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Obrabeni

Maximalni prinosy zajisti jen komplexni reseni

» Optimalni volba feznych nastrojii,
netusena produktivita

> Inteligentni technologie Okuma

» Kolizni situace stroj zastavi

Paletu odbornych semindit, spojenych
s pfedvadénim $pickovych strojti a nastro-
ja, konanych ve druhém kvartale leto$ni-
ho roku, zavrsila akce Vykonné obrabéni.
Ve 25. tydnu ji pofadala spole¢nost Misan
ve svém technologickém centru v Lysé nad
Labem. Tentokrat se i¢astnikim pfedved-
ly moZnosti a vykony, jakych mohou do-
sahnout stroje Okuma ¢i Brother ve spojeni
s vykonnymi nastroji TAEGU-TEC a high-
-tech upinaci Schunk. Pravé synergicky
efekt nasazeni $pi¢kovych strojii véetné
kvalifikovaného vyuZivani v§ech nabize-

automatické korekce teplotnich vlivli (TFC
- Thermo Friendly Concept), systém pied-
chdzeni kolizim (CAS-Collision Avoidance
System) a systém eliminace vibraci, vzni-
kajicich pfi vlastnim obrabécim procesu.

Koncepce TFC vysla z takového navrhu
stroje, v jehoz dasledku dochazi k délkovym
a nikoliv thlovym zméndm rozméru, resp.
polohy. Proto 1ze na zakladé tdaji vhod-
né rozmisténych teplotnich ¢idel spolehlivé
predikovat zménu polohy v kritickém mis-
té a provést potfebnou korekci s dostacujici
presnosti - v fadu um. Systém pro pfedcha-
zeni kolizim CAS pracuje s databazi 3D mode-
11 strojnich komponent, nastrojt, piipravk
iobrabénych dilcti (véetné aktualizace jejich
tvaru v dasledku probihajiciho opracovani)
a vredlném case provadi kontrolu kolize tés-
né pfed zamyslenym pohybem stroje.

Pokud fidici systém vyhodnoti situaci ja-
ko potencialné kolizni, stroj se zastavi. To

Obr. 1: Pracovni prostor stroje TC R2B s robotem Fanuc

nych funkci, optimalni volby feznych na-
strojil i upinac¢t dovoluje dosahnout doslo-
va netusené produktivity.

Spole¢nost Misan prezentovala v chodu
CNC soustruznicka centra Okuma LT 2000
EX3T3MaLB2000EXMY, Genos L300E-M,
dale vertikalni tfiosé obrabéci centrum Ge-
nos M560V, vertikalni 50sé obrabéci cent-
rum Okuma MU-500VA, vodorovné obra-
béci centrum Okuma MA400HA a konec-
né multifunkéni 50sé obrabéci centrum
Okuma MULTUS 400IL. Z produkce japon-
ské firmy Brother stroj TC32B, vybaveny
oto¢nym stolem pro vymeénu palet, a ko-
necné robotizované pracovisté, tvorené
svislym vysokorychlostnim centrem Bro-
ther TC R2B, obsluhovanym robotem Fa-
nuc M20iA (obr. 1).

CHARAKTERISTICKE RYSY STROJU
Detailni popis pfedvadénych strojt a na-
sazené parametry prfedvadénych aplikaci
se vymykaji rozsahu tohoto ¢lanku, pro-
to dale uvadime jen nékteré. Pozornost si
vSak zaslouzi pfedevsim komplexni feSe-
ni vybranych aplikaci, zahrnujici vsechny
moznosti ke zvySeni vykona stroje. V pr-
vé fadé nelze opomenout tzv. Inteligentni
technologie Okuma, zahrnujici koncepci
strojli, navrhovanou s ohledem na moznost

umozZnuje programatorovi snadno optima-
lizovat drahy nastrojti a zkratit casy sefizo-
vani i vedlejsi ¢asy operace. Operator pak
muze pracovat s vyssi jistotou. Systém eli-
minace samobuzenych vibraci Machining
Navi zji$tuje nastup vibraci na vietenu mi-
krofonem nebo akcelerometrem a eliminu-
je je zménou feznych podminek, bud auto-

Standardné se na vznik vibraci reagu-
je snizenim feznych parametrii, coz ve-
de ke sniZeni vykonu stroje. Stroj vybaveny
systémem Machining Navi vSak méni ota¢-
ky vietena - a to tak, aby se dostal do nej-
blizsi ,Spicky” stabilni oblasti a pracuje pro-
to bezpecné i s vy$Simi feznymi parametry.
Pro ilustraci uvadime dva piiklady frézova-

uzitna hodnota/cena je samoziejmosti.
Lze to ilustrovat na upinacim systému
nové generace RhinoTurn (obr. 3), jehoZ
vyhodou je smérovani upinaci sily ne-
jen do boku, ale i do spodni strany liz-
ka a tedy vy$si tuhost a stabilita upnuti;
tim je dina moZnost nasazeni vy$sich
feznych parametri. Nové ¢tvercové a ko-

UPINACE

Pfenést vysoké vykony i vysoké krou-
tici momenty, které vyZaduje opracovani
uvedenymi parametry, je tikolem nové-
ho hydraulicky rozepinatelného upinace
Schunk TENDO E compact. Je urcen pro
trvalou préci v reZimu obrabéni pfi vy-
soké produktivité; pfi jmenovitém pri-

Obr. 3: Novy upinaci systém TeguTec RhinoTurn

ni oceli 12050 bokem, dokoncovaci frézou
@ 10mm v dlouhém drzaku a dokoncovaci
frézou @ 20mm; v obou piipadech je zvolen
posuv na zub fz = 0,045mm a hloubka fezu
ae =0,025mm (viz tab.).

