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Obrabeci stroje a prislusenstyi

OBRABENI LEHKYCH SLITIN / KOMERCNi PREZENTACE

Zajimavy seminar na téma: stroje Mazak a nastroje Walter

» Specifika obrabéni lehkych slitin

P Obrabéci stroje Mazak vyhovuji
technologickym pozadavkiim

» Rezné nastroje Walter
pri praktickém pouziti

» Kybernetické vyrobni centrum
Mazak

- Mazak

apokud je to mozné, nutnost nasazeni PKD
feznych nastroju. V nékterych aplikacich
je podminkou vysoky tlak fezné kapaliny,

takd s pfimymi drazkami. UZivatelé poZa-
duji nejen vysokou produktivitu obrabéni,
ale i vynikajici presnost obrobené plochy
a vysokou jakost povrchu, aby bylo mozno
obrdbét na hotovo a eliminovaly se jakékoli
dokoncujici operace.

|

Obr. 1: Soustruznické obrabéci centrum Mazak Integrex

0d nasazeni vysoce produktivnich fez-
nych nastrojii na nejmodernéjsich obra-
bécich strojich lze ocekavat vysokou pro-
duktivitu obrabéni. Pokud se demonstru-
ji schopnosti takovych strojti i nastroju pii
operacich, kde jsou pozadavky uzivateli
na piesnost a produktivitu procesu vyso-
ké - a to navzdory specifickym vlastnos-
tem obrabéného materialu - pak neni divu,
Ze se takové predvadéni setkd se zna¢nym
zajmem odborné technické vefejnosti. Coz
se plné projevilo i na seminafi (s predva-
dénim), ktery se vénoval problematice ob-
rabéni lehkych slitin na strojich Mazak,
osazenych nastroji Walter a ktery probéhl
ve 21. tydnu v Technologickém centru fir-
my Yamazaki Mazak v Jazlovicich u Ri¢an.

TECHNOLOGICKE POZADAVKY
Obrabéni lehkych slitin ma sva specifi-
ka, k nimZ patfi mj. u nékterych vysoka
abrazivnost a sklon k nalepovani materia-
lu na ostfi u jinych obrabénych materiald;
pouziti velmi vysokych feznych rychlosti,

OBRABECIi STROJE MAZAK

O tom, Ze lze vysokym pozadavkim vy-
hovét, se G¢astnici seminafe mohli pfe-
svédcit pti praktickych zkou$kach obra-
béni, které probihaly na vertikalnim obra-
bécim centru Mazak VTC 560/25, na ho-
rizontalnim centru Mazak Nexus 4000
a soustruznickém obrabécim centru
Mazak Integrex i400 (obr. 1). Nasazené
stroje svymi parametry, zejména disponi-
bilnimi otd¢kami na vietenu (snad jen s vy-
jimkou vrtani otvorti @ 2,5mm) a tuhosti,
plné vyhovovaly technologickym poza-
davktm pfedvadénych operaci.

REZNE NASTROJE WALTER

Vyrobni sortiment firmy Walter, jeZ svy-
mi nastroji zajisStovala ukazky obrabéni
a predvadéla moznosti modernich nastro-
ji pfi obrabéni lehkych slitin, je vskut-
ku ohromujici. Obsahuje na 45 000 polo-
Zek a jeji souhrnny katalog ma pies 2000
stran. Z pohledu obrabéni lehkych slitin je
dulezity fakt, Ze se jeji soucasti jako dcefi-
na spole¢nost stala firma Werner Schmitt

PKD-Werkzeuge GmbH. Ta se vénuje pie-
devsim vykresovym nastrojiim s naletova-
nymi feznymi elementy z polykrystalické-
ho diamantu a ma v tomto oboru vice nez
20letou tradici. V nabidce jsou i nastroje se
silnou CVD dia vrstvou, do niz 1ze laserem
vyhloubit utvarec tfisky potfebného tvaru.
Celosvétovée funguje pro nastroje Walter
s diamantovymi feznymi elementy servis-
ni sluzba, ktera zajistuje jejich pfeostfeni
aopravy tak, aby se plné vyrovnaly nastro-
jim novym.

PRAKTICKE UKAZKY

Mimotadné technologické moznosti na-
strojit k opracovani lehkych slitin Ize de-
monstrovat na rovinné fréze Walter PKD
F4050 (obr. 2), ktera se vyznacuje osové se-
fiditelnymi kazetami, osazenymi PKD. Pti
obrabéni bloku motoru ze slitiny AlSi9Cu3
nastroj o primeéru 125mm a s 18 zuby pra-
coval s feznou rychlosti 5300 m/min pfi
posuvu na zub 0,1mm, rychlosti posuvu
24 500 mm/min a hloubce fezu 1,5mm,
dosaZena drsnost povrchu se pohybovala
okolo 0,50 pm. Tento nastroj bohuzel k vi-
déni nebyl. Nicméné i rovinna fréza Walter
F2250 @ 80mm k opracovani lehkych sli-
tin, vybavena sefiditelnymi PKD bfitovy-
mi destickami a pfedvadéna pii opracova-
ni demonstracniho dilce ze slitiny AISilMg
dosahovala pozoruhodnych parametra -
feznérychlosti1200 m/min, posuvunaotac-
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centru Mazak Integrex i400 byl demon-
strovan vliv utvafece. Se stejnymi fez-
nymi podminkami (fezna rychlost 1000
m/min a posuv na otacku 0,1-0,15mm)
pfi obrabéni materidlu AlSilMg
pracovaly noZe s VBD DCGT 11T304 BDA 18
bez utvarece a s utvarecem. V prvém pfi-
padé vznikala velmi dlouha tfiska, ve dru-

zahloubeni specidlni PKD frézou o prameé-
ru 10mm se dvéma zuby feznou rychlosti
500 m/min a posuvem 0,2 mm/ot.

KYBERNETICKE VYROBNI
CENTRUM

Knovinkdm, prezentovanym pracovniky
Technologického centra Yamazaki Mazak,

Obr. 3: Vrtak Walter Titex XD na hluboké otvory dohl.az70 xD

hém tfiskaldmavd, kterd nezptisobovala ani
komplikace v pracovnim prostoru, ani pfije-
jim transportu.

Na témZe stroji se pfedvedla produktivita
PKD frézy Walter F4722 @ 25 pii opracova-
ni kapes - fezna rychlost 950 (745) m/min,
posuv na otacku 0,4mm a hloubka fezu 1,
resp. 5mm. Na témZe stroji pracoval i spi-
ralovy vrtak pro hluboké vrtani Walter Ti-
tex XD-20xD o priméru 6mm s vnitfnim
piivodem fezné kapaliny (obr. 3). V tomto
piipadé je feznym materidlem povlakova-
ny slinuty karbid, k pfesnosti zhotovova-
ného otvoru pfispivaji ¢tyfi vodici fazetky
a odchod tfisek usnadnuji lesténé drazky.
Pouzita fezna rychlost obnasela 95 m/min
aposuv na otacku 0,3mm. U téchto ndstro-
jl neni nutné pouzit vyplachovaci cyklus,
k odstranéni tfisek je zapottebi dostatecné-
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Obr. 2: Rovinna fréza na obrabéni lehkych slitin Walter F4050

ku 1mm a hloubky fezu 2mm. Dokonc¢ovaci
PKD fréza F4722 o priméru 10mm dosaho-
vala fezné rychlosti 450 m/min pfi posuvu
na otdcku 0,2mm a hloubce fezu 2,5mm.
Ze lze frézovanim dosahnout bezmala zr-
cadlového lesku prokazala zména paramet-
i frézy F2250 na vc = 1500 m/min a sniZe-
ny posuv na polovinu. Na soustruznickém

ho tlaku fezné kapaliny; vrtak neni citlivy
na pferusovany otvor.

Konecné z aplikaci, pfedvadénych na ho-
rizontalnim centru Mazak Nexus 4000,
stoji za zminku frézovani el a boki ob-
robku ze slitiny AlSiIMg PKD frézou F4722
se ¢tyfmi zuby feznou rychlosti 1200 m/
/min pfi posuvu 0,4 mm/ot a frézovani

patfiimodularni softwarovy systém Cyber
Production Center (Kybernetické vyrobni
centrum), ktery fidi stroje zahrnuté do soft-
warové sité, pficemz neni podminkou, aby
vSechny byly vybaveny fidicim systémem
Mazatrol Fusion 640; staci k softwarové-
mu systému doplnit pfislusné interface
Mazatrol Hub.

Systém se sklada ze ¢tyi modula - prv-
nim je Mazak Camware, importuje fadu
CAD dat s cilem rychle zhotovit program
operace obrabéni véetné piislusnych simu-
laci, déle z modulu Cyber Scheduler, coZ je
kyberneticky planovac, zobrazujici aktual-
ni pracovni vytiZeni vSech strojti, zafaze-
nych do systému a modulu Cyber Tool Ma-
nagement, ktery vyhodnocuje veskeré in-
formace o nastrojich a upinacich pfiprav-
cich s cilem sniZit vesSkeré sefizovaci ¢asy
strojli v systému.

Poslednim modulem systému je Cyber
Monitor, ktery kontroluje aktudlni sta-
tus stroji, planovanou a skute¢nou délku
operace a shromazduje tdaje pro pozdéj-
§i rozbor. Zobrazované tdaje 1ze sledovat
7 mista mimo vyrobni zdvod. PIné vyuzi-
vany softwarovy systém slibuje snizeni
pramérného pribézného casu zakazek az
na 65 % ptvodni hodnoty, sniZuje pocet
nutnych stroji a vyrazné zvysuje moznost
vyuziti strojnich kapacit, které jsou ve fir-
mé k dispozici.

Zavérem nezbyva nez podékovat vSem,
jiz se na realizaci seminafe a predvadéni
v Technologickém centru firmy Yamazaki
Mazak podileli, nebot takové akce pfispiva-
ji nejen k aktualizaci znalosti odborné veftej-
nosti, ale i k obchodnim vysledktim pofa-
datele. Obdrzet potfebné informace a vidét
stroj v plném nasazeni je totiZ néco iplné ji-
ného, nez jej obdivovat kdesi na veletrhu. «

Ing. Petr Borovan
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MERENI NA OBRABECICH STROJICH

Pyramida produktivniho procesu

UZivatelé obrabécich strojli
jsou casto konfrontovani

s protichddnymi poZadavky:
vyrabét co nejlevnéji, vyrabét
co nejrychleji, vyrabét

CO nejpresnéji.

Tii kritéria uvedena v podtitulu tohoto
¢lanku se na prvni pohled vzajemné vylu-
Cuji. Pribliz§im rozboru vsak zjistime, Ze je-
jich splnéni je mozné, ale za urcitych pod-
minek. Z obrdbéciho stroje je tfeba dostat
v nejkrat$im mozném case 100 % dilcd, je-
jichZ rozméry budou odpovidat tolerancim
uvedenym na vykrese. Mnoho obrabécich
stroju je vybaveno méficimi sondami pro
ustaveni a kontrolu obrobku nebo pro se-
fizeni a kontrolu nastroje. Technolog, CNC
programator dokaZe pomoci téchto nastro-
jt radikalné omezit vliv ru¢niho ustavova-
ni, vliv nepfesného upnuti obrobku nebo
tfeba vliv inavy pracovnika obsluhujiciho
stroj. Tato kritéria vSak zfetelné naznacuiji,
Ze jejich splnéni neni jednoduché.

Spole¢nost Renishaw, na zakladé svych
vlastnich zku$enosti s vyrobou a zlepso-
vanim vyrobniho procesu, pracuje s kon-
ceptem nazvanym Pyramida produktiv-
niho procesu. Tento koncept nazorné vy-
svétluje, jak mohou uZzivatelé obrabécich
strojit diky méficim systémutim zlepsit vy-
robni proces.

