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Remeny Gates

Remenovym pohonem jsou v konstrukci obrabécich strojii nej¢astéji feSeny pozadavky na riznou rych-
lost hnaciho a hnaného ¢lenu, zvySovéni krouticiho momentu na vieteni a také prostorové usporadant, kdy
femenovy pohon umoziiuje rovnobézné uloZeni motoru a hnaného ¢lenu. Vyvoj v oblasti obrabécich stro-
ju sméfuje ke stale vy$§im rychlostem vieten (HSC), asto pfi zachovani pfenosu vysokého krouticiho
momentu v nizkych ota¢kach. Dalsimi kritérii jsou hlu¢nost pohonu, zastavbova velikost a minimalni po-
zadavky na udrZbu. Ve svétovém méfitku hraje rozhodujici dlohu firma Gates navazujici na myslenky vy-
nélezce klinového a synchroniza¢niho femene Mr. Gatese.

Remeny pro pohon vieten
Polyflex JB — polyuretanové, po obvodu spojené femeny urCené standardné pro oticky az do
10 000 min~'. V konkrétni aplikaci je moZno pouZit tyto femeny i pro vy3§i otacky, je viak tieba vzit v po-

taz fadu faktort, souvisejicich s vysokou obvodovou rychlosti femene. Vysoky sou¢ini

tieni polyure-

tanu umoznil pouZit vétsi thel rozevieni klinové drazky, ktera tak podpird femen ve veétsi Siice. Profil fe-
mene je proto $irsi, pfi zachovani vysoké ohebnosti zndmé u mikroklinovych fement dosud nejcastéji na-

sazovanych ve vietenovych jednotkach.

Misto desitek spojenych mikroklini se pouZij

nékolik spojenych Zeber polyuretanovych femeni. Spo-

jené femeny maji klidnéjsi chod a vykazuji nizsi troveii vibraci.

Pohon s femeny Polyflex JB je kompaktni, lehky, s vysokym pfenosem vykonu a nizkou trovni akus-
tického hluku. PFi jeho aplikaci je tfeba disledné dbat doporu¢enych podminek pro napinani, protoZe pfi
prokluzu dojde ke ,,spaleni* tazné vrstvy a femen ztraci schopnost pfenosu vykonu, kterou nelze obnovit

dopnutim femene. Pfi napnuti na doporucené pa-
rametry se tento femen po zabéhu jiZ pouze mini-
malné vytahuje, nepretéZuje loZiska a zarucuje
nizkou potiebu tidrzby. Zajimavé se jevi moznost
pouzitim vice klind mensi $ifky a tim dosaZeni
pfiznivéjsich silovych poméra v pfevodu s vlivem
na sniZeni oteplovani loZisek. Remeny Polyflex JB
se vyrabéji spojené po dvou nebo tiech pro drazky
Siroké 5,7 a 11 mm.

Micro-V — velmi ohebné polychloroprenové fe-
meny s mikroklinovou konstrukci. Tento typ fe-
menu je dosud nejCasteji pouzivanym femenem
pro pohon vietenovych jednotek. Vynika vysokou
ohebnosti a provozni spolehlivosti. Jako nevyhoda
se jevi velka Sitka pasu spojenych mikroklini, kte-
ry pusobi jako akustickd membrana. Je také obtiz-
né vyrobit tento vulkanizovany femen v tak pies-
nych tolerancich, jako lité femeny Polyflex, coz se
projevuje horsi vyvazZenosti femene. Disledkem je
vétsi pravdépodobnost kmitani a hluku ve vyso-
kych otackach. Bézné jsou tyto femeny nasazeny
na pohonech do 6000 ota¢ek min!, ale jsou zna-
my jiz aplikace pro 12 000 otédc¢ek min~'. I zde pla-
ti zasada dbat peclivé na doporucenou troven na-
pinéni.

