APLIKACIE

CNC technologie ruka v ruke
s kvalitnou rucnou vyrobou

Na sttoku riek Vah a Dunaj lezi mesto Komarno. Od komarnanského pristavu

ho oddeluje Alzbetin ostrov. Prave tu, priamo pri byvalom hrani¢nom prechode

do Madarska, ma sidlo spoloénost ALT, a. s., ktorej vznik bol roku 1997. Od zadiatku

vyraba suciastky a komponenty pre bagre a rypadla. Drviva vacsina vyrobkov smeruje

na zapadny trh — 80 % vyroby je pre nemecky a skoro 20 % vyroby pre rakusky trh.

Malu éast vyroby tvoria komponenty pre lodnu vyrobu pre Slovenské lodenice.

Viac ako jedno desatrocie sii zapadni odberatelia spokojni s kvalitou dodavanych

komponentoy, a preto sa redakcia AT&P journalu rozhodla zistit preco.

Portfélio vyroby spolocnosti ALT a.s. zahifia vSetky mechanické casti
rypadiel a bagrov, okrem elektrickych ¢asti a kabiny vodica. Ich vyroba
sa da definovat ako malosériova — sortiment tvori v stcasnosti okolo
200 réznych vyrobkov, ktoré sa v castych intervaloch obmienajd a pri-
davaju sa nové. Vsetky produkty sa vyrabaju zo $pecialnych vysoko-
pevnostnych oceli. Materidl na vyrobu je vo forme ocelovych platni
s maximalnou dizkou 6 metrov a hribkou od 5 do 100 mm. Platne

transportuje Zeriav do vyrobnej haly, kde sa podla typu a velkosti roz-
triedia.

Vyrobny proces sa zacina Gpravou povrchu materialu tryskanim, ¢im sa
zlepsuju vlastnosti ocele. Tryskaci box sa nachadza hned’ vedla praco-
viska s rezacimi strojmi, ¢ize ziadny namahavy presun materialu nie je
nutny. Na rezanie plechov sa pouzivaji dva CNC rezacie stroje od spo-
loénosti MicroStep, vyrobené presne podla poziadaviek z vyroby a do-
dané na kl¢. KedzZe sa vo vyrobe pouzivaju plechy s réznou hrabkou,
na rezanie sa rozhodli pouzivat dva CNC stroje — plazmovy a autogé-

novy.

Autogénovy CNC stroj je uréeny na rezanie hrubsich plechov, pricom
rychlost rezania zavisi hlavne od hribky plechu, typu pouzitého horaka
a zlozitosti vyrezavanych foriem. Rezaci stol vyrobeny na mieru je Si-
roky 4 metre a dlhy 12 metrov. Rozmery stola koresponduju s tym, ze
najpouzivanejéi plech ma dizku 6 metrov. Cize takyto stol zarucuje
nepretrzit( prevadzku bez prestojov — jeden plech CNC stroj obraba
a druhy je pripraveny na spracovanie. Na rezanie sa pouzivaju Styri re-
zacie hlavy, ktoré umozniujl vyrezavanie Styroch rozdielnych foriem su-
¢asne. Kazda rezacia hlava (horak) pouziva na rezanie tri plyny sG¢asne
— rezaci kyslik, nahrievaci kyslik a nahrievaci plyn. Pri stroji MicroStep
dodal horaky Rhona a ako nahrievaci plyn sa pouziva acetylén. Ten ma
vysSiu cenu, ale aj vysSiu vyhrevnost a tym aj vyssiu rychlost rezania.
Spracovanie dvoch plechov s dizkou 12 metrov trva priblizne 60 mindt.
Na riadenie, obsluhu a vizualizaciu sa pouziva riadiaci systém iMSNC.
Operator na dotykovom monitore sleduje cely proces rezania v grafic-
kom alebo v programovom méde. Na monitore sa zobrazuju aj diag-
nostické a Gdrzbarske informacie. Obsluha dokaze prerusit alebo
usmernit vyrobny proces aj pomocou ovladacich panelov umiestne-
nych na kazdej strane portalu. Kazdy ovladaci panel obsahuje zobrazo-
vaci panel s Gdajmi o aktualnej polohe portalu a rezacej hlavy, joystick
na ru¢né polohovanie portalu a numerickd klavesnicu sldziacu na pres-
né zadavanie sdradnic.

Na rezanie tensich plechov alebo plechov so $pecialnou povrchovou
Upravou sa pouziva plazmovy CNC stroj. Rezaci stdl je v porovnani so
stolom autogénového CNC stroja uzsi, ma Sirku iba 2 metre. Je to spo-
sobené tym, Ze rezanie zabezpecuje jedna rezacia hlava s plazmou
Hypertherm HPR260. Vyhodou plazmového stroja je kvalitnejsi rez
avysoka rychlost. Rychlost rezania zavisi nielen od hribky plechu
a komplexnosti vyrezavanych tvarov, ale aj od velkosti rezacieho pru-
du. Na riadenie sa tiez pouziva riadiaci systém iMSNC, ktory automa-
ticky pontka obsluhe CNC stroja na vyber rezaci prid podla zadanej
hrabky plechu. Rezacia rychlost v pripade dvoch 6 metrovych plechov
je priblizne 30 minut.
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Pri rezani obidvoma CNC strojmi vznikaji zdraviu ne-

bezpeéné plyny, ktoré treba odsavat. Obidva rezacie

stoly su Specialne prispésobené na odsavanie pomocou

vzduchovych klapiek, ktoré sa otvaraju pri prechode rezacej hlavy de-
finovanou odsavacou zénou. Na otvaranie vzduchovych klapiek sa po-
uzivaji pneumatické valce, pri¢om ich pocet zavisi od poctu odséavacich
z6n, a st ovladané automaticky riadiacim systémom iMSNC.