Geometrickou pfesnost tfiosého obrabé-
ciho stroje ovliviiuje aZ 21 geometrickych
chyb. Jedna se o chyby linedrniho polo-
hovani, chyby pfimocarosti pohybu stro-
je v jednotlivych osach, chyby naklopeni
a natoceni v osach a chyby kolmosti jed-

nastroje zjistit. Nékteré z nich je nutno
eliminovat mechanickym sefizenim ne-
bo opravou, avS§ak mnohé z nich 1ze kom-
penzovat vhodnym nastavenim paramet-
v fidicim systému stroje.

Jednim z takovych diagnostickych nastro-
1 je méfici systém Ballbar QC20. Pouziti pii-
stroje je rychlé a jednoduché. Namétena da-
ta se analyzuji v souladu s platnymi norma-
mi, napiiklad ISO230-4. Unikatni algoritmy
znaméfenych hodnot vyhodnoti 15 geomet-
rickych chyb, zobrazi jejich priibéh a hodno-
ty. Vysledky jsou doplnény textovym vystu-
pem v Ceském jazyce, ktery objasni pii¢iny
chyb a jejich projevy na hotovém obrobku.
Diky Ballbaru miiZete pravidelné kontrolo-
vat technicky stav vaseho stroje a planovat
piipadné opravy. V piipadé kolize pak mu-
Zeterychle rozhodnout, zda je mozné pokra-
Covat v produkci nebo volat servis.

NASTAVENi PARAMETRU PROCESU
JE OPATRENIM PRED ZACATKEM
OBRABENI

Nastavenim procesu se rozumi sefizeni
soustavy stroj-obrobek-nastroj pfed zapo-
Cetim obrabéni. Je tfeba spravneé identifi-
kovat polohu a velikost obrabéného dilce,
dil ve stroji, zjistit pfidavky na obrabéni
a udélat aktualni korekce nastroju. Zjed-
nodusené feceno, je tieba zafidit, aby byl
materidl odebiran pfesné z toho mista, od-
kud chceme.

Maéloktera strojirenska firma dlouhodo-
bé vyrabi velké série omezeného mnoz-
stvi produktd, pro které je ekonomicky
nosné vybavit stroj drahymi specializo-
vanymi upinaci pfesné definujicimi po-
lohu obrobku. Mnohem c¢astéjsi situace je
velké mnozstvi dilct vyzadujicich kom-

Pyramida produktivniho procesu

Kontrola hotového vyrobku
informativni méfeni po dokenéenl obrabéni

Aktivni zpétna vazba

aktivni kontrola parametr y priubéhu obrabéni

Nastaveni procesu
sefizen| parametr(
pied zacatkem obrabéni

Pfiprava vyroby
a kontrola strojli pfed obrabénim

notlivych os vi¢i sobé. V piipadé 50sého
stroje se pocet téchto potencialnich zdro-
jt nepfesnosti zvySuje aZ na hodnotu 36.

Kromé chyb geometrie se na celkové
piesnosti stroje vyznamné projevuji dy-
namické nepiesnosti, kterymi jsou vile
v posuvech, sefizeni servopohont, sefize-
ni poc¢atkt odmeétovacich pravitek v jed-
notlivych osdch stroje a celd fada dal$ich
faktorti.

VSechny uvedené chyby dosahuji hod-
not v fadu mikrometrd. Kazda z nich ma
vsak nepfiznivy vliv na celkovou pfesnost
polohovani stroje a na tvarovou i rozméro-
vou presnost obrobkt. Vysledkem je pro-
dukce rozmérové nepresnych dilcd, ne-
stabilita vyrobniho procesu, tvarové od-
chylky obrabénych prvki na dilci nebo
nekvalitni povrch obrobku. Tyto chyby
1ze s pouzitim vhodného diagnostického

metechtydl!ﬂi/{.clh

Informace

integrované v fidicim systému stroje spus-
téné jedinym povelem z technologického
programu.

V ptipadech obrabéni odlitk nebo vy-
kovkii, kde kolisa rozmérové provedeni
hrubého polotovaruy, je daleZitym para-
metrem zjistit velikost pfidavku na opra-
covani. Pfiprava technologického progra-
mu pro maximadlni velikost pfidavku zna-
mena Casté obrabéni naprazdno, kdy se
nastroj pohybuje nékdy i v nékolika cyk-
lech nad povrchem polotovaru. Diky méfi-
ci sondé Ize s pouzitim velmi jednoduché
logiky vétveni programu dosahnout pro-
duktivniho obrabéni bez ohledu na veli-
kost dodaného polotovaru.

Dal$im aspektem nastaveni parametrii
pied obrabénim je zjistit délku a primér
nastroje a jejich korekce v piipadé opotfe-
beni. Sefizeni nastroji pomoci sond vSak
neni omezeno jen na délku a primeér. Na-
strojova sonda umoznuje kontrolovat také
tvar bfitu nastroje a jeho celistvost.

Ve vSech uvedenych aplikacich ma na-
sazeni méficich sond jeden spole¢ny vy-
znamny efekt. Eliminaci omyld a chyb
zpusobenych lidskym faktorem. Opako-
vané presné méfeni a automaticka korek-
ce naméfenych 1dajl bez ohledu na ina-
vu nebo momentalni indispozici opera-
tora stroje jsou faktory, které vyznamné
ovliviiuji rozhodovani o investici do mé-
ficich sond.

AKTIVNI KONTROLA PROCESU JE
OPATRENIiM V PRUBEHU OBRABENI
Opatfeni v této vrstvé Pyramidy zahr-
nuji ¢innosti a akce v priibéhu obrabé-
ni. Tato opatfeni automaticky vytvare-
jl odezvu na stav materialu, na aktualni

Akce

Sefizeni

plexni obrabéni v malych sériich a ve vel-
mi kratkém Case. JednoduSe, neni dost ¢a-
su vyvijet a vyrabét drahé jednoucelové
pripravky.

CNC obrdabéci stroje nevyzaduji perfekt-
ni vyrovnani obrobku. Ridici systémy ob-
rabéciho stroje umoznuji podle aktudlni
polohy dilce upravovat posunuti a natoce-
ni pracovniho soufadného systému stroje.

Ustaveni obrobku je typicky piiklad
vyuziti méficich sond. Zpravidla se jed-
nd o identifikaci polohy rohu dilce nebo
stfedu otvoru, které jsou vyuzity jako no-
vy pocatek pracovniho soufadného systé-
mu. Dalsi zméfeny prvek, napfiklad bod
na ploSe nebo stied dalsiho otvoru po-
slouzi ke zjisténi thlu natoceni obrobku.
Vyrovnani pracovniho soufadného sys-
tému stroje se soufadnym systémem ob-
robku je pak otdzkou jednoduché rutiny

Priprava

Cely proces vyroby miizeme rozdélit do ¢ty fazi: Pfiprava vyroby, Nastaveni parametrii procesu, Aktivni fizeni priibéhu

vyroby a Kontrola hotovych dilii. Zikladnu pyramidy tvofi PREVENTIVNI opatieni, z nichZ nejdtileZitéjsi je pfiprava
a sefizeni stroje

odchylky od o¢ekavanych rozméra nebo
na jiné neocekavané stavy procesu. Diky
témto odezvam lze proces ovliviiovat a fi-
dit smérem k o¢ekavanému vysledku.

Obrabéni ve strojirenské vyrobé je sled
jednotlivych fezt, v nichZ dochazi k po-
stupnému odebirdni tfisky. Kritickym
mistem je samoziejmé dokoncovaci fez,
kdy zdleZi nejen na rozmérové presnos-
ti, ale i na povrchové kvalité obrabéné
plochy. Aktivni kontrola parametr( ob-
rabéciho procesu dovoli prizplisobit fez-
né podminky aktudlnimu stavu obrobku
anastroje.

Méieni obrobku béhem cyklu ob-
rabéni umoziuje na zakladé zjisténych
hodnot reagovat na odchylky zptisobe-
né napiiklad deformaci dilce, vychyle-
nim néstroje nebo vlivem teplotnich de-
formaci. Na zakladé zjisténych hodnot

QC20 - kontrola stavu stroje

1ze automaticky upravit aktualni hod-
noty natoceni soufadného systému, ak-
tualizovat parametry obrabéni, zménit
korekéni hodnoty v tabulkach néstro-
ju a vétvit chod programu pomoci logic-
kych podminek tak, aby vysledkem byl
bezvadny vyrobek.

Detekce poskozeni a opotiebeni
nastrojit nabizi kontrolu pfitomnos-
ti a polohy nastroje, kontrolu celistvos-
ti a opotfebeni bfitl ndstroje nebo kont-
rolu velikosti opotiebeni nastroje a jeho
automatickou korekci v tabulce nastrojt,
popiipadé automatické volani sesterské-
ho nastroje nebo dokonce zastaveni vy-
robniho cyklu a volani operatora stroje,

Kazdy nastroj 1ze po dokonceni operace
pfeméfit pred uloZenim do zasobniku na-
strojli. Pfi méfeni se kontroluje jeho délka
a pramér. Zjisténé hodnoty se automatic-
ky aktualizuji a pfisti tfiska bude odebi-
rana v hloubce pfedpoklddané programa-
torem. Navic se zjisténé hodnoty automa-
ticky porovnavaji s meznimi hodnotami
uloZenymi v tabulce nastroju. Pfi piekro-
¢eni téchto meznich hodnot fidici systém
v piisti operaci zavola sestersky nastroj
nebo pozastavi cyklus obrabéni do vymeé-
ny nastroje za novy.

INFORMATIVNI MERENI
PO DOKONCENEM OBRABENi
Vrchol Pyramidy piedstavuje promére-
ni vyrobeného dilu a ziskani vystupnich
informaci z méfeni. Tyto tdaje lze vyuzit
ke zdokumentovani ukonceného procesu
nebo k modifikaci procesu nasledujiciho.
V praxi se nabizeji tfi varianty kontroly
geometrickych rozmért hotového dilce.

Varianta 1 - méfeni hotového dilce pfi-
mo na stroji

Tento zptisob méfeni umoziuje kontro-
lu diilezitych prvku dilce pfimo na stroji,
pfed odepnutim a manipulaci. Toto mé-
feni zfidka nahrazuje kontrolu rozmért
nezavislym méftidlem, ale poskytuje vel-
mi dobrou pfedstavu o stabilité produk-
ce, avnékterych piipadech je dokonce je-
dinym moznym zptsobem jak dilec pro-
méfit. Zaznamy o méfeni ziskané pfimo
ze stroje a uloZené v jeho paméti nebo
odeslané prostfednictvim pocitacové sité
na server mimo stroj dokumentuji trendy
procesu a kvalitu produkce. Historie tida-
ji pak umoZinuje monitorovat stav stroje
aplanovat preventivni opravy i drzbu.

Varianta 2 - méfeni hotového dilce
mimo stroje na soufadnicovém méficim
stroji

Tento zptlisob kontroly je v dnesni tech-
nické praxi nejobvyklejsi. Pfeméteni prv-
niho dilce ze série a kontrola namatkové
nebo statisticky vybranych dilct ze série
je béznou praxi v mnoha strojirenskych
podnicich. Umoziiuje komplexni pfemeé-
feni vSech dilezitych rozmért obrobku

a jejich vyhodnoceni z hlediska geo met-
rickych rozmeérti a toleranci, ale i toleran-
citvaru a polohy.

Varianta 3 - 100% kontrola produkce
specializovanym zafizenim

Tento zptlisob kontroly byl velmi dlou-
ho vyhrazen pro velkosériovou vyrobu,
zejména z divodu cenové naroc¢nosti
specializovanych jednotcelovych méfi-
del. V poslednich letech se 100% kontrola
stava dostupnou i pro mens§i série dilc,
diky univerzalnimu porovnavacimu mé-
fidlu Equator.

