ADITIVNi VYROBA

3D tisk versus CNC
obrabeni v kovovyrobe

epretrzité inovace technologii
N 3D tisku a zna¢ény pokrok v ma-

teridlech pouzivanych pro 3D
tisk udinily z aditivni vjroby kompletni
metodu pro vyrobu riznych typi dild.
Zavedeni 3D tisku do prototypové vy-
roby podstatné zlepsilo procesy vyvoje
produktd a udinilo z néj Zivotaschop-
nou alternativu pro CNC obrabéni,
které je dosud klicovym pilifem vyro-
by, jako takové. Aditivni technologie
jsou jiz dokonce nékdy vnimany jako
moznéa nahrada CNC obrabéni, ovS§em
do jaké miry je takové tvrzeni platné?
Miize 3D tisk v inteligentnich tovar-
néach zittka vytésnit tfiskové obrabéni?

Navzdory veskerému kouzlu a slib-
nym vyhlidkam je nutno ¥ici, Ze 3D
tiskarny nedokazou zcela zastoupit
CNC stroje, jakozto dominantni tech-
nologii ve vyrobé kovovych dilti. Neni
vsak pochyb, ze aditivni vyroba bude
mit velmi silny dopad na celé spekt-
rum vyrobnich metod.

Velmi zjednodusené feceno, vyrobek
vytvaii jak 3D tiskarna, tak CNC stroj,
po jednotlivych vrstvach. Abychom si
ukazali, nakolik je ktery z téchto pti-
stupti efektivnéjsi, porovnejme si jejich
hlavni benefity.

Materialy obrobku — Zatimco

u CNC obrabéni je primarnim materia-
lem kov, ve 3D tisku — navzdory znac-
né rostoucimu vyuzivani kovii — dosud
prevlada zpracovani nekovovych ma-
terial. Pokroky v praskové metalurgii
umoznily tisknout z obtiZné obrobitel-
nych materiald, jako jsou superslitiny
na bazi niklu, coz pro aditivni vyrobu
otevira nové obzory vyuziti.

Fyzikalni vlastnosti — Kovy jsou
izotropni, takZe jejich vlastnosti v riiz-
nych smérech zlistavaji stejné. Oproti

tomu vytisténé vyrobky se vyznacuji
vyraznou anizotropii, kdy je jejich
pevnost v roviné vrstvy vyssi nez v kol-
mém sméru. Pfi posuzovani vyrobka
ze 3D tiskaren se vypoctari dostavaji
do potizi, maji-li své zavedené vypo-
Cetni nastroje a zkusenosti fungujici

u izotropnich dila aplikovat na po-
sudky strukturalniho chovani vytisk.
Zavadéni aditivni vyroby kritickych
kovovych dilti je tedy z pochopitelnych
divodi pomalé a CNC obrabéni u ta-
kovych komponent nadéale dominuje.

Generované tvary — CNC obrabéni
ma fadu omezeni, zptisobenych prede-
v§im limitovanym ptistupem fezného
nastroje k obrabénému povrchu —
obzvlasté ve vnitinich ¢astech dili. Zde
ma navrch 3D tisk, kterého se praktic-
ky zadna tvarova omezeni netykaji,

a tim zasadné posouva hranice moz-
nosti pii vyrobé slozitych tvard.

Rozméry — CNC obrabénim lze opra-
covavat dily o rozliénych rozmérech,
pricemz prostor ve 3D tiskarnach je
obvykle mnohem skromnéjsi. Rozmér-
né soucasti sice 1ze 3D tiskem zpraco-
vat tak, Ze se vyrobek rozdéli na sérii
mensich kust, jez budou sestaveny

v celek az po vytisténi. Takovy proces
vSak prodluzuje dobu vyroby a vede

k otazkdm ohledné pevnosti a tuhosti
takto vytvotenych vyrobkd.

