlouzeni je na obr. 4.5.
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Pryzova vioeZka
Vedeni chladici
kapaliny
Vyztuzenitélesa

Obr. 4.5 P¥iklad funkce prodluZovaciho &lenu®

4.2.3 Soustruznické hlavy — upinaci  ¢len
V ramci konstrukce nastroje pro soustruzeni na CNC soustruzich patfi

v v s

k nejdulezitéjSim segmentlim hlava nastroje, kterd je upevnéna v zékladnim
drzaku a slouzi k samotnému procesu obrabéni.

NejvétSim rozdilem oproti klasickym soustruznickym nozum je zde pfi-
tomnost vymeénitelné bfitové desticky a tvar télesa noze. Navic muze byt opat-
fena raznymi redukénimi ¢leny, které slouzi zpravidla ke zméné velikosti pfi¢-
ného prufezu, dale jeji souCasti mazou byt rizné prodlouzeni, &i redukce slou-
Zici k tlumeni hluku pfi vibraci nastroje, ¢i se specialni technologickou Upravou
pro pfivod chladici kapaliny do mista fezu.

4.3 NOZOVE DRZAKY

Nezbytnou Casti Fezné Casti nastroje je vymeénitelna bfitova desti¢ka. Bfi-
tova desticka z fezného materidlu je mechanicky upnuta v noZzovém drzaku
z konstrukéni oceli. Systémy upnuti jsou definovany dle 1SO. Pfiklady systému
upinani jsou uvedeny na obr. 4.6.

e)

)

Obr. 4.6 Systémy upinani vyménitelnych bfitovych destiéek®
a) systém C, b) systém M, c) systém S, d) systém P, e) systém X
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4.3.1 Oznacovani nozovych drzak a
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Obr. 4.7 Oznacovani nozovych drzakl s vymeénitelnymi bfitovymi desti¢kami
ze slinutych karbidd®
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Vymeénitelné britové desti¢ky radialnich nozl jsou vyrabény ze slinutych
karbidd - SK, fezné keramiky, cermetu, polykrystalického kubického nitridu
boru - PKNB a polykrystalického diamantu - PD.

Cela desti¢ek jsou bud hladka, nebo jsou na nich vytvofeny predlisova-
né (pfipadné vybrousené) utvarece tfisky. V soucasné dobé jsou pouZzivané
vicebfité desti¢ky, kdy se po otupeni jednoho bfitu pootoci do nové polohy
pro vyuziti daldiho bfitu. Ctvercova oboustranna desti¢ka potom tedy disponu-

je osmi vyuzitelnymi bfity.

Vymeéna desticek je rychla, snadné a polohu bfitu obvykle neni tfeba se-
fizovat. BFitové desti¢ky jsou uloZeny v noZzovém drzaku tak, aby fezné odpory
smérovaly do stén pro né vytvorenych vybrani a nezatézovaly upinaci mecha-

nizmus. !
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5 SOUSTRUZNICKE NASTROJE VYBRANYCH VYROBC U

Charakteristika a produkce vyrobcl nastroju pro CNC soustruhy a sou-
struznicka obrabéci centra je zaméfena na nejvyznamneéjsiho vyrobce téchto
produktu ve svété a v Ceské republice.

5.1 SANDVIK COROMANT

Sandvik Coromant je nejvétSim svétovym vyrobcem vyménitelnych bfito-
vych desti¢ek z cementovaného karbidu a nastroju pro soustruzeni, frézovani
a vrtani, jakoz i modularnich systému pro soustruhy a obrdbéci centra.

Z jejich Sirokého vyrobniho sortimentu se zaméfime na nastroje pro sou-
struzeni a zejména na modularni nastrojové systémy, jez jsou v sou¢asné do-
bé nejvice vyuzivany pfi obrabéni na CNC soustruzich a soustruznickych ob-
rabécich centrech.

StéZejnim produktem z této oblasti vyroby spole¢nosti je modularni sys-
tém Coromant Capto®, jez je opatfen ochrannou znamkou.

PFi zménach vyroby vznika pozadavek na flexibilitu systému upinani na-
stroju, protoZe razné velikosti soucastek ¢asto vedou k poZadavku na promén-
livy dosah nastroje. Systém Coromant Capto® lIze pouzitim standardniho upi-
naciho mechanismu integrovat pfimo do revolverové hlavy. Tento systém je
stejné ucinny pfi soustruzeni, frézovani, vrtani a vyvrtavani.