Equator - kontrolni méfidlo do kazdé
dilny

Inovativni méfici technologie systému
Equator je zaloZena na tradi¢nim po-
rovnani vyrabénych dila s referen¢nim
vzorovym obrobkem. Equator je univer-
zalni méfici zafizeni ur¢ené pro provoz
v dilenském prostfedi. NezdleZi na tom,
kolik typt vyrobkt pravé produkujete.
Kdokoliv z operatort strojii mtze kdy-
koliv pfistoupit k Equatoru se svym dil-
cem pravé vyjmutym ze stroje a zkontro-
lovat zda rozméry odpovidaji rozmériam
etalonu.

Systém Equator umoZiiuje nasaze-
ni do robotizovanych bunék a provoz
v plné automatizovaném bezobsluz-
ném rezimu. V tom piipadé l1ze kontro-
lovat 100 % produkce a tfidit hotové dil-
ce na shodné a neshodné. Navic mutZe-
te ziskat statistické informace o poctu
vadnych dilt od konkrétnich obsluhuji-
cich pracovniki, o celkové produkci di-
1t v rdmci vyrobni davky a fadu dalsich
informaci uzite¢nych pro fizeni vyroby.

Meéfici tlohy se programuji stejné jako
ulohy pro soutfadnicovy méfici stroj. Pre-
kalibrovani je stejné rychlé jako zméfeni
vyrabéného dilu a okamzité kompenzu-
je jakékoliv tepelné vlivy. Vysledna data
jsou plné srovnatelnd s daty ziskanymi
méfenim na méficim stroji v temperova-
né méfici laboratofi. « [/
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Nové high-end CNC i+
fizeni pro frézovania || i ..
soustruzeni || | -

AL

ERagt
o opaoEy

BIRAT

S EEEEER R

Novy model TNC 640 HEIDENHAIN: spojuje technologii frézovani a soustruzeni ve spole¢éném TNC Fizeni.
Uzivatelé mohou nyni libovolné kombinovat v jednom NC programu technologie soustruzeni i frézovani podle tvaru
dilce a pozadavku na kvalitu a efektivitu obrabéni. Prfepinani technologie probiha automaticky se zohlednénim
zmény kinematiky aniz by bylo nutno zasahnout do pribéhu obrabéni. TNC 640 v sobé spojuje jednoduchost
programovani slozitych dilct v DIALOGU, optimalizované usporadani panelu obsluhy a grafiky obrazovky, vykonné
prostfedky podpory programovani ¢i pakety technologickych cykld, které byly prevzaty ze zavedenych a ovéfenych
modelil CNC fizeni HEIDENHAIN. Mame naskok. DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, www.heidenhain.de

Snimace dhlové plohy + Linearni snimace polohy + CNCfizeni + Indikace polohy + Dotykova méfidla +  Rotacni snimace
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Dalsi krok k dokonalejsimu o
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Nabidku firmy ISCAR nedavno rozsifily dalsi atraktivni novinky.
Jde zejména o specialni desticky urcené pro frézy HELIDO
vytvorené pro vysokeé rychlosti posuvtl a frézy s technologii
eliminujici nezadouci vibrace. Nové frézy fady Chatterfree
umoznuji diky svému konstrukénimu feSeni vyznamné omezit
riziko vibraci. A nejnovéjsi prir(istky do portfolia izraelského
vyrobce nastrojl pro obrabéni prinaseji bezvibracni feSeni také
do segmentu nastrcnych frézovacich téles s vymeénitelnymi
britovymi destickami. Tangencialni desticky Tang Grip zase
prinaseji nové moznosti pro Celni zapichovani a soustruzeni.

Desticky OXMT 0507R08-FF aRXMT 1607N
rozSifuji moznost pouziti HELIDO ¢elnich fréz

ISCAR rovnéz rozsSifuje moznosti po-
uziti fréz HELIDO s novymi desticka-
mi OXMT 0507R0O8-FF, vyvinuté spe-
cidlné pro velmi vysoké hodnoty po-
suvl na populdrnich frézach HELIDO
845, HELIDO 890 a HELIDO 865. Dal-

§i inovaci jsou kruhové desticky RXMT
1607N, které rozsifuji moznosti tvarové-
ho obrabéni s béznymi frézami SOF45...,
SOE45..., S890... a FF-SOF... Desticky

OXMT 0507RO8-FF jsou jednostranné
(tedy 8bfité). V porovnani se standardni-
mi destickami ONMU/ ONHU 0505... jsou
nové OXMT desticky v 1izku pootocené
0 15° proti sméru hodinovych rucicek.

WWW. techtydenik.cz%

Hloubka zabéru pro splnéni podminky
rychlého posuvu je 1,2mm. Nasazenim
téchto desticek do fréz HELIDO SOF45
8/16 nebo S890 FSN pak nastroj obra-
tem meéni svij charakter a stava se rych-
loposuvovym (fast feed). To znamena, Ze
pracuji pfi vysokych hodnotach posuvu
a pfi malé hloubce zabéru.

Nové desticky FEEDMILL OXMT
0507R0O8-FF se vyrabéji v jakosti kar-
bidu SUMO TEC IC808. Kruhové des-
ticky RXMT 1607N jsou dodavany jak
v karbidu IC808, tak ve velmi pevné ja-
kosti karbidu IC 830. Stejné jako u ji-
nych nastrojit FEEDMILL sméfuji vy-
sledné fezné sily v axidlnim sméru pii-
mo do vietena. Tim je zabezpecena ma-
ximadlni stabilita nastroje a mtzZeme si
dovolit pouzit velké hodnoty posuvu
i pfi velkém vyloZeni nastroje. Nastroje

1ze s vyhodou pouZit na malych a stfed-
né velkych strojich nebo pii obrabé-
ni méné pevné upnutych obrobcich.
A piesto 1ze dosahnout velkého mnoz-
stvi odebraného materidlu za ¢asovou
jednotku.

Pfi pouziti v nastrojich S865 FSN...-R13
se méni Ghel nastaveni bfitu ze 65° na 31°.
Tato kombinace je vhodna pro stroje,
ve kterych jsou limitovany hodnotou po-
suvu stolu. Pracuji pak pfi mirné niz§ich
posuvech s upravenou hloubkou zabéru
naopak smérem nahoru.

brabéni

Frézy HELIMILL 2000 Chatterfree

HELi2000

S myS$lenkou fréz Chatterfree (bez vib-
raci) ptiSel ISCAR v dobé docela nedavné.
Prvné svoji myslenku aplikoval na mono-
litnich karbidovych frézach EC-E4L... a EC-
-ES5L.... Nyni pfichazi na trh s obdobnym fe-
Senim odstranéni vibraci také u nastrénych
frézovacich téles s novymi vymeénitelny-
mi bfitovymi destickami HM90 ADCT
1505PDR-CF.

Nové desticky CHATTERFREE Ize upnout
do standardni stopkové frézy HM90 E90AD,
Celni frézy HM90 F9O0A, celni nastréné ne-
bo ¢elni valcové frézy HELIMILL. Princip
nerovnomérného zatiZeni nastroje v chodu
spociva v rozdilném axialnim thlu kazdé
ze dvou feznych hran vyménitelné desticky.

Pro rozliSeni jsou fezné hrany na hibe-
tu barevné odliSené. Jedna strana je zluta
adruhd Cerna. Brity se pak stfidavé osazuji
do ltizek nastroje (viz obr.).

Charakteristické vlastnosti nastrojii:

B asymetricky tvar se dvéma raznymi
feznymi hranami

B sniZeni vibraci a tim delsi Zivotnost
nastroje

B brous$ené fezné hrany zabezpecujici
presnou kolmost

M 0 10 procent nizsi fezné sily oproti
standardnim destickam

B vylepSeny odchod tfisek diky axidlnim
variabilnim feznym hranam

B nejefektivnéjsi na télesech se sudym
poctem zubil

B hladici bfit pro lepsi drsnost povrchu

B dodavano v jakostech karbida SUMO
TECIC380aIC830.

Tangencialné upnuté jednostranné desticky
pro celni zapichovani a soustruzeni

JiZ vSeobecné znamy systém TANG-GRIP
pouzivany pro radialni zapichovaci a upi-
chovaci operace nyni dostava rovnéz podo-
bu k vyuziti na celnich zapichovacich a sou-
struznickych operacich.

Charakteristika nastroje

B velmi tuhé upnuti desticky v tangen-
cidlné orientovaném ltizku

B operacni rozsah pro pocatecéni celni za-
pichnuti je v rozsahu od 25 do 500mm

B umoznuje nasazeni vysokych posuvl
i pfi pferuSovaném fezu, a to s velmi
uspokojivou kvalitou drsnosti povrchu

B dokonala tvorba a odchod tfisky bez
kontaktu s nozovym drzakem (bez
horni upinaci Celisti)

M [ze bezpec¢né pouZivat pro zapichovaci
operace bez nebezpeci vytazeni des-
ticky z Iizka

W delsi zivotnost [tizka, a tim i nastroje
diky nové konstrukci

B moznost pouziti stejného typu destic-

ky pro pravorezné i levofezné na-
stroje

B v kombinaci s utvarecem

typu Ca SUMO TEC jakosti

karbidu IC808 je zarucen

nejvyssi vykon a Siroky

rozsah mozného pouziti

nartizné druhy obrabé-
nych materiala

B velmi snadné arychlé

upnuti i vyjmuti desticky z [z-

ka pomoci pakového extraktoru.

Rada nastrojii TANG-GRIP pro ¢elni operace

Zahrnuje jednostranné i oboustranné zapichovaci planzety.
Do nich 1ze upinat vyménitelné bfitové desticky $itky 3 a 4mm.
Ty se dodavaji v jakosti karbidu IC808.

PlanZety maji standardni rozméry a lze je upinat do véech béz-
nych upinacich ISCAR blokt SGTBU. « /f/

DelSi vrtaky ISCAR SUMOCHAM

S ohledem na tispésnost vrtacich na-
strojli fady SUMOCHAM DCN dopliiu-
je ISCAR tuto fadu o vrtaky délky 12xD
vrozsahu pramért 12 az 25,9 mm.

Nové DCN vrtaky maji valcovou stop-
ku, coz umoziuje jejich upindni do hyd-
ro upinact (zejména doporuceno) nebo
do standardnich klestinovych upinaci.

Pfed pouzitim vrtaku 12xD se doporu-
Cuje provést iniciacni pfedvrtani pilotni-
ho otvoru v délce 1,5xD nebo alespori stte-
dové navrtani.

Vrtadky ISCAR SUMOCHAM se nyni vy-
rabéjii v mensich primeérech jiz od 7mm

s nartistem po 0,1 mm az do priméru
7,9mm, a to v délkach 1.5/3/5xD. Tyto vr-
taky lze obdrzet s valcovou nebo Weldon
stopkou.

SUMOCHAM vrtaky jsou podobné
konstrukce jako vrtaky CHAMDRILL
a CHAMDRILLJET. Konstrukce ltizka vr-
taku SUMOCHAM pro upnuti vrtaci hla-
vice je vSak navrzena jinak. Vzrustajici
fezné sily na bfitu pfimo imérné vyvo-
zuji soucasné vyssi upinaci silu v lazku.
Diky tomuto feSeni je mozné, aby poca-
te¢ni hladina vlastniho piedpéti v liz-
ku byla azZ 0 33% niz$i. Tim dochdzi ta-
ké k mensi plastické deformaci 11Zka pfi
upindni vrtaci hlavice a v disledku toho
se trojnasobné zvysil pocet moznych vy-
mén vrtacich hlavic v télese. Znamend to
tedy, Ze je garantovano 45 vymén nastro-
je, nez se zaCne projevovat inava zamku
vrtaciho télesa. S del$i Zivotnosti se tak
ekonomictéjsi. Zadni ¢ast vrtaci hlavice
je zakoncena valcovou Casti se zamkem
a zadnim stoperem proti pfipadnému
vytazeni hlavice z vrtaciho télesa pfi vy-
jizdéni z otvoru.