PowerGrip GT2 - polychloroprenovy syn-
chroniza¢ni femen se sklenénym kordem. Remen
navazuje na fadu PowerGrip GT (Gates Teth). Do-
konalejsi tvar zubt, pevngjsi zakladni material zu-
b, silnéjsi kryci polyamidova tkanina a zvySena

pfilnavost k tazné vrstvé zvySuji vyrazné vykon femene ve srovndni s jeho pfedchidci — proti typu HTD

(High torque drive) az dvakrat. Rozdil je vyrazngjsi se vzrustajici rychlosti. PowerGrip GT vyviji nejniz-
$i hodnoty akustického hluku ze znamych synchroniza¢nich fement. V pohonech vieten se pouZivé nej-
Cast&ji modul pro vysokou schopnost pfenosu krouticiho momentu a vykonu pii niZ§i arovni napnuti a tim
i zatiZeni loZisek. Konstruktér pfevodu se musi vyporadat s hlukem, ktery vznika pii unikani vzduchu ze
zubovych mezer femenic pfi jejich zapliiovani zuby femenu. Nejcastéji je tento tkol feSen rozdélenim po-
tfebné Sitky femenu na n&kolik past a ty jsou na femenici oddéleny hrazkami. Remen se vyrabi v me-
trickém modulu 8 mm a 14 mm. Na pohonech vieten byva nejcast&ji nasazovan modul 8mm s Sitkou pa-
su do 90mm pro otacky zatim do cca 6000 min~'. Proto Ize femen pouZit i pro vyssi obvodové rychlosti,
ale limitujicim kritériem je moZnost zatlumeni akustického hluk v télese vieteniku.

Remeny pro pohon
linearnich os

PowerGrip GT2 - tento vysoce vykonny
femen jiz téméf vytlacil diive hojné nasazo-
vany femen Power Grip HTD. Pohony os vy-
chézeji kompaktnéjsi a uZsi pii stejné schop-
nosti prenosu krouticiho momentu. Remen je
velmi pfesny a po zabéhnuti jiZz nevyzaduje
kromé obcasné kontroly trovné napnuti zad-
nou udrzbu. Potieba dopnuti se vyskytuje mi-
nimdln&. Remeny se osv&deily i na osich s di-
gitdlnimi pohony, kde je moZno jimi nahradit
spojku s polyuretanovou hvézdou. NejCastéji
se pouzivd modul 8 mm.

Remeny
pro snimace
otacek

PowerGrip GT - pro ndhon snimacu ota-
Cek 1ze opét doporucit femen typu PowerGrip
GT, tentokrat v modulu 5 mm. Tento femen
diky patentovanému tvaru zubu z dostupnych
fement nejlépe pienasi informaci o uhlové
poloze snimané femenice a zarovefi vyviji
nejniz§i droveri akustického hluku. Lze ¥ci,
Ze v aplikacich s vysokymi néroky na presnost
snimani polohy vytla¢il dfive hojné pouZziva-
né femeny s lichobéZnikovym tvarem zubu,
nebo i femeny typu HTD. BéZné je aplikovan
na snimaci polohy vietena.

Vyroba Femenic

Firma UZIMEX PRAHA, spol. s . o. ja-
ko prvni a doposud jedina firma v byvalé
vychodni Evropé zavedla vyrobu ozube-
nych Femenic s licencovanym profilem GT.
Ve spoluprici s piednimi vyrobci obrabé-
cich stroju byly vyvinuty a odladény jak
konstrukéné, tak materidlové Femenice
pro e otacek s modulem SMR i Fe-
menice pro pohony kuli¢kovych Sroubit
s modulem 8M. Kromé typui pro obrabéci
stroje jsou vyrabény Femenice pro pohony
textilnich strojii a dalsi konstrukce podle
prani nasich zakazniku.

V oblasti klinovych Femenic byly FeSeny
zejména tlohy souvisejici s aplikaci Feme-
ni Polyflex JB a Micro V. Jednalo se ze-
jména o stanoveni odpovidajicich toleran-
ci a zpisobui upinéni pro aplikaci na rych-
lobéznych pohonech.

Remenice jsou vyrabény na CNC sou-
struzich a odvalovacich strojich. Kontrola
je vybavena tfisouradnicovym méficim
strojem. Dodavky jsou provadény v termi-
nech podle piani zakazniki a stale ¢astéji
jsou FeSeny jako dodavka kompletniho po-
honu - tj. Femenice véetné Femene aZ ke
stroji.

