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Perfektné dokoncovanie hriisenim
vdaka linearnym motorom

Nova koncepcia brusky na vonkajsie valcové
a rovinné brasenie jednym upnutim

Nové brisne centrum, ktoré integruje vonkajSie valcové a rovinné
brisenie, pracuje az o 60% rychlejSie a ovela presnejSie ako pri
predchéadzajucom sposobe brisenia: jeho dodavatel spojil oba typy
brisenia na jednom stole s vyli¢enim viacnasobného a ¢asovo na-
ro¢ného spdsobu upinania obrobku. Stvornasobna jednotka s ex-
trémnou tuhostou a dynamickymi linearnymi motormi typu 1FN3
pracuje v interpolacnom riadeni s predtym nedosiahnutelnou pres-
nostou stosovosti lepSou ako 5 mikrometrov.

SINAMICS 5120 Encader cable
drive system

Kompletné obrabanie na jedno upnutie

Koncept Donautec vyrazne skracuje pracovny cyklus oproti kon-
venénym strojom, ktory je zaloZzeny na spolo¢nom polohovani
konvencného vonkajSieho valcového brisenia a novovyvinutého
rovinného brisenia na spolo¢nom stole. To umoziuje trvalo upevne-
ny obrobok po vonkajSom valcovom obruseni jednoducho presunuf
v 0si z do jednotky s rovinnym brisenim. Takto sa zabréni predtym
nevyhnutnému a ¢asovo naro¢nému znovuupinaniu a s tym spo-
jenému zoradovaniu vSetkych komponentov stroja. Predchéadzajdci
spdsob bol tiez spojeny s potencialnym zdrojom nepresnosti. Velmi
vysoky stuper opracovania vykonany na obrobku pred brisenim
znamena aj to, ze nepodarok je v tomto Stadiu vyroby jednoducho
nepripustny.
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Viyvojovi pracovnici Donautec dosiahli dostato¢ne jednoduché,
ale vykonné postupy nasledujdcim spdsobom: bezné brisenie medzi
koncami pozdiznej osi pri naklapanom vonkaj$om valcovom bridseni
s automatickym vyrovnavacim systémom a procesnym meranim ne-
bolo naro¢né, avsak poziadavkou vo vyrobnom procese je pouZitie
tejto Casti vyrobného procesu spolu s opracovanim kruhovych Casti
na dosiahnutie vacsej flexibility v produkcii a vacsie vyuZitie stroja.
Po vlozZeni rovinnej brisnej jednotky sa najprv cely systém skalibru-
je pouzitim mikrovinného senzora v nastrojovom drziaku s pouzitim
hlavného obrobku.

Komponent je potom zmerany z horného po dolny bod a presne
zarovnany, a to prenesenim do optimélnej polohy na opracovanie
s ohladom na vystredenie a uhlovl presnost. Pri tom moze byt
os c polohovana radialne. Externé meracie zariadenie tiez zisti
hribku vytvrdenej vrstvy a jej relativnu polohu vo vnUtri materia-
lu tak, Ze brisny proces moze kompenzovat kazdu nerovnost po-
vrchu a rovnaka hribka povrchu moéze byt tak nastavena vzhlfadom
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na stred otaCania. Okrem iného to zjednoduSuje neskorSie prebru-
sovanie pri kontrole obrobku. Dvojity osovy posun stredu osi po
otoceni o 180 stupnov mo6ze byt jednoducho korigovany na nulu
cez Smykadlo.

Dynamicka reakcia, tuhost a presnost vdaka
linedrnym pohonom

Hlavnou technologickou ¢rtou suradnicovej brisnej jednotky je
$mykadlo uloZené nad pracovnym priestorom. Smykadlo sa sklada
zo Styroch linedrnych posuvnych motorov Siemens 1FN3 s perma-
nentnym magnetom chladenych vodou. Linearne motory su pritom
chranené proti znecisteniu $pecialnym obalom.