Celkové vlastnosti nové fady vrta-
ki pfispivaji ke vSeobecnému zvyseni

feznych parametrd a produktivity pra-
ce. Vlastni téleso se dvéma chladicimi
kandlky vedenymi ve Sroubovici (niko-
li sttedem) je diky tomu dostate¢né tu-
hé a schopné bezpecné piendset krou-
tici momenty vyvozené i pii vysokych
posuvech. « /f/
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HEIDENHAIN TNC 640: Soustruzeni i frézovani jednim NC programem

Kvalita fidicich systém{ HEIDENHAIN-TNC se osvédcila béhem vice nez 35 let
dlouhé historie celosvétového nasazeni na frézovacich strojich, vrtacich

v

a obrabécich centr
programovani s naz
vychazejicich pfimq ze zkuSenos

oud.

" I\."
HEIDENHAIN se vzdy snazil pii vy voji novych mo-
delti drzet kontinuitu a kompatibilitu z pohledu ob- -

sluhy a programovani. Nejpopuldrnéjsim mg
v soucasné dobé V}’fkoqné izeniiTNC 530 u
narocné frézovaci aplikace na strojich do 18
0s. Pokrok v technologfi a llionstrukci frézova

ter si ovSem zada piechod na novou trover i

spojit frézovani a soustruzeni na jednom stroji. Pro-

vést na jedno upnuti nékdlik frézovacich a sou-
struznickych operaci v libovolném sledu a nako-

nec proméfeni kusu dotykovou sondou znamena

pokrok nejen v produktivj_té.‘\ale':lﬂa\vpé V pies-

|é ocenuji hlavné komfort obsluhy, dilenské

cnost” technologickych cykld
programatort NC stroja.

ansformaci soufadnic, ale hlavni cilovou skupinou
1 soustruznicko-frézovaci centra. Typickeé uspoia-
i je napfiklad vertikdlni centrum se sklopné otoc-
ym stolem disponujicim dostate¢nymi otackami
ustruzeni upnutého dilce.

'unkce pro multioperacni programovani:

B Intuitivni programovani jak frézovacich, tak sou-
struznickych operaci v dilenském dialogu

J Pfepinani mezireZimem soustruZeni a frézovani

* “Jednoduse ptikazem NC programu
€5\ u 'quﬁl'exni sada soustruznickych cykld a konstant-
nosti obrabéni. Odpada opakgvhﬁéhpina’:ni, usta™ "

ni r%zné'mlost v reZimu soustruhu

5 L 4 S . .
vovani nulovych bodil, méfent, ztritovy cas Qfenosu M Systém autﬁ'rnatﬂ(y prepina kinematiku stroje,

dilce mezi riznymi stroji apod. V}’/k({n pocitaciy, které

jsou zakladem modernich CNC systémtl, je dnes Glost\a':‘ \

te¢ny na fizeni jakkoliv sloZitého stroje, ‘2e V§zvou
je hlavné tvorba a odladéni softwaru.

Na veletrhu EMO 2011 se poprvé prezentoval systéin.
HEIDENHAIN TNC 640, ktery znamena urcity zl
v historii CNC fizeni od tohoto némeckého vyrobce
presné optiky, elektroniky a fidici techniky. TNC 640

~prameérove programevani, nulovy bod v ose sou-

struzenia zpevnéni vietene se soustruznickym
nozem :

B Popis kontury pro frézovaci i soustruznické cykly
ve stejném formatu

B Nastrojové hospodafstvi umi pracovat jak s frézova-
cimi, tak soustruznickymi korekcemi

B Kombinaci naklapéni pracovniho prostoru a sou-

Piesné ustaveni a méfeni obrobku dotykovou sondou HEIDENHAIN

je vlajkova lod zcela nové fady postavené na spolec¢né
platformé ,NC-Kern". Tato nova zakladna piinasi kro-
mé vykonnéjsiho amodularniho hardwaru hlavné vét-
§i pruznost programového vybaveni, volitelné funkce
a otevienost pro budouci rozsifovani - a poprvé v his-
torii spole¢nosti HEIDENHAIN pravé frézovani i sou-
struzeni na spole¢né zakladné. Operacni systém a celé
jadro tidiciho systému jsou zcela nové, byt samoziej-
mé stavi na zkusenostech vsech pfedchozich mode-
1. Cilem je zachovat z pohledu uzivatele vSe, co bylo
ovéfeno béhem desetiletého masivniho nasazeniiTNC
530, ale postavit celou konstrukei na novy zaklad, kte-
ry bude otevfen pro budouci rist. TNC 640 umoziu-
je HSC fizeni aZ 18 servopohont a souvislou 50sou in-
terpolaci, rozsahly soubor praxi provéfenych cykli

Operace soustruzeni na obrabécim centru

www.tel:lltyzlenik.t:zh

struznického cyklu 1ze soustruZit jednim noZem
pies vice kvadrantt

B Maximalni otacky obrobku jsou dany pouzitym po-
honem, odméfovanim a konstrukci obrabéciho stroje

Z pohledu uZivatele stroje, ktery diky kompatibilité
prilis nevnima revolu¢ni zménu jadra CNC systému,
je pravé technologie soustruZeni na frézovacim sys-
tému hlavnim rozdilem oproti popularnimu modelu
iTNC 530. Soustruznické cykly, které HEIDENHAIN
vtélil do nové fady TNC 6xx, nejsou ovéem vymyslené
od nuly, ale vychazi z vice neZ 15leté spoluprace firem
HEIDENHAIN a GILDEMEISTER na vyvoji vykonnych
systém typu PILOT.

Samoziejmé se pocita s nasazenim TNC 640
najakychkoli frézovacich centrech a automatizo-
vanych pracovistich, kde by mél ¢asem nahradit
stavajici nejrozsifenéjsi iTNC 530. Tomu odpovi-
daji parametry a neustale vyvijené funkce:

B Doba zpracovani bloku 0,5 ms

B Programovani vjednotkach 0,1 ym nebo 0,01 pm
(0,00001 stupné u rota¢nich os)

B Digitalni fizeni drahy nastroje az do 3. ¢asové deri-
vace s fadou filtri pro vyhlazeni a stabilizaci

B Rychlé prenosy dat a velka kapacita paméti progra-
mu v fadu desitek GB

B Price ve sklonéné roviné obrabéni

B Funkce fizeni stfedu nastroje pro 50sé obrabéni
(TCPM)

B 3-D kompenzace nastroje

B Nastrojové, paletové hospodarstvia manipulace s nu-
lovymi body obrobku

B Podpora dotykovych sond, automatické méfeni ob-
robku a detekce zlomeni nastroje

B Dynamické hlidani kolizi v ru¢nim i automatickém
rezimu

Frézovani slozitych tvart ve finalni kvalité
povrchu

Kromeé technologickych poZadavk® musi novy sys-
tém drzet krok s dobou i v oblasti aplikace na stro-
ji, elektroinstalace a v neposledni fadé vzhledu ovla-
daciho panelu. Jednotlivé komponenty ja-
ko centralni jednotka, ovladaci panel, PLC
vstupy / vystupy a pohony jsou propojeny
datovou sbérnici HSCI - tedy jednim uni-
verzalnim kabelem, coZ omezuje rozsah
nutné kabeldZe na stroji, usnadiuje servis
i diagnostiku. Data mohou byt uloZena bud
na klasickém pevném disku, nebo v pamé-
ti SSDR, coz znamena velky pokrok v dlou-
hodobé spolehlivosti - pfi zachovani ka-
pacity paméti NC programu az 21GB a PLC
az 2GB.

Standardem je velka 19palcova plocha obra-
zovka, u které je zarucena vynikajici itelnost
ipfirozdéleni obrazu na dvé sekce typicky pti
béhu nebo grafické simulaci programu. Citel-
nost textu je navic podpofena barevnym roz-
liSenim riznych syntaktickych elementt NC
programu. Ovladaci panel v provedeni nerez
je jiz tradi¢né osazen funk¢nimi skupinami
tlacitek, jako jsou programovaci rezimy, stroj-
ni reZimy, manipulace se soubory a tvorba
programu v dialogu. Novy je volitelny
strojni panel s 36 programovatel-
nymi tla¢itky a LED-diodami
pro volné pouziti funkci PLC {3
programu a tfi nezavislé po- L
tenciometry na korekci viete-
ne, posuvu a rychloposuvu.

Pies rozhrani USB2 nejen piene-
sete data, ale miZete zde piipojit stan-
dardni pocitacovou klavesnici nebo mys.

Na strojich, kde obsluha musi pracovat co nejblize
obrobku, jsou velkou pomoci rtizné typy prenosnych
rucnich kolecek. Typ HR550 s bezdratovym prenosem
je zvlasté vhodny k sefizovaci praci na velkych stro-
jich. Kromé vlastniho kolecka a tla¢itka nouzového za-
staveni obsahuje tato pfenosna jednotka
pfes 20 nejbéznéjsich ovladacich prvka
a displej se zobrazenim aktudlniho re-
Zimu, polohy, rychlosti a chybovych
hlaseni. Jakmile pfenosné kolec-
ko prestanete pouzivat, staci
ho jednoduse odlozZit na kte-
rémkoliv misté stroje, kde
drzi diky zabudovanym
magnetim.

EESEREEEERE

Bezdratové rucni
kolecko

Programovat 1ze jak u stroje, tak off-line s vyuZitim ex-
terni programovaci stanice. Rychly datovy port Ether-
net umoziuje spolehlivy pfenos i rozsahlych programu.
Externi pocita¢ PC se pak da vyuZit i pro dalkovou spra-
vu, diagnostiku nebo dlouhodobé monitorovani ¢innos-
tiaarchivaci provoznich dat vSech strojii na jedné poci-
tacové siti.

Programujete-li slozité kontury, jejichz vykres je jiz ho-
tovy ve formatu DXF, miZete oteviit DXF soubory pfi-
mo na systému TNC 640 a pouZit prvky takto definova-
né kontury v obradbécim programu. Tim nejen usetiite
Cas programovani a testovani, ale hlavné mate jistotu, ze
finalni kontura bude pfesné odpovidat zadani. DXF for-
mat, ktery zna TNC 640, je vSeobecné rozsifen a podpo-
rovan vSemi béZnymi CAD a grafickymi programy.

Jakmile je DXF vykres ze sité nebo USB paméti nacten
do fidiciho systému, Ize jej otevfit spravcem souborti ja-
ko bézny NC program. DXF soubor mtiZe obsahovat né-
kolik hladin, které konstruktér pouZil pfi organizaci vy-
kresu. Aby se neztracela pfehlednost zobrazenim velké-
ho mnozstvi detailtl, je mozno skryt nepotfebné hladiny
DXF obrazku kliknutim mysi. K tomu je samoziejmé po-
tfeba klavesnice s touchpadem nebo externi mys. TNC
muZe pracovat s konturou, ktera lezi ve vice hladinach.
TNC podporuje také moznost definovat pocatek soufad-
nic. Po¢atek vykresu totiZ nemusi byt vZdy v bodg, jenz
1ze pfimo pouzit jako poc¢atek obrobkovych soufadnic
na stroji, zvlasté obsahuje-li vykres vice pohledd. TNC
umoziiuje jednoduse kliknutim na prvek kontury posu-
nout poc¢atek do vhodnéjsiho bodu.
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Prace s vykresem ve formatu DXF

