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Novinky ze svéta svarovani a laseru

Kazda metoda svarovani prochazi neustalym vyvojem

a ke kazdé by se jisté dala najit fada novinek. Vybrali jsme z nich
alespon nékolik a v zavéru zveme ctenare na navstévu
c¢ervnového veletrhu Automatica 2014 s programem
automatizace i téchto procesii.

Je zajimavé, ze pravé jeden z vyrob-
cd pramyslovych robotd a staly ucast-
nik veletrhtt Automatica, firma KUKA,
inovoval jednu z piivodnich techno-
logii svafovani, a to svafovani tfenim.

Svafovani rota¢nich dila tfenim

Po upnuti dild je jeden z nich pfiveden
do rotace se soucasnym pfitlacenim,
dochazi ke vzajemnému tfeni a ohfevu
ploch. Pfi zastaveni rotace se pfitlak jes-
té navysi. Tim, Ze se tu pii spojovani dili
ohfiva jen jejich mala ¢ast, je svafovani
tfenim méné energeticky naro¢né oproti
jinym zpdsoblim svafovani. Zamezenim

ptistupu vzduchu ke stykovym plocham
svaru se dosahuje pti svareni dokonalé-
ho piiblizeni hrani¢nich ploch krystala
materiald a plisobeni meziatomérnich
sil, podminujicich dobrou jakost svaru.

KUKA pfichazi pro tuto technologii
s novou generaci svafovacich strojt s dy-
namickymipohony s frekvencniregulaci
fady RS, s pritlacnou silou 50 az 3000 kN
a plochou svaru 40 az 25 000 mm?. Pro
extrémné velké svafence je navic jesté
typ s pfitlakem 50 aZ 1000t a plochou
svarliaz 70 000 mm?.

Svarecka KUKA RS 45

Svarovani Cu a Al podle IWS

A7 do nedavna ¢inilo obtize svafovat
méd a hlinik. Oba tyto materidly maji
dobrou tepelnou a elektrickou vodivost,
v nékterych ptipadech pro iisporu poma-
lu deficitni médi je vhodné ji nahrazovat
nebo napojovat hlinikem. Pro pramyslo-

uziti dynamického 2D skeneru s frek-
venci do 2,5 kHz, jenz spolu s laterdlni
polohou paprsku laseru ke spafe umoz-
nuje ovlivilovat materidlovy pomér

ve struktufe svarového kovu. Ve spojeni
se strukturni analyzou je pak mozné pti
tomto postupu cilené ovliviiovat ve spo-
ji i vznikajici nezadouci intermetalicky

Vedeni trubky pfi podélném svafovani

M3G hotdk

Svarovy dav

Paprsek lagsern

MEG holdk

,,_-"'f

Tavenina

Pliprava dvu

Schéma procesu Hybrilas

vou vyrobu s uréitym stupném automa-
tizace by bylo v tomto sméru nejvhod-
néjsi svafovani laserem. Doposud této
technologii ale branila nedostatecna ab-
sorpce laserového paprsku médi pfi za-
kladni vinové délce laseru 1 um. S vyvo-
jem vykonnéjsich laserd s kratkymi pul-
zy se uz ale podafilo v nékterych piipa-
dech tyto fyzikalni prekazky prolomit.
V technologii tzv. vinového mixu, vyvi-
nuté v Laser Zentrum Hannover, se pfi
svafovani nejprve uziva laseru se zele-
nym paprskem, ktery je médi lépe ab-
sorbovan. Konecné provareni zajistuje
paprsek infracerveny s vinovou délkou
1 um, a ten je navic pfi zvySené teploté
médi uz absorbovan lépe.

0dlisny je postup vyvinuty ve Fraun-
hoferové institutu IWS. Je zaloZen na

jev, a tim zachovavat pevnost spoje, kte-
ra se bliZzi pevnosti Al

Jsou ptipady, kdy pro jiné zdbrany ne-
1ze pouZit obloukového svafovani a ani
jinak standardniho laserového svafova-
ni. To se stalo pfi potiebé svafovat tlus-
té plechy, ocelové i nad 20 mm a hliniko-
vé do 15mm v ruskych lodénicich. Pokud
by $8lo o svafovani tlustych plechti pouze
obloukovym svafovanim, je nutna dlou-
ha piiprava svaru, pro preklenuti svaro-
vé spary je v zakdzce limitovana i jeji $it-
ka do 1mm. Pii svafovani samotnym la-
serem se u tlustych plechit obecné pre-
feruje postup s uzitim CO, laseru, ten ale
v daném piipadé nebyl vhodny pro ob-
tiznou ochranu pfenosu paprsku kom-
plikovanou optickou soustavou.

Pokracovani na str. 28

V bfeznu 1979 firma Valk
Welding (v té dobé jesté znama
jako Las Verkoopmaatschappij)
zprovoznila prvnirobot

pro obloukové svaFovani

v nizozemské spolecnosti
Kemi BV v Riethovenu.