Napinani
Femenovych pohonua

Spravné napnuti femenil je pro Zivotnost
i funkci pohonu stejné duleZité j
dimenzovani. Jak jiZz bylo zmi
vSechny typy fement jsou na

a hlavné pre-
fat a v krajnim
avdrii zafizeni.
vyrobnim progra-
ich B?:dpéti. Od jednodu-
tuzky, ktery pracuje na
a gl’()um pro orientacni mé-

Pruzné spojky
pro naroéné pohony

Spojky pro konstrukci obrabécich stroji patii velikostné mezi subtilngjsi, ale z hlediska spliio-
vanych pozadavki ke $lechticim. Jsou nasazovany tam, kde hnany i hnaci ¢len maji stejnou rych-
lost. Hfidele motoru i hnané skupiny jsou zpravidla uloZeny ve vlastnich loZiskach s jistou mirou
nesouososti. Spojka nesmi do tohoto spojeni vnaset statickou neurcitost, musi pienést pozadova-
ny kroutici moment a Zachovévat pozadovanou polohu hfideli v pribé&hu otaceni. Vyssi piesnost

souhlasu whlovych poloh vyZaduje vyssi
vlastni frekvenci spojeni a v nékterych pfi-
padech i schopnost tlumeni torznich vibraci.

Spojky Gerwah dokonale spliuji poZa-
davky na nejnaro¢néjsi spojeni. Konstruktér
muZe vybrat spojku, ktera pro dané momen-
ty setrvacnosti splni pozadavek na vlastni
frekvenci spojeni, utlumi vibrace a pfipadné
bude plnit pojistnou funkci pfi pretizeni. P¥i
navrhu je tfeba respektovat pfipustny rozsah

rovnobéZného piesazeni, ihlové chyby os a jejich axidlniho pfesazeni. Spojka je tvofena pruznym
¢lenem, pripojovaci objimkou a u pojistnych spojek jesté pojistnym ¢lenem.

Dilezitym parametrem spojKy je tuhost v krutu, ktera spolu s momenty setrva¢nosti spojenych
dilt urCuje vlastni frekvenci spojeni. Obvykle se poZaduje nejméné dvojnasobna vlastni frekven-

ce spojeni neZ je budici frekvence motoru.

Spojky s polyuretanovou hvézdou

Nabyly na vyznamu s rozvojem digitalnich pohonil. Rychlé regula¢ni smycky digitalnich po-
honii nelze kvalitné naladit za pouZiti tradi¢nich tuhych spojek. Tyto smy¢ky vyZaduji ur¢itou dro-
veii tlument, aby pohom stale nekmital. Spojky Gerwah se dodavaji se tfemi tvrdostmi hvézdy, coz
umoziuje piesnéjsi naladéni pohonu. Hvézda je navic priichozi vyztuzena kovovym krouzkem,
ktery zaroveti umoziluje pfivod chladici kapaliny do nastroje, pokud je spojka nasazena na viete-
ni stroje. Touto spojko lze fesit také montdzni potiZe nebot umoZiuje montdz motoru s upevnénou
objimkou zasazenim do polyuretanové hvézdy protikusu. Jsou-li konce hiideli radidlné nepii-
stupné, voli se objimky s pfitahovacimi Srouby zevnitf spojeni. Spojky jsou urceny pro hiidele od
2 mm s krouticim momentem 0,5 Nm az po hfidele o 60mm, které prenasi 500 Nm.

Spojky s vinovcem

Vykazuji vyssi trove torzni tuhosti, parametry spojeni — max. radialni a axidlni nesouosost hii-
deli je na drovni spojky s polyuretanovou hvézdou. Tyto spojky se vyrabéji pro hiidele od 1 aZ po

85 mm a kroutici moment 5000 Nm.

Spojky s membranami

Vykazuji jest¢ vyssi torzni tuhost a jsou uréeny pro hiidele do 85 mm a kroutici mo-

ment 5000 Nm.

