Renishaw pomaha na ceste k efektivni

vyrobé v na

strojarnach

Moderni nastrojarna znamena dnes pfedevsim vyrobu pfesnych forem, elektrod, stfiznych a lisovacich prvkd. Slozité tvary
a houzZevnaté materidly pFi sou¢asném pozadavku presnosti a kvality povrchu vyZaduji dobré drahé strojni vybaveni, ¢asto kom-
binaci riiznych technologii obrabéni, elektroeroze, pfipadné aditivni vyroby. Zpracovavané vyrobky byvaiji drahé kusy s dlouhymi
vyrobnimi ¢asy. Priibézna kontrola a eliminace chyb jsou v takovém prostfedi urcité podminkou ekonomického provozu.

Britska firma Renishaw, ktera patfi ke svétové Spicce v prdmy-
slové metrologii a kterd ma ve svém logu heslo ,Apply Innovation®,
chce byt ndstrojarnam vtomto prostredi spolehlivym partnerem.
Divdme se na vyrobu zadaného dilce jako na komplexni pro-
ces, posloupnost navazujicich operaci a podminek, kde chyba
v jednom kroku uz v nésledujicich operacich nemusi jit opravit.
Znazornujeme vyrobu kusu jako pyramidu, kterd se musi stavét
od zakladu, aby jeji vrchol byl pfesné tam, kde jej potrebuje platici
zdkaznik mit.

Kontrola hotového vyrobku
informativni méfeni po dokonceni obrabéni

Aktivni zpétna vazba
aktivni kontrola parametrti v priibéhu obrabéni
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Akce

Nastaveni procesu

sefizeni parametri Sefizeni
pFed zacatkem obrabéni
Pfiprava vyroby Pfiprava

a kontrola strojli pred obrabénim

Metrologie je obor zabyvajici se méfenim, prlimyslova met-
rologie v podani Renishaw je pfedevsim presné méreni rozmeérd
dotekovymi sondami. Vyroba forem a nastrojd znamené mérit
tvary ve 3D, ale také hned v pfizemi zminéné pyramidy pravidelné
kontrolovat parametry pétiosych obrébécich center.

Zakladnim kamenem méreni je zde velmi pfesna dotekova
sonda vybavena citlivymi tenzometry nebo jinymi elektronic-
kymi snimaci. Sondy fady ,RENGAGE™" nebo skenovaci sondy
,SPRINT™" garantuji opakovatelnost sepnuti do 1 mikrometru
i pfi méreni 3D tvary, coz nelze doséhnout s levnymi kinematic-
kymi sondami, které bézné vidime na tfiosych obrabécich strojich.

PFesnad méfici sonda je nepostradatelnym pomocnikem ve
vsech patrech zminéné pyramidy:

- pravidelna, rychld provozni kontrola geometrické presnosti
stroje,

- vyrovnani dilce a ustaveni obrobkovych souradnic CNC sys-
tému,

- mezioperacni kontrolni méreni béhem procesu obrabéni,

- méreni hotového kusu pfimo na obrédbécim centru nebo na
souradnicovém méricim stroji.

Mérici dotekova sonda je ovsem jenom prvek — velmi presny
snimac spravné zapojeny do Fidiciho systému stroje. Prakticky
pouzitelny vysledek ndm da azZ software, ktery je k méreni pouzit.
K jednodussim tkondm obvykle postaci pfipravené makropro-
gramy nahrané v paméti fidiciho systému, pripadné doplnéné gra-
fickym dialogovym rozhranim pro obsluhu (Renishaw's Inspection

cifickd mérenije lépe programovat néjakym néstrojem na Grovni
CAD/CAM, jako napriklad ,Renishaw Productivity Plus". Ke zpra-
covani vétsiho objemu mérenych dat je nékdy nezbytné pouzit
externi pocitac. Nelze se spolehnout na to, Ze vSechny CNC fidicf
systémy, které pocitaji v redlném case interpolaci, servosmycky;,
kolizni ochranu a PLC, budou mit dostatek volné kapacity pro
zpracovani méfenych dat (pocet proménnych, instrukéni soubor,
rychlost procesoru, grafické rozhrant...).