Kemi v té dobé zakoupil prvni Unimation
2005 robot s cilem automatizovat svarova-
ni leSeni, stejné jako plechovych kompo-
nent na zakladé Bewo ruc¢né fezacich stro-
ju. Svafovaci robot byl 50sy hydraulicky
vybaveny dvéma rota¢nimi polohovadly,
ovladanymi elektromotory kazdy s 8 pev-
nymi pozicemi.

Unimation byl naprogramovan pomo-
ci ,programovaci pistole” ve tvaru robota,
ktera umoziovala aktivovat tlacitka, aby
se mohl robot pfesunout do pozadova-
né polohy. Linedrni a kruhova interpolace
mezi naprogramovanymi body nebyla jes-
té tehdy mozna a vSechno programovani
se provadélo pomoci ,teach pasky"” s maxi-
malni vzdalenosti 1 palce (25,4 mm) mezi
dvéma body. Kapacita paméti robota by-
la velmi omezena a dokonce i s pomoci

externi paméti mohlo byt ulozeno do pa-
méti 8krat 128 pozic.

Vyvoj svafovacich robotii pfinesl ob-
rovsky rozvoj, ale diky témto priikop-
nikiim, jako je spolecnost Kemi, se sou-
¢asna roboticka technologie vyvinula
tak rychle. Také Kemi byl velmi aktivni
vinovaci strojového parku ama, od té do-
by, jiz tieti generaci robott pro oblouko-
vé svarovani, kterd byla instalovana v ro-
ce 2005. «

Firma Valk Welding za 35 let své aktivni ¢innosti na poli robotizace dodala vice
nez 2100 roboti zejména pro aplikace obloukového svafovani. Vice informaci

ziskdte na www.robotizace.cz nebo na Youtube kanalu firmy Valk Welding, kde
1ze shlédnout mnoho zajimavych aplikaci primyslovych robott.
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Tepelné deéleni materialu kyslikem

- porovnani s ostatnimi metodami a praktické aplikace

Tepelné déleni materialu prodélalo v pra-
béhu poslednich desetileti zna¢ny vyvoj.
Bezesporu nejstarsi metodou je déleni nele-
govanych a podminéné i nizkolegovanych
oceli kyslikem. Tato metoda neni v soucas-
nosti centrem zdjmu a jeji vyvoj se praktic-
ky zastavil. Ve strojirenské vyrobé nachazeji
stdle Castéji uplatnéni modernéjsi metody -

Obr.1

laserové a plazmové fezani. AvSaki tyto maji
své vyhody a nevyhody, hranice své pouZi-
telnosti. A tak i dnes jsou oblasti, kde ma te-
pelné déleni kyslikem stale své nezastupi-
telné misto.

POUZITi JEDNOTLIVYCH METOD
Laserové déleni materidlu vynika prede-
v§im vysokou rychlosti fezu, ktera pti opti-
malnich podminkach dosahuje aZ 12 m/min.
DosaZeni této rychlosti je zavislé na mno-
ha faktorech. Za zminku stoji zejména ja-
kost a tloustka fezaného materidlu, tlak asi-
sten¢niho plynu, primér trysky a tvar vy-
palku. Dalsi vyhodou je vynikajici kvalita
fezu, a to jak pfi fezani nelegovanych oceli,
nerezovych oceli, tak i hliniku. Podminkou

Obr.2

dosazeni vysoké kvality fezu je pouziti fez-
nych (asisten¢nich plyntl) poZadované Cis-
toty. V pfipadé fezani nelegovanych oceli je
nutné pouzit kyslik Cistoty 3.5 (99,95%) a pro

fezani nerezovych oceli a hliniku dusik ¢isto-
ty 5.0 (99,999 %). Nevyhodou laserového fe-
zani je omezeni tloustky fezaného materidlu
na piiblizné 25mm u nizkolegovanych oce-
li ana cca 15mm v piipadé nerezovych oceli
aslitin hliniku.

Plazmové fezani nachdzi uplatnéni zejmé-
nav oblasti stfedné silnych materialu. Nele-
gované oceli 1ze touto metodou bézné délit
do tloustky cca 50mm, vysokolegované oce-
li a hlinik pak zhruba do 30mm. Maximalni
dosazitelnd rychlost fezu je za optimalnich
podminek 6 m/min, coZ je piiblizné polovina
maximalni rychlosti laserového déleni. Kva-
litu fezu do jisté miry degraduje znamé , pod-
koseni", které je zptisobeno klesajici kinetic-
kou energii plazmatu v zavislosti na tloustce
materialu.

Vykon fezného procesu je dan typem prou-
dového zdroje, konstrukci hofaku, ale také
pouzitym plazmovym a fokusa¢nim ply-
nem. Diive hojné pouZivané vzduchové plaz-
my jsou Casto nahrazovany modernéjsimi,
které vyuZzivaji kromé vzduchu i rizné plaz-
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Obr.3

mové plyny a smési plyna. K fezani nelego-
vanych oceli se s vyhodou pouZziva kysliko-
va plazma, pro vysokolegované oceli a hlinik
pak smési plynti Ar, H,, N, (nejcastéji smes
H35 - 35% vodiku v argonu a F5 - 5% vodiku
v dusiku). Mezi nevyhody plazmového feza-
ni patfi zna¢na hlu¢nost procesu a vyvin vel-
kého mnozstvi skodlivych emisi. Tyto neza-
douci G¢inky Ize do zna¢né miry eliminovat
fezanim pod vodou.