EuroGrip

Novy typ pruzné spojky pripravené pro
nasazeni v elektronicky Fizenych poho-
nech. Spojky sestavaji z ozub___ghp—ruka-

JSOll ntaz kuzélové

vu a dvou kov'_(.)gjd]rob im. Ob‘]Qlky

We;ﬁy dllensky pfistroj, Jehoz na-
zeniwelmi zkvalitiuje a zaroven zrychluje
;ﬁn(fltéi femenovych pohont. Sonic-
icem se ve stile vétsi mife vybavuji
prvovyrobci stroji s femenovymi nédhony.
Tuzkovy méfi¢ se pomalu stavd soucasti do-
davky nového stroje.

2 “""'p s predy; a draz-
o %’ [ vysokou
sc bEZvulovostl,

ostl aiﬁ'ﬁ; radialnim a iihlo-

,_..—vem presazeni hrldell Spojky jsou vyba-
veny patentovanymi OGEE liniemi, po-

moci kterych lze vizuilné kontrolovat stu-
pen zatiZeni spojky.

Systém vymeény nastrojl

Trend zkracovani vyrobnich ¢asii nuti konstruktéry obrabécich strojii hledat cesty ke sniZeni obsluznych Casd. Jiz téméf
nelze najit univerzalni obrdbéci stroj bez automatické vymeény nastrojii. Mechanismus lze feSit riznymi zptsoby. Velmi
efektivni se jevi feSeni pomoci vackovych mechanismi. Tyto systémy jsou velmi tuhé, rychlé s minimélnimi niroky na
udrzbu.

Vyména nastroji CTM firmy MIKSCH je kombinaci vackovych mechanismu s pferuSovanym otac¢ivym a kyvnym po-
hybem. Systém pracuje na principu sou¢asné vymény nastroje ve vieteni a v zasobniku. Sklada se ze systému vymény na-
stroje CUT, vyménné ruky BP a zasobniku nastroju. V konstrukci CUT je zohlednén zpusob umisténi na stroj, protoZe ru-
ka ménice nastroji ma parkovaci polohu pod thlem 90 nebo 60. Ruka ménice se vyrabi v nékolika délkéach, aby bylo moz-
no pohodIné umistit zasobnik nastroji. Zasobnik muZe byt v kotou¢ovém nebo fetézovém provedeni. Kotoucové provede-
ni mé4 12,20 a 32 mist v zasobniku. Retézové provedeni ma pocet mist imérny své délce. Také lze volit upinaci kazety
zasobniku pro razné kuZele (SK40, SK50, HSK A 50). Ovladani systému je feSeno pres fidici systém stroje. Polohy né-
stroju jsou kédovany systémem koliku a pneumatickych ventila. V nékterych ptipadech 1ze vyuzit a dodat pouze nékteré
casti systému.

Nové je vyfeSen systém CTNA s vertikalnim fetézovym zisobnikem pro 30-80 néstrojii s hmotnosti do 25 kg. Vymén-
ny mechanismus muZe odebirat nastroje i ze zdsobniku ,,za rohem®, coZ je typické umisténi napf. na té€zkych frézovacich
strojich nebo vodorovnych vyvrtivackach. Posuv pfestavného mechanismu dosahuje rychlosti az 30 m/s. Zasobnik se pie-
stavi o jednu polohu za 0.85s a samotna vyména nastroje véetné odebrani ndstroje ze vietena trva 2,25-6 s podle délky ru-
ky a hmotnosti nastroje.

Dalsi novinkou je vackou prestavovany zasobnik TM 40 s 12, 16, 20 a 32 misty v zasobniku. Jedna se o velmi rychly typ
zasobniku pro stroje s napichovacim zpisobem vymény nastroju.

Pfi zabudovani vymény néstroju je tfeba si uvédomit i detaily, jejichZ opomenuti ptisobi nepiijemnosti pfi montaZi (ko-
lik kament bude na vieteni, jak budou umistény a jaky kuZel bude pouZit). Dobfe navrZzeny a namontovany systém MIKSCH
je velmi rychlé (s nastrojem 6 kg pfi délce ruky 550 mm je ¢as vymény 2,24 s) zafizeni s minimalnimi naroky na tdrzbu.