+Software MSP - dva nastroje k bezchybné vyrobé
na 5osych centrech"

Na 50sém centru mizeme stat tfeba pred Ukolem odebrat
0,1 mm pridavek z plochy, jejiz nerovnosti se pohybuiji v fadu
jednotek mm. Obrobit dil v pfesnostech presahujicich moZnosti
upinacich pripravkld a vyuzit optimalné existujici pridavky na
dokoncovaci operaci. Nebo zkratka spustit obréabéni kusu o hod-
noté témeér srovnatelné s cenou stroje, kdyz geometrickd presnost
stroje byla kontrolovéna servisni firmou naposledy pred p(l rokem
nebo jesté déle. Zhostit se takového Ukolu na NC stroji znamena
nikoliv pouze zméfit jeden nebo nékolik geometrickych prvkd, ale
tfeba stovky nezavislych a nepravidelnych bodl - nejen zméit,
ale hlavné ulozit a chytfe vyhodnotit. Ato nejlépe pred zacatkem
nebo béhem obrébéni. Pri kontrole na mérovém stredisku je uz
pozdé. Kromé narocnosti programovani takové ulohy ,na miru*
vétsinou narazime na limity Fidiciho systému ve zpracovani dat,
coz vede k nutnosti pfesunout zpracovani na externi nezavisly
pocitac, ktery ovSem musi byt datové provézan s méricimi pro-
gramy ve vlastnim CNC fidicim systému.

Britska softwarova firma MSP, ktera patfi do skupiny Renishaw,
takovy univerzalni software vyvinula a Uspésné aplikovala hlavné
v leteckém pramyslu. Programatofiv MSP si vytkli za cil odstranit
chyby z vyrobniho procesu pred obrédbénim, misto jejich nasled-
ného méreni na souradnicovém stroji. Dva nastroje, které k tomu
vyvinula, jsou ,NC-CHECKER" a ,NC-PERFECTPART".

NC-PERFECTPART, nebo presnéji PART LOCATOR, resi zmi-
nénou ulohu optimalniho ustaveni nepravidelnych a nerovnych
obrobkd, jako jsou nosné plochy kfidel, kompozitové ¢asti inte-
riéru letadel, spalovaci komory a lopatky proudovych motor(
a podobné. To jsme v prvnim patfe své pyramidy. Nutnou pod-
minkou je ovSem stroj v toleranci, tedy zéklad pyramidy.
NC-CHECKER je diagnostické zaFizeni na:

- kalibraci méfici sondy v péti oséch (bézné se totiz sondy ka-

libruji pouze v roviné XY a v ose 7),

- rychlou provozni kontrolu, zda geomerické chyby stroje jsou

v predem definované toleranci,

- porovnani kvality strojd a plédnovani nejpresnési prace na
nejlepsi stroje,

- Fizeni planu preventivni Gdrzby,

- tvorbu a archivaci ndzornych grafickych reporta.
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Metoda méreni a hodnoceni geometrickych chyb stroje
zde neni nic nového, postupy jsou znamé a obecné pouzivané.
Jedinecnost tohoto produktu spocivéa v jednoduchosti jeho obsluhy
a hlavné prehlednosti grafického vystupu. BéZna zprava o méreni
50sého stroje profesionalni zkusebnou byva dokument o nékolika
desitkach stran obsahuijici podrobné tabulky a grafy vysledka. Cist
a porovnavat tyto vysledky obvykle miZze jen odbornik, ktery se
problematikou trvale zajima a vlastni méreni specialistou vyZzaduje
odstavku stroje v Fadu hodin i dn(.

