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Turning your world

BALANCED CUTTING
VYVAZENE REZANI



UvoD

Vyvazené fezani je proces soucasného obrabéni se dvéma revolverovymi hlavami.

Princip této operace je zalozen na vyrovnavani obrabécich sil kazde hlavy.

Pri obrabéni s jednou revolverovou hlavou plisobi obrabéci sila jako paka na dil a
vytvari vibrace. Pokud vsak obrabéji dvé revolverové hlavy soucasné, obrabéci sily se

vyrusi, coz umoznuje snizit vibrace a zvysit vylozeni soucasti.

Vyvazené rezani lze pouzit pri frézovani i soustruzeni. V pripadé soustruzeni Ize rychlost

posuvu zvysit az na dvojnasobek.

Tato aplikace pro CNC soustruhy je velmi uzite¢na u dil(, jako jsou hfidele nebo stihlé
geometrie. V pripadé CMZ, zakaznici, kteri tento proces vyuzivaji nejvice, jsou ti, kteri
pochazeji z automobilového priimyslu nebo ze sektoru vybaveni. Prikladem vyvazeného
rezani je hrubovani a polodokoncovani kratkych hrideli pro prevodovky pro

vysokozdvizné voziky.

Vyvéazené rezani lze provadét pomoci soustruhli rady CMZ TX, a to jak Y2 (2 revolverové

hlavy), tak Y3 (3 revolverové hlavy).




vamz

Vyvazeneé rezani

Objevte, jak obrabét s vétsimi vylozenimi diky vyvazenému fezani. Pouziti dvou nastroju
kompenzuje fezné sily a umoznuje vam obrabét dale od sklicidla. Tato aplikace je k

dispozici pro vSechny nase vicerevolverové soustruhy rady TX.

Vyvazené soustruzeni

Pri obrabéni s jednou revolverovou hlavou by doporuceny presah nemél byt vétsi nez
3-4nasobek prliméru soucasti. Pokud je presah dilu delsi nez sila vyvarena nastrojem,

zpUsobi ohnuti dilu, coz zplsobi vibrace a velmi Spatny soustruzeny povrch.

3xD OK
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Over 3xD NOT OK

Pokud jsou vsak k provedeni stejné operace pouzity dva nastroje, sily jsou kompenzovany

a Ize pouzit delsi vylozZeni.

vVeMmz
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Vyvazené rezani ma také vice vyhod

1. Pokud oba nastroje fezou soucasné, lze fezny posuv zdvojnasobit.

2. Pokud se mezi dvéma nastroji pouzije mala mezera, jeden nastroj muze hrubovat

a druhy dokoncovat.
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Vyvazené frézovani
Myslenka vyvazeného frézovani je stejna jako u soustruzeni. Pokud se frézovani provadi s

jednou revolverovou hlavou mimo sklicidlo, frézovaci sila vyvine ohybovou silu na soucast
a ta bude vibrovat.

Pokud jsou vsak k provedeni stejné operace pouzity dva nastroje, budou tyto ohyboveé sily
kompenzovany a nedojde k zadnym vibracim.

Je dulezité zminit, Ze tento proces se nedoporucuje, pokud jsou vyzadovany tésné
tolerance, protoze je obtizné zjistit, jak moc se kazdy nastroj opotrebovava, zejména v
pripadé frézovani.
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PRIKLAD PROGRAMOVANI

Existuje nékolik zplsobd, jak naprogramovat vyvazené rezani. Je dilezité postarat se o

synchronizaci, aby bylo zajisténo, Ze obé véze budou fezat soucasné.

1/ BALANCE CUTTING CODE (G68/G69)

G68 aktivace vyvazeného rezani

G69 deaktivace vyvazeného rezani

|
G68 bude synchronizovat zacatek posuvu, ale program musi byt v kazdé
draze stejny.

00001 00001

M901P13 M901P13

T101 (ROUGHING) T101G99 (ROUGHING)
5052000 M331
G965200GI9F0.2M3M18M403

M303

GOX30Z2 GOX30Z2M18M403
G68 G68

G71U3.5R05 G71U3.5R05

G71 P10 Q20 U0.1 WO.1 F0.6 G71 P10 Q20 U0.4 W0.1 FO.6
N10 GOO X22.3 N10 GOO X22.3

GO1 Z-27 GO1Z-27

X23 X23

Z-1324 7-132.4

X26 X26

N20 X30 N20 X30

G69 G69
GOG53X-352250Y0 GOG53X-35Z250Y0
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2 / SYNCHRONIZACE MEZI KANALY

V tomto pfipadé musi byt program napsan pouze v jedné cesté. Pro kazdy kanal existuji
rizné kody. Jeden kanal je hlavni (master) a druhy podfizeny (slave).

Pro osy X,Y,Z
1 3 M413 M423
2 1 M411 M421
3 2 M412 M422
Pro osu C
1 2 M414 M424
2 1 M414 M424

Oba kanaly musi byt synchronizovany cekacim kodem MXX pred a po. G31 je
treba zapsat do podfizeného kanalu po dokonceni synchronizace




PATH L (Vpravo nahofe)

00001

M901P13

T101(ROUGHING)

G50S2000
G965200G99F0.2M3M18M403
M303

G0X30Z2

M902P13
M413(SYNCHRO-1-3 BALANCE CUTTING)
GX22.5

G1Z-27F0.6

GOX30

Z2

GO0X22.3

G1Z-27

X23

G1Z-132.4

G1X26

GOX30

M423(CANCEL SYNCHRO 1-3)
M903P13

GO0G53X-35Z250Y0

vemz

PATH D (Spodni hlava)

00001

M901P13
T101G99(ROUGHING)
M331

G0X30Z2M18M403
M902P13

M903P13
G31
GO0G53X-35Z250Y0
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3 / SYNCHRONIZACNIi KODY MEZI KANALY

V kazdém kanalu bude zapsan stejny program a zacatek kazdého priichodu bude

synchronizovan synchronizacnim kédem M9XX.

PATH L (Vpravo nahore)

00001;

M901P13

T101 (ROUGHING)
G5052000
G965200G99F0.2M3M18M403
M303

GOX30Z2
M902P13

GX22.5
G1Z-27F0.6

GOX30

Z2

M903P13

GOX22.3

G1Z-27

X23

G1Z-132.4

G1X26

GOX30
GO0G53X-35Z7250Y0

Path D (Spodni hlava

00001;

M901P13

T101G99 (ROUGHING)
M331

G0X30Z22M18M403
M902P13

GX22.5

G1Z-27F0.6

GOX30

Z2

M903P13

G0X22.3

G1Z-27

X23

G1Z-132.4

G1X26

GOX30
GO0G53X-35Z250Y0

| 10



Balanced cutting can be done in all our series equipped with live tooling:

TX SERIEs

Y2 QUATRO



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

Wwww.cCmz.com