Rezani kyslikem je omezeno na déleni ne-
legovanych a podminéné i nizkolegovanych
oceli. Toto omezeni plyne z vlastniho princi-
pu metody, ktery spociva ve spalovani feza-
ného materiilu kyslikem. Vhodnym hoftla-
vym plynem ve smési s kyslikem se zahfe-
je povrch fezaného materidlu na zdpalnou
teplotu a po vpusténi fezného kysliku (¢is-
toty alespon 2.5, tj. 99,5%) dojde ke spalova-
ni materidlu - exotermické reakci. Produkty

Obr.4

hoteni (oxidy) jsou vyfukovany ve formé

strusky proudem kysliku a vznika fezna spa-

1a. Pro kvalitni fez musi byt splnény nasledu-

jici podminky:

» zdpalna teplota fezaného materidlu musi
byt niZ$i neZ jeho teplota taveni

» tavici teplota oxid(i musi byt nizsi neZ tavi-
ci teplota fezaného kovu

» zplodiny hofeni (oxidy) musi byt dostatec-
né tekuté

» pii hofeni kovu se musi uvolnit dostatec-
né mnozstvi tepla pro udrzeni fezného
procesu

Témto podminkam vyhovuji pravé nele-
gované oceli, které se mohou délit kyslikem
do tloustky i vice nez 1000mm. Dobré kvali-
ty fezu se dosahuje do tloustky cca 300mm.
Za optimalnich podminek mfizeme docilit
rychlosti fezu azZ 800 mm/min, coZ je v po-
rovnani s laserem a plasmou rychlost velmi
nizka.

Z uvedeného vyplyvd, Ze se fezani kysli-
kem uplatni pfedev$im tam, kam rozsah po-
uziti ostatnich metod nedosahuje. Jedna se
predevsim o déleni nelegovanych oceli vel-
kych tlousték.

TEPELNE DELENi KYSLIKEM V PRAXI

Jednou z konkrétnich aplikaci je déle-
ni hlav ingott ve firmé Poldi Hiitte Kladno
(obr. 1). Jedna se o ocelové bloky o rozmé-
rech az 900 x 900 x 1500mm a hmotnosti
cca 10 tun. Takto velké kusy oceli nelze vkla-
dat do elektrické obloukové pece k opétovné-
mu pfetaveni.

Kjejich déleni se da s vyhodou pouZit hofak
Messer SMB 663 s tryskou pfislu$né velikosti.
Urcité potize pii déleni hlav ingott zptsobu-
je zataveny pisek, vzduchové bubliny a velké
mnozstvi strusky a necistot uvniti materialu.
Reznému procesu téZ brani silna vrstva oku-
ji na povrchu ingotu. Pfi spravné volbé fez-
nych parametrti a dostate¢né zrucnosti pali-
Ce ani tyto negativni vlivy tispésnému déleni

materidlu nezabrani. Je ziejmé, Ze kvalita fe-
zu v tomto pfipadé nehraje vyznamnou roli.
Jde pouze o tzv. délici fez (obr. 2).

Zteznych parametrti hraje hlavniroli sprav-
né nastaveni tlaku kysliku, jeho Cistota (min.
2.5) a dostatecné priitocné mnozstvi. Tyto
hodnoty jsou uvadény v pfislusnych feznych
tabulkach a pro jejich dodrzeni je nutné pfi-
zplisobit cely kyslikovy zasobovaci systém.
Spotteba kysliku pfi déleni silnych materia-
It dosahuje az 180 m?/h. Pro takovou spo-
tfebu jsou vhodné dodavky kapalného kys-
liku do stacionarniho zasobniku. Kapalny
kyslik se prichodem odpafovacem prfemé-
ni na plynnou fazi, nasleduje redukce na po-
tfebny tlak (15 aZ 20 bar) a distribuce plynu
kmistu odbéru.

Pro déleni hlav ingotti se da pouzit i kys-
likové kopi (obr. 3). Je to jednoducha, malo
znamg, ale velmi G¢innd metoda. Kyslikové
kopi je vlastné trubka z nizkouhlikové oceli
naplnéna ocelovymi draty a upnuta do sklici-
dla. Do trubky se vhani proud kysliku ¢isto-
ty min. 2.5 pod tlakem aZ 20 bari. Rezany
materidl je nutné lokalné ohfat na zapalnou
teplotu (pfiblizné 1200 °C). Po pfilozeni
konce trubky k zahfatému mistu a vpusté-
ni kysliku dojde k prudké exotermické re-
akci. Za¢ne se spalovat jak fezany materidl,
tak i konec trubky. Dynamickym G¢inkem
proudu kysliku jsou vyfukovany vznikajici
oxidy a tvofi se fezna spara. U této metody
dochazi k externimu ohfevu fezaného ma-
teridlu pouze na zac¢atku procesu. Mnozstvi
tepla vznikajiciho pfi exotermické reakci
musi tedy plné zajistit pribézné ohfivani
okolniho materidlu na zapalnou teplotu, ji-
nak by se fezny proces zastavil. V takovém
piipadé je nutné materidl dohfat na zapal-

Obr.5

nou teplotuy, coZ vyZaduje dobrou souhru pa-
li¢ti (obr. 4).