i,

Vo vddsine pripadov netreba dodatoc¢ne upravovat povrch a rezné hra-
ny vyrezanych polotovarov spracovanych pomocou plazmového CNC
stroja. Po rezani autogénom vsak vacsinou treba upravit rezané hrany,
a preto sa polotovary presUvaji pomocou magnetického Zeriava do
dalsej Casti prevadzky — na Gpravu polotovarov po rezani. Tu sa upra-
vujl rezné hrany, vytvaraju potrebné skosenia (Gkosovanie hran) po-
trebné na zvaranie materialu. Polotovary nasledne putuju k ohybacke
a zakruzovackam plechov. Velké dielce sa ohybaji pomocou 400-tono-
vej ohybacky, mensie zase na lisoch, pripadne na zakruzovacke. Vysled-
ny tvar komponentov a stc¢iastok sa dosahuje heftovanim. Pri heftova-
ni sa jednotlivé diely spdjaju do Ziadaného tvaru bodovym zvaranim.
Takto pripravené suciastky s pripravené na finalne zvaranie. Findlne
zvéracie pracovisku tvori velka vyrobna hala, kde sa nachadzaju Styri
$pecidlne oddelené zvaracie miestnosti. Casti ramena rypadla, podvoz-
ky, sa zvaraju prave tu. Kazda miestnost je vybavena $pecialnym upina-
cim zvaracim manipulatorom, ktory slizi na upevnenie a jednoducht
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manipuléciu so zvaranou suciastkou. Ide o tzv. ru¢né polohové zvara-
nie, pri ktorom si zvarac nastavuje optimalnu polohu stciastky pomo-
cou manipulatora. Pracovnik sa preto dostane aj k tazko dostupnym
miestam. Zvaranie prebieha paralelne vo vsetkych Styroch miestnos-
tiach a kvoli dodrzaniu kvality a bezpecnosti musia vSetky stciastky
prejst ultrazvukovou kontrolou zvarovych spojov.

Obrabanie mensich stciastok, ktoré sa dodato¢ne montujd na podvoz-
ky, ramena alebo lyzice bagrov sa vykonava na CNC fréze. Po nedav-
nej modernizacia frézy — vymene starych mechanickych a pneumatic-
kych ¢asti — sa spolo¢nosti podarilo zvysit vykon bezmala o 20 %. Velky
déraz na tomto vysledku ma aj novy riadiaci systém SINUMERIK
od Siemensu, ktory zjednodusil tvorbu programov na frézovanie. Po-
dobne ako pri ostatnych CNC strojoch v prevadzke, aj tu si obsluha vy-
tvara programy sama pomocou klasickych CNC prikazov alebo pouzi-
tim grafického softvérového nastroja.

Najmodernej$im strojom v celej prevadzke je obrabacie centrum od
spolo¢nosti FERMAT, ktorého velkou prednostou je obrabanie obrob-
kov v Siestich osiach stcasne. Na tomto CNC stroji sa vitajd, frézuju
a sustruzia najvacsie suciastky. Celé obrabacie centrum vratane kabiny
obsluhy sa pohybuje v rozsahu ésmich metrov v osi x a obrabacia hla-
va ma rozsah pohybu jeden meter v osi z. Obrabané sudiastky sa upi-
naji na CNC stél, ktory je polohovatelny v osi y a zaroven podporuje
aj krokové otacanie stola. Mozgom celého centra je riadiaci systém
Heidenhain, ktory sa stara o riadenie a vizualizaciu obrabacieho proce-
su. Ako pri ostatnych CNC strojoch, aj pri tomto obrabacom centre si
obsluha tvori a upravuje vlastné CNC programy. Je to jedna z najddle-
zitejSich funkcionalit ALT, a. s., pretoze pri ich malosériovej vyrobe po-
uzivaju okolo 200 vlastnych programov a kazdym novym typom su-
ciastky vytvaraju dalSie. Cely proces obrabania si pred spustenim
programu do vyroby odsimuluji na monitore, kde detailna graficka vi-
zualizécia presne zobrazuje nielen polohu obrobku, ale aj celého obra-
bacieho centra, hlavy a upinacieho stola. Simulaciou a tpravou CNC
programov zefektiviiuji vyrobu a zabezpecuju, aby sa velké obrobky
nedostali do kolizie so strojom. V obrabacom centre sa totiz obrabaju
uz kompletné, velké obrobky (napr. podvozky) s ditkou a% 7 metrov.
Takto obrobené stciastky smerujd na finalnu montaz a kompletizaciu.
Zaverecnou zastavkou je lakovia, kde sa nanasaji antikorézne natery
a farby, presne podla poziadaviek odberatela.

V miestnosti pre zamestnancov sa nachadza plagat so sloganom: ,,Kva-
lita je, ked' sa vracia zakaznik, nie tovar!“ Presne tohto kréda sa drzi
spolo¢nost ALT, a.s. Vyuziva najmodernejSie CNC technolégie, ale ne-
da dopustit ani na ruénl vyrobku, ktord vykonavaji vysoko kvalifiko-
vani a vySkoleni zamestnanci. Dékazom toho je aj dlhodoba vernost
ich najvacsieho odberatela — nemeckého vyrobcu bagrov spolocnosti
Liebherr.

Martin Karbovanec
Branislav Blozon
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