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PRODUKCJA

NARZEDZIA POD KONTROLA

Rosnace wymagania rynku zmuszaja firmy produkcyjne do kontroli
dostaw. Obejmuje ona nie tylko materiaty czy komponenty sktadowe
czesci maszyn od poddostawcow, ale réwniez narzedzia skrawajace
uzywane w procesie obrobczym. Ma to miejsce szczegolnie w przypadku
narzedzi wielostopniowych, profilowych ksztattowych i specjalnych
przeznaczonych do produkcji kluczowych, skomplikowanych i drogich

elementow.
oprac. Michat Pawtowski

gczne ustawianie narzedzi i obrabianego przedmio-

tu oraz ich kontrola to czasochfonne, niepowtarzal-

ne operacje, podatne na bledy operatora. Uzycie

specjalnych przyrzadéw pomiarowych eliminuje

potrzebe recznego ustawiania narzedzia z uzyciem
zegarowych czujnikéw kontrolnych. Pomiary wykonywane
przez tego rodzaju maszyny sa szybkie i rzetelne, a prace
obrabiarki mozna automatycznie aktualizowac.

Do tego typu zadan przewidziany jest przyrzad se-
rii ,venturion”, standardowo przewidziany do usta-
wiania narzedzi. Ma on opcjonalne oprogramowa-
nia ktére pozwala zaadaptowaé urzadzenie réwniez
do sprawdzania i kontroli narzedzi skrawajacych.

Przyrzad venturion wyposazony jest we wrzeciono
A.CE. (Automatic Clamping Element), umozliwiajace
zacisk mechaniczny narzedzia. Jego konstrukcja pozwala
na szybka i doktadng zmiane narzedzi, a niezmienna sita
zacisku gwarantuje powtarzalno$¢ pozycjonowania w osi Z
na poziomie 1 um. W polaczeniu z bardzo czula i dokladna
optyka oraz przemys$lanym oprogramowaniem przyrzad
idealnie nadaje si¢ do pomiaru narzedzi specjalnych, ksztal-
towych, ustawiania rozwiertakéw nastawnych, ustawiania
glowic katowych, czotowych i innych przeznaczonych do
wytwarzania precyzyjnych elementéw, jak formy wtry-
skowe, matryce, wykrojniki. Znajduje tez zastosowanie
w przemysle lotniczym, motoryzacyjnym lub energetyce.
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POMIAR SREDNICY | PROFILU PROMIENIA

Zrédfo: Zoller

Oprogramowanie, w ktére zostat wy-
posazony venturion, zawiera kilka
przydatnych opcji. Standardowo ope-
ratora maszyny obrobczej w pomia-
rze narzedzia skrawajacego interesu-
je $rednica narzedzia powigkszona
o bledy zwiazane z jego zamocowa-
niem, biciem promieniowym zaréw-
no narzedzia, jak i oprawki, ewentu-
alng redukcjg systemu mocujace-
go itp. Sprawdzajac narzedzie

od producenta czy firmy rege-
nerujacej, nalezy w nim zmie-

rzy¢ $rednice (pomijajac ble-

dy jego zamocowania) zgod-

nie z zasadg Abbego, czyli po-
bierajac jeden punkt pomia-
rowy z krawedzi skrawajacej
znajdujacej si¢ po jednej stro-

nie, a nastgpnie drugi punkt
pomiarowy na przeciwleglej
stronie osi narzedzia. Do tego

celu venturion ma standardowo mozliwo$¢

Przyrzady ustawczo-pomiarowe serii ,venturion”

przejazdu poza o$ wrzeciona o 50 mm.




POMIARY NARZEDZI

Poréwnanie profilu rzeczywistego z nominalnym

Wymiarowanie profilu

Edycja protokotu pomiarowego

Inng ciekawa opcjg programowa tego przyrzadu jest
skanowanie i pomiar promienia. Program szczegé6lnie
przydatny przy sprawdzaniu frezéw kulistych majacych
szerokie zastosowanie przy produkeji np. form wtrysko-
wych. Pozwala on na ocene graficzng jakosci wykonania
profilu promienia narzedzia. Na wykonanie narzedzia
ijego poprawng prace wptyw ma nie tylko sam promien
ijego profil, ale réwniez jego potozenie wzgledem osi na-
rzedzia. Dlatego - oprocz wartosci promienia — program
oblicza réwniez istotne wspotrzedne poczatkowe X i Z
promienia, dzigki czemu mozliwa jest ocena jego bicia.

