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Zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska
na targach ITM Polska 2015 w Poznaniu (9+12 czerwca 2015 r.):
salon MACH-TOOL e hala 8 e stoisko 15

Pomiar i kontrola narzedzi po ostrzeniu

Nowoczesne narzedzia skrawajace majg coraz bardziej skomplikowane ksztalty, a w zwiazku z rosnagcymi wymaganiami
rynku rosnie tez precyzja wykonania tych narzedzi. W rezultacie producent musi zapewni¢ doktadnos¢ rzedu mikrometréw.
Aby sprosta¢ temu wyzwaniu, niezbedny jest bardzo doktadny, a zarazem prosty w obstudze, przyrzad pomiarowy, umozli-
wiajacy kompleksowa ocene geometrii ostrza. Klienci firmy ZOLLER najbardziej cenig szybko$é, doktadnosé i wydajnosé jej
produktow. Doskonaly stosunek jakosci do ceny sprawia, ze urzadzenia marki ZOLLER s3 znakomitg inwestycja, zwlaszcza ze

gwarantuja szybki zwrot kosztoéw zakupu.

Sposrod wielu przyrzgddéw firmy ZOLLER przeznaczonych
do pomiaru, sprawdzania i kontroli geometrii narzedzi skra-
wajgcych dwa sg szczegolnie interesujgce z punktu widzenia
uniwersalnosci zastosowania.

Pierwsze urzgadzenie, czyli »smarTcheck«, wykorzy-
stuje sprawdzong, opracowang przed kilku laty konstruk-
cje przyrzadu »venturion«, wzbogacong o dodatkowa,
uchylng kamere do pomiaru promieniowej i czotowej geo-
metrii ostrza (rys.1). Moze by¢ ono stosowane do pomiaru
narzedzi trzpieniowych, gtowic frezarskich, formatujgcych
i nasadowych, a takze narzedzi specjalnych i profilowych,
frezow obwiedniowych, pit tarczowych i wielu innych.
Sprawdza sie zardwno w kontroli narzedzi do obrébki drew-
na, jak i metali.

Przyrzad »smarTcheck« wyposazono w wysokiej klasy
wrzeciono »A.C.E.« (automatic clamping element) z zaci-
skiem mechanicznym narzedzia, ktore gwarantuje doktadne
i powtarzalne zamocowanie narzedzia w uchwytach SK lub
HSK, a takze w zalecanych przez firme ZOLLER uchwytach
hydraulicznych — idealnych dla narzedzi trzpieniowych. Auto-
matyczny zacisk narzedzia w uchwycie hydraulicznym elimi-
nuje btedy zamocowania i zapewnia zacisk zawsze z iden-
tyczna sitg.
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Rys. 2. Przyrzady (od lewej): »smarTcheck« i »smile« z uchylng kamerag
do kontroli ostrza

Drugie z urzadzen jest nowoscig na rynku. Zostato opra-
cowane na podstawie popularnego przyrzadu ustawczo-po-
miarowego z serii »smile«. Ma zwartg budowe i — podobnie
jak »smarTcheck« — drugg kamere uchylng do pomiaru
geometrii ostrza (rys. 2).

Do mocowania narzedzia stosuje sie uniwersalne wrze-
ciono SK50, ktére pozwala na zamocowanie narzedzia wraz
z uchwytem bezposrednio po szlifowaniu.

Dalej oméwiono najwazniejsze funkcje i mozliwosci obu
przyrzgdow.

W petni automatyczny cykl pomiarowy

Przyrzady majag sterowanie numeryczne w trzech osiach,
dzieki czemu realizacja pomiaréw profilu jest catkowicie
automatyczna — jest to przydatne zwtaszcza w przypadku
narzedzi wielostopniowych.

Programowanie cyklu pomiarowego jest niezwykle pro-
ste. W programie mogg by¢ zapamietane nie tylko pomiary
wspotrzednych Z i X, lecz takze wszystkie inne parametry
mozliwe do zmierzenia na profilu narzedzia, np.: $rednica
narzedzia (w tym narzedzia o nieparzystej liczbie ostrzy), po-
dziatka, kat spirali, kat zbieznosci profilu promienia czy kat
wierzchotkowy. Dla tych parametrow istniejg gotowe podpro-
gramy, ktérych obstuga i zaprogramowanie sprowadza sie
praktycznie do podania wspotrzednych. Pozostate parametry
sg juz domysInie zdefiniowane.

Program pomiarowy moze zostaé zapisany w banku
danych w dowolnie zdefiniowanej bibliotece programoéw,
a program na dane narzedzie moze by¢ opisany zdjeciem lub
rysunkiem CAD. Po wywofaniu zapisanego wczesniej pro-
gramu i nacisnieciu jednego klawisza nastgpi automatyczny
pomiar poszczegdlnych stopni narzedzia.

W petni automatyczne pomiary sg nie tylko bardziej do-
ktadne i powtarzalne (co przektada sie na redukcje czasu
szlifowania), lecz takze mniej kosztowne. To wszystko pro-
wadzi do wzrostu produktywnosci oraz doktadnosci procesu
ostrzenia i regeneracji narzedzi.