SefFizovani a zpUsobilost CNC obrabécich stroja
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Numericky fizené obrabéci stroje dnes patii k zakladm vybave ﬁrmy zabyvajlcl se obrabénim kovii. TéméF kazda firma v oboru poéita s rozsifovanim
ia

stro_lm’ho parku o tento typ stroji. Pokud zad w

o sef

é kontrole presnostl obrabécich stroji, je nutno mit na paméti pohled vy-

robce i uZivatele stroje. Pokusme se nyni spole¢né vZit do mysleni obou zminénych skupin, probrat si jejich naroky a nasledné poZadavky na pristrojové vy-

baveni.

Pohled vyrobce stroje

Pro zachovani sledu myslenek zacneme u vyrobce obribéciho stroje, napf. ob-
rab&ciho centra. Stroj je vybaven digitalnimi pohony, pfimym odméfovanim, fi-
dicim systémem schopnymi souvisle ¥idit nékolik os, rim stroje byl dimenzovan
metodou kone¢nych prvki, konstruktéfi simulovali chovéni stroje na vykonnych
pracovnich stanicich. Nyni prochazi procesem vyroby. Musi byt dobfe postavena
geometrie stroje — pifimost a rovnob&Znost vedeni, kolmosti os, po nastrojeni po-
honti a elektrovyzbroje je tieba stroj ozivit, vyladit spolupraci pohont, odméfo-
vani a fidiciho systému, provést kone¢nou kontrolu geometrie stro- —
je. O stavu stroje je tieba vydat protokol podle normy piijimané
v zemi zdkaznika. Je velmi pravdépodobné, Ze zikaznik bude chtit
preméfit stroj i po ustaveni ve svém zavodé.

Pozadavky vyrobce

Presnost nejméné o fad vyssi neZ pozadavky na stroj.
Snadna obsluha, moZnost automatizace méfeni.
Musi snaset dilenské prostiedi.

Univerzalnost

Vyhodnoceni podle mezinarodnich norem.
Pfenosnost.

Dostupnost servisu

Pohled uzivatele stroje

Uzivatel pozaduje pokud mozno univerzalni stroj s mozZnosti vyroby Siroké pa-
lety dilt v pfesnych tolerancich pfi co nejkratSich vyrobnich ¢asech. Sklofuje
HSC a pozadavky na piesnost stroje vyjadfuje v mikronech. Vyse zminéné obra-
béci centrum je natolik pfesvéd¢ivé svymi parametry i shlédnutou ukazkou, Ze se
rozhodl pro jeho koupi. Vyrobce stroj ustavi a pfeda dohodnutym zpisobem. By-
lo by v8ak zajimavé, provést nezavislé méfeni. Po piedani probéhne obdobi, kdy
je stroj v zaruce, odladi se nékolik zjiSténych zavad a stroj pfechézi pod tidrzbu za-
vodu. Systém jakosti vyZaduje sledovat pravidelné stav stroje, jeho
zpusobilost. Tu a tam je tieba urcit stupei poskozeni po havarii stro-
je. Optimdlni by byla moZnost sefizeni po opravé — pfipadné moznost
pievzeti stroje po repasi nejen podle kusu, ale i podle protokolu.

Pozadavky uZivatele

Moznost sledovat zpiisobilosti stroje
Nesmi zdrzovat vyrobu ani Gdrzbu
Jednoduché pouziti, dostate¢na piesnost
Vyhodnoceni podle mezinarodnich norem
Univerzélnost

Dostupnost servisu

Prenosnost

MozZnosti laserového interferometru

Pfi popisu mozZnosti splnéni vyse predlozenych pozadavki pouZijeme lasero-
vy interferometr britské firmy RENISHAW. Jedna se o svétové nejrozsifenéjsi
pfistroj pouZivany vyznamnymi vyrobci i uZivateli obrab&cich stroju. Pfistroj je
neustéle inovovan jak po hardwarové tak i softwarové strénce, a tedy odrazi sou-
Castné naroky uZivateld.

