Alternativa
k aditivnim
technologiim

Kdo rychle pottebuje néjaky prototyp, tomu doporucuje vyrobce
stroji Roders z némeckého Soltau misto vyroby s naslednym
lesténim vyfrézovat model z celého bloku hliniku. ,To jde
mnohem rychleji’, fika vedouci prodeje Dr.-Ing. Oliver Gossel.
Jak Ize timto zptisobem vyrobit drzak na mobil za 30 minut - a to
dokonce s vysoce lesklym povrchem - demonstruje Roders na
svém stroji RXP60o1 s pouzitim 6 mm diamantové frézy od firmy
Horn.



l} tohoto  vyfrézovaného  povrchu

s vysokym leskem byste nepiedpokladali, Ze
jej lze, podle zkusenosti vedouciho prodeje
firmy Roders Dr.-Ing. Olivera Gossela,
obrobit pifi optimdlnich podminkdch na
drsnost (Ra) okolo 10 nm: ,Pro vytvofeni
vlastniho povrchu s vysokym leskem
nepottebuji nase HSC stroje vice nez 10
minut." Zbylych 20 minut z celkové doby ptl
hodiny bylo potieba na obrabéni drzaku na
mobil pro hrubovani a pfeddokonc¢ovani,
jeho vyroba byla demonstrovana na stroji
RXP601DSH béhem odborného veletrhu
Formnext (19.-22.11. ve Frankfurtu) ,Timto
frézovanim pravé na nejvétsim odborném
veletrhu pro aditivni vyrobni techniku jsme
chtéli ukazat odbornému publiku, Ze je
rozhodné mozné vyrabét hospoddrnéji a
vyrazné efektivnéji
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Tajemstvi vyroby
povrchl s vysokym
leskem lezi hloubégji —
v kombinaci
planovani drahy a
rychlosti frézovani
spolu s pfimymi
pohony a klidnym
chodem vietena az
po velmi ostry MKD
nastroj od firmy Horn.
Foto: NCFertigung

P take prototypy ne aditivnim, nybrz klasickym

zptusobem", zdtraziiuyje Oliver Gossel.
Rozhodujicim aspektem pro dosazeni vysoké
efektivity a kratkych ¢asii obrdbéni jsou
samoziejmeé vysokorychlostni stroje od firmy
Roders. Pétiosy stroj RXP601DSH odebere
béhem 30 min okolo 70 % materidlu z
hlinikového bloku, coz by podle nazoru pana
Olivera Gossela nebylo nic vyjimec¢ného,
pokud by pfi tom nebylo dosahovdno
povrcht s vysokym optickym leskem.

S Racecut 0 20 % rychleji

,Hlinik je jednoduse pfedurcen pro obrabéni
prototypd." Pokud jsou polotovar a stroj
piipraveny pro obrabéni, neexistuje podle
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Z hlinikového bloku materialu se stane drzak na
mobil s vysokym leskem: Rdders vyfrézoval na
veletrhu Formnext ve Frankfurt na stroji RXP 601
DSH za pouhych 30 minut krasny prototyp.

Pred vytvorenim povrchl s vysokym leskem pomoci
diamantové frézy od firmy Horn (doba obrabéni 10
minut) potfebovala tvrdokovova fréza 20 minut na
vyhrubovani a predslichtovani dilu.

Pro frézovani volnych tvaru je vyZzadovana spravna
strategie a 50sé stroje: pomoci optimalizace
zrychleni Racecut slibuje Roders zhruba o 20 %
krat$i dobu obrabéni — a to bez ztraty presnosti a
kvality povrchu

L,Brfit nastroje
musi byt
jednoduse
bezchybny."

Aribert Schroth

Olivera Gossela vlastné 7adna jina vyrobni metoda,
ktera z CAD a CAM dat rychleji vyrobi robustni a
velmi kvalitni prototyp. ,,Hlinik, a predevsim
povrchy s vysokym leskem jsou jedine¢né a ve svém
spojeni je nasledna prezentace velmi pusobiva."
Doséahnout takovych povrchi s velmi kratkou dobou
obrabéni Ize predevsim pomoci opce Racecut, kterou
vyvinuli ve firmé Roders jako soucast vlastni fidici
a regula¢ni techniky. Oliver Gossel ptedstavil tuto
funkeci fidiciho systému jako posledni inovaci firmy
Roders jiz na veletrhu Metav 2016: ,,Racecut je
mozné nainstalovat dodate¢né i u starsich stroja. Tim
je mozné nastavit parametr trhu na vyrazné vyssi
hodnoty nez dosud a podstatné snizit dobu obrabéni
u mnoha aplikaci o zhruba 20 % i vice. Stupei
zkraceni doby obrabéni ovSem zavisi na samotném
tvaru — ¢im komplexnéjsi jsou obrysy, tim vyssi je
typickd uspora. ,,Opci Racecut Ize updatovat
viechny stroje od 1éta 2013 a mtiZe se tak prokazat
potencidl pro usporu ¢asu na vSech typech
stroji.” Kolik potencidlu se v Racecutu skryva,
vysvétluje Oliver Gossel na prikladu matrice
Z nastrojové oceli pro obrabéni za tepla, ktera byla
zhotovena na velkém stroji RXP8o1 a jeji obrabéni
tvaru na hotovo trvalo bez pouziti Racecut kolem 5,5
hodiny. ,,S Racecut to bylo zhruba 4,5 hodiny. Tedy
o dobrych 20% krat§i doba obrabéni, kterou
usetfila optimalizace zrychleni Racecut — a to bez
ztraty kvality obrabéni, totiz ptesnosti a drsnosti
povrchu", informuje Oliver Gossel.