Coromant Capto umoznuje sestavit spravnou délku nastroje za ucelem
udrzeni maximalni vykonnosti. Je-li poZzadovano nastrojové vybaveni pro rfadu
stroju s rlznymi velikostmi kuZele nebo riznym konstrukénim provedenim,
umoznuje pouZiti jediného standardniho systému modularnich nastroja pro
rizné druhy operaci. Jestlize slozitost sou€astky vyZzaduje vysoky pocet spe-
cialnich nastroji. Coromant Capto nabizi podstatné snizeni inventare potieb-
nych nastroju a v soustruznickych a obrabécich centrech

Zakaznici si mohou ze standardnich produktd sami sestavit vhodnou
kombinaci nastroje ve spravné délce tak, aby vyhovovala pro danou aplikaci
a strojové vybaveni. Nabidka obsahuje rizné druhy nastavcu a redukci, s je-
jichZz pomoci Ize sestavit pestrou nastrojd v pozadovaném provedeni a délce.’

Modularita znamena omezeni nutnosti pouziti drahych specialnich na-
stroju s dlouhymi dodacimi Ihatami. Diky modularité znamena sjednoceni upi-
nani nastroju na systém Coromant Capto skvélou volbu, pfinasi snizeni na-
kladu a skladového inventafe. Nazorny obrazek je uveden v kapitole 4.1 (Obr.
4.2). Budeme se tedy zabyvat jednotlivymi komponenty tohoto systému.

Systém nabizi mnoho variant upinacich jednotek s ru¢nim ovladanim,
automatickych upinacich jednotek, zafizeni pro viceucelové obrabéci stroje
a pohanéné drzaky nastrojad Coromant Capto.

VSechny tyto komponenty pak mohou byt osazeny dalSimi vyrobky spo-
le¢nosti. Nastroje pro soustruznickd centra se v produkci spole¢nosti Sandvik
Coromant Ize rozdélit na:
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Tyto
adaptéry,

upinaci jednotky s ruénim ovladanim,
automatickeé upinaci jednotky,

nastroje pro viceucelové stroje,

pohanéné drzaky nastroju Coromant CAPTO.

zakladni ¢leny je pak mozno osadit rlznymi nastrojovymi drzaky,

prodluzovacimi tyéemi, adaptéry pro rota¢ni nastroje €i vyvrtavacimi

tyCemi CoroTurn SL. Déale pak je mozné upevnit jiz konkrétni fezny nastroj.

s_r v

Spole¢nost Sandvik Coromant nabizi Sirokou Sk&lu néstroja pro soustru-
Zeni, jako jsou:

Nastroje s valcovou stopkou,
Stopkové nastroje,

Upichovaci planzety,

Rezné jednotky Coromant Capto,
Rezné hlavy CoroTurn SL.

Pfehledné schéma moZznosti nastroje je v Pfiloze 1.

Mezi

produkty spole¢nosti také patfi vyroba vyménitelnych Dbfitovych

desti¢ek pro vSechny nastroje ze své Siroké nabidky nastroju osazené VBD.

Zajimavym produktem je flexibilni modularni nastrojovy systém CoroTurn
SL vynikajici vyjime€nou upinaci silou a moznosti vytvaret Siroké spektrum
riznych nastrojovych kombinaci. MnoZstvi kombinaci umoznuje snizovani na-
kladd na néastrojové systémy. Soucasti tohoto systému jsou vyvrtavaci tyce
a adaptéry. V nabidce jsou ocelové, karbidové a tlumené vyvrtavaci tyCe
a adaptéry fady Silent Tool pro razné aplikace a praci s rliznym vyloZenim.
Systéem CoroTurn SL také obsahuje fezné hlavy s upinacim systémem
CoroTurn® RC pro desti¢ky s negativni geometrii bfitu.

Obr. 5.1 Vyvrtavaci tyée, adaptéry a fezné hlavy CoroTurn SL’
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5.2 PRAMET TOOLS

Spole¢nost Pramet tools patfi k tuzemskym vyrobcim kvalitnich vyméni-
telnych bfitovych destiCek ze slinutého karbidu a mezi vyrobce obrabécich na-
stroju osazenych slinutym karbidem. Produkty spole¢nosti zasahuji do mnoha
strojirenskych odvétvi, zejména vyrabi nastroje pro tfiskové obrabéni a po-
mucky. Z toho segmentu spole¢nost vyrabi také drzaky rotacnich nastroju, dr-
Zaky pro vnéjSi soustruzeni — upichovani(zapichovani) a planzety pro upicho-
vani a zapichovani. Zaméfime se na vyrobni sortiment tfiskového obrabéni
a konkrétné na soustruznické noze, hlavice a kazety a stavitelné hlavice.