Presnost, opakovatelnost

a kvalita povrcha — Rozmérova
prresnost soucasnych 3D tiskaren

se pohybuje kolem 0,25 mm, coz je
dvakrat az tfikrat horsi hodnota, nez
jakou dokaze nabidnout CNC obrabé-
ni. To je navic spolehlivéjsi i z hlediska
opakovatelnosti a kvality obrobenych
povrchi.
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Udrzitelnost — Vysledkem obrabé-
ciho procesu jsou tiisky povazované
za recyklovatelny odpad. 3D tisk ja-
kozto nizkoodpadovi metoda vyuziva
material efektivnéji, a tim Set¥i také
energii.

Ekonomické aspekty — Navzdory
velké rozmanitosti CNC stroji a 3D
tiskaren, které se lisi v cenach podle
svych vlastnosti, jsou 3D tiskarny
obecné mnohem levnéjsi nez bézné
CNC stroje.

Technologie, které se dopliuji

Aditivni vyroba ma ziejmou ekono-
mickou vyhodu u omezenych vyrob-
nich sérii, zejména p¥i prototypovani.
U velkoobjemové vyroby je CNC
obrabéni stale jesté rychlejsi a na-
kladove efektivnéjsi. Mohli bychom
pokracovat v analyze dal$ich vlastnos-
ti, jako jsou mozné strukturni vady,
tepelna integrita, obsluha, pozadavky
na pracovisté, flexibilita atd. Nase
analyza nicméné staci pro vyvozeni
zavéru, ze v dohledné dobé 3D tisk
nemtiZze CNC obrabéni plné nahradit.

V kovoobrabéni mize aditivni
vyroba predstavovat efektivni a rychly
zptisob vyroby presnych dild, které
velmi blizce odpovidaji pozadované-
mu koneénému tvaru, zejména pokud
se jedna o tvarove sloZité obrobky.
Vyroba takovych dilct pak vyzaduje
dodatecné CNC obrabéni s minimal-
nim mnozstvim odebiraného materia-
lu, aby mohlo byt dosazeno presnosti
a povrchové kvality, jaka je oéekavana
od vyspélych obrabécich technologii.
3D tisk také umoziiuje rychlé a presné
vysledky pti virobé prototypt a zkra-
cuje cenny vyrobni ¢as pti dosahovani
optimalniho feseni.



© Vicebiita monolitni karbidova stopkova fréza
urcena pro vysokorychlostni obrabéni (HSM).

© Stopkova fréza z fady BALLPLUS s vyménitelnou
hlavici MULTI-MASTER s jednou vyménitelnou
destickou se segmentem kruhového oblouku.

© 3D tisk kovl - funkéni prototyp télesa frézy,
véetné slozitého tvaru lizka, vyrobeny laserovou
technologii vyuzivajici kovy ve formé prasku.

Metody 3D tisku CNC obrabéni
nenahrazuji, nybrz dopliuji. Subtrak-
tivni a aditivni vjrobni procesy se jiz
dokonce potkavaji v modernich stro-
jich, které kombinuji 3D tisk a pfesné
viceosé obrabéni. Vyraz, ktery nejlépe
vystihuje vztah mezi 3D tiskem a CNC
obrabénim proto zni ,spole¢né®, nikoliv
,misto toho®.