Wyznaczenie $rednicy narzedzia o nieparzystej licz-
bie ostrzy zwigzane jest z jego obrotem podczas po-
miaru. Na wynik pomiaru ma wig¢c wplyw bicie pro-
mieniowe narzedzia oraz bicie wynikajace z btedow
zamocowania. Do pomiaru $rednicy narzedzi o nie-
parzystej liczbie ostrzy dostepny jest program utatwia-
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jacy wyznaczenie tego parametru. Dodatkowo istnieje
przy tym mozliwo$¢ wyznaczenia bicia narzedzia na
jego czesci chwytowej i ewentualnej kompensacji przy
szacowaniu bicia promieniowego na samych ostrzach.

MODUL LASSO

Funkcja lasso, w ktérg wyposazono oprogramowanie
w venturionie, oraz wiazace si¢ z nig opcje umozliwiaja
automatyczny skaning zarysu wszelkich elementéw lub
narzedzi obrotowo-symetrycznych, ksztaltowych, pro-
filowych, ptytek skrawajacych i innych. Jego najczestsze
zastosowanie to kontrola narzedzi ksztattowych o ztozo-
nym profilu po ostrzeniu, odtwarzanie profilu narzedzia
zniszczonego lub z danych szczatkowych, tworzenie pro-
filu narzedzia z negatywu (np. tworzenie zarysu narzedzia
na podstawie skanu drewnianej listwy). Funkcja pozwala
na pomiar poréwnawczy z zarysem nominalnym wezy-
tanym z pliku CAD/DXF za pomoca wizualizacji odchy-
tek, a takze na przeprowadzenie szybkiej analizy zgod-
nosci wymiarowej wymiardw rzeczywistych wzgledem
wymiaréw nominalnych. Program umozliwia wykona-
nie rysunku konstrukcyjnego na podstawie pobranego
profilu, edycje i stworzenie kompletnego rysunku CAD
wraz z pelnym wymiarowaniem, a takze zapis w pliku
DXF lub eksport wspétrzednych do pliku ASCII w ce-
lu jego dalszej obrobki. W przypadku narzedzi powta-
rzalnych czy kontroli seryjnej profilu istnieje opcjonal-
nie modut Makro, ktéry pozwala na automatyzacje ana-
lizy. Wowczas po nacisnigciu jednego klawisza urucha-
miajacego pomiar wszystkie czynnosci zwigzane z wezy-
taniem profilu nominalnego, nalozeniem na niego profi-
lu rzeczywistego, poréwnaniem, analizg odchylek i wy-
drukiem protokotu odbywaja si¢ w pelni automatycznie.

TWORZENIE PROTOKOLOW POMIAROWYCH

Wszystkie wyniki z pomiaréw dokumentowane s za
pomoca protokotéw kontrolnych. Okno edycji protoko-
16w pozwala wybrac, ktére zmierzone parametry maja
by¢ widoczne na protokole, jak maja si¢ nazywac, jakie
sa wymiary nominalne i tolerancje. Konfiguracja pro-
tokotu przypisywana jest i zapamig¢tywana dla danego
narzedzia. Na protokole - oprécz informacji podsta-
wowych na temat mierzonego narzedzia, jego numeru,
zdjecia - wyniki moga by¢ przedstawione m.in. w for-
mie tabelarycznej lub jako wykresy, zdjecia lub zrzuty
ekranu. Kontroler narzedzia ma przejrzysty i doktad-
nie udokumentowany raport z pomiaréw narzedzia,
na podstawie ktérego moze przyja¢ narzedzie do pro-
dukeji lub odrzuci¢ i zgtosic¢ reklamacje do producenta.

Dazenie do automatyzacji procesow wytwarzania
spowodowane rosngcymi kosztami sity roboczej oraz
wymaganiami jako$ciowymi sprawia, Ze monitorowanie
tych proceséw staje si¢ nieuniknione. Dzigki stosowa-
niu odpowiednich przyrzadéw pomiarowych mozliwa
jest kontrola narzedzi w trakcie obrébki, co skutkuje
wzrostem produktywnosci, redukeja uszkodzen, elimi-
nacja brakéw i kolizji maszyny obrébczej, a dzigki temu
zmniejszeniem kosztéw produkeji.
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