Za zminku stoji rovnéZ inovace v oblasti pohont.
HEIDENHAIN patii k absolutni svétové Spic¢ce v kon-
strukci a vyrobé piistrojii pro presné méfeni délek a tih-
1. To je velmi dobry zaklad pro CNC techniku, kterd mii-
Ze byt vzdy jen tak pfesna, jak pfesné je odméfovani po-
lohy linearnich a rotac¢nich os definujicich vzajemnou
polohu obrobku a nastroje. Ve spojeni s digitalnimi po-
honovymi jednotkami se stéle vice prosazuji absolutni
snimace, jejichZ vystupem je datovy pfenos. Kromé
adaje absolutni polohy se vysilaji autodiagnostic-
kké aidentifika¢ni informace. Absolutni odméfo-
vani je idedlni feSeni pro mechanismy, u nichz

je najezd reference obtizné proveditelny (napii-
klad vymeénné frézovaci hlavy velkych center).
Absolutni odméfovani je ovéem nejpohodlnéjsi
OkamZité po zapnuti stroje systém vi, na jaké soufad-
nici kterd osa stoji, hlida programové omezeni rozjezdu,
piipadné pocita s redlnym naklopenim systému soufad-
nic, a to bez nutnosti jakéhokoliv inicializa¢niho pohy-
bu. HEIDENHAIN dnes nabizi vlastni synchronni po-
hony os az do klidového momentu 62 Nm a asynchron-
ni vietenové motory do jmenovitého vykonu 40 kW. Je
ovSem mozné fidit prakticky jakykoliv motor jiného vy-
robce véetné vestavnych rotacnich a linearnich moto-
10, pokud je zajisténa kompatibilita odméfovacich ¢idel.
Optimalizaci regula¢nich parametri pak provede vy-
robce stroje optimalizacnim programem TNCOpt, ktery
HEIDENHAIN poskytuje svym zdkazniktim zdarma. «/



11-25.6.2013 ‘

Technicky tydenik® | 17

Specia priong

Obrabeci stroje a prislusenstvi <«

KOMERCNI PREZENTACE

Vysokotlakeé chlazeni s proménlivym prutokem kapaliny

Stale vice vyrobnich firem poznava pfino-
sy, které do jejich provozu pfineslo nasa-
zeni vysokotlakého chlazeni pro obrabéci
stroje. Patfi sem vy$$i produktivita dosa-
Zend zvySenim feznych rychlostii posuvi,
snadnéjsilamani tiisek, a tim pademijejich
lepsi odvod z mista fezu a také podstatné
delsi Zivotnost feznych nastrojii. Diky pres-
né umisténému proudu chladici kapaliny
do mista fezu pfirozené starnou a nenici se
v disledku pfehfati. V neposledni fadé sem
patii také kvalitnéjsi povrch obrobku.

Mnoho téchto systémd, které funguji
s fixnim priitokem chladici kapaliny, ne-
dovoluje vyuziti vyhod vysokotlakého
chlazeni naplno. Chladici agregat je moz-
né jednoduse bud zapnout nebo vypnout
a ten za provozu dava stale stejny objem
a tlak, bez ohledu na pouzity néstroj i apli-
kaci. Protoze ale vysokotlaky systém mu-
si byt nastaven podle nejvétsiho nastroje,
ktery se na CNC stroji aktualné pouziva,
fixni pritok byva zpravidla prilis velky ne-
bo maly, coz vede k pfehfivani, degradaci
chladici kapaliny a ke zkraceni Zivotnos-
ti filtra. Je$té horsi je, Ze tyto systémy cas-
to béZi naprazdno béhem vymeény nastro-
ju, kdy veskera kapalina odchazi pfimo
do prepadu.

Nejbéznéjsi systémy dodavaji 30 1/min pii
tlaku 70 bard. Pokud se napiiklad na stroji
pouziva 8mm vrtdk, pfes ktery redlné pro-
tece pouze 121/min, zbyvajicich 18 litrh mu-
si byt odvedeno pies mechanicky tlakovy
ventil pryc¢ ze systému. Filtry musi prefilt-
rovat vzdy celych 301a pfitom v 60 % obje-
mu, ktery odtéka bez vyuziti, zstava velké
mnozstvi tepla. Je to podobné jako v pfipa-
dé auta, jez by jelo vzdy pouze rychlosti 80

km/h a fidi¢ by udrzoval tuto rychlost neu-
stale seSlapnutym brzdovym pedalem.

RESENI

Systémy vybavené automatickou regu-
laci pratoku firmy ChipBLASTER dodava-
ji pouze mnozZstvi kapaliny nutné k udr-

zeni plného tlaku. Cidlo zpétného tlaku
a frekven¢ni ménic¢ automaticky stanovi
spravny objem, ktery vysokotlaké cerpa-
dlo pfivadi do mista fezu. Poc¢ita¢ umoz-
fiuje plnou kontrolu nad tlakem: tlak 1ze
zvolit na fidicim panelu obrabéciho stro-
je pomoci M-funkci. Na frekven¢nim meé-
nici chladici jednotky 1ze nastavit hodno-
tu tlaku z intervalu, ktery je dan pro kon-
krétni jednotku. Pokud muZze nastrojem

protéct napiiklad pouze 8 1/min, pak
ChipBLASTER bude cerpat a filtrovat
pouze 81/min bez jakychkoliv ztrat. Kom-
binace programovatelnych tlak a auto-
matické regulace objemu podstatné zvy-
Suje Zivotnost filtra, ¢erpadla i ostatnich
komponentt vysokotlaké jednotky. Spe-

cidlné pti obrabéni materidld jako je liti-
na apod. muZe byt Zivotnost vysokotla-
kého cerpadla u systému s proménlivym
priitokem nékolikrat del$i, neZ u systému
s fixnim priitokem. RovnéZ spotfeba elek-
trické energie je u téchto ,,inteligentnich*
systému podstatné nizsi, protoze jednot-
ka nepracuje stale na plny vykon, tak ja-
ko systémy se stalym pritokem chladici
kapaliny.

ZIVOTNOST FILTRU ZVYSENA
SNiZENIM PRUTOKU

Je-li mnozZstvi cerpané chladici kapaliny
niZsi, pak se da pfedpokladat i mnohem del-
§i zivotnost filtru. Protoze objem, ktery musi
pumpa Cerpat, je mensi, pratok skrze filtr je
rovnéz nizsi, cimz se vyrazné snizuje rych-

lost zaneseni filtru. Jesté dnes se setkavame
s tim, Ze konstruktéfi radéji akceptuji Spat-
nou filtraci (vice mikronti), aby prodlouzi-
li Zivotnost filtru, coZ ma velmi nezadouci
Gcinky jak na stroj, tak i na presnost nastro-
ji. Cena samotné filtra¢ni jednotky je pfitom
mnohem méné podstatnd nez délka vedlej-
§ich Casti, které jsou zptisobeny vyménou
filtria vyrazné snizenou presnosti obrabéci-
ho stroje. ChipBLASTER filtruje standardné

do5 panavyzadani do1 p za zvlastni pripla-
tek. U starSich systémt se vét§inou nesetka-
me s filtracilepsinez 20 az 50 y, coz zkracuje
Zivotnost nastroju a sniZuje spolehlivost ce-
1ého procesu.

Je nutné zdlraznit, Ze soucasna kon-
strukce chladicich jednotek ChipBLAS-
TER fes$i nejlepS§im moznym zplisobem
problém potfeby Setfeni zdrojt pfi soucas-
ném plnéni své primarni funkce - tj. chla-
zeni. Stars§i, mnoha vyrobci obrabécich
stroju stale pouzivana vysokotlaka zafi-
zeni, jsou z hlediska vyuzivani zdroji vy-
soce neefektivni. Ztraty energie maji navic
implicitné negativni vliv na pfesnost stroje
ina vSechny mechanické komponenty sa-
motného stroje.

Systémy ChipBLASTER vybavené paten-
tovanou automatickou regulaci pratoku,
které potidite za srovnatelnou cenu jakou
je potizovaci cena starsich typu u evrop-
skych i zdmoiskych konkurencnich vy-
robcd, tyto ztraty vyrazné snizuji za sou-
¢asného zisku na kvalité ve vSech uvazo-
vanych smeérech.

V Cesku a ostatnich zemich, kde spo-
le¢nost technology-support zastupuje
znacku ChipBLASTER, jsou vysokotla-
ké systémy nasazeny na CNC obrabécich
strojich vyrobct Awea, Citizen, Doosan,
Haas, Hanwha, Hardinge, Kovosvit MAS,
Manurhin, Matsuura, Mazak, Mori Seiki,
Nakamura Tome, Okuma, Strojirna TYC
aTAJMAC-ZPS.

Viceinformaci o produktech ChipBLASTER
ziskate prostfednictvim spole¢nosti techno-
logy-support Praha, www.t-support.cz «

Gregory S. Antoun, Milan Hnidek

[Productivity|

INTEGREX i-400

Unsurpassed performance.
Unrivalled durability. Zero backlash.

Design innovation in every detail makes the INTEGREX
your best investment for increased productivity.

Complete every one of your machining operations from raw material to

finished component in one hit, in one setup with the ultimate DONE-IN-ONE

machines from Mazak. The all new Integrex incorporates the
very latest technologies, Mazak quality and total support.

It doesn’t get better than a Mazak.

To find out more visit our Czech Technology Centre

email: skovanda@mazak-ce.cz

Universal 1000U / 1500U
Chuck size (Main/Second) 12/-
Max. swing ¢ 658 mm

Max. swing (Lower Turret)

Max. machining length

Max. machining diameter

Max. machining diameter(Lower Turret)
Spindle (30 min. rating)*!

Second spindle (30 min. rating)*'

Tool storage capacity

Milling spindle (20% ED)

Floor space requirement

0 658 mm

36,"72

1011 mm /1519
3300 rpm, 30 KW (40HP)

12000 rpm, 22 kW (30HP)
4380x2800 mm / 5200x2800 mm

YAMAZAKI MAZAK CENTRAL EUROPE

™

Zd&bradska 96, 251 01 Rigany,
JaZlovice Czech Republic

T: +420 226 211 131 | E: mazak@mazak-ce.cz | W: www.mazak.eu

Mazak

Your Partner for Innovation

make [it] better
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SINUMERIK 840D sl & SINAMICS - komplexni CNC reseni

V dnesni dobé patfi jiz témér nerozlucné k vybavé modernich obrabécich strojl
i CNC fidici systémy. Siemens nabizi v tomto oboru CNC Sinumerik 840D sl

s velkou modularitou, otevienost, flexibilitu, jednotnou strukturu pfi obsluze,
programovani, vizualizaci a optimalni integraci do sité. Bez nadsazky Ize fici,

Ze jde o fizeni pro témeér vSechny technologie.

Systém je integrovan do pohonti Sinamics S120. Rozsi-
fenim o automatizacni systém Simatic S7-300 predsta-
vuje Sinumerik 840D sl kompletni digitalni fidici sys-
tém, ktery se nejlépe hodi pro stfedni a vyssi vykonovy
rozsah.

Pohon Sinamics S120 optimalné napaji Sirokou skalu
jak synchronnich, tak i asynchronnich motor. Sinu-
merik 840D sl 1ze nasadit pfi soustruzeni, vrtani, fré-
zovani, brouseni, préci s laserem, niblovani, vysekava-
ni, vyrobé nastroju a forem, vysokorychlostnim obra-
béni. A také pfi obrabéni dfeva, skla, u manipulatord,
prepravnich linek a jednoti¢elovych strojii s karuselo-
vym oto¢nym stolem, jak ve velkosériové, tak i malosé-
riové vyrobeé atd.

STRUKTURA - ZAKLADNI KOMPONENTY

Viceprocesorova NCU (Numerical Control Unit) jed-
notka tohoto systému zajistuje véechny CNC (Compu-
terized Numerical Control), PLC (Programmable Logic
Controller), regula¢ni a komunikac¢ni Gikoly. Pro vétsi vy-
kon v oblasti HMI (Human-Machine Interface) 1ze nasa-
dit primyslové PC s oznacenim PCU50.3. K jedné NCU/
/PCU jednotce Ize pfipojit ¢tyti decentralni operacni pa-
nely OP aZ na vzdalenost 100m. V pfipadé potfeby se da
umistit NCU téZ aZ do vzdalenosti 100m od pohonu Si-
namics S120.