3D tisk motivuje k inovacim

Rozmach 3D tisku v oblasti kovovych
obrobki bude mit dopady na producenty
obrabécich nastroji. Ovlivnény budou
konkrétné frézy pouzivané k obrabéni
tvarové slozitych dilet, v diisledku reakee
na vzristajici poZzadavky na vysokou
Gcinnost, presnost a spolehlivost. Zajis-
téni této trojice Spickovych charakteristik
se jevi jako zfejmy piredpoklad, nicméné
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pokrodila feseni pro obrabéni kovil
vyzaduji techniky, které jsou uzpisobeny
mensimu odbéru obrabéného materialu.
Kdy? je ptidavek na obrabéni maly, je
potieba pro udrZeni velkého mnoZstvi
odebraného materialu zvysit posuv
a rychlost, ¢ehoz lze docilit vyuzitim
vysokorychlostniho obrabéni (HSM).
Frézovaci nastroje, které se otaceji
vysokymi ota¢kami, musi byt vyvazeny,
aby byl zajistén stabilni a klidny fez pti
zvySenych odstiedivych silach a zaroven
se minimalizoval pocet priichodd. Ide-
alnim vysledkem je dosazeni parametri
drsnosti povrchu pfi jediném priicho-
du, coz vyzaduje vysoce piesné fezné
nastroje. Dospéjeme tak k tomu, ze
prvni volbou pro presné a produktivni
obrabéni slozitych tvarti s minimalnim
Ubérem materialu jsou monolitni kar-
bidové stopkové frézy, slozené nastroje
s vyménitelnymi hlavicemi a ptesné
kopirovaci frézy s jednou destickou.
Vyrobei Feznych néstroji zohledriuji
obrabéni aditivné vyrabénych dila pfi
vytvareni svych produktovych portfo-
lii a strategicky pripravuji pokrocila
feseni pro Gspory nakladd. Naptiklad
ISCAR rozsifil fadu vicebtitych mono-
litnich karbidovych stopkovych fréz ur-
¢enych pro vysokorychlostni obrabéni.
Nejnovéjsi kampari firmy ISCAR
pod ndzvem NEOLOGIQ klade diraz
na frézy ,,s ¢asti kruhového oblouku®
a ,parabolické” frézy, které se vyznacu-
ji soudeckovym nebo ¢ockovym tvarem
fezné hrany. Tyto frézy jsou uréeny
pro pétiosé vysokorychlostni obrabéni
sloZitych profilti a poskytuji jedineéné
teseni pro produktivni dokonéovani.
Kromé toho se soudeckova a coc¢kova

geometrie uplatiiuje v nastrojich s jed-
nou vymeénitelnou destickou, které
pokryvaji vétsi jmenovité praméry.
Rezna hrana se segmentem oblouku
byla piijata i do fady nastrojit MULTI-
MASTER s vyménnymi hlavicemi, ktera
spojuje vyhody monolitnich nastroji
a nastrojl s vymeénitelnymi destickami.
Prizptsobeni néstrojti podle ptani
zakaznika je dobrym piikladem, potvr-
zujicim synergii mezi 3D tiskem a CNC
obrabénim ve vyrobé slozitych variant
specialnich fréz s vyménitelnymi destic-
kami. Navzdory omezenim se zde ani-
zotropni vlastnosti tisténych produktt
ukazuji jako vyhoda. 3D tisk navic
umoziuje kvantovy skok v konstrukei
nastroji a optimalizuje konfiguraci téla
frézy, obzvl4st pti navrhovani a vyrobé
vnitinich ploch a chladicich kanalka
pro presné smérovani chladici kapaliny.
Specialisté z oddéleni vyzkumu
a vyvoje ve spolec¢nosti ISCAR povazuji
aditivni vyrobu za mocny néstroj pri
hledani nejlepsiho feseni pro specialni
a noveé vyvijené produkty zohlednujici
maximalni udrzitelnost. Hlavni skok
vpred se tyka 3D tisku karbidovych
desticek. Vyroba prototypti btitovych
desticek prostiednictvim aditivnich
metod se obejde bez lisovacich forem
a umoznuje vyzkou$eni riznych ver-
zi desticek. Tato metoda vyznamné
zkracuje ¢as vyvoje, snizuje vyrobni
naklady a minimalizuje odpad.
Dosavadni zkusenosti zkratka uka-
zuji, Ze 3D tisk dnes ani zitra nena-
hradi CNC obrabéni, av§ak symbidza
téchto dvou technologii predstavuje
budoucnost kovoobrabéni, v némz se
obé stanou standardem. @
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