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KOMPLEKSOWE

POMIARY GEOMETRII
NARZEDZI SKRAWAJACYCH

Nowoczesne narzedzia wymagaja kompleksowe]j | bardzo doktadne]
kontroli. W celu spetnienia tych wymagan niezbedne sa przyrzady, ktdre
— oprocz wysokiej doktadnosci - oferuja prosta obstuge oraz duze

mozliwosci pomiaru.

dr inZ. Michat Pawtowski

$réd szerokiej oferty urzadzen do kontroli
i pomiaru narzedzi skrawajacych coraz czg-
$ciej znalez¢ mozna nowoczesne maszyny
pozwalajace na kompletny i w pelni automa-
tyczny pomiar calego narzedzia. Dokonujac
wyboru konkretnego urzadzenia, warto jednak zwroci¢
uwage nie tylko na funkcjonalnos¢, ale tez dodatkowe

Autor artykutu jest dyrektorem zarzadzajacym w firmie Zoller
Polska sp. z 0.0., www.zoller.com.pl

wyposazenie i sposob obstugi. Nowoczesne przyrzady
kontrolno-pomiarowe powinny by¢ bowiem nie tylko
wszechstronne, ale i intuicyjne w obstudze.

OKIEM KAMERY

Urzadzenia tego typu musza by¢ wyposazone w co naj-
mniej pig¢ osi (a wigc tyle, ile maszyny do produkcji
i/lub ostrzenia narzedzi), a takze w uktad co najmniej
dwoch kamer do pomiaru geometrii czolowej, obwodo-
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kamery uchylnej o powigkszeniu 200 razy do pomiaru
geometrii wylacznie w §wietle odbitym, z obiektywem
z mozliwoscig ogniskowania w trybie 3D. W przypadku
wersji mikro maszyna wyposazona jest w kamere z obiek-
tywem o powiekszeniu 500 razy, za pomoca ktérej moz-
na mierzy¢ geometrie narzedzia o $rednicy od 0,1 mm.

DOSWIETLENIE DLA WIEKSZEJ PRECYZJI

Przy tak duzych powigkszeniach istotnym elementem jest
jakos¢ oswietlenia narzedzia w celu dokladnego uchwy-
cenia detali ostrza. Dlatego tez w nowoczesnych maszy-
nach kontrolno-pomiarowych kamera i uktad optyczny
wspolpracuja z dodatkowym zrédlem $wiatta LED (row-
niez w wersji automatycznie dostrajajacej si¢), przydat-
nym zwlaszcza przy pomiarach narzedzi szlifowanych

i lub erodowanych z PKD, HM i HSS. Specjalny filtr barwy
I $wiatla i automatyczna kalibracja $wiatta przechodzace-
go i odbitego sprawiaja, ze zardwno narzedzia powleka-

wej i geometrii w przestrzeni wiérowej. Ich specyfikacja llustracja 1: ne TiN, jak i wypolerowane o réznych wspoéiczynnikach
jest zalezna od przeznaczenia maszyny: kamery zamonto- Oprogramowanie »pilot refleksji mierzone sa z rownie wysoka doktadno$cia - tak
3.0« oraz mierzone za jego

wane w urzadzeniach do pomiaru standardowych narze- _ /
pomoca mikronarzedzia

podczas skanowania ich profilu, jak i pomiaru geometrii.

dzi beda mialy mniejsze przyblizenie niz ta sama apara-
tura zastosowana w maszynach do pomiaru mikronarze-
dzi. Przykladowo uklad optyczny maszyn w wersji stan-
dard oferowanych przez firme Zoller skltada si¢ z dwdch
kamer: kamery gléwnej o powigkszeniu 50 razy do po-
miaru w $wietle przechodzacym i w $wietle odbitym oraz

ELASTYCZNE OPROGRAMOWANIE

Przy wyborze maszyny do pomiaru i kontroli narze-
dzi skrawajacych bardzo istotng role odgrywa zop-
tymalizowany uklad sterowania i zintegrowane z nim
oprogramowanie. Wspolpracujac z optyka urzadzenia,
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llustracja 2:
Uchylny statyw
kamery przy
pomiarze gwin-

nie »genius 4«

oprogramowanie powinno dawa¢ mozliwo$¢ petnej kon-
troli nad procesem pomiaru na kazdym jego etapie, np.
dzieki podzialowi na moduty dotyczace geometrii narze-
dzi na obwodzie i od czota. Rozwigzanie takie sprawia,
ze programowanie i wybor opcji pomiarowych sa bar-
dzo przejrzyste i intuicyjne, a jednocze$nie daja ogromne
mozliwo$ci w zakresie indywidualnego ustawienia urzg-
dzenia. Dzigki temu juz poczatkujacy operator jest w sta-
nie bardzo szybko oswoi¢ si¢ z obstugg maszyny, a na-
wet samodzielnie pisa¢ programy do pomiaru narzedzi.