NC-CHECKER provede méreni dllezitych charakteristik stroje
automaticky, pfi zavfenych dvefich pracovniho prostoru, za dobu
maximalné v desitkdch minut. Vysledek je zhuStén do jednostran-
kového grafu, na kterém i Fadovy operdtor pozna, zda je stroj
v toleranci nebo potrebuje servis. Na zméreni stroje tedy nenf
potfeba zadny odbornik, staci obsluha stroje.

NC-CHECKER neresi, jakych nejlepSich parametrd mize dany
stroj doséhnout, ani nefesi, jak ho spravit, kdyz se dostal mimo
toleranci. To je véc odborného servisu.

Davé jednoduchy prehled o stavu parametrd, které jeho
vyrobce definoval jako podstatné:

- funkce ,semaforu": zelena - stroj se mdze spustit,

Cervena - volat Gdrzbu,

- jevidét casovy trend - obsluha tedy mdze predvidat a volat
servisni zésah s predstihem,
- jasné porovnani parametrd rdznych strojd — ukadze rozptyl

v kvalité (statické presnosti) podobnych strojd,

- rychlé zhodnoceni vysledku servisniho zasahu.

NC-CHECKER mUze spolupracovat prakticky s jakymkoliv
fidicim systémem. Podminkou je externi pocitac PC propojeny
s fidicim systémem pro prenos dat, funkéni systém méricich sond
na stroji a presna kalibracnf koule.
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Trochu z jiného soudku miiZe Renishaw nabidnout i dopliko-
vou technologii pro vyrobu forem — metodu ADITIVNI VYROBY.

Tato relativné nova technologie si postupné razi cestu ze svéta
vyzkumu a mediciny do vyroby sloZitych tvard, které na obrabécim
centru bud'vyrobit nelze nebo by jejich vyroba nebyla ekonomicka.
Podminkou efektivity této metody je technologi¢nost konstrukce -
ovSem konstrukce optimalizované nikoliv pro tfiskové obrabénti,
ale pro stavbu z préskového materialu. Pouhé ,preklopeni” drive
zkonstruovanych dilli z obrébéciho centra na 3D tiskadrnu" obvykle
neprinese nic nez vyssi naklady a delSi vyrobni ¢as. To mUze byt
akceptovatelné u prototypu, ale ne v sériové vyrobé. Nasazeni
aditivni vyroby rozhodné vyzaduje zménu mysSlenf konstruktéra,
ale pak otevird nové moznosti.

RENISHAW!

Wit W sl g
g Pend M b g

D 5

Wit WP Sarar
Tag Pretn o Chaiie

TR
Tt 14301

/ Predpovéd nutné driby
+/ méné nouzovych zasahl

¢ udrZeni stroje ve vyrobé

V nastrojarské vyrobé je zajimava apli-
kace vyroba mensSich forem z nastrojové oceli,
které diky uc¢innému konformnimu chlazeni
pomohou zkratit cyklovy ¢as vstrikovacich
list az o desitky procent. Kromé toho lze touto
technikou vyrobit prakticky libovolné slozity
tvar, nebo co se dfive montovalo z nékolika
dild, maze byt nyni v jednom kuse. PFitom
hustota, pevnost a tvrdost materialu je pfi
dodrZeni spravné technologie plné srovna-
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telna s materialy vyrobenymi konvenénimi
metodami. Nékdy je nutna dokoncovaci ope-
race pro dosazeni drsnosti povrchu a tole-
rance ddleZitych rozmérd. 1o

Ing. Jan Loos, www.renishaw.cz

Otazka na zaveér: Jaky typ sondy zvolite pFi
meéFeni 3D tvaru pro dosaZeni opakovatelnosti
sepnuti do 1 mikrometru?

a) kinematickou b) tenzometrickou
Své odpoveédi (véetné celého jména a ndzvu spo-
le¢nosti, ve které pracujete) posilejte na email:
iva.straitova@renishaw.com. Prvnich 50 spravnych
odpovedi bude ocenéno darkem v hodnoté 600 K¢ -

Svycarskym nozikem ve tvaru kreditni karty.