MéFeni linearnich os

LI umoziiuje méfit:
o Presnost najeti polohy
e Pifmocarost
o Uhlové odchylky (ndklon a odklon)
o Rychlost, zrychleni a polohu v zavislosti na Case
o Kolmost dvou linedrnich os

Interferometr je doplnén jednotkou kompenzace vinové délky svazku v zavis-
losti na podminkdch prostiedi. S touto jednotkou se dosahuje presnosti méfeni po-
lohy lepsi nez 1,1 m/m. Optické prvky se na stroj ustavuji pomoci vtipné vymys-
lené montazni sady, kterd umoZiiuje sefizeni svazku pro méfeni v nékolika minu-
tach a pfi zméné tlohy — napf. z polohy na pfimocarost nevyzaduje nové ustave-
ni laserové hlavice. Méfeni polohy 1ze provadét ru¢né nebo automaticky kdy stroj
najizdi na zadanou polohu a LI sam ode¢ita odchylku. Podobné pii méfeni thlu
a pfimocarosti stroj najizdi samostatné&, obsluha pouze dalkovym ovladanim ne-
bo tlacitkem z klavesnice zapisuje ¢teni LI. Naméfené soubory lze vyhodnotit
podle fady mezinarodnich norem (ISO 230-2 1997, VDI 2617, NMTBA, BS, JIS).
Zajimavym usnadnénim je moZnost automatického vytvoieni programu pro
ovladani stroje softwarem LI na zikladé zadéni testu.

Automatické kompenzace

Naméiené soubory polohy nebo primocarosti 1ze zpracovat kompenzacnim
softwarem, ktery vypocita kompenzac¢ni hodnoty v méfenych bodech a vytvoii
potiebnou formu kompenza¢niho souboru. Ten 1ze nahrat po sériové lince nebo
pies disketu do fidiciho systému stroje. Po nahrani kompenza¢niho souboru se
provede ovéfovaci méfeni. Cinnost, ktera dfive trvala dny Ize zvladnout v fadu né-
kolika hodin. Vyrobcim stroji se naskytla moZnost proméfovat a kompenzovat
prakticky kazdy stroj, ktery vyrobi.

Kalibrace rotaénich os

Vliv presnosti polohovéni rota¢nich os obrabécich stroji na celkovou piesnost
stroje je ¢asto podceiiovan. Firma Renishaw vyvinula origindlni kalibra¢ni meto-
du, ktera umoZziuje méfit pfesnost polohovani rotacni osy podle riznych metodik
—napf. krok 0,1° v rozsahu 5°, krok 3° v rozsahu 360°, polohu 0°, 90°, 180°, 270°
a devét ndhodnych poloh v rozsahu 360°...

Patentovany kalibra¢ni postup umoZiiuje automatizaci a tim podstatné zkrace-
ni ¢asu kalibrace ve srovndni s tradi¢ni metodou méfeni pomoci autokolimatoru
a optického hranolu. Méfeni vyZzaduje pridavny kalibrovaci stil, ktery se montu-
je mezi uhlomérnou optiku laseru a méfenou osu. Kalibrovaci stil je fizen pies
PC, ktery soucasné vyhodnucuje méfeni. Stil se plynule nataci proti sméru po-

UZIMEX PRAHA, spol. s. r. o., Na Celné 5, 150 00 Praha 5, tel. 02 573 198 84, fax: 02 573 250 25, e-ma

hybu osy. Timto zplsobem je zaruceno stdlé zaméfeni laserového svazku na de-
tektor. Uhlovou odchylku je moZzno urcit pfi zastaveni v Zidané poloze. Pfesnost
polohovani systému je 1 hlova vtefina a opakovatelnost 0,2 dhlové vtefiny.

Interferometr Renishaw je pienosne zafizeni piepravované i se stativem
ve dvou kufrech, které preprav1 Jedna osoba Jako vyhodnocovam jednotka
je pouzit béZné dostupny pojeny na LI pifes PCMCIA Kkartu.

MoZnosti pFistroje QC10

Vyrobci i uZivatelé obrabécich stroji hledaji metody pro rychlé presnosti stroje.
Firma Renishaw vyvinula pfistroj QC10(Quick Check), ktery je uréen pro sefizo-
vani strojui a rychlou kontrolu ve vyrobé i pfi servisu.