FUNKCE A VLASTNOSTI

Vykon a flexibilita

Odstuprniované hardwarové a softwarové vybave-
ni jak v oblasti NC, tak i v oblasti obsluhy vytvari

vynikajici pfedpoklady pro nasazeni tohoto fidici-
ho systému v mnoha aplikacich. Sinumerik 840D sl
1ze nasadit u jednoduchych polohovacich tkold, ale
také u komplexnich viceosych tikold. Vykon systé-
mu je uréen pouZzitou NCU jednotkou.

individualni technologicka feSeni. Oteviena architektu-
raavysoky vypocetni vykon systému Sinumerik 840D sl
umoziuji flexibilni, rychla a z hlediska nakladd vyhodna
prizptisobeni CNC-funkci rozdilné kinematice stroja.

Integrované bezpec¢nostni funkce

Pouzitim integrovanych certifikovanych bezpecnost-
nich funkci Sinumerik Safety Integrated je garantova-
na vysoka bezpecnost prace v oblasti osob a strojii. Tyto
bezpecnostni funkce spliuji pozadavky kategorie 3 po-
dle EG-normy EN954-1 a poZadavky safety integrity level
SIL2 normy IEC61508. Tim se jednoduse a hospodarné
splni pozadavky na funkéni bezpecnost.

Topologie Sinumeriku 840D sl

Bezkolizni otevienost
Diky této otevienosti v oblasti HMI, CNC a PLC mu-
Ze kazdy uzivatel nasadit své vlastni know-how a sva

M san

Obrabéci stroje a nastroje

| okumA

19.6.&20.6.2013

Misan s.r.o., Ke Vrutici 1795
Lysa nad Labem

Program:
B 8 -
08:30 - 09:00 Prijezd a registrace Gcastniku
. 0900-09:15  Zahdjenia predstaveni firem
| 09:15 - 10:15:": Okuma/Misan prezentace
e T0;15- iO:SQ_ . Prestavka, kava o
10:30-11:30 Prezentaé-ez:_' ?éStI’OjCI TaeguTec
~ 11:30-12:00 Prezentaé Schunk
Prihladte se - 12:00- 13:00 Qb TN
do 14.6.2013 na: 13:00 - 15:00 Praktické ukazky obrabéni
Www.misan.cz 15:00 - 15:30 Diskuze v predvadéci hale, zavér

> TaeguTec

wwmtechtydenik.cz%

VYROBA FOREM A NASTROJU

Jen ten, kdo znd pozadavky praxe, mize fesit a vy-
vijet na miru §ité produkty a systémy. Siemens nabizi
podle mota Productivity in Motion inova¢ni a oborové
systémové feSeni pro veSkerou vyrobu forem a nastro-
jui. Rychlost, preciznost a perfektni kvalita povrchu
bez nasledného nakladného opracovani jsou hlavni
cile pfi vyrobé forem a nastrojii. Obzvlasté vykonna
technologie k feSeni naro¢nych a komplexnich zada-
ni, to je High Speed Cutting HSC. HSC je urceno pro
precizni vysokorychlostni frézovani. Ridici systém Si-
numerik 840D sl nabizi vSe, co vyzaduje naro¢ny pru-
mysl vyroby forem a nastroju.

ShopTurn simulace

Osvédceny SW pro obsluhu a programovani
Abyste mohli optimalné obsluhovat a programo-
vat obrabéci stroj, je vam k dispozici:
= Vicekandlovy komunikac¢ni software Sinume-
rik Operate pro §iroké spektrum technologic-
kych pozadavki
= ShopMill nebo ShopTurn pro pravé
dilenské CNC

SINUMERIK OPERATE

Tento HMI software je pfedurcen pro Siroké spektrum
technologickych pozadavkd. Umoziiuje komfortni
a kompletni obsluhu obrabéciho stroje v tzv. technice
oken. Vytvateni technologickych programi obrobk? je
podporovano textovym editorem orientovanym na tu-
to problematiku. Vykonny procesor pro vypocet obryst
umoziuje programovani a grafické zobrazeni komplex-
nich obryst obrobku. S integrovanym 3D simuldtorem
1ze rychle vytvoreny technologicky program obrobku
prekontrolovat.

DiLENSKA VYROBA
- ShopMill/ShopTurn

ShopMill a ShopTurn jsou mocné programovaci
nastroje, pomoci nichZ je mozZné na zakladé dialo-
gového programovani vytvofit technologicky pro-
gram obrobku, a to bez znalosti zdkonitosti DIN/ISO
pro tvorbu takového programu. ShopMill je urcen
pro technologii frézovani a jeho vyuziti je u verti-
kalnich a univerzalnich frézek. ShopTurn je urcen
pro technologii soustruzeni. Vedle obsdhlé knihov-
ny cykl nabizi oba SW-balicky mnozstvi praxi oveé-
fenych sefizovacich funkci, jako napf. méfeni ob-
robku nebo nastroje, funkce pro praci s daty, pie-
hledné a uzivatelsky pfijemné nastrojové hospo-
dafstviatd.

ELEKTRONICKY TYPOVY STITEK
UVSECH KOMPONENT

Vsechny komponenty pohonti Sinamics S120, véetné
motort a snimact, jsou navzajem spojeny pies sériovy
Interface Drive-CLiQ a maji elektronicky typovy stitek.
Tento typovy Stitek obsahuje vSechna dulezita tech-
nicka data pfislusné komponenty. Tato data jsou auto-
maticky odectena a nemusi se pfi uvadéni do provozu
nebo vyméné komponenty zadavat do fidiciho systé-
mu. Tato jednoznacna identifikace komponent pouzi-
tych v obrabécim stroji nesmirné zjednodusi servis.

EPS NETWORK SERVICES - INOVACNI
POTENCIALY PRO SERVIS A UDRZBU

Servisni a poradenské procesy presahujici ramec fir-
my podporuje ePS Network Services. Aby nedochaze-
lo k neplanovanym vypadkim vyroby, poskytuje ePS
Network Services dilenské udrzbé a vyrobci obrabéci-
ho stroje sluzbu, ktera dovoluje cyklické vyhodnoceni
jak stavu stroje, tak i jeho jednotlivych ¢asti. K tomu
slouzi standardni testovaci postupy, jako napf. test kru-
hovitosti nebo soubéhu. Podle analyzy trendu 1ze vy-
hodnocovat vysledky testti po celou Zivotnost obrabé-
ciho stroje. Tim je umoznéno proziravé a cilené plano-
vani idrzby a kontroly.

Na zavér jeden piiklad z dilny zlinské firmy
Tajmac-ZPS. Ta pouZziva Sinumerik 840D sl pro vyro-
bu vicevietenovych soustruznickych automat.

Osmivietenovy soustruznicky automat je urcen
pro hromadnou a sériovou vyrobu rota¢nich dilct
az do priméru 42mm. Na obr. je stroj s ozna¢enim
TMZ842CNC, kde z pohledu fizeni je nutné soucas-
né ufidit 56 CNC os v 8 kanalech. Vyrobce diky ote-
vienosti systému pouZiva pro obsluhu stroje i vlastni
HMI software. =

www.siemens.cz/sinumerik

MORI-SAY TMZ842CNC
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MULTICUT 630 - fada multifunkcnich stroju se rozsifila

Celosvétové podil viceosych a multifunkénich strojd stoupa viivem
zejména stoupajici produkce a sériovosti dilctl a také viivem
zvysuiici se ceny lidské prace. Snizeni naklad( na manipulaci, snizeni
poCtu operatord strojli, maximalni koncentrace operaci na jeden
stroj, snizeni vyrobniho casu, to vSe predstavuje nezanedbatelnou
Usporu nakladd, jez v souctu tvofi nemalé penize v rozpoctech
vyrobnich podniku. Investice do multifunkcniho stroje, ktera se tedy
z pocatku muze zdat velmi nakladnou, je vzhledem k uvedenym

aspektdim navracena rychle zpét.

V oblasti multifunkénich obrabécich cen-
ter miize i KOVOSVIT MAS jiz néjakou do-
vlastni feSeni. V ramci fady multifunkc-
nich soustruznicko-frézovacich center

MULTICUT 500 jiZ spole¢nost uvedla
na trh k zakazniktim vice jak tfi desitky
téchto stroju, z nichz nékolik bylo v prove-
deni POWER s moznosti vykonného sou-
struzeni ptirubovych soucasti. Z ptivod-
niho drobného zdkaznického pozadavku
a nasledné konstrukéni tipravy se posléze
stala nova regulérni verze stroje, disponu-
jici velkym rozsahem vykonu pro soustru-
Zeni o krouticim momentu az 3000 Nm.
V leto$nim roce ptichazi spole¢nost KO-
VOSVIT MAS s novinkou a rozsifenim fa-
dy téchto strojii o model MULTICUT 630
s moduladrnim feSenim délkovych variant
stroje - 1500, 3000, 4500 a 6000 mm.
Zaklad stroje tvofi mohutné extrémné
tuhé loze z Sedé litiny, feSené modular-
né a slozenim jednotlivych segmentti pak
umoziuje sestavit celkové ¢tyfi délko-
vé varianty stroje. Vlibec vSechny hlavni
Casti stroje jsou odlité z Sedé litiny, zejmé-
na proto, aby se dosahlo vysoké tuhosti

a tlumeni vibraci. Stojan, ktery zajistuje
pohyb nastrojového vietena vose YaZ, je
tvofen mohutnym odlitkem s bo¢nimi na-
litky k dosazeni maximalni stability a tu-
hosti, zejména pro maximalné produk-

Sikmého loZe soustruhu tohoto uzlu, kon-
kuren¢nich stroji na trhu, ma zde feSe-
ni KOVOSVIT MAS jednozna¢nou vyhodu
anechava tak konkurenty daleko za sebou
pfi provéfovani tuhosti.

V feSeni vieten a celého uzlu B-osy mii-
Ze pro zacatek KOVOSVIT MAS nabidnout
dvé varianty od renomovanych dodava-
telt - KESSLER a DUPLOMATIC - a cel-
kem nabizi tfi varianty vieten (zaklad-
ni, univerzalni a silové) s upinacimi ku-
Zely HSK63, HSK100, CAPTO6 a CAPTO8
aotackami 6500, 10 000 a 12 000 ot/min.
Souvisle fizena B-osa je osazena piimy-
mi pohony s torque motory, coz zajistuje
dosazeni §pickovych parametrt bez vii-
li s vysokou dynamikou a je zaroven nej-
lepSim feSenim pro souvislé obrabéni. Pro
dosazeni teplotni stabilizace je uzel osa-

MULTICUT

Letos prichazi spolecnost KOVOSVIT MAS

s rozsifenim fady strojit MULTICUT

o model MULTICUT 630 s modularnim
feSenim délkovych variant stroje: 1500, 3000,
4500 a 6000 mm. Momentalné se jiZ dohotovuji
prvni tfi stroje, které budou v dohledné dobé
expedovany k zakazniktim.

tivni soustruznické hrubovaci operace,
jenz poskytuje vykon na hlavnich viete-
nech. Cely stojan vysunuty do mista fezu
je kinematicky feSen shodné jako na ho-
rizontalnich obrabécich centrech, coz za-
jistuje maximalni tuhost v celé délce zdvi-
hu Y osy - 400 mm. Oproti provedeni se
smykadlem nebo provedeni na koncepci

zen obéhovym chlazenim. Hydraulicka
brzda zajistuje vysokou tuhost a brzdny
moment.

Modularni zasobnik ndstroji poskytu-
je dostate¢ny komfort a prostor pro ma-
ximdlni ndstroje pfi po¢tu pozic od 44
az do 180ks a dava stroji tak moznost
okamzitého pouziti a pfipravenosti pro

nékolik technologii. Rychlou vyménu za-
jiStuje oto¢na ruka a samozfejmosti je au-
tomatické méfeni nastroju a jejich korek-
ce v cyklech nastrojovou sondou. Obrob-
kové vieteno ma vykon 41/61,5 kW a do-
sahuje kroutictho momentu az 3022 Nm,
pfi maximalnich otdc¢kach 2800 ot/min.
Umoznuje velké zatiZzeni az 3500kg s hro-
tem a obsahuje oddélené pohony pro sou-
struZeni a frézovani - samostatnou osu C.
Vysoky kroutici moment zajistuje silové
vieteno s mechanickou pfevodovkou, pro-
tivieteno je s moznosti opce jako funkce
koniku.