Kyslikové déleni materidlu se s vyhodou
uplatni i v kovarnach. Pfi kovani ingotli se
muZe objevit vada, kterou je tfeba odstranit.

K odstranéni vady mtiZe dojit za studena, coZ
obndsi sundani ingotu z manipulatoru, vy-
¢kani az vychladne na teplotu okoli a nasled-
né odstranéni vady. Nevyhodou je nutnost
opétovného ohfevu na kovaci teplotu. Ten-
to proces je nejen zdlouhavy, ale také ekono-
micky velmi naro¢ny.

Vyhodnéjsi je odstranéni (vypaleni) vady
zatepla, pfimo na manipulatoru u kovaciho
lisu (obr. 5). Zde je nutné (vzhledem k teplo-
té ingotu) dlisledné dodrzovat bezpe¢nostni
predpisy, zejména pouZzit ochranné pomic-
ky. Pouziti kyslikového hofaku je v tomto

Obr.6

piipadé velmi operativni a pfinasi nemalé fi-
nancni aspory.

Dalsi zajimavou aplikaci je kyslikové fezani
s piidavkem prasku. Zelezny prasek se piiva-
di samostatnou trubickou do proudu fezné-
ho kysliku. Existuji ale i specialni fezné trys-
ky, které jsou pfimo vybavené kandlem pro
distribuci prasku do plamene hotaku. Vel-
kym piinosem praskového fezani je rozsite-
ni oblasti pouziti kyslikového déleni na vy-
sokolegované oceli, litiny i neZelezné kovy.
Piidavany prasek silné podporuje exoter-
mickou reakci za vzniku oxidi Zeleza (FeO,
Fe,0, Fe,0,), jimiz se fedi vznikajici tézkota-
vitelné oxidy fezaného materidlu. (V pfipadé
chromovych a chromniklovych oceli se jed-
nd o oxidy chromu, u litin jsou to oxidy kfe-
miku a velké mnozstvi uhliku). Tato meto-
da se uplatni zejména pfi praci destrukéniho
charakteru, bez pozadavki na dobrou kvalitu
fezu (obr. 6).

ZAVER

Tepelné déleni materialu kyslikem ma vel-
mi dlouhou a bohatou historii a jisté ho ¢eka
izajimava budoucnost. I pfes nastup moder-
néjich a vykonnéjsich technologii si stale dr-
Zisvé nezastupitelné misto snad v kazdé stro-
jirenské vyrobé. Je to nejen diky Siroké oblas-
ti pouziti, ale také vzhledem k relativné niz-
kym investi¢nim nakladam. « /f/

Plyny a know how pro Vas uspéch ...

Technické plyny pro tepelné déleni materialG:

Ochranné plyny pro svarovani:

® laserem
® plazmou
® kyslikem

NOVINKA - svazek tlakovych lahvi:

Tel.:

Odborné dotazy pro oblast Cechy:
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+420 602 339 217
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® MegaPack

Tel.:
E-mail: jaroslav.hajek@messergroup.com

® nelegovanych a nizkolegovanych oceli » Ferroline

® legovanych a vysokolegovanych oceli » Inoxline
y y y

® hliniku a neZzeleznych kovt » Aluline

Odborné dotazy pro oblast Morava:
Ing. Jaroslav Hajek

+420 602 257 080
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(Gases for Life
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Zeleny pruh 99
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Akumulatorovy
svarovaci zdroj
MMA pro mobilni

apohodiné svarovani

AccuPocket 150/400 od spolecnosti Fronius
je prvni svafovaci systém MMA, ktery di-
ky své nizké hmotnosti 11kg a vysoce vy-
konnym lithium-iontovym akumulatordm
umoziuje dosud nedosazitelnou volnost
pohybu pfi ru¢nim elektrodovém svarova-
ni a pfi svafovani TIG. PIné nabity akumu-
lator (400 Wh) vystacina svafovani az s os-
mi 3,25mm elektrodami, resp. 18 elektroda-
mi o priméru 2,5mm. Soucasné dodavany
nabijeci pfistroj ActiveCharger, ktery je pfi-
zplsobeny specidlnim poZadavkim svafo-
vaciho zdroje AccuPocket, vyuZziva osvéd-
¢enou Active Inverter Technology od spo-
le¢nosti Fronius.

Inteligentni ovladani s technologii Accu-
Boost je zarukou dokonalé souhry akumu-
latoru a svafovaci elektroniky. V praxi to
znamena lepsi vysledky svafovani, nez ja-
kych je mozné dosahnout se srovnatelny-
mi ¢isté sitovymi elektrodovymi svafova-
cimi zdroji.

