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UPICHOVANI OSOU Y

CNC soustruhy obvykle zpracovavaji ty¢e a upichnuti je kli¢ova operace pro dokonceni
soucasti. Je to malé procento doby cyklu, ale jeho porucha zpiisobi prostoje pfi resetovani
a s nejvetsi pravdépodobnosti dojde ke ztraté soucdsti s jiz ptidanou hodnotou. To je
davod, pro¢ je bezpecnost v procesu upichu velmi dulezita

Material tvofi zna¢né procento nakladii na komponenty. Aby nedochazelo k velkému
plytvani materidlem na fezu, jsou ¢epele obvykle velmi tenké a dlouhé, coz Casto vede k
vibracim a Spatné povrchové tipravé. Jedinym feSenim je snizit vylozeni néstroje, aby se
minimalizoval nezadouci G¢inek; zkraceni vSak omezuje upichovani vétsich praméru.

Aby spolecnost Sandvik Coromant pfekonala tuto vyzvu, vyvinula novou koncepci, ve
které pouziva prvek, ktery se tradicné pouziva pro frézovani, osa Y stroje pro utiznuti
soucasti. Pouhou zménou sméru fezu se jim podafilo zvysit odolnost proti pruhybu, coz
umoznuje delsi vylozeni a rychlejsi fezné podminky, protoze sila smétuje k ose nastroje.
Zlepsena je také kvalita upichovaného povrchu.

V CMZ tuto aplikaci povazujeme za docela zajimavou pro pouziti v nasich strojich; proto
jsme stroje pro tento Ucel ptipravili. Tento dokument vam poskytne vSechny informace,
které potiebujete k nastaveni nastroje a programu na vsech nasich CNC soustruzich, za
ptedpokladu, Ze jsou nakonfigurovany s osou Y.
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Koncepce nastroje

Jak jiz bylo zminéno dfive, pouha zména sméru fezani zlepSuje moznosti pro upichovani.

V tradi¢nim pfistupu je posuv rovnobe€zny s osou nastroje. Posuvova i fezna sila
vytvareji ekvivalent, ktery je smérovan diagonalng. Toto je nejslabsi misto nastroje po
Sifce fezné desticky. Jedinym feSenim, jak omezit jeho negativni vliv, je zkraceni
vyloZeni nastroje, coz omezuje maximalni pramér, ktery miizete upichovat.

Pokud se pouzije najezd v ose Y, smér posuvu je 90 stupiiti od osy nastroje; jinymi slovy,
vstupuje zepiedu. Ekvivalentni sila je v tomto pfipadé téméf rovnob&zna s osou nastroje.
Smér ekvivalentni fezné sily je zodpovédny za vSechna zlepSeni v Casti osy Y, protoze
zvySuje odolnost proti prihybu 6krét ve srovnani s tradi¢nim ptistupem. Leps$i odolnost
znamena, ze lze pouzit delsi Cepele a také rychlejsi fezné podminky. Skutecnost, ze se snizi
vibrace, vede k lepsi kvalité povrchu a snizeni hluku v procesu upichovani.

Osa nastroje.

Osa nastroje.

Tradi¢ni upichovani (nahofe) - Upichovani osou Y (dole).
Obrazek s laskavym svolenim Sandvik Coromant.
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Mg¢jte na paméti, Ze soustruh musi byt vybaven osou Y. V na$i sérii jsou nabizené moznosti
osy Y nasledujici

CMZ SERIES ZDVIH OSY Y (MM)
TA +60/-40
TD +80/-60
TTL +45/-45
X +40/-40

Pohyb v ose Y je mozny u v§ech modelt strojit CMZ

Nastaveni

Jak si Ize predstavit, tato aplikace vyzaduje investice. Dobrou zpravou vsak je, Ze jak
britova desticka, tak drzak nastroje jsou stejné, jaké by byly pouzity v tradi¢nim procesu
upichovéni soucasti. Pokud jiz pouzivéate bfitové desticky Sandvik. Méni se pouze cepel.

Montaz:

Bfitova desticka je upevnéna v Cepeli pomoci elastického upnuti jako u tradi¢niho ptistupu.
Je dulezité spravné namontovat biitovou desticku, jak je zndzornéno na obrazku nize.

Tradi¢ni osazeni destickou (nahofe) - osazeni pro pohyb v ose Y (dole).
Obrazek s laskavym svolenim Sandvik Coromant.
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Cepele jsou dodavany s vnitinim ptivodem chladici kapaliny, proto se diirazn¢ doporucuje
drzak nastroju také s vnitinim ptivodem chladici kapaliny. CMZ vas miiZe provést vybérem
drzéaki néstrojii pro vas proces.

