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Mit sondu nestadi

Vyrobni spolecnosti stoji ¢asto na kfiZovatce a musi si vybrat: vyrabét co nejlevnéji, vyrabét co nejrychleji, vyrabét co nejpresnéji.

fi kritéria uvedena v podtitulu se na prvni pohled

vzajemné vylu€uji. Pfi bliz§im rozboru mizeme zjis-

tit, Ze jejich spInéni je mozné. Za urcitych podminek.

Z obrabéciho stroje je tfeba dostat v nejkrat§im

mozném ¢ase 100 % dilc(, jejichz rozméry budou odpovidat

tolerancim uvedenym na vykrese. Mnoho obrabécich stroju je

vybaveno méficimi sondami pro ustaveni a kontrolu obrobku
nebo pro sefizeni a kontrolu nastroje.

Technolog, CNC programator dokaze pomoci téchto nastrojl
radikalné omezit vliv ruéniho ustavovani, vliv nepfesného
upnuti obrobku nebo tfeba vliv Unavy pracovnika obsluhujiciho
stroj. Sonda je v8ak jen jednim z nastroji k moznému splnéni
pozadovanych kritérii z podtitulu.

Spole¢nost Renishaw ma velké zkusSenosti s vlastni vyrobou
a diky propojenosti a synergickym efektlim svych produktt
pracuje s konceptem nazvanym Pyramida produktivni vyroby.

Tento koncept nazorné vysvétluje, jak dosahovat co nejvyssi
efektivity ve vyrobé. Cely cyklus miizeme rozdélit do Gtyr fazi:

e (drZba stavu stroje,
e priprava vyroby,
 obrabéni,

* mérové stredisko.

Na konci kazdé vyroby je ocekavany vysledek, ZISK!

= UDRZBA - se¥izeni stroje

Uz jste nékdy slySeli o tom, Ze se paraSutistovi neotevrel
padak, a on presto jako zazrakem prezil?

Chyba se vétSinou stane hned na zacatku. Pokud si para-
Sutista spavné nepfipravi prostfedek pro Uspésny seskok, na
Stastny konec se rozhodné nemUze vzdy spolehnout.

Stejné tak je to i s vyrobou. Na nepresném stroji nelze
presné vyrabét. Nejdllezitejsi je pfiprava a sefizeni stroje.
Geometrickou presnost tfiosého obrabéciho stroje ovliviiuje
az 21 geometrickych chyb. V pfipadé pétiosého stroje se pocet
téchto potencialnich zdroji nepfesnosti zvySuje az na hod-
notu 36.

VSechny tyto chyby dosahuji hodnot v fadu mikrometru.
Kazda z nich v8ak ma nepfiznivy vliv a celkovou pfesnost polo-
hovani stroje a na tvarovou a rozmeérovou pfesnost obrobka.

Ballbar QC20

Vysledkem je
produkce roz-
mérové nepresnych
dilcd, nestabilita vyrobniho
procesu, tvarové odchylky obra-
bénych prvkud na dilci nebo nekvalitni
povrch obrobku. Tyto chyby Ize s pouzitim
vhodného diagnostického nastroje zjistit.
Jednim z takovych diagnostickych
nastroju je méfici system Ballbar QC20.
Pouziti pfistroje je rychlé a jednoduché.
Naméfena data se analyzuji v souladu
s platnymi normami, naptiklad 1ISO230-4.
Unikatni algoritmy z namérenych hodnot
vyhodnoti 15 geometrickych chyb, zob-
razi jejich pribéh a hodnoty. Diky Ballbaru mlzete pravidelné
kontrolovat technicky stav svého stroje a planovat pfipadné
opravy. V pfipadé kolize pak muZzete rychle rozhodnout, zda
je mozné pokracovat v produkci nebo volat servis.

» PRIPRAVA VYROBY - ustaveni obrobku

a sef¥izeni nastroje

Pokud jste firma, ktera vyrabi velké mnozstvi dilct vyzadu-
jicich komplexni obrabéni v malych sériich a ve velmi kratkém
¢ase, bylo by finanéné nakladné vybavit stroj specializovanymi
upinaci presné definujicimi polohu obrobku ve stroji. Je mno-

Pred vyrobou potfebuji v zasadeé tfi véci. Sefizeni stroje,
ustaveni obrobku a sefizeni nastroje. Spravnym sefizenim
stroje pfipravim idealnim podminky pro ustaveni obrobku.

Ustaveni obrobku je klasicky pfiklad vyuziti méficich sond.
Zpravidla se jedna o identifikaci polohy rohu dilce nebo stfedu
otvoru, které jsou vyuZity jako novy poc¢atek pracovniho sou-
fadného systému. Dal§i zméreny prvek, napfiklad bod na plose
nebo stfed dalSiho otvoru poslouzi ke zjisténi uhlu natoceni
obrobku. Vyrovnani pracovniho soufadného systému stroje
se soufadnym systémem obrobku je pak otazkou jednoduché
rutiny integrované v fidicim systému stroje spusténé jedinym
povelem z technologického programu. V pfipadech obrabéni
odlitkGi nebo vykovkU, kde kolisa rozmérové provedeni hrubého
polotovaru, je dilezitym parametrem zjiSténi velikosti pfidavku
na opracovani. Pfiprava technologického programu pro maxi-
malni velikost pfidavku znamena ¢asté obrabéni naprazdno,
kdy se nastroj pohybuje nékdy i v nékolika cyklech nad povr-
chem polotovaru. Diky méfici sondé Ize s pouzitim velmi jed-
noduché logiky vétveni programu dosahnout produktivniho
obrabéni bez ohledu na velikost dodaného polotovaru.