Za znatelné zlepSeni zapalovacich vlast-
nosti, stability a dynamiky oblouku vdéci
svarovaci systém AccuPocket 150/400 op-
timalnimu spojeni pokrokové svatfovaci
techniky a modernim, vysoce vykonnym
akumulatoriim. V piipadé potieby je inte-
grovany akumuldtor pfi svafovani schopen
kratkodobé poskytnout nadprimérné vy-
soké zkratové proudy, a tim zamezit pfile-
peni elektrody. Elektronika AccuBoost za-
roven zajiStuje vysoké svafovaci napéti pfi
vysokém vykonu a brani odtrZeni oblouku
- nezavisle na stavu akumuldtoru. VSechny
parametry dtleZité pro profesiondlni svafo-
vani Ize plynule nastavit pomoci digitdlniho
oto¢ného ovladace.

Pouzivané akumulatory (lithium-zelezo-
-fosfatové, LiFePO4) se navic v porovnani
s béznymi lithium-iontovymi variantami
vyznacuji v soucasné dobé nejvyssi vlastni
bezpecnosti, nezdvadnosti pro Zivotni pro-
stfedi i niz§im samovolnym vybijenim a ne-
vykazuji negativni pamétovy efekt.

Akumulator s hmotnosti pouhych 5,25kg
poskytuje jmenovitou energii téméf
400 Wh. Diky kompaktni konstrukci pfi-
stroje (435 x 160 x 320mm) a robustnosti je
AccuPocket idedlnim feSenim pro oprav-
na svafovani nebo montazni prace v tézko
pristupném terénu bez pfimého pfistupu
k elektrické siti.

AccuPocket v akumulatorovém rezimu je
vhodny dokonce i v oblastech se zvySenym
elektrickym ohroZenim.

V hybridnim reZimu je moZné pracovat
s pristrojem AccuPocket také s pfipojenym
nabijecim pfistrojem. V dobé zapnuti se vy-
uziva energie akumulatoru, aby byl zajistén
konstantni oblouk za v§ech provoznich pod-
minek (napf. pfi kolisani sitového napéti).
Svatovaci pauzy pak slouzi k dobijeni aku-
mulatoru. Diky funkci vyrovnavani akumu-
latoru je elektricka sit méné zatizend a tak 1ze
ucinné zamezit neZzadoucimu prerusent jisti-
¢enastavenistich. Kromé toho plny svafovaci
proud 150 A v reZimu TIG, resp. 140 A v reZi-
mu MMA je k dispozici také u 110V sité.

AccuPocket navic umoziiuje provoz s vel-
mi malymi elektrocentralami. Integrovany
akumulator pfitom redukuje potfebny ma-
ximalni odbér proudu, takZe je mozZné po-
uzivat svafovaci zdroj s podstatné nizsim
vykonem. «

Jeden ridici systém pro vice technologii

Vyrobce stroje je v urité etapé vyvoje postaven pred tkol vybrat fidici systém, jenz by co nejlépe splnoval
pozadavky na technologii, pro ktery je stroj navrzen. Neni to upiné jednoduchy tkol. VyZaduje odborné
znalosti a znacny prehled o situaci na trhu. V tomto ¢lanku pfistoupime k problému z opacného konce.
Vybereme jeden konkrétni CNC Fidici systém, a to Sinumerik 840D sl., apodivame se, jak je
pfipraven k podpofe technologii pro fezani materialu vodnim paprskem, plazmou nebo laserem.

VSechny tyto technologie maji spolec¢-
né rysy. Jde o volné kresleni kontury
s udrzovanim piesné vzddlenosti nad
povrchem. Prvni Sikovnou funkci, kte-
rou ma 840D v zakladnim vybaveni, je
funkce Look Ahead. Pokud programu-
jeme komplexni kontury, nevyhneme
se tomu, Ze jsou poskladany z fady krat-
kych element?i s ostrymi zménami smé-

systému. UmoZiiuje v interpolacnim cyk-
lu (typicky 6 aZ 8 ms) udrzovat dynamic-
ky konstantni vzdalenost jedné osy nad
nerovnym povrchem. Funguje to tak,
Ze se analogovy signdl (nejcastéji napé-
ti) z ¢idla fezaci hlavy ptivede na rychly
analogovy vstup fidiciho systému. Tento
signal se potom pomoci synchronni ak-
ce v interpolac¢nim taktu sleduje a z néj

ru. JestliZze takova kontura je obrabéna
pevné programovanou drahovou rych-
losti, tak s nejvétsi pravdépodobnosti
nedosahneme dobrého vysledku. Pohon
nebude moci dosdhnout naprogramova-
né rychlosti na kratkych drahovych ase-
cich s tangencialnimi pfechody, kontu-
ra bude mit zaoblené rohy. Funkce Look
Ahead fesi tento problém tak, Ze nacita
doptedu z programu specifikovany po-
Cet blokd (parametrizovatelny ve stroj-
nich datech systému) a vypocitava opti-
malniobrabécirychlost. Osase akceleru-
je a brzdi pfes hranice bloku. Nedochdazi
k zadnym vykyvam rychlosti. Zaoblova-
ni kontury na ostrych zménach sméru je
redukovano na pfedem programovanou
hodnotu.

