Ozivenie CNC stroja

S []S a kontrola jeho geometrickej presnosti

strojnicka
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» Volam sa Norbert Valko, som Ziakom 4. ro¢nika SOS

Strojnicka, Banovce nad Bebravou, odbor mechatronika.

» 'V tejto praci vam predstavim najmodernejsi stroj vysoke;j

kvality, ktora je vlajkovou lod’ou vyrobneho programu firmy

TRENS SK a. s. Trencin.
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Historia a predstavenie stroja

» Histéria firmy TRENS SK a.s. siaha az do roku 1937, f. Walter

vyroba leteckych motorov.

» V roku 1951-1952 rozbeh vyroby hrotového sustruhu SUR
260-400.

» Vroku 1957 vyroba stustruhu SV 18 R , modifikovana rada
SN 40 a SN71 pretrvava do dnesnej doby o
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» V roku 1994-1995 vyroba prototypu UNIS, SN 500 a SN 710.
» V roku 1997 vyroba prototypu CNC stroja rady SBL.
» V roku 2017 vyroba stroja rady SE.

» Vietky stroje sa vyrabaju v to¢nej dizke od 750 do 8000 mm.
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» SBX 500 je sustruznicke centrum robustnej konsStrukcie so
Sitkmym 16Zkom.

» Dosahuje vysoku presnost’ a kvalitu povrchu.
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» Optimalizovana konsStrukcia nosnej Struktiry stroja, Y os na
principe suportového klina v kombindacii s valivymi
valCekovymi vedeniami zabezpecuje vysoku tuhost’, trvala

opakovanu presnost’ a maximalnu stabilitu obrabania.

» Variabilita modularnej koncepcie umoznuje flexibilne

prisposobit’ konfiguraciu stroja poziadavkam zakaznikov.
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Ozivenie stroja

» Jednoduchsi spOsob je opakovana vyroba stroja, tzv. s€riove

uvedenie stroja do prevadzky.

» Druhy sp0sob je pr1 prvej vyrobe stroja, prototype. V tomto
pripade je potrené vytvorit’ PLC program.

» Ozivenie stroja zaCina kontrolou vSetkych elektrickych uzlov,

ich spravne zapojenie, zakladne nastavenie snimacov, aby

nedoSlo k ich mechanickému poSkodeniu pri spustani stroja.

Stroj pripojime k el. sieti, kontrola sled faz a vel’kost’ napatia.
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» InStaldcia riadiaceho systému, riadiaca, pohonna a HMI cCast.

» Do stroja su nahraté parametre NC riadenia, parametre

pohonov, PLC a parametre HMI.
» Dalej prebieha overenie komunikacie, dialkova diagnostika a
softvérove pripojenie.

» Na d’alSie podrobnejSie informdcie sa vzt'ahuje firemneé

tajomstvo.
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» presnosti

» Ustavenie 16zka na kontrolny mostik vo vodorovnej rovine s
presnostou 0,0 Imm.

» Hadzavost’ konca vretena do 0,01mm.

» RovnobeZznost’ pohybu osi Z s osou ota¢ania vretena do
0,01mm.
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» Kolmost’ suportu na os vretennika do 0,01mm.

» Suosovost’ dvoch protilahlych vretien do 0,0 Imm.
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» Rovnobeznost’ osi otvorov v nastrojovej hlave s pohybom osi Z do

0,01mm.

» Rozdiel vySok medzi osou obrobku a vretena nastroja do 0,01 mm.




Geometrické ustavenie a vyvazenie
zakladnej Casti lozka
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» Ustavenie 16zka do roviny zarad’'ujeme k 1. operacii pri montazi stroja.
» Vyvazenie stroja sa vykona vyvazovacimi skrutkami a vidlicovym klI'a¢om.
Standardne sa k stroju dodavaji vyvaZzovacie skrutky a vyvazovacie

podloZky.
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» Ustavenie 16zka v priecnom a vodorovnom smere

sa meria cez kontrolny mostik a vodovahu. Toto
vyvazenie musi byt’ po celej to¢nej dizke 16zka v

presnosti 0,01mm.
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» Vyvazenie sa vykonava bublinkovou vodovahou v
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presnosti 0,02/1000 , presnejSie vyvazenie
elektronickou vodovahou, ktora meria s presnost'ou
0,005/1000.
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» Pri montaZi podskupin ako vretennik, pozdiZne sane, prie¢ny suport, konik
a ostatn¢ montdzne podskupiny sa toto meranie opakuje a v pripade

odchyliek sa 16zko docentruje na pozadovanu presnost’.

» Pri tomto ustaveni sa pouzivaju tolerancie rovnobeznosti, rovinnosti a

jamosti.




Preberacia skuska
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» Preberacia skuska je celkova kontrola geometrie stoja, kontrola
kinematiky, hydrauliky, pneumatiky, elektriky, laseroveé skusky,

kuSka zatekania a opakovanej spol'ahlivosti.
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» Preberacia skuska sa vykonava a jej vysledky zapisujeme podla
predpisanych tabul’kovych podnikovych noriem do protokolu

geometrickej presnosti.




Dakujem za pozornost’
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