Brisne vreteno sa prestiva v osiach X2 a Z2 zhora do pracovné-
ho priestoru dvoma instalovanymi linearnymi posuvmi dynamicky
a presne, kazdy s vlastnym meracim systémom. Motory tychto
osi su elektronicky spojené (master — slave), odmeriavacie systé-
my ich kontinuélne synchronizuji navzajom, a tak sa spolahlivo
vyhybaji kazdej polohovej odchylke. Vybrané linedrne motory su
vhodné na maximalne zatazenie s kontinualne sa meniacim zrych-
lenim a podliehajd malému opotrebeniu. SU charakteristické velmi
vysokou tuhostou, dynamickou reakciou so zrychlenim dosahuju-
cim 13 m/s2 a rychlostou posuvu suportu az 85 m/min. Vysledkom
je kratky strojny Cas s vysokou presnostou stredu, kde odchylka je
mensia ako 5 um. V skutocnosti sa pri kruhovom teste dosiahla
presnost v rozsahu 1 az 2 um. Specialna strojna technoldgia na
stroji takto dosahuje kvalitu povrchu Ra < 0,3 um. Technickymi
konzultaciami so Specialistami zo Siemens Stuttgart vytvorili pra-
covnici v Donautec tato Specialnu slradnicovl brisnu jednotku.
Namerané vysledky poc€as uvadzania stroja do prevadzky potvrdili
velmi dobré vlastnosti tejto brdsnej jednotky vzhladom na tuhost
a malu sledovaciu chybu (vle¢nl odchylku).

Zname, overené a otvorené riadenie

Pouzitie linedrnych motorov a servomotorov Siemens sa zvolilo tiez
preto, lebo spolupraca s CNC riadenim Sinumerik 840D trva uz
mnoho rokov. Kompaktny pohonovy systém Siemens je overeny
a jeho vysoka spolahlivost sa otakavala od zadiatku. Dal$im dévo-
dom rieSenia s technolégiou Siemens bola velmi dobra dosiahnutel-
nost nahradnych dielov a celosvetova technicka podpora a v nepo-
slednom rade tiez otvorenost riadenia Sinumerik 840D. To poskytlo
programovaciemu systému Donautec Specidlne technologické
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funkcie a integraciu pridavnych zariadeni. Tie zahffiaju napriklad
procesné riadiace néstroje (PCT monitor), ¢o okrem iného umoziiu-
je vdaka synchronizovanej detekcii/prispdsobeniu brisenia dalSiu
optimalizaciu strojného ¢asu.

Riadenie stroja je takto kombindciou Standardnych funkcif
Sinumerik840D, technologicky Specifickych €asti vyrobcu brasky
a pridavnych zariadeni, ktoré su integrované do systému pouzitim
zbernice Profibus. Z toho dovodu sa pouzili dva operatorské panely,
jeden na vonkajsie valcové brdsenie a druhy na rovinné brdsenie.
Zavedenim tejto modernej technolégie sa tiez vytvara moznost
pouzitia dialkovej diagnostiky a Udrzby brisky, v podstate na kto-
romkolvek mieste na zemi.

Pouzitelnost v inych aplikaciach

Medzitym tieto nové brisky na vonkajsie valcové a rovinné brisenie
odskusali dve nezavislé skupiny pouzivatelov, ktori prejavili spo-
kojnost so strojmi bez dalSich poZiadaviek a namietok na rieSenie
s ohfadom na produktivitu stroja, jeho presnost a flexibilitu.

Dipl. Ing. (polytechnic) Gerhard Krautmann, predajca a obchodny
manazér z Donautec, zdbraznil: ,Tato koncepcia stroja moze byt
pouzita v Sirokom rozsahu valcového a rovinného brisenia. Jednym
z moznych pouziti je tiez vysokopresné excentrické brdsenie so Spe-
cialnou geometriou alebo presné brisenie vyvitanych otvorov v ob-
robkoch. PouZit mozno
aj brasenie povrchu
na rovinnych braskach.
Rovnako je vdaka uni-
verzalnosti a moznosti
pouzitia na Siroké spek-
trum riadiacich Gloh
vzdy  pouzitelny ria-
diaci systém Siemens
a jeho linearne a servo
pohony.“

Zdroj: A new machine concept drastically reduces
the grinding time. Klingler, Jirgen
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