Stroje fady MULTICUT je moZné osadit
lunetami, které rozsiiuji zakladni techno-
logické moznosti. Ve standardni nabidce
jsou dva typy - bez vysuvu (osa X ne), s vy-
suvem (0sa X ano). Lunety jsou NC fizené,
samosttedici a stavitelné v ose Z. Spodni
hlava ma 12 poloh a jsou moZné varianty

Technologické moznosti
stroje pokryvaji

velmi Sirokeé vyuziti

od soustruzeni po vrtani,
frézovani ¢i odvalovani
ozubeni apod.

s otvory VDI 50 nebo CAPTO C6, vSechny
polohy mohou byt nahdnéné a disponu-
ji vykonem az 16 kW s krouticim momen-
tem az 50 Nm a 3000 ot/min. Specidlnim
aparatem je zdsobnik vrtacich ty¢i spo-
lu s upinacem, ktery jako opce umoziu-
je technologii hlubokého vrtani osovych
a mimoosovych otvort. Stroj disponuje
vynikajicimi parametry linearnich os po-
hybu nastroje, umoziujici vysoké rychlo-
posuvy a zrychleni, coZ ma ve findle znac-
ny vliv na zkraceni nevyrobnich ¢asi pii
prejezdech. Stroje jsou osazeny fidicim
systémem SIEMENS SINUMERIK 840D
Solution Line.

Technologické moznosti stroje pokryva-
ji velmi Siroké vyuziti a mezi hlavni tech-
nologie patfi: vnéjsi soustruzeni, vnitini
soustruzeni, vrtani, mimoosé vrtani, fré-
zovani, vyvrtavani, frézovani vacek, od-
valovani ozubeni, pétiosé frézovani, ob-
razeni, frézovani pod thlem, méfeni ob-
robku, hluboké osové a mimoosové vr-
tani. V montaznich halach spole¢nosti
KOVOSVIT MAS dokoncuji jiz prvni tfi
stroje, které budou v dohledné dobé expe-
dovany k prvnim zdkaznikiim. Stroj MUL-
TICUT 630 tak navazuje na ispésnou fadu
strojii MULTICUT 500. «

Martin Volny, manazer marketingu

Hembrug MT:
pozitivni vysledky

Spole¢nost Hembrug, vyrobce ultraptes-
nych stroji pro tvrdé soustruzeni Mikro-
turn, hlasi dalsi nartst obratu v roce 2012.
Oproti roku 2011 zvysil sv(ij obrat o celych
20%. Za timto pozitivnim vysledkem sto-
ji pfedevsim uvedeni na trh novych typta
strojli, se kterymi se podafilo ziskat no-
vé zakazniky na novych trzich. Statistiky
ukazuji, Ze az 40 % z nich pochazi z no-
vych teritorii, jakymi jsou USA, Cina, Pol-
sko a Izrael.

S unikatni technologii tvrdého soustruze-
ni nabizi Hembrug tispornou techniku ul-
trapfesného dokoncovaciho tvrdého obra-
béni tvrzenych ocelovych dilchi. Investice
do strojit Hembrug Mikroturn vedla vétSinu
novych zakaznika k tomu, Ze opustili pou-
Zivanou technologii cylindrického brouseni
a presli na tvrdé soustruzeni. V leto$nim ro-
ce planuje Hembrug udrZet dosaZené hod-
noty obratu a zintenzivnit své aktivity vUSA
avCiné.

Némecky primysl:
slabé 1. ctvrtleti

Némecti vyrobci obrabécich strojt ohlasi-
1i19% pokles objednavek v 1. ctvrtleti 2013.
Za timto $patnym vysledkem stoji pokles
domacich objednavek, ktery klesl oproti stej-
nému obdobi 2012 0 21%. Ty totiZ vyrovna-
valy Spatné vysledky zahrani¢niho obcho-
du. Objem novych objednavek ze zahranici
pak béhem tohoto 1. ¢tvrtleti poklesl 0 18 %.

Pfi detailnéj$im pohledu na tento obor je
vidét pomérné vyrazny rozdil mezi sekto-
rem obrabécich strojt a tvarecich stroju. Za-
timco pocet objednavek novych obrabécich
strojl1 klesl o 26 procent, poptavka po tvafe-
cich strojich ztistala viceméné stejna. Dtivo-
dem je ziejmé to, Ze zakazniky tohoto sekto-
ru jsou predevsim vyrobci automobild, ktefi
stale funguji pomérné dobie.

Rozhodujici bude, jak se oboru povede
ve 2. ¢tvrtleti. Pivodni pfedpovéd totiZ po-
Citala pro 1. pololeti s dokonce 1% nartstem
v objemu objednavek. Pokud tedy 2. ¢tvrt-
leti propad ze zacatku roku nevyrovna,
budou se muset dalsi predikce vyrazné
prehodnotit. «

MCU Line

NOVE multifunkéni obrabéci stroje
MCU 1100V][ ]

Max. prdmeér obrobku:
Max. vy$ka obrobku:
ZdvihvoseX/Y/Z:
Rozmér stolu:

Max. zatiZeni stolu:

Max. otacky stolu:

Vykon pohonu vietene az:

Max. otacky:

80 [500] min™'

50 kW /579 Nm S6 40%ED
8000/10000/12 000 min"
15000/ 18 000 / 24 000 min™!

1250 mm
1000 mm

1100/1550/1 000 mm
? 1150 x 900 mm

2000 kg

16.-21.9. 2013

7.-11.10. 2013 MSV Brno

Navstivte nas na téchto akcich:

EMO Hannover (DE)

KOVOSVIT MAS

machine your future

www.kovosyvit.cz

wwwtechtydenik.cz%
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APLIKOVANY VYZKUM

Ustav

13°

a zarizeni

vyrobnich strojd

Vyzkumné centrum

pro strojirenskou vyrobni techniku

a technologii

M s
A Q UCENI
NES B

USTAV VYROBNICH STROJU A ZARIZENI

Vyzkumneé centrum pro strojirenskou
vyrobni techniku a technologii

Vyzkumna zakladna oboru vyrobni techniky a technologie v CR

Spoluprace s pramyslem stoji v popiedi aktivit pracoviste.

Vedouci: Ing. Jan Smolik, Ph.D.

Jak potlacovat vibrace obrabécich stroju

Jev, ktery negativné ovliviiuje zejmé-
na jakost obrobk, vyrobni vykon a spo-
lehlivost stroje, je vibrace obrabécich
stroji. Ustav vyrobnich stroji a zafizeni
(U12135) a Vyzkumné centrum pro stro-

Maly aktivni dynamicky tlumic
vyvinuty na pracovisti (Ize vyuzit
napt. k potlacovani vibraci obrobkii)

jirenskou vyrobni techniku a technolo-
gii (VCSVTT) pti Fakulté strojni, CVUT
v Praze se ve spolupraci s partnerskymi
vyrobci obrabécich strojii problemati-
kou potlacovani vibraci komplexné za-
byvaji a vyvijeji metody, které umoznu-
ji vibrace strojii potlac¢ovat. Tyto metody
1ze obecné tematicky rozdélit podle pfi-
stupu na konstrukéni a mechatronické.
Konstrukéni piistup je dilezity, nebot
vlastnosti struktury obrabéciho stro-
je ovliviuji kvalitu jeho regulace. Je to
pravé strukturalni chovani, které ome-
zuje moznost zvySovat dynamiku po-
honti a zaroven zachovat pozadovanou
presnost drahového fizeni. Konstrukéni
pristupy pro zlepsSeni dynamického cho-
vani pohybovych os jsou velmi dtlezité
zejména ve stadiu navrhu prototypu no-
vého stroje. Jeho struktura by méla byt
v idedlnim pfipadé tuhd a lehka, s vyso-
kymi vlastnimi frekvencemi a zaroven
s dobrym tlumenim. Do této kategorie
Ize zatadit rizné metody strukturalni

wwmtechtydenik.cz%

optimalizace s ohledem napf. na vlastni
frekvence a strukturalni tlumeni stroje
jako celku i dil¢ich c¢asti. Samostatnou
kapitolou mohou byt konstrukce dilct
z nekonvenc¢nich materialt. Spada sem
ale i navrh celého fetézce pohonu (v¢.
nekonvencnich uspofadani) a dalsich
kli¢ovych komponent.

Mechatronické pfistupy se pokouseji
problém vznikajicich vibraci odstranit
nahradnim zptsobem. Z hlediska potla-
¢ovani vibraci strojt Ize vyuzit dvé ideo-

stroje (napf. buzeni od pohonti posuvo-
vych os). Obvykle je vSak k realizaci po-
tfeba znat dynamické chovdni fizené-
ho systému, tedy bud jeho model, nebo
alespon frekvenc¢ni vlastnosti ziskané
méfenim. Jako ptfiklad 1ze uvést meto-
dy typu ,input shaping" pro fizeni poho-
nd, které vychazeji z teorie impulzniho
buzeni dynamickych systému. Ucelem
téchto metod je obecné minimalizovat
energii vkladanou do systému pro roz-
béh na mnozstvi nezbytné nutné pro po-

Ampltude

Impulse Response
Fromn T

Time {sec)

F, To:x a

Casova odezva zrychleni testovaného systému bez aktivniho tlumice
(modry pribéh) a s aktivnim tlumicem (zeleny priibéh)

vé odlisné strategie. Obé pocitaji s tim,
Ze vznikajici vibrace maji urcity dany
zdroj buzeni.

Podle prvni strategie nejlepsi potlaceni
vibrace je vibraci viibec nevybudit. Lze ji
uplatnit u zdroji buzeni, jejichz fizeni
1ze mit pfi provozu stroje dobfe pod kon-
trolou. Do této kategorie je mozné zata-
dit pfedev$im metody, které se daji im-
plementovat v ramci fidiciho systému

zadovany pojezd posuvové osy (nedoda-
vat energii pro parazitni vibrace).

Druhd strategie je pak uplatiiovdna
na zdroje buzeni, které mtzeme ovliv-
novat méné nebo prakticky viibec (napf.
pasivni odpory nebo fezné sily). Tato
strategie se pak zabyva uplatinovanim
riznych metod potlac¢ovani vibraci, je-
jichZ vzniku se nedafi predchédzet. Lze
sem zafadit pfedevsim rtizna piidavna

Aktivni tlumic¢ vibraci na stroji TAJMAC-ZPS

zafizeni. Ta mohou byt plné autonomni
a lze je vyuzit k potlacovani vibraci riiz-
nych mechanickych struktur. Z hlediska
fizeni se jedna bud o prvky pasivni, po-
loaktivni (semiaktivni) nebo aktivni.
Typickym predstavitelem pasivniho
prvku je ladény dynamicky hlti¢ kmi-
td. MySlenka dynamického hltice kmitt
je stara a léty provéiena. Spociva v pfi-
pojeni pfidavné hmoty nebo vice hmot
k zakladni struktufe tak, aby se tlume-
nd soustava uklidnila (vibrace struktury
na sebe prebira hltic). Piedstaviteli sku-
piny poloaktivnich prvkil jsou takové
tlumice, které umoznuji zpétnovazebni
fizeni disipativni tlumici sily. V jedno-
dussim pfipadé mutiZe jit o viskdézni kapa-
linové tlumice s fiditelnou tlumici cha-
rakteristikou pomoci §krticiho ventilu.
Zajimavou alternativou jsou pak tlu-
mice, které vyuzivaji tzv. chytré kapa-
liny (magneto-rheologické, elektro-rhe-
ologické, ferrofluids). Pfivedenim mag-
netického nebo elektrického pole tyto
kapaliny v tlumic¢i méni viskozitu a tlu-
mic tak v redlném case ziskava jinou tlu-
mici charakteristiku. Mezi aktivni prv-
ky pak obecné patii zpétnovazebné fi-
zené zdroje sily. Aktivni prvky, na roz-
dil od pfedchozich dvou typt prvki, pro
potlacovani vibraci do systému dodavaji

dalsi energii a jejich fizeni je tedy tfeba
vénovat patfi¢nou pozornost. Nevhod-
né fizeni aktivnich prvkt muZe zptso-
bit nestabilitu systému a vibrace naopak
vybuzovat. Pii spravném nasazeni lze
ale pomoci aktivnich prvki dosdhnout
velmi G¢inného potlaceni vibraci v §iro-
kém frekven¢nim pasmu. Toho lze u ob-
rabécich stroji vyuzit zejména u struk-
tur, kde za provozu dochazi k vyrazné-
mu frekven¢nimu pieladovani (napf. vy-
suvna smykadla).