Klicovym faktorem je planovani drahy a
rychlosti pomoci 32 kHz regulaéni techniky
Vsechny typy stroji s Racecut mohou vyrabét
povrchy s vysokym leskem, k tomu jsou ale v
zavislosti na materialu vyzadovany jesté vietena se
vzduchovym ulozenim a samoziejmé vhodné
frézovaci nastroje. Tajemstvi vyroby takovych
povrchtl je ale skryto jesté hloub&ji: v kombinaci
planovani drahy a rychlosti posuvi s 32 kHz
regulaéni technikou a p¥imych pohont (bez tieni) s
klidnym chodem vietena. Dale jsou samoziejmé
vyzadovany vysoce piesny NC program a v tomto
pfipadé¢ také velmi ostry MKD nastroj. Dle
zkuSenosti Olivera Gossela spravny vysledek zaru¢i
pouze soulad vSech detaild. ,,Ale bez spravné
strategie frézovani a pfesného programovani to
samoziejmé nejde. Pro vyrobu povrcht s vysokym
leskem nelze opomenout zadny detail, proto Roders
jiz vice nez 30 let sam vyviji fidici a regulacni
techniku svych stroji: s nasi 32 kHz regula¢ni
technikou a vysoce pfesnym planovanim dréhy a
rychlosti naseho fidiciho systému RMS6



v kombinaci s tuhosti a dynamikou nasich stroj je pomoci
vhodnych nastrojii a NC programit dosahovano povrchti s
vysokym leskem u vsech typickych materialt. Ze to velmi
hospoddrné funguje také pro vyrobu prototypt z hliniku, jsme
ptredvedli na veletrhu Formnext ve Frankfurtu."

Jedine€ny dokoncovaci nastroj — diamantova fréza

s vnitfnim chlazenim

Na veletrhu ve Frankfurtu byla pfi obrabéni na RXP601DS
pouzita vedle 16 mm tvrdokovové ¢elni frézy (pro hrubovéni)
piedev$im 6 mm diamantova fréza (pro jemné dokonéovani)
od vyrobce Horn z némeckého Tiibingenu. Oliver Gossel chvali
tuto Celni frézu, protoze je s ni dosahovdno pozadovanych
povrch jiz pti relativné nizkych ota¢kach okolo 32.000 ot/min.
,<Zivotnost u MKD fréz neni p¥i obrdbéni hliniku Zadny
problém. Tyto nastroje jednoduse funguji a pfindseji skvélé
povrchy”, yjistuje Oliver Gossel. Na co je nutné davat pozor pii
pouziti MKD fréz u uvedené aplikace na stroji Roders,
vysvétluje produktovy manazer firmy Horn Aribert Schroth:
,Nastroj, ktery se pouzil na stroji Roders, je mezitim k dispozici
v provedeni svnitfnim chlazenim - coZ pfindsi jesté vice
presnosti, stability a kvality povrchu. Se¢teno podtrzeno je tato
diamantovd fréza, kterou nabizime jako standard az do
praméru 16 mm, absolutni fini§ovaci nastroj. Nebot u Zadného
nastroje to neni tak zfetelné jako u MKD diamantovych fréz:
tajemstvi kvality povrchu se skryva v bfitu nastroje." PouZitelné
otacky a tim fezné rychlosti jsou naproti tomu pouze
sekundarnim faktorem a museji se uzpiisobit pouze s ohledem
na material a primeér nastroje.

Obrabét pouze nezelezné kovy

Diilezitéjsi jsou podle Ariberta Schrotha klidny chod vietena a
minimalni vibrace, coZ lze obvykle zjistit jedna ku jedné na
obrobeném povrchu. ,S nasimi frézami lze frézovat ¢elné nebo
obvodem nastroje. Dulezité je, aby uzivatel nedélal oboji, jinak
se vznikajici pri¢né sily okamzité projevi na povrchu obrobku.
To znamend: rohové frézy pouzivat bud axidlné nebo radialné,
ale ne spole¢né“, doporucuje Aribert Schroth. Principidlné je
mozné vyrobit povrch s vysokym leskem pouze s MKD ndstroji.
To dokazuje také sondsobné zvétseni: pouze monokrystalické
diamanty nevykazuji zrnitost ani mikrostruktury ¢i podélné
zuby na bfitu nastroje, nybrz pouze C(isté rovnobézné
interferen¢ni pruhy. , Bfit musi byt jednoduse bezchybny, i pod
optickym mikroskopem." Dle informaci od Ariberta Schrotha
toto dosud nelze vyrobit laserem, ale pouze klasickym
brousenim. Rovnéz dilezité je jeho doporuceni pro pouZiti
diamantovych ndstrojd, témi se smi obrabét pouze neZelezné
kovy: ,Nejlépe pouze hlinik a méd. V zddném piipadé
neobrabét materidly na bazi Zeleza, protoZe vznikd chemicka
reakce: Zelezo difunduje diamant, jakoby ho rozpusti,
vysvétluje Aribert Schroth - a tomu je nutné zabranit v§emi
prostiedky. Nejen proto, Ze vysoky lesk pomérné rychle mizi,
ale také kvtli nutnosti prebrusovani nebo dokonce poftizeni
nového diamantového nastroje, ktery mtize stat v zavislosti na
svém priaméru nékdy méné, ale ¢astéji i mnohem vice nez 1.000
EURm

Webové stranky:
roeders.de | strojejmk.cz (zastoupeni pro CR a SR)
phorn.de | sktechnik.cz (zastoupeni pro CR a SR)



