Novinky od Renishaw

RENISHAW&

apply innovation™

Systémy Renishaw hraji dilezitou roli pFi vyrobé

katapultovacich sedacek firmy Martin-Baker

Systémy Renishaw sehravaji rozhodujici tlohu ve vyrobé
katapultovacich sedacek. Vyrobce vystrelovacich sedacek
spoléha na systém QC10 Ballbar spole€¢nosti Renishaw a na
snimaci systémy pro obrabéci stroje uréené k vyrobé slozitych

a vysoce kvalitnich komponent.

Soucasné sedacky jsou mimoradné dlimysina mikroprocesorem
fizena sedadla s raketovym pohonem. Statisticky je prokazano, ze
priblizné jen jedno z deseti sedadel bylo v nouzovych situacich
pouzito. Tézko si pfedstavime jinou situaci, kdy mize mit
spolehlivost mechanickych dilli vykonavajicich svou praci jen nékolik

sekund, tak vysokou dlilezitost.

Komplex obrobenych komponent, jez jsou souéasti sedadel, ma
fadu prvk( a vyZaduje velmi vysoké standardy kontroly kvality k
NejpouzivanéjSim materialem je hlinik. Strojovy ¢as, prostfedky a
témér vSechny hotové dily maji vysokou hodnotu, takze

minimalizace zmetkovitosti je nanejvy$ dulezita.

Snimani v pIné automatizovanych systémech

VétSina komponent se vyrabi na Etyfosych obrabécich centrech
vybavenych paletovym systémem. VSechny stroje vyuzivaji ke
kontrole vlastni ¢innosti obrobkové sondy Renishaw. Po vlozeni
palety se surovym materialem v jednoduchych pfipravcich do stroje
nasleduje po obrobeni prvniho rozméru okamzita kontrola sondou
Renishaw MP10. Vysledkem méreni je kalibracni hodnota, od niz se
odvijeji veSkeré dalsi operace — programy nespoléhaji na pfesnost
pfipravkl. Provozni inzenyr a CNC programator dodava: ,Sonda je v
pfipadé potfeby vyuzivana také v pribéhu programu, kdy kontroluje
obrobené roviny, po ¢emz nasleduje provedeni dalSich souvisejicich
operaci. Tim je zaruena spravna poloha otvor( a dalSich prvki, jez
spolu museji pfesné licovat. VSechny komponenty jsou po
dokonéeni obrabéni zméfeny a stroj tak mize automaticky
uskutecnit ,inteligentni rozhodnuti, napfiklad zda nebude tfeba

provést néjaké dalSi operace.”

Sedadlo Martin-Baker v akci - americké vojenské namornictvo.

Vietenova sonda MP10 pfi ustavovani dilce pro dals$i obrabéci
operace.

,V pfipadé potfeby" je zde klicovou vétou. Snimaci systém je
dostatecné flexibilni, aby mohl byt pouzit v okamziku, kdy je tfeba
provést méfeni, jez netrva déle nez nékolik sekund. K provedeni
téchto méreni pfidaji programatofi do programu pouze jednu az dvé
jednoduché fadky koda. Rezidentni snimaci software pak
zabezpedi vyjmuti sondy ze zasobniku nastrojl a nasazeni do
vietene, provedeni nezbytnych pohybl a automatickou aktualizaci

korekci.



Vyuziti sond u starsich stroji s ruénim vkladanim obrobk

Na dalSim stroji sonda kontroluje pfesnou polohu materialu
upnutého na loZi stroje z nékolika pozic. Ziskana data jsou pouzita k
Upravé obrabéciho programu a k zajisténi, aby bylo na vSech
plochach odebrano spravné mnozstvi materialu. Nez zacaly byt
pouzivany sondy, bylo nutné provadét tuto €innost ru¢né a prace
trvala vice neZ dvé hodiny. Kazdé voditko je nyni spolehlivéji

vyrobeno za 30 minut pfi snizené zmetkovitosti.

Budouci plany pro strojni operace

Nedavno byly ve vyrobé instalovany dva velmi velké obrabéci stroje
pro frézovani a soustruzeni, jez pfinesly dalsi kapacity ke zvladani
poptavky a pfispély k modernizaci obrabéni i produktivité. Oba jsou
vybaveny vietenovymi sondami Renishaw MP700, které se pro
takovéto univerzaini viceosé stroje idealné hodi. Aplikace sond
nebyla zadnym obtiznym rozhodnutim, nebot vyrobni spole¢nost ma
v souc€asné dobé dobfe zavedené postupy, podle nichz musi byt

vSechny nové stroje vybaveny snimacimi systémy.

Zvysena davéra ve vykon stroje diky systému
QC10 Ballbar

Méfeni obrobkti ve strojich a ustavovani v situacich, kdy je
zachovani rozméru kritické, se musi opirat o diivéru, Ze stroj
predevsim spravné polohuje. To plati také pro samotné
obrabéci operace. Mate-li podezreni, Zze stroj neni vzdy v
takové poloze, v jaké by mél byt, jak zjistite zakladni priciny
nepresnosti? Robbie Mitchell, technik udrzby obrabécich
stroju ve firmé Martin-Baker, ziskava potifebné informace

pouzitim systému QC10 Ballbar spoleénosti Renishaw.

Zatizeni QC10 Ballbar je pfipojeno k magnetickym drzakim na lozZi
a ve vretenu stroje. Umozriuje opsat polomér kruznice definované
strojem ve dvou osach, jejiz provedeni je kontrolovano
jednoduchym programem spusténym v Fidicim systému stroje.
Vysoce pfesny snimac zafizeni zaznamena jakékoli odchylky
méfeného poloméru a pfislusny software spustény v pfipojeném
pocitaCi zobrazi a diagnostikuje vysledky. At uz obrabéni u
takového stroje kruhovou interpolaci zahrnuje ¢i nikoli, maze
software diky tomuto testu zjistit a vycislit pfesné pFiciny jakychkoli
chyb polohovani. Pokud je mozné chybu korigovat sefizenim,
napfiklad doladénim servopohonu, mlze byt zadana pfesna
hodnota a po sefizeni se spusti dalSi test pro potvrzeni zlepSeného

vykonu.

Robbie Mitchell toto zafizeni pravidelné pouziva jiz 6 let a kazdé tfi
meésice provede na kazdém CNC stroji v tovarné desetiminutovy
test. DalSi testy jsou pak provadény na strojich, u nichz doslo k
néjaké havarii. Cilem je obvykle vyhledat stroje, které vykazuji
chybu kruhovitosti s hodnotou vétsi nez 25 mikrometrt. Pokud je
tedy naméfena hodnota vys$si, je zfejmé, Ze stroj nedokaze dodrzet
vétsinu uréenych toleranci obrobku. Vzroste nachylnost ke
zmetkovitosti a bude nutné provést udrzbu stroje. V takovych
pfipadech umoznuje systém Ballbar zavedeni skute¢né planované

udrzby.

,Systém Ballbar je zkratka snadno pouzitelnym zafizenim*“, shrnuje
své zkuSenosti Robbie Mitchell, ,pfivede vas pfimo k chybé a je
mnohem rychlejsi. Jestlize jsme se domnivali, Ze se strojem neni
néco v poradku, stravil jsem Casto celé dopoledne kontrolovanim
vSeho mozného. Nyni jiz po deseti minutach zjistim, co je tfeba
udélat. Informace o strojich jsou také predavany pracovnikim
zajistujicim vyrobu, ktefi je vyuzivaji k planovani urcitych ukold pro
stroje, u nichZz mame jistotu,

Ze tyto prace spolehlivé zvladnou*.