Kombinaci konstrukénich a mecha-
tronickych pfistupt je v nékterych pii-
padech mozné radikdlné zvysit dyna-
mické parametry stroje. Redlné nasaze-
ni mechatronickych pfistuptt mize pro
dosazeni optimalniho vysledku kombi-
novat obé uvedené strategie, tedy pred-
chazet vzniku vibraci i potlacovat vibra-
ce jiz vybuzené. Mechatronické zptsoby
by vSak nemély byt prosazovany na tikor
kvalitniho provedeni navrhu mechanic-
ké stavby stroje.

(Pozn.: Cldanek Jak potlacovat vib-
race obrdbécich strojii byl vytvoren
s finanéni podporou TA CR, projekt
¢. TE0I020075 Centrum kompetence -
Strojirenska vyrobni technika.) =

Ing. Lukas Novotny, Ph.D.

www.remt.cvut.cz
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Automatizovand obsluha strojii pomoci robotu YASKAWA MOTOMAN

Cislicové fizena (NC) obrabéci centra se
v dne$ni dobé hojné vyuzivaji pti velko-
sériové vyrobé, kde jsou obsluhovana
abstraktné programovanymi piikazy, kte-
ré fidi jednotlivé servopohony, mechanic-
ky automatizované vacky a jina zafizeni.
Centra jsou plné fizena pocitacem a zasah
obsluhy do chodu stroje je tak minimalni.
Tento faktor se projevuje ve sniZeni strojni-
ho cyklu a zvySeni jakosti produktu a tak-
téz umoziuje flexibilitu celé vyroby. Podle
komplexnosti vyrobku a technologického
postupu vyroby 1ze vjednom centru pouzit
vice nastrojli a zhotovit vyrobek cely, nebo
1ze vyrobni operace rozdélit mezi vice NC
centry amanipulaci s vyrobky mezi jednot-
livymi stanicemi Ize provadét roboticky.

Timto trendem se ubira i spole¢nost Mi-
krometal s. 1. 0., ktera se zabyva vyrobou
produkti z hliniku. Ve svém provozu vy-
uziva nejenom NC obrabéci stroje s robotic-
kou obsluhou, ale vyrobky svatuje za po-
moci dvou robott YASKAWA a techno-
logie svafovani Cold Metal Transfer (tzv.
CMT) od spole¢nosti Fronius. ,Snazime
se jit s dne$nimi trendy, maximalné vy-
uzivat dostupné technologie a reagovat
na poptavku, proto jsme vyrobu doplni-
li o robotizovana a plné automaticka pra-
covi$té. MiZeme tak pracovat na tfi smé-
ny, pficemz jsme omezili pocet lidi na no¢-
nich sménach a zaskolili je na obsluhu ro-
botizovanych pracovist. Zvysili jsme tak
jejich kvalifikaci a eliminovali jejich t¢ast
na rutinnich a stereotypnich pracich,” ti-
kéa Ing. Raimund Bastian, vykonny feditel
ajednatel spole¢nosti.

Poslednim pifiristkem spolecnosti je ro-
bot YASKAWA HP20D pro obsluhu obra-

Obr. 1: Robot YASKAWA HP20D pii manipulaci s polotovary
ahotovymi vyrobky v ramci obrabéciho CNC centra HAAS

vestavény antikolizni systém a rychlejsi
odezva na vstupné-vystupni signaly. Zalo-
hu a pfenos dat 1ze jednoduse provadét po-
moci USB portu a kompaktniho flash slo-
tu. Ridici systém Ize navic snadno pfipojit
do stavajici sité pomoci vestavéného pfipo-
jeni Ethernet.

Nedélitelnou soucasti celku je nastroj
robotu, ktery si spole¢nost Mikrometal
navrhla a vyrobila na zakladé doporuce-
ni. Jedna se o jednoduchy mechanismus
zaloZeny na pneumatické upince. Tlako-
vy vzduch je veden skrz télo robotu a da-
le k nastroji na jeho piirubé. Opotiebeni
hadic je tak minimalni a neomezuje robot
v jeho pohybu.

Pfesné polohovani polotovaru v zasob-
niku poskytuje zna¢né zjednoduseni pro-
gramu robotu a umoziuje se vyhnout
dodate¢nym technologiim pro snimani

Obr. 2: Schematické znazornéni toku
signald v celém systému

béciho centra HAAS VF-2SS od spole¢nosti
Teximp. Toto vysokorychlostni vertikalni
obrabéci centrum disponuje servopohony
YASKAWA a nabizi Siroky pracovni prostor
s pristupem nejen zepiedu, ale i z bo¢ni
strany, ¢ehoz se vyuzilo k zautomatizova-
ni procesu obsluhy pomoci robotu. Kombi-
nace CNC centra HAAS a YASKAWA robotu
spojuje operaci vrtani dér do Cela vyrobku,
frézovani drazek do podélnych ¢asti a ma-
nipulaci s polotovary i hotovymi vyrobky
(obr. 1). Cely strojni cyklus trva 30 s, pii-
¢emz robot zajistuje zakladani polotova-
ru ze zasobniku do NC stroje, po provede-
ni pfislusnych operaci hotovy dil z cent-
ra odebere a odloZi na paletu, ktera po za-
plnéni pokracuje k dalsim procestim na
svafovnu.

Robot YASKAWA HP20D z vyrobni fady
MOTOMAN disponuje 6 fizenymi osami,
jeho nosnost ¢ini 20kg a jeho pracovni pro-
stor dosahuje 1717mm. Diky své kompakt-
ni konstrukci vyzaduje minimum prostoru
nainstalaci a nabizi §iroky pracovni prostor
ve své tfidé. Lze jej upevnit jak na podlahu,
tak i na strop ¢i sténu nebo naklonénou ro-
vinu. Tabulka 1 shrnuje zakladni parame-
try uvedeného robotu.

Robot je vybaven vysoce inovativnim
a modernim fidicim systémem DX100. Je
zaloZeny na patentované technologii, kte-
rd umoziuje synchronizované ovladani
az 8 roboti (72 os) a dalich vstupné-vy-
stupnich zafizeni i komunika¢nich pro-
tokolti pomoci jediného systému. Mezi
zakladni vlastnosti systému patii vyso-
Ié rychlosti zpracovani dat, vylepSené ii-
zeni manipuldtoru s rychlejsi interpolaci,

YASKAWA Czechs.r. 0.

Tab. 1: Piehled zakladnich parametrii robotu

HP20D
Pocet fizenych os 6
Nosnost [kg] 20
Presnost opakovani [mm] +0,06
Max. pracovni rozsah [mm] 17
Hmotnost [kg] 268
Jmenovity moment [Nem] R-o0sa 39,2
B-osa 39,2
T-0sa 19,6
Jmenovity moment setrvacnosti [kgem?] | R-osa 1,05
B-o0sa 1,05
T-osa 075

a hledani polotovaru, i kdyZ je mozné ode-
birat volné lozené dily ze zdsobnikd, na-
piiklad pomoci kamerovych systémt. Zde
je zvolen vertikalni zasobnik, do kterého
je polotovar umistovan obsluhou ru¢né
z predchozi vyrobni operace. ,Navrhli jsme
si zasobnik polotovart tak, aby bylo moz-
né vyrabét béhem celé no¢ni smény s mi-
nimdalnim zdsahem obsluhy. Robot nam
rozhodné zvysil produkci a snizil provoz-
ni ndklady ¢i zmetkovitost,” pochvaluje si
Ing. Bastian. ,Do budoucna bychom radi
zautomatizovali vSechny procesy tak, aby
obsluzny personal pouze kontroloval praci
jednotlivych zafizeni.”

Hotovy dil je robotem vyjmut z upinaci-
ho piipravku CNC centra a ddle vmanipu-
lovan pod ofuk, kde je zbaven obrabéci ka-
paliny a osusen tlakovym vzduchem. Tak-
to hotovy dil robot volné ulozi na vystupni
paletu vrstvenim. Tato paleta je po zapl-
néni odvezena do dalsiho procesu vyroby
na svafovnu, kde je cely vyrobek komple-
tovan na svafovacim pracovisti se tfemi ro-
boty YASKAWA.

Komunikace jednotlivych zatizeni je za-
loZena na digitalnich signalech. Robot, re-
spektive fizeni robotu ovlada cely proces
a hlida stavy jednotlivych subsystémt. Je
nutné zabranit nechténym kolizim robo-
tu se strojem HAAS nebo s jakoukoliv je-
ho soucasti - bezpe¢nostni dvefe, nastroj,

West Business Center Chrastany
Chrastany 206, 252 19 Rudna u Prahy

www.yaskawa.eu.com

Martina Mironovova

piipravek. Jednoduché schéma propojeni
hlavnich prvki celého systému je znazor-
néno na obr. 2.

Objem vyroby pfed robotizovanou obslu-
hou CNC centra a sou¢asnym stavem s ro-
botem YASKAWA zndzorfiuje graf na obr. 3.

dvousménném provozu. Oproti tomu ro-
bot nabizi kapacitu s moZnosti tfisménné-
ho provozu pfi nutnosti obéasného dozoru
a vyméné vstupnich zasobniku s poloto-
vary a paletou s hotovymi vyrobky pouze
jednim pracovnikem. Pii mimosezonnich
vykyvech je prace CNC centra pokryta ma-
losériovou vyrobou dopliikovych produk-
th, pficemz se vyuziva flexibility robotu
pro manipulaci s rozdilnymi produkty di-
ky snadnosti prestaveni robotu na jiny typ
vyroby.

Automatizace nékterych ¢asti vyrobni-
ho procesu piinesly spole¢nosti Mikrome-
tal zvySenou vyrobni kapacitu, zajisténou
kvalitu findlnich produktt a sniZené pro-
vozni ndklady. Robotizace dalsich vyrob-
nich procest predstavuje investici, jejiz vy-
hodou je také nepretrzity provoz zatfizeni
s minimdalnim zatiZenim a obsazenim ob-
sluzného personalu.

Spole¢nost YASKAWA nabizi celou fadu
robotickych systémt od ¢tyfosych SCARA
robott, pres klasické 60sé roboty pro mani-
pulaci, baleni a svafovani, roboty pro mani-
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Obr. 3: Graf znazormujici vikyvy v sezénni virobé a pocet pracovnikii, ktefi
byli nutni pfi obsluze CNC centra pfed zavedenim robotizované manipulace

s polotovary a vyjrobky

Vyrobaje zatiZenasezonnimivlivy, které se
odrazi v po¢tu zhotovenych dili a v poctu
nasazenych pracovnikd. Z grafu je patrné,
Ze pii zvySené poptavce na zbozi ve dru-
hém a tfetim kvartalu kalendarniho ro-
ku je potfeba vyuZit az tfi pracovniki pii

pulaci tézkych bfemen, paletiza¢ni robo-
ty a v neposledni fadé 70sé a 150sé roboty
pro svafovani a montdz vyrobkd. Soucasti
portfolia spole¢nosti YASKAWA jsouirobo-
ty typu delta s paralelni kinematikou a spe-
cidlni roboty pro potravinafské tcely. «
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