DALSi UZITECNE FUNKCE

Pfi fezani je nutné mezi tryskou a fe-
zanym materidlem udrZovat optimalni
vzdalenost. Sinumerik ma zabudovanou
funkci Clearance control, a to ve dvou va-
riantach. Prvni pomalejsi (1D in the IPO
cycle) je soucasti zdkladniho vybaveni

)| &

HE/HPF/HR

Hi1368 G1 X69.966 Y58.297

H11278 G2 X59.772 ¥51.384 I=AC{61.97} J=AC(52.607)1

H11300 G1 X54. 353 Yad, 952

H11388 G2 X54.B47 Y61.872 I=AC{S6.551) J=AC{62.195)7

Hi148@ 61 X53.372 Y67.1821
Hi1410 X52, 969 Y76, 916

Hil429 G2 X52.988 Y76.466 I=AC{55.491) J=AC{76.132)7

H11438 61 X53.674 Y81.687%

H11448 G2 K53 TE Y1, 931 T=AC(SE. 176) J=AC(e1. 2701

Hi1458 G1 X55.287 Y&87.665%

H11468 3 X55.11 ¥89.43 [=RC(52.885) J=AC{88.317)1

H11478 G1 X54. 036 ¥91,590%

Hil480 G2 X53.B29 YO2.314 I=AC{S55.743) J=AC{92.458)7

H11458 61 X53.778 ¥93.8831

Hi1588 G3 K53, 50 YOI.6816 I=AC{51.259) J=RC(92.621)7

Hi1518 61 X52.675 Y95.9279

H11528 G2 X52_ 527 ¥97.451 I=AC(54.996) J=AC(%9.922)1

H1150 G1 K53, 526 Y182, 1117

Porucha cyklu - navrat na konturu

H11548 63 X53.582 Y182, 590 I=RC({51.857) J=AC{182.64}Y

se vypocitava pozi¢ni offset pro fizenou
osu. Pokud si pfiplatime za softwarové
rozsiteni (option Clearance control 1D/3D
in position cycle), ziskdme dokonalej-
§1 zptisob fizeni optimdlni vzdalenosti.
A tovtom, Ze fidici smycka je az ¢tytikrat
rychlejsi (pozi¢ni takt) a navic jsou fizeny
vSechny tfi geometrické osy.

Pro vysokorychlostni laserové obrabé-
ni je dtlezité, aby spinani a vypindni la-
serového paprsku probihalo automatic-
ky a s velmi vysokou polohovou piesnos-
ti vzhledem k programované draze. Tu-
to funkci zajistuje softwarové rozsifeni
Laser switching signal. MySlenka je ta-
kova: pfedpoklada se, ze vSechny dra-
hy, kdy ma byt laser vypnut, se prova-
dirychloposuvem. Je tedy moZné spina-
ci signal pro laser propojit s nastupnou
a sestupnou hranou funkce GO. Nadto,
pokud je pozadovano, 1ze spinaci signal
laseru propojit i s prahovou hodnotou
rychlosti pfi G1. Aby se dosahlo co nej-
vétsi spinaci/vypinaci rychlosti digital-
niho laserového signalu, je tento fizen
v pozi¢nim cyklu v zavislosti na poloze

osy. Aby cely mechanismus zacal pra-
covat, je potfeba na za¢atku programu
uvést pfikaz CC_FASTON. Jinak neni
potieba v programu spindni laseru ob-
sluhovat. Pfikaz CC_FASTON(DIFF1,DI-
FF2) miZe mit dva offsetové parametry,
DIFF1je pro zapnuti a DIFF2 pro vypnu-
ti laseru. Tyto parametry svou kladnou
nebo zapornou hodnotou mohou posu-
nout zapnuti nebo vypnuti laseru o spe-
cificky drahovy rozdil ve vztahu k polo-
hovému setpointu.

PRERUSENI PROGRAMU

Pro vyznamné zvysSeni komfortu ob-
sluhy stroje je mozné dokoupit dalsi
softwarové rozsifeni o funkci Retrace
Support - tedy navrat na konturu.

Jak jiz bylo feceno, fezani materia-
Iu vodnim paprskem, plazmou nebo la-
serem predstavuje programovani vol-
né kontury poskladané z fady kratkych
drdhovych elementi. Takovy program
je obvykle vytvoten v CAD/CAM systé-
mu a podle sloZitosti kontury mtZe mit

2. Slozité urcit fadek v programu, od kte-
rého se bude pokracovat, coz vyzadu-
je od obsluhy dokonalou znalost pro-
gramu, dale co nejpfesnéji ru¢né na-
jet na soufadnice pferuseni a spustit
od toho bodu program.

Pravé tuto moznost, pokracovat od bo-
du preruseni programu, fe$i na misto ob-
sluhy funkce Retrace Support. Zapnuti
funkce je provedeno v programu prika-
zem CC_PREPRE(1) a vypnuti pfikazem
CC_PREPRE(0).

