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Stoty obrotowe w obrabiarkach CNC odgrywaja istotng role
w wydajnosci wieloosiowych centréw obrdbczych. Poniewaz
doktadnosc¢ i niezawodnos¢ stotu maja ogromne znaczenie
przez caly okres uzytkowania produktu, firma Matsumoto
Machine Corporation (MMK) przyjeta pragmatyczne,
dwuetapowe podejscie do redukcji bledéw indeksowania

i poprawy wydajnosci. Doskonalgc zaréwno technologie
kalibracji produktu, jak i technologie enkoderéw, firma
ustanowita nowe standardy dokfadnosci stotéw obrotowych.

Zatozona w Japonii w 1948 r. firma Matsumoto Machine

Corporation jest wiodgcym dostawcg innowacyjnych, wysokiej

jakosci uchwytéw szczekowych i sterowanych numerycznie
stotéw obrotowych stosowanych przez producentéw
obrabiarek przemystowych na catym Swiecie.

Kluczowg cechg stotéw obrotowych CNC firmy MMK jest
opatentowany zespét przektadni slimakowej i kotowe;j
opracowany przez firmg¢ OTT GmbH z Niemiec. W
przeciwienstwie do przektadni $limakowych z podwojnym
prowadzeniem, przektadnia slimakowa i kotowa OTT
minimalizuje luzy, zapewniajac wyjatkowa doktadnosc i dtuga
zywotnos¢, wydajnosc i trwatosc.

Zmniejszenie btedow indeksowania
w stotach obrotowych CNC.

Rozwigzanie:
Kalibrator osi obrotowych
XR20-W oraz integracja
przetwornika optycznego
Renishaw TONIC™ z
pierscieniem RESM.

Zeby przektadni slimakowej OTT sg podzielone na czesé
prawg i lewg (slimak trzonowy i slimak drgzony) potgczone
pierscieniem rozstawczym, co pozwala zmaksymalizowac
powierzchnig styku z powierzchnig przektadni, a tym samym
zmniejszy¢ niekorzystne efekty nacisku powierzchniowego.

Ta unikatowa konstrukcja umozliwia regulacje luzu przez
zmniejszenie odlegto$ci migdzy dwiema czesciami. W
takiej konstrukcji tylko jedna strona zeba Slimaka styka sie
z przektadnig kotowg, pozostawiajac luz po drugiej stronie.
Dzigki temu dwuczesciowa konstrukcja przektadni dzielonej
nie ulega zatarciu, nawet przy zerowym luzie.



Kolejng korzystng cechg stotu obrotowego CNC firmy

MMK jest otwor przelotowy o duzej srednicy we wrzecionie
stotu. Znaczaco zwieksza to uniwersalnosé i sztywnosc
maszyny, umozliwiajgc stosowanie wigkszej liczby uchwytéw
i przyrzgdow oraz obrdbke dtuzszych przedmiotow.

Dzieki temu, ze wigkszos$¢ operacji obrébki metalu moze byé
wykonywana na jednej maszynie, zalety stotu obrotowego
CNC firmy MMK sa dalekosigzne. Naleza do nich:
oszczedno$é czasu i kosztéw zwigzanych z ustawianiem
pojedynczej maszyny i ustawianiem pojedynczego
mocowania, zmniejszenie liczby operacji zwigzanych

z przenoszeniem przedmiotéw oraz eliminacja btedéw
tolerancji podczas przechodzenia przedmiotéw obrabianych
z maszyny do maszyny.

Kluczowe znaczenie w tym scenariuszu dziatania centrum
obrébkowego, ktére ma produkowac¢ od razu prawidtowe
przedmioty, ma zapewnienie wysokiej doktadnosci
indeksowania i sterowania stotem obrotowym CNC przez caty
okres jego eksploataciji.

Podobnie jak w przypadku kazdego rodzaju wyposazenia
precyzyjnego, ktére jest wbudowane w centrum obrébkowe
przez producenta obrabiarek, a ktére z kolei jest uzywane
przez uzytkownika korncowego w dowolnej liczbie gatezi
przemystu, zapewnienie statej doktadnosci i wydajnosci

w czasie stanowi wyzwanie.

Podobnie jak w przypadku osi liniowych XYZ obrabiarki,

0$ obrotowa jest tak samo podatna na niekontrolowane
zdarzenia, ktére mogg by¢ przyczyng btedéw pozycjonowania
katowego lub niewspotosiowosci. Btedy te moga wynikaé

z wielu przyczyn, w tym z btedéw popetnionych podczas
wstepnej instalacji maszyny, uszkodzen powstatych w wyniku
kolizji lub ogdlnego zuzycia w trakcie eksploatacji.

Firma MMK, cieszaca si¢ $wiatowg renomg ze wzgledu na
jakosé produktow i innowacyjnos¢ konstrukcji, postanowita
wyposazy¢ swoje stoty obrotowe CNC w wysoce precyzyjny
i niezawodny system Sledzenia i sterowania indeksowaniem
produktu przez caty okres jego eksploatacji, niezaleznie od
typu obrabiarki, ztozonosci przedmiotu obrabianego i cyklu
pracy.

Jednoczesénie, na coraz bardziej konkurencyjnym rynku
stotéw obrotowych CNC, firma MMK chciata jeszcze bardziej
usprawni¢ procesy kontroli jakosci swoich produktéw. W
szczegolnosci zas firma postawita sobie za zadanie
rozszerzenie zakresu pomiaru kgta indeksowania jako
kluczowego elementu procedur zapewnienia jakosci przed

wysytkg.