5.2.1 Soustruznické noze

Nabidka soustruznickych nozl spole¢nosti zahrnuje vSechny dostupné
soustruznické noze, které spole¢nost rozdéluje na nastroje pro:

— vnitfni soustruzeni ISO C,

— vnéjSi soustruzeni ISO C,

— vnitfni soustruzeni ISO D,

- vnéjSi soustruzeni ISO D,

— vné&jSi soustruzeni ISO M,

- vnéjSi soustruzeni ISO P,

— vnitfni soustruzeni ISO P,

— vnéjSi soustruzeni ISO S,

— vnitfni soustruzeni ISO S,

— nastroje pro upichovani a zapichovani,
— nastroje pro soustruzeni zavitd.

NoZze jsou znaceny dle norem ISO a pismeno oznacuje zplUsob upnuti
bfitové desticky dle 1SO.

5.2.2 Soustruznické hlavice

Spole¢nost nabizi také fadu soustruznickych hlavic pro vnéjsi soustruze-
ni, které je mozné upevnit do drzaku pro hlavice DKH. Oznacdovani hlavic a
drzaku je dle normy ISO. Nazorna ukazka je na obr. 5.2.

s

2 N
| .-

Obr. 5.2 P¥iklad nastrojového drzaku DKH a hlavice Pramet tools®
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5.2.3 SoustruZznické kazety

Nabizenymi produkty je také Fada soustruznickych kazet pro vnéjsi sou-
struzeni, které je mozné upevnit do drzdku kazet DKR/L. Oznacovani kazet
a drzaku je dle normy ISO. Nazorna ukazka je na obr. 5.3.

- M

Obr. 5.3 Priklad drzaku kazet DKR/L a kazety Pramet tools®

5.2.4 Stavitelné hlavice

Spole¢nost Pramet tool také nabizi fadu stavitelnych hlavic pro vnitfni
soustruzeni, které je mozné upevnit do drzaku stavitelnych hlavic DSH. Ozna-
Covani stavitelnych hlavic a drzaku je dle normy ISO. Nazorna ukazka
je naobr. 5.4.

A

Obr. 5.4 PFiklad drzaku stavitelnych hlavic DSH a stavitelné hlavice Pramet tools®
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ZAVER
V soucasné dobé patfi CNC soustruzeni a obrdbéni na soustruznickych

obrabécich centrech k nezastupitelnym zplsobum obrabéni kovl. Nejen
z duvodu pFesnosti vyrobku, ale také z duvodu efektivnosti vyrobniho procesu.

S ohledem na zkracovani a optimalizaci vyrobniho procesu patfi k dulezi-
tym faktordm volba a vyména nastroje. V soucasnosti je trendem, ktery se ne-
ustale vyviji, pouzivani tzv. modularnich systému. Tyto systémy slouZi k rychlé
vymeéneé nastroje v zasobniku a tim zkraceni technologicky ¢asu pfi vyrobé.

Modularita také znamena omezeni nutnosti pouziti drahych specialnich
nastroju s dlouhymi dodacimi Ihatami. Modularni systémy jednotlivych vyrobct
sjednocuji upinani nastroju a také pfinaseji snizeni nakladu. Systémy nabizeji
mnoho variant upinacich jednotek, automatickych upinacich jednotek, zafizeni
pro viceucelové obrabéci stroje, pfip. pohanéné nastrojové drzaky. Soucasti
téchto systému jsou také razné redukce a prodlouzeni k zjednoduseni riznych
obrabécich operaci pfi soustruzeni, jako je napfiklad vnitfni soustruzeni atp.

Vyuzivan je také systém vyménitelnych soustruznickych hlavic s vymeéni-
telnymi bfitovymi destiCkami, coZ sniZzuje naklady na pofizeni nastroje. Vyho-
dou je zde také stavitelnost nastrojl, jez v sou¢asné dobé nabizi velké moz-
nosti.

Pfi CNC soustruzeni je také samoziejmé mozné vyuzit klasickych sou-
struznickych noz(, at jiz s vymeénitelnymi bfitovymi destiCkami nebo bez nich.
V soucasnosti se ale vyrobci shodli na tom, Ze naklady na VBD jsou podstatné
nizsi a vyuzitelnost vyssi, tudiz se priklanéji k témto nastrojum.

vrv

Predpoklada se, ze vyvoj v CNC obrabéni jesSté bude v pfistich letech
pokracovat a naroky na presnost, kompatibilnost a modularitu nastroja zvySo-
vat.
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7 SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK A SYMBOL U

Zkratka/Symbol
CNC
VBD

-3 05 5§

Jednotka Popis
- Computer Numeric Control
- Vyménitelnd bfitova desticka
[m-min™] Rezna rychlost
[m-min™] Posuvova rychlost
[m-min™] Rychlost fezného pohybu
[mm] Pramér obrabéné plochy
[min™] Otacky obrobku

[mm]

Posuv na otacku obrobku
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