Zrodio: Zoller

DANE POMIAROWE NA WYCIAGNIECIE REKI

Niektdre systemy dysponuja dodatkowo funkeja skano-
wania przestrzeni wiérowej, a takze mozliwo$cia wyzna-
czenia w dowolnym miejscu wartosci kata natarcia dla
ostrza narzedzia skrawajacego oraz graficznej analizy
przebiegu katow na ostrzu skrawajacym. Zebrane przez
nie dane pomiarowe sg nastepnie archiwizowane w for-
mie protokotu i w kazdej chwili dostepne w formie wy-
druku. Dzieki odpowiedniej konfiguracji maszyny po-
miarowe sg standardowo przystosowane do wspolpracy
ze szlifierkami i przesytania danych korekcyjnych w ukta-
dzie sprzezenia zwrotnego do maszyn innych firm. Przy-
ktadowo, system firmy Zoller jest kompatybilny z maszy-
nami takich producentéw, jak Michael Deckel, Saacke,
Anca, Schneeberger i Rollomatic.

DROBNE ROZNICE WIELE ZNACZA

Poza pewnymi uniwersalnymi cechami poszczegélne ma-
szyny kontrolno-pomiarowe znacznie réznia sie wypo-
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townika w maszy-

Zrodto: Zoller

Ilustracja 4:

Pomiar zaokraglenia
krawedzi w maszynie
»titan«

Ilustracja 3:
Maszyna
pomiarowa
»titan«
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sazeniem, funkcjami i przeznaczeniem. Niektore z nich
przystosowane sg do kontroli konkretnej grupy narze-
dzi, np. »genius 3« firmy Zoller dedykowany do kontro-
li konicowej wiertel, frezéw, rozwiertakéw i innych na-
rzedzi trzpieniowych. Inne - jak »genius 4« — maja moz-
liwos¢ rozbudowania o dodatkowsa 0§ i moduly pomia-
rowe, np. koficowke stykowa przydatna do pomiaru od-
chytek ksztaltu i potozenia we frezach obwiedniowych,
mikrosensor do pomiaru mikrogeometrii narzedzi lub
obrotowy statyw kamery pozwalajacy na pomiar para-
metréw gwintownikow z uwzglednieniem kata odchy-
lenia linii érubowej. Z kolei w maszynach pozwalajacych
oprocz pomiardw catkowitej geometrii ostrza narzedzia
réwniez na pomiar zaokraglenia krawedzi skrawajacej
nieodzowne okazujg si¢ maszyny o odmiennej konstruk-
cji, w ktérych uklad optyczny i pomiarowy sa catkowi-
cie odizolowane od korpusu, oston i jednostki steru-
jacej, jak np. w urzadzeniu »titan« firmy Zoller.
Warto doda¢, ze dzigki tej maszynie pomiar za-
okraglenia krawedzi jest w pelni automatycz-
ny zaréwno na obwodzie jak i od czota na-
rzedzia. Maszyna umozliwia pomiar kra-
wedzi o promieniu zaokraglenia ostrza od

3 pum z powtarzalnoscig 0,0015 mm, a po-
miar kata natarcia z dokladnoscia do 0,1°.
Odpowiednio dobrane urzadzenia
kontrolno-pomiarowe pozwalajg na znacz-

ng optymalizacje i skrocenie czasu ostrze-
nia narzedzia, a co za tym idzie - wplywaja
pozytywnie na przebieg i rezultat proce-

su produkcyjnego. MM

NOWOCZESNE MASZYNY KONTROLNO-POMIAROWE
POZWALAJA NA KOMPLETNY | W PEENT AUTOMATYCZNY
POMIAR CALEGO NARZEDZIA ORAZ ZAPEWNIAJA
OPTYMALIZACJE | SKROCENIE CZASU JEGO OSTRZENIA.

drinz. Michat Pawtowski, dyrektor zarzadzajacy w firmie Zoller Polska Sp. 7 0.0.
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