Aby zapewni¢ producentom i uzytkownikom obrabiarek
mozliwos¢ doktadnego $ledzenia i sterowania indeksowaniem
stotu obrotowego CNC, firma MMK zdecydowata sie na
integracje systemu TONiC™ — bezdotykowego, optycznego
enkodera inkrementalnego.

Enkoder TONIC jest prosty w instalacji i ma miniaturowg
gtowice o wymiarach zaledwie 35 mm x 13,5 mm x 10 mm.
Jest idealnym rozwigzaniem dla firmy MMK, z minimalng
powierzchnig montazows i obstugujgc predkosci maszyny do
10 m/s i rozdzielczoéci do 1 nm.

Gtowica stotu obrotowego zostata zaprojektowana do
stosowania w potgczeniu z liniatem RESM firmy Renishaw.
Jest to jednoczesciowy pierscien ze stali nierdzewnej

Z naniesiong na jego obwodzie skalg o podziatce 20 um.
Wyposazono go w optyczny znacznik odniesienia IN-TRAC™.

Liniat RESM ma matg wysokos$¢, duza Srednice wewnetrzng

i jest dostepny w zakresie srednic od 52 mm do 550 mm.
Charakteryzuje sie tez wysoka stabilnoscig. Uzyskuje sie

w ten sposdb uniwersalny i fatwy do zintegrowania liniat, ktéry
nadaje sie do szerokiego asortymentu stotéw obrotowych
CNC firmy MMK.

W celu zwigkszenia niezawodnosci i odpornosci na
degradacije liniatu spowodowang uptywem czasu, gtowica
TONIC ma wbudowany filtrujgcy uktad optyczny trzeciej
generacji charakteryzujacy sige niskim poziomem szuméw
(rozstrojenia). Jest dodatkowo wspomagana uktadem
dynamicznego przetwarzania sygnatu. Pozwala to na
uzyskanie bardzo matego btedu cyklicznego (SDE): typowo
+30 nm.

Enkoder TONIC jest zgodny ze standardowymi sterownikami
przemystowymi. Wyposazono go w odtgczany interfejs
analogowy lub cyfrowy w wytrzymatym ztgczu typu D, ktére
moze by¢ umieszczone w odlegtosci do 10 m od gtowicy.

Firma MMK wybrata miniaturowy i lekki kalibrator osi
obrotowych XR20-W firmy Renishaw do sprawdzania
doktadnosci swoich stotéw obrotowych podczas produkcji oraz
bezposrednio przed wysytka.



System XR20-W byt uzywany w potaczeniu z interferometrem
laserowym XL-80 firmy Renishaw w celu zapewnienia
bezdotykowego pomiaru odniesienia, niezaleznego od
testowanej osi, z doktadnoscig +1 sekundy fukowej.

Dzieki temu, ze system XR20-W jest napedzany
serwonapedem, a rejestrowanie danych jest
zsynchronizowane z ruchem osi, nie wymaga interwencji
operatora podczas pomiaréw. Dzieki zasilaniu baterig litowa
i tacznosci Bluetooth umozliwia szybka i tatwg konfiguracje.
Pozwala réwniez unikng¢ ryzyka zwigzanego ze splgtanymi
kablami.

Modutowa konstrukcja kalibratora i elastyczne systemy
mocowan umozliwiajg znacznie fatwiejszg konfiguracje niz
rozwigzania alternatywne. System mozna tatwo skonfigurowac
do pracy z wieloma r6znymi stotami obrotowymi, uchwytami

i wrzecionami.

Integrujgc system bezdotykowego enkodera optycznego
TONIC firmy Renishaw ze swoimi stotami obrotowymi
CNC, firma MMK uzyskata jeszcze wyzszg doktadnosc

i niezawodnos¢ swoich produktéw w warunkach roboczych
oraz wyjagtkowg skutecznos¢ sterowania ruchem.

W przypadku wielu ré6znych obrabiarek i zastosowan
koncowych, potgczenie miniaturowej gtowicy

i jednoczesciowego liniatu pierécieniowego ze stali
nierdzewnej zapewnia wyzszy poziom tolerancji na
kurz, zarysowania, smary i oleje oraz redukcje btedéw
indeksowania.
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Zdolno$¢ enkodera do generowania bardzo stabilnych
sygnatéw potozenia o niezréwnanej czystosci oraz bardzo
niski btad cykliczny (SDE) zapewnity ptynniejszg regulacje
predkosci, lepsza wydajnos¢ skanowania i zwiekszong
stabilnos¢ pozycjonowania.

Wprowadzenie przez firme¢ MMK Kkalibratora osi obrotowych
XR20-W firmy Renishaw oraz interferometru laserowego
XL-80 skrdcito czas pomiaru produktu o potowe w poréwnaniu
z konwencjonalnymi technikami autokolimatora. Procedury
pomiarowe zostaty uproszczone i zautomatyzowane.

Kalibrator, zdolny do wykonywania doktadnych pomiaréw
przy dowolnej podziatce kgtowej indeksowania, umozliwia
ocene doktadnosci stotu napedzanego przektadnig
Slimakowsa i kotowg w wypadku bardzo precyzyjnych ruchéw
pomiarowych o skoku réwnym 0,001°.

Umozliwito to szczegdtowg oceng i rozwigzanie probleméw
zwigzanych z utratg kontroli nad ruchem oraz sprawnosci
przektadni slimakowych i kotowych. Dziatanie produktu jest
teraz poparte doktadng analizg spetniajgcg normy jakosci 1SO.
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