V Gseku mezi témito pfikazy jsou
vSechny fadky programu v pribéhu ob-
rabéni systémem protokolovany - tzn.
systém si priibéh obrabéni uklada. V pfi-
padé vyskytu poruchové udalosti, pfi
které dojde k preruseni programu (ty-
to udalosti konfiguruje vyrobce stroje)
si systém zaznamena fadek programu
a polohu soufadnic. Po odstranéni po-
ruchy pouzije obsluha standardni funk-
ci ,Vyhledani bloku s vypoctem”, sys-
tém sam provede v programu vyhleda-
ni na zaznamenany fadek a na zikladé
zaznamenanych soufadnic vygeneruje
pomocny program, podle kterého naje-
dou soutadnice stroje do poZadované-
ho bodu - tedy bodu preruseni. Obsluha
nasledné spusti pokra¢ovani pvodniho
programu.

Jak je zfejmé, fidici systémy Sinumerik
disponuji celou fadou funkci podporuji-
cichijiné technologie nez jsou standard-
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Zabrzdéni osy pies hranici bloku

fadové i tisice fadki. Obrabéni pak mize
trvat i nékolik hodin.

Pokud dojde v pribéhu obrabéni k né-
jaké poruse, napi. fezaciho paprsku, vy-
padku sité apod., pokrac¢ovat v obrabéni
od bodu pferuseni je velmi obtizné.

Jsou v podstaté dvé moznosti:

1. Spustit program od zac¢atku, coZ pied-
stavuje nezanedbatelnou ¢asovou
ztratu,

ni frézovani nebo soustruzeni. Na nékte-
ré z nich, napf. pro technologie brouseni,
vyrobu ozubenych kol, zpracovani kom-
positnich materialt pro leteckou vyrobu
nebo vyuziti v oblasti robotizace a mani-
pulace, se podivame v nékterém z pfis-
tich vydani. «

Jifi Docekal
Karel Kozumplik
www.siemens.cz

bod poruchy - bod navratu na konturu
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» [vdreni, spojovani a déleni materidly

tema cisio

Bezkonkurencéni presnost pro laserové aplikace.

www.staubli.cz/robotics

Specialni technologie, Siroké vyuziti

Neni jednoduché vyhovét zvySuijicim se pozadavkim a
stéle vétSimu zajmu o laserové robotické systémy — Siroka
vyrobni fada robot( Staubli v8ak nabizi ty nejlepsi technické
parametry. At uz se jedné o fezani, svafovani, vrtani,
gravirovani nebo Upravu povrchu, pro kazdou laserovou
aplikaci mame odpovidajici feSeni.

Staubli — vas dodavatel profesionalnich feSeni v oblasti
laserovych aplikaci.

HEE ROBOTICS

TAUBLI

Staubli Systems, s.r.o., +420 466 616 125, robot.cz@staubli.com )
Staubli je ochrannou zndmkou Staubli International AG registrovanou ve Svycarsku a v dal$ich zemich. © Staubli, 2014

INCETECH

Firma Incotech patfici do skupiny
Newtech Group predstavuje na nasem
trhu nové tureckou firmu MVD,
jednoho z prednich vyrobc( tvarecich
stroji s dlouholetou tradici. Ohrafovaci
lisy iBend, plazmové iezaci stroje
iPlasmai vysekavacilisy iPunch se
vyznacuiji vysokou kvalitou a nizkou
cenou. Jejich vyroba je zalozena

na spolehlivosti, dlouhé Zivotnosti

a presnosti. Stroje spolecnosti MVD
jsou prikladem toho, ze vysoka
kvalita a nizka cena se nevylucuiji.

Vice informaci naleznete na www.inco-tech.cz

ZDAS: nové sméry vyvoje
rovnacich a inspekcnich linek

Akciova spole¢nost ZDAS se historicky specializuje
na dodavky velkych investi¢nich celkt jak v oboru
tvafecich strojli, tak také v oblasti dodavek zafizeni
umoziujicich zvysit pfidanou hodnotu valcované-
ho ty¢ového materidlu a trubek.

Vedle celych komplext inspekénich a rovnacich
linek, jejichZ dodavky jsou podminény vysokymi
naroky na kvalitu zatepla valcovaného tycového
materidlu pfed jeho pfedanim k finalnimu zpraco-
vani, nabizi ZDAS jednotlivé dil¢i stroje, které jsou
do téchto linek implementovany.

Je samoziejmé, Ze kazda linka je souborem staveé-
nym piedev$im na zdkladé pozadavkl samotného
zakaznika a pro jednoho dodavatele by bylo velmi
obtiZné realizovat vSechna dil¢i zatizeni pod vlast-
ni znackou. Z tohoto divodu se ZDAS zaméfuje
na engineering kompletnich dodavek a specializuje
se na feSeni klicovych uzld u dil¢ich stroja.

Jednim ze zafizeni, na nichz lze stavét vysledné
parametry celych linek, jsou rovnaci stroje slouZzici

k Gpraveé valcované kulatiny nebo tazenych, svato-
vanych i valcovanych trubek.

Zakladnimi typy pro rovnani tycového materialu
jsou rovnacky dvouvaleckové nabizené pod ozna-
¢enim XRK 2 a 9valeckové s oznacenim XRK 9. No-
vinkou je 10valec¢kova rovnacka XRK 10 vhodna
pro kvalitni rovndani ty¢i vétSich prameérd. Od téch-
to typl jsou odvozovany specidlni rovnacky. Patii
mezi né dvouvaleckova hladici rovnacka, 7valec-
kova rovnacka vhodnad k rovnani vétsich praméra
ty¢i nebo naopak k pfedrovnani a 15valeckova rov-
nacka XRK 15 ur¢ena pro velké rozsahy rovnacich
prumeéru.