ZlepSeni kvality opracovaného povr-
chu i zvyseni produktivity jsou zfejmé. Pri
praktickych zkouskach na obrabécim cen-
tru Okuma MULTUS 400II se pfedvadélo
soustruZzeni dutiny @ 100mm tenkostén-
ného dilce z oceli 14220 netlumenym na-
strojem s vyloZenim 5,3 x D. Rozdil kvality
povrchu pfi praci bez eliminace samobu-
zenych kmiti a s aktivovanym systémem
Machining Navi byl vice neZ zfetelny.

MODERNI REZNE NASTROJE
TAEGUTEC

Jako charakteristiku korejské spolec-
nosti TaeguTec 1ze uvést, ze 10 % jejich
zameéstnanci pracuje ve vyvoji a Ze pl-
nych 7% obratu je do vyvoje smérovano.
Vysledkem je, Ze 60 % jejich produktt je
chranéno patenty a katalog novinek roku
2013 ma rozsah bezmala sto stran. U no-
vych nastroj, uvadénych spoleénos-

Standardni operace

Otacky vietena 6700 ot/min (@10) | 5300 ot/min (@ 20)
Pocet zubl 6 8
Vysledna drsnost Ra 0,87 144
Doporuceno systémem Machining Navi

Otacky vretena 9230 ot/min (@10) | 6900 ot/min (J 20)
Pocet zubli 6 8
Vysledna drsnost Ra 0,24 0,28

maticky v ramci pfedem zvoleného inter-
valu, nebo navrhem zmény operatorovi.
Vychdzi ze zndmé kiivky stability obrabéni
(obr. 2), kde na svislé ose je vynesena axial-
ni hloubka fezu a na vodorovné otacky vie-
tena; Seda plocha znaci nestabilni oblast,
modrd stabilni.

ti TaeguTec na trh, 1ze vysledovat sna-
hu o sniZeni potieby slinutého karbidu
na jednu feznou hranu pii soucasné sna-
ze o zvy$ovani tuhosti a stability upnuti
feznych desticek.

ZvySovani mozného vykonu nabi-
zenych nastroju a zlepSovani poméru

hloubka fezu

nestabilni oblast

stabilni oblast

otacky vretene

Obr. 2: Kfivka stability obrabéni

soctvercové negativni bfitové desticky
s délkou fezné hrany 9mm, z materialu
TT8125 s CVD povlakem byly predvadé-
ny na CNC soustruzich LT 2000 EX a LB
2000 EX; fezné parametry se pohybova-
ly v rozmezi fezné rychlosti 220-280 m/
/min, posuvu 0,5-0,2 mm/ot a hloubce
fezul,5-2mm.

Na vodorovném obrabécim centru pra-
covaly nové rychloposuvové frézy rodi-
ny TFMBL s 5 zuby a primérem 63 mm

-1

méru 32mm je schopen pfenést kroutici
moment 2000 Nm, vyznacuje se radidlni
hazivosti 0,003mm a 0 40 % zvySenou Zi-
votnosti oproti stavajicim typtim.

NEJEN STROJ, ALE CELE PRACOVISTE

Moderni obrabéci stroje nejsou lev-
né a totéz plati také o vykonnych fez-
nych nastrojich. Pokud jsou v$ak opti-
malné nasazeny a pracovisté je feSeno
komplexné s ohledem na soucasné i bu-

Obr. 4: Hydraulicky upinac Schunk Tendon E compact

s feznymi destickami BLMP 1205 o dél-
ce fezné hrany 12mm posuvem 15 000
mm/min pfi hloubce fezu 1,5mm a fez-
né rychlosti 198 m/min. Pfi okruZova-
cim frézovani dilce z materialu 14220
byly nasazeny stopkové frézy o primé-
ru 20mm, osazené dvéma feznymi des-
tickami 3PKT 0603, opatifené PVD povla-
kem TT9080 a s délkou fezné hrany pou-
hych 6 mm; pouZita feznd rychlost byla
126 m/min pfi hloubce fezu 2mm a po-
suvu 400 mm/min.

Tyto bfitové desticky se pouZzily i na
stopkovych fréziach o priméru 20 mm
pii zhotovovani neokrouhlych kapes.
Parametry obrabéni charakterizova-
la fezna rychlost 200 m/min pfi posu-
vu 2200 mm/min a hloubce fezu 1mm,
resp. feznd rychlost 2260 m/min, po-
suv 1000 mm/min a hloubka fezu 2mm.
RovnéZ nové frézovaci desti¢ky fir-
my TaeguTec, urcené pro vysoké posu-
vy, se vyznacuji vylepSenym systémem
upindni.

douci potfeby uZivatele, pak se vynalo-
Zené prostiedky i energie bohaté vypla-
ti. Z uvedeného jsou ziejmé jen nékteré
funkce, které jsou pro vysoky vykon pra-
covisté nezbytné a jejich zajistovani své-
pomocinebo od fady dodavatelt nezaru-
¢i optimalni vysledek a zptisobuje mini-
malné rozfedéni zodpoveédnosti.

Misan, spole¢nost s dostate¢nymi zku-
Senostmi v realizaci zdkaznicky oriento-
vanych, komplexnich projektf pracovist
s vysokou produktivitou, disponuje nejen
znalostmi moZnosti nabizenych stroju. Je
schopna nabidnout, odladit i dodat opti-
malni nastroje, upinace, prosttedky mékké
¢i tvrdé automatizace a vhodné typizova-
né periferni prvky - jinak feeno dodat ne-
jen stroj, nybrz celé pracovi$té na kli¢. Jako
soucast poskytovanych sluzeb nabizi i za-
Skoleni a dalsi technickou a technologickou
podporu véetné diagnostiky a generalnich
oprav komponent ¢i celych strojll. «
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