Dal$im aspektem nastaveni parametr( pred obrabénim je
zjisténi délky a prlméru nastroje a jejich korekce v pfipadé
opotrebeni. Sefizeni nastrojii pomoci sond v8ak neni omezeno
jen na délku a priimér. Nastrojova sonda Renishaw umoznuje
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DudlIni systém

kontrolovat také tvar bfitu nastroje a jeho celistvost. Ve vSech
vySe vedenych aplikacich ma nasazeni méficich sond jeden
spole¢ny vyznamny efekt. Eliminace omyld a chyb zpdsobenych
lidskym faktorem. Opakované presné méreni a automaticka
korekce namérenych tdaji bez ohledu na Unavu nebo momen-
talni indispozici operatora stroje jsou faktory, které vyznamné
ovliviuji rozhodovani o investici do méficich sond.

= OBRABENI - mezioperaéni kontrola

V priibéhu obrabéni je nutno znat odezvu na stav materialu,
na aktualni odchylky od o¢ekavanych rozmérl nebo na jiné
neocekavané stavy procesu. Diky témto odezvam Ize vyrobu
ovliviovat a fidit smérem k oc¢ekavanému vysledku.

Tenzometricka sonda

Méreni obrobku béhem cyklu obrabéni umoziuje na zéklade
zjisténych hodnot reagovat na odchylky zplisobené napfiklad
deformaci dilce, vychylenim néstroje nebo vlivem teplotnich
deformaci. Na zakladé zjisténych hodnot Ize automaticky upra-
vit aktualni hodnoty nato¢eni soufadného systému, aktualizo-
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Méreni

vat parametry obrabéni, zménit korekéni hodnoty v tabulkach
nastroji a vétvit chod programu pomoci logickych podminek
tak, aby vysledkem byl bezvadny vyrobek.

Detekce poSkozeni a opotfebeni nastrojd umozriuje kontrolu
pfitomnosti a polohy nastroje, kontrolu celistvosti a opotfebeni
bFit( nastroje nebo kontrolu velikosti opotfebeni nastroje a jeho
automatickou korekci v tabulce nastrojl, popfipadé automa-
tickou korekci sesterského nastroje nebo dokonce zastaveni
vyrobniho cyklu a volani operatora stroje. Mezioperaéni kontrola
obrabéni zahrnuje vice nez pouhou zpétnou vazbu a korekci
parametr( v Fidicim systému na zakladé porovnani oceka-
vané a zjisténé hodnoty. Mezioperacéni kontrola zahrnuje také
nastaveni mezi nebo limit(, se kterymi jsou namérené hodnoty
porovnavany. Na zakladé takto zjisténych vysledkl pfistupuje
CNC obrabéci stroj automaticky k opravnym procesum, které
by mély vést ke zhotoveni korektné vyrobeného dilce.

= MEROVE STREDISKO - finalni kontrola
bezvadného vyrobku
Z kusu beztvaré hmoty se konecné stal dilec — hotovy pro-
dukt. Pro dosahnuti tohoto stavu bylo nutno vynaloZit mnoho
energie. Nyni je uz jen potfeba zjistit, zda je vyrobek v souladu
s pozadovanymi parametry. V praxi se nabizeji tfi varianty kon-
troly geometrickych rozmérd hotového dilce.
Méreni hotového dilce pfimo na stroji. Tento zptsob méfeni
umoznuje kontrolu dllezitych prvku dilce pfimo na stroji, pfed
odepnutim a manipulaci. Toto méfeni zfidka nahrazuje kont-
rolu rozméru nezavislym méfidlem, ale poskytuje velmi dob-
rou predstavu o stabilité produkce a v nékterych pfipadech
je dokonce jedinym moznym zpUsobem jak dilec proméfit.
Zaznamy o méfeni ziskané pfimo ze stroje a ulozené v paméti
stroje nebo odeslané prostrednictvim pocitaCové sité na server
mimo stroj dokumentuji trendy procesu a kvalitu produkce.
Historie udaju pak umoznuje monitorovat stav stroje a planovat
preventivni opravy a udrzbu stroje.
Méreni hotového dilce mimo stroj na souradnicovém méri-
cim stroji. Tento zpUsob kontroly je nejobvyklejSim v dnesni
technické praxi. Pfeméreni prvniho dilce ze série a kontrola
namatkové nebo statisticky vybranych dilcli ze série je béZnou
praxi v mnoha strojirenskych podnicich. UmozZnuje komplexni
prfeméfeni vSech dlilezitych rozmér(i obrobku a jejich vyhod-
noceni z hlediska geometrickych rozmér( a toleranci, ale
i tolerance tvaru a polohy.
100% kontrola produkce.
Tento zpusob kontroly byl velmi
dlouho vyhrazen pro velkosério-
vou vyrobu, zejména z davodu
cenové naro¢nosti specializova-
nych jednoucelovych méfidel.
V poslednich letech se 100% kon-
trola stava dostupnou i pro mensi
série dilct diky univerzalnimu
porovnavacimu systému Equator.
A tady se dostavame opét na
zacCatek. Pokud chcete uSetfit
(Cas, material, lidskou silu), rozhodné pouzivejte sondu jako
uziteény nastroj. Je tu ale i druha moznost...VYDELAVAT!
Odbornici ze spole¢nosti Renishaw s Vami projdou vyrobu,
vyslechnou Vase problémy a pozadavky a predlozi konkrétni
vhodné fedeni. Pomiizeme Vam vydélavat. 00
Ing. Iva Straitova
www.renishaw.cz/pyramida

Equator
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