Je logické, Ze samotny rovnaci stroj je zafazen
do konkrétni technologické linky. Standardni sou-
¢asti téchto linek pak jsou v dodavkach firmy ZDAS
vlastni manipulaé¢ni systémy, napf. rozdruZovani
tyci ze svazkt, zavadéci a odvadéci zlaby, podava-
ciavytahovaci zafizeni, popf. sbérné kapsy, méieni
pfimosti atd. «

Novinky ze svéta svafovani a laseru

Dokonceni ze str. 25

Ukol vyfesilo Laser Zentrum Hannover
v projektu Hybrilas. Jak uZ sdm nazev
napovida, jde o hybridni svafovani, kde
se pro doplnéni hofakl pro obloukové
svafovani s ochrannym plynem (MSG)
zvolil pevnolatkovy laser s pfenosem
paprsku optickym vldknem. Novy po-
stup s vhodnym pomérem mezi potteb-
nym vykonem a kvalitou paprsku dava
podstatné zvySeni rychlosti svafova-
ni, spofi pfidavny materidl a dosahuje

Opticka kontrola svarovych svi

Www.techtydenik. czh

se u néj i lepsi preklenutelnosti svaro-
vé spary. Odpada i dlouha piiprava sva-
ru pii samotném obloukovém svatova-
ni, cely proces je rychlejsi a zavedenim
kamerového systému kontroly svaru
i spolehlivé;jsi.

Jak 1ze raciondlné svafovat trubky
pti technologiich Tailored Blanks nebo
Tailored Tubes pro konstrukce z trub-
kovych a profilovych dutych dila, kde
se dosahuje snizovani hmotnosti i ci-
lenou materidlovou kombinaci poloto-
varu, pfedvadi §vycarska firma Soutec

Soudronic AG. Vychozim polotovarem
tu mohou byt celistvé plechové platy
nebo pfistfihy, kdy trubka pak vznika
po skruZeni jednim podélnym Svem,
profily je moZné uzavirat i ze dvou na-
ohybanych plechovych poloskofepin.
Pii svafovani se tu uplatiiuji laserové
technologie, které se kromé jiného vy-
znacuji minimalnim tepelnym ovliv-
nénim okoli svarového $vu, a tim i mi-
nimem piipadnych deformaci trubky
od tepelného pnuti. Podle vyvoje rtiz-
nych typt lasert se pro tyto tkoly vét-
$inou pouzivaji CO, lasery nebo pev-
nolatkové Nd:YAG. Jako novinku, ktera
znacneé snizuje vyrobni naklady, tu Sou-
tec na svém skruzovacim a svafovacim
automatu pouzil vlaknovy laser YLR
2500. Zpracovavaji se trubky s délkou
do 1500 mm, primérem 75 aZ 400 mm
a tloustkou stény 0,4-2mm. Oproti ji-
nym typlim laseru se tu podstatné sni-
zily provozni naklady, oproti nejcastéj-
$im CO, lasertim az 5nasobné. Rychlost
svafovani do 10 m/min. Vyhodou auto-
matu je i jeho modularni stavba, dovo-
lujici snadnou integraci do navazujicich
vyrobnich linek.

V cervnu se na veletrhu Automati-
ca 2014 predstavi novy opticky systém
kontroly svarovych nebo pajecich §v1,
vhodny pro 100% kontrolu v automa-
tizované sériové vyrobé. Pod oznace-
nim VITOwsi jej vyvinul Vitronic Bild-
verarbeitungssysteme GmbH. Hodi se
ike sniméni §vii u reflexnich materiali,
jako je hlinik, nerez nebo i pozinkované

Programovani svafovaciho robotu CoWeldRob

plechy. U vadného mista zaznamena-
va pozici, velikost a druh defektu, a to
i pérti nebo nedovarkd. Cela kontrola je
automaticka, automaticky zazni i alarm
pii pfekroceni povolenych mezi a auto-
maticky je zaznamenavan a archivovan
i prabéh kontroly.

A abychom nezapomnéli na nase ma-
1é a stfedni podniky, tak pro né mame
ukazku svafovaciho robotu CoWeldRob
ve funkci asistenta, ktery na uz zmino-
vaném veletrhu pfedvede Fraunhofer

Institut IPA. Cilem jeho zavedeni je vy-
razné usilovat o zjednodu$ené progra-
movani ve prospéch intuitivniho pfi au-
tomatizované vyrobé i v mens$ich pod-
nicich. Vedle snahy o zvySeni konku-
renceschopnosti malych a stfednich
podnikt zavidénim automatizace je
jednim z dal$ich impulz1, které u na-
Sich preshrani¢nich sousedii vyvolava-
ji potfebu praveé robotli svafovacich, je
i zde obecny nedostatek kvalifikova-
nych svafecl. « [jS/