Dulezita je také orientace vietena. V zavislosti na tom, jak nastroj namontujete, se bude
pouzivat CW nebo CCW jako v jakémkoli jiném soustruznickém procesu, jen bud’te
opatrni, protoze se koncept méni od tradi¢niho pfistupu. Nize uvedeny diagram ukazuje
ptiklad pouzivajici M3 a upichovéni ve sméru z Y zdporné na Y kladnou. Tento ptiklad
bude naprogramovan pozd¢ji v tomto dokumentu. Pokud se maji obrabét velké priméry,
doporucuje se obrabét na kladné strané Y, protoze je k dispozici vétsi zdvih osy.

iy Mavement
xX=0

Spindle orientation in Y axis approach

Prednastaveni:

Jak bylo vysvétleno dfive, hrot nastroje je odsazen o 7 mm od osy ndstroje. Toto posunuti
déla proces prednastaveni trochu jinym. Néstroj je tfeba posunout ru¢né na Y +7 nebo -7
(podle toho, jak je namontovan) a poté se lze dotknout osy X a Z. Pokud tento postup
nedodrzite, namétené hodnoty nebudou spravné.
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Nastroj v Y=0

Nastroj v Y=-7

!

4 ™
Poznémka:
Doporucuje se dotknout se ¢tverce blize jedné strany, jak je vidét na obrazku vyse,
jinak se ¢epel mize dotknout téla sondy a zptsobit chybné méfeni.
Cepel je dod4véana s ndkresem znazorfiujicim diilezité rozméry.
. J

Prednastaveni v ose X
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Programovani

Upichnuti soucasti je obecné naprogramovano s konstantni feznou rychlosti (G96), tato
zména rychlosti je obvykle spojena s polohou osy X, tak jak se pouziva pii soustruzeni.
Abychom umoznili konstantni feznou rychlost v ose Y, v CMZ jsme vyvinuli dva M kody,
které vam umozni snadno piepinat z X na Y.

M398: Aktivovani G96 pro osu Y.
M399: Aktivovani G96 pro osu X (vychozi nastaveni po zapnuti stroje).
!

r B
Poznamka:

¥ Programujte tyto kody pfed G96 v samostatném bloku.
¥ Pred zrusenim M398 naprogramujte G97.

¥ Na strojich TA/TD lze pro stejny ucel pouzit M206/M207.
39 >

Priklad obrabéni

V tomto piikladu budeme oddé€lovat soucast z nerezové oceli (316L) z ty¢e P40mm na stroji TA
s G kody “A” a bez pienosu soucasti.

N10 (upich osou Y)
T0606 (upichovaci nastroj)
G54

M81

G5052200
G97M3S500

G0Z-46

G0X50Y0

Y-25

GOX0

M398 (G96 pro osu Y)
G96G99S140M3
G1Y-15F0.2
G1YOFO0.08

GO0Y-25

G0X45

G97S51500

M399 (G96 pro osu X)
M5
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V tomto ptikladu budeme oddélovat soucast z nerezové oceli (316L) z ty¢e @40mm na
stroji TA s G kody “A” a s pfenosem soucasti.

N10 (upich osou Y)

T0606 (upichovaci nastroj)
G54

M81

G50S2200

G97M3S500

M211 (otevreni protivretena)
M34 (synchronizace vreten)
G0B10

G98G1B-20F100

M210 (upnuti protivretena)
G0Z-46

G0X50Y0

Y-25

GO0X0

M398 (G96 pro osu Y)
G96G99S140M3
G1Y-15F0.2

G1YOFO0.08

GO0Y-25

G0X45

M40 (kontrola upichnuti)
G4X1

G53G0B0

M36 (ukonceni synchronizace vreten)
M97S1500

M399 (G96 pro osu X)

M5



SINGLE -TURRET LATHES

TA SERIES 7

Z640 MODEL Z1100 MODEL

TD SERIES i

Z800 MODEL Z1350 MODEL Z2200 MODEL Z3200 MODEL

MULTI-TURRET LATHES

TX SERIES g .

TX66 MODEL TX52 MODEL

TTL SERIES A

TTL66 MODEL TTL52 MODEL
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CMZ Deutschland GmbH
Holderackerstr. 31

70499 Stuttgart (Germany)
Tel. +49 (0) 711 469204 60
info-de@cmz.com
www.cmz.com

CMZ France SAS

Parc Technologique Nord
65, Rue Condorcet

38090 Vaulx Milieu (France)
Tel. +33 (0) 4 74 99 03 22
contact@cmz.fr
Wwww.cmz.com

CMZ ltalia S.r.l.

Via Arturo Toscanini 6
20020 Magnago (Mi) Italy
Tel. +39 (0) 331 30 87 00
info-it@cmz.com
www.cmz.com

CMZ Machinery Group S.A.
Azkorra s/n.
48250 Zaldibar (Spain)
Tel. +34 94 682 65 80
info@cmz.com
www.cmz.com

CMZ UK Ltd.

6 Davy Court

Central Park

Rugby
CV23 0UZ (United Kingdom)
Tel. +44 (0) 1788 56 21 11

info-uk@cmz.com

www.cmz.com

CMZ Machine Tool Manufacturer, S.L.
Azkorra, s/n.
48250 Zaldibar (Spain)
Tel. +34 946 826 580
info@cmz.com
WWW.cmz.com
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