Pomiar geometrii ostrza w swietle odbitym

Do pomiaru geometrii wykorzystywana jest kamera uchyl-
na, pozycjonowana w zakresie od 0° do 120°. Z kamerag
wspotpracuje osmiosegmentowe, automatycznie dostrajajg-
ce sie Swiatlo LED — rozwigzanie opracowane na potrzeby
pomiarow szlifowanych lub erodowanych narzedzi typu PKD,
HM i HSS. Specjalny filtr barwy $wiatta oraz automatyczna
kalibracja swiatta przechodzgcego i odbitego sprawiajg, ze
podczas skaningu profilu narzedzia lub pomiaru geometrii nie
ma znaczenia, czy badane sg narzedzia powlekane TiN, czy
wypolerowane — o réznych wspétczynnikach refleksji. Uchyl-
na kamera pozwala na pomiar zaréwno promieniowej, jak
i czotowej geometrii ostrza.
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W pomiarach narzedzi wykorzystywane jest oprogramowa-
nie »metis« (rys. 3), ktére w bardzo prosty, szybki i doktad-
ny sposob pozwala mierzy¢ poszczegdlne parametry przez
wymiarowanie znane z programoéw CAD. Program umozliwia
tez automatyczne dostrajanie o$wietlenia, a takze wyszuki-
wanie optymalnej ostrosci narzedzia, natomiast sensor kra-
wedzi pomaga w wymiarowaniu parametréw ostrza.
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Rys. 3. Pomiar geometrii czota narzedzia z uzyciem kamery uchylnej
Skaning profilu

Jedng z podstawowych i najczesciej wykorzystywanych
funkciji, przydatnych gtéwnie podczas sprawdzania profilu na-
rzedzi ksztattowych, jest skaning profilu narzedzia i zwigzana
z tym funkcja »lasso« (rys. 4).

W przypadku narzedzi wieloostrzowych lub spiralnych
mozna pobrac i oceni¢ maksymalny profil narzedzia na pod-
stawie profilu nominalnego z CAD. Funkcja pozwala na po-
miar poréwnawczy z zarysem nominalnym wczytanym z pli-
ku CAD/DXF — za pomocg wizualizacji odchytek — a takze
na przeprowadzenie szybkiej analizy zgodnosci wymiarowej
wymiaréw rzeczywistych wzgledem nominalnych.
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Rys. 4. Pomiar profilu i poréwnanie z modelem CAD

W programie mozna wykona¢ rysunek konstrukcyjny na
podstawie pobranego profilu, edytowac i stworzy¢ komplet-
ny rysunek CAD wraz z wymiarowaniem, a takze zapisac
w pliku DXF lub wyeksportowa¢ wspotrzedne do pliku ASCII
w celu dalszej obrobki.

Istnieje opcjonalny modut Makro, stuzgcy do zautomatyzo-
wania analiz w przypadku narzedzi powtarzalnych i kontroli
seryjnej profilu. Dzieki niemu po nacis$nieciu jednego klawi-
sza uruchamiajgcego pomiar wszystkie czynnosci zwigza-
ne z wczytaniem profilu nominalnego, natozeniem na niego
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profilu rzeczywistego, poréwnaniem profili, analizg odchytek
i wydrukowaniem protokotu wykonywane sg catkowicie auto-
matycznie.

Protokét pomiarowy

Wyniki pomiaréw zostajg zapisane w protokole pomiarowym
(rys. 5) — dzieki niemu producent narzedzi moze potwierdzi¢
jakos¢ swoich wyrobéw. Poniewaz system obrébki obrazu po-
zwala na pomiar wielu parametréw w jednym punkcie/stopniu
narzedzia (wspotrzednych X i Z, katow, promienia naroza,
bicia promieniowego i osiowego), istnieje mozliwos¢ wyboru
istotnych (dla klienta) parametréow i zapamietania protokotu
w ustawionej konfiguracji (oczywiscie z uwzglednieniem wy-
miaréw nominalnych i odpowiadajgcych im toleranciji).

Rys. 5. Protokét pomiaru narzedzia

Wyniki moga by¢ przedstawione w formie tabelarycznej lub
graficznej. Protokét moze zawieraé zdjecia, np. pokazujgce
ksztatt profilu, jego wymiary i odchyiki albo widok pomiaru
zuzycia czy rzeczywistej geometrii ostrza wraz z naniesiony-
mi wymiarami.

Pomiar sciernic

Przyrzady »smarTcheck« i »smile« wyposazone w drugg
kamere mogg stuzy¢ nie tylko do pomiaru i kontroli narze-
dzi, lecz takze do pomiaru $ciernic. Standardowo w obu
urzgdzeniach znajduje sie modut zawierajgcy filtr mikrowto-
skowy, eliminujgcy z obrazu partykuty zwigzane z zanie-
czyszczeniami sciernicy. W rezultacie otrzymuje sie czysty,
zwymiarowany profil $ciernicy z uwzgledniong odchytkg bicia
promieniowego, a wiec informacje, jaki profil jest odwzoro-
wany w materiale.

* ok ok

Opisane w artykule przyrzady stanowig idealne rozwig-
zania do kontroli narzedzi po ostrzeniu. Majg zastosowanie
zarowno w zaktadach regenerujgcych narzedzia czy ostrzal-
niach, jak i w firmach zajmujgcych sie profesjonalng produk-
cja narzedzi skrawajgcych. Przyrzady mogg sie znajdowac
bezposrednio przy maszynie, nie wymagajg zapewnienia
specjalnych warunkéw $rodowiskowych i doskonale sie
sprawdzajg w bardzo szybkiej kontroli pojedynczych para-
metrow ostrza, a takze w kompleksowej, doktadnej kontroli
geometrii praktycznie kazdego narzedzia.
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