Pristroj se montuje na stroj pomoci magnetickych upinek. Snimac s pfesnosti
0,5 pym je spojen pies seriovy port s po¢ita¢em (stacionarni nebo notebook), na
kterém je nainstalovéan diagnosticky software. Pro stanoveni tchylky kruhovitos-
ti dle normy ISO 230-4 a automatickou analyzu pfi¢in nepiesnosti postaci provést
kruhovou interpolaci ve sméru a proti sméru hodinovych ru¢i¢ek. Cely test trva
cca 20 minut véetné automatické analyzy pricin tichylek. Automatickou ana-
lyzou je minén expertni software, ktery na zakladé naméfenych dat dokéaze roze-
znat geometrické odchylky (kolmost, pfimocarost), stav pohonti (zesileni, mas-
ter-slave, zpozdéni), stav kulickového Sroubu a vedeni(vile mezi Sroubem a ma-
tici, viile ve vedeni) i stav sefizeni odméfovani. Odchylky lze sefadit na proto-
kolu podle zivaznosti, coZ velmi usnadiiuje nalezeni pri¢iny nepiesnosti
stroje.

Uzivatel CNC stroje ziska v piistroji QC-10 mocného pomocnika v zapase
o pfesnost a efektivnost vyroby.

Nasazenim tohoto pfistroje je mozno sledovat trendy vyvoje zpisobilosti
CNC strojniho parku. Ur¢it, ktery stroj je schopen splnit poZadavky na presnost
ur¢itého typu soucasti. Touto klasifikaci a jejim periodickym opakovanim Ize sni-
zit naklady na zmetky vzniklé $patnym pfifazenim vyrobku na stroj. Dile 1ze sni-
zit naklady vzniklé odstavenim stroje, protoZe sledovanim trendu vyvoje pies-
nosti lze stanovit potiebu opravy diive nez dojde k zavazné poruse. Stroj 1ze
1épe a presnéji sefidit, dokladovat jeho stav protokoly podle mezinarodnich stan-
dardu, coz napomaha vytvareni pfiznivého obrazu o kvalité a schopnostech firmy
v ocich zakazniku i koopera¢nich partnert.

Spoluprace laserového

interferometru a pfFistroje QC10

Laserovy interferometr ML10 a pFistroj QC10 se vzajemné dopliiuji. Vy-
robci stroje poskytuje laserovy interferometr maximalni piesnost a navaz-
nost presnosti polohovani a geometrické piesnosti obrabéciho stroje. Pri-
stroj QC10 podstatné (o cca 40-50 %) urychluje sefizeni parametru nového
stroje. Méreni lze provadét dynamicky a vzhledem k okamZité pristupnosti
vysledku analyzy lze provadét korekéni zasahy témér on-line (s minimalni
ztratou casu). Odpada
nutnost obrabéni fyzic-
kého zkuSebniho kusu,
¢imz kromé vyznamné
Casové uspory vznika
i udspora mzdovych
a materidlovych nikla-
di. Pfi servisnim zasa-
hu QC10 umoziiuje vel-
mi rychle kontrolovat
stav stroje a nalézet p¥i-
¢inu nepfesnosti stroje.
Vyrobci vyuZiji spolu-
price a prenosti obou
pristroju ke kvalitnimu
sefizeni stroje a zrych-
leni servisu.

Uzivatelé strojui uvitaji pfedevsim piinos pristroje QC10. Na zakladé niz-
ké potieby ¢asu pro méfeni lze provadét permanentni dozor nad piesnosti
s odpovidajicim vyhodnocenim trendu, aniZ nasledovala pieruseni vyroby.
Pribézné jsou informovani o presnosti svého stroje, takZze mohou zasahnout
diive nez dojde k vypadku. Zarovii ziskané informace nedovoli pred¢asné
vyfFadit stroj, podkud jesté vyhovuje poZadavkim piesnosti. S rostoucimi
naroky na presnost si i zde v brzké budoucnosti uplatni periodicka kontrola
laserovym interferometrem.
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