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Trzy rodzaje stotu roboczego

NUMERYCZNE CENTRUM | Precyzja w skrajnych warunkach obciazeniowych

Ares zostat zaprojektowany tak, aby zoptymalizowaé
stosunek wytrzymatosci do masy catej maszyny. Pozwala
to na uzyskanie maksymalnych predkosci i przyspieszen

z zachowaniem najwyzszej sztywnosci i niezawodnosci.

Tomasz Bogacki

Piecioosiowe numerycznie sterowane
centrum ARES to jedna z nowszych pro-
pozycji nalezacej do SCM Group wtoskiej
firmy CMS. Opracowane zostato jako ma-
szyna uniwersalna przeznaczona do roz-
nych zastosowan w przemysle drzewnym.
Patrzac od strony konstrukcyjnej, jest to
centrum bramowe, z tym, Ze brama nie
przesuwa sie po prowadnicach zamonto-
wanych bezpo$rednio na posadzce hali
produkcyjnej, lecz na dwdch stalowych
belkach wspartych na réwniez stalowych
stupach. W $wietle tej przestrzennej kon-
strukeji umieszczono stét roboczy, ktory
w zaleznosci od potrzeb moze by¢ podzie-
lony na dwie niezalezne strefy robocze
oddzielone specjalng przegroda. Pozwala
ona na bezpieczny zatadunek i roztadu-
nek jednej strefy, podczas gdy na drugiej
przebiega proces obrobczy.

Zoptymalizowany stosunek
wytrzymatosci do masy

Juz w fazie projektowej CMS korzysta
z wyrafinowanego programu, ktéry ana-
lizuje i testuje obcigzenia dynamiczne
poszczegdlnych elementéw konstrukcji.
Pozwala to na precyzyjny dobor jej para-
metréw wymiarowych, jak réwniez sys-
teméw odpowiedzialnych za ruch wzgle-
dem poszczegdlnych osi, czyli prowadnic
i uktadéw jezdnych. Catos¢ zostata tak
zaprojektowana, aby zoptymalizowaé
stosunek wytrzymatosci do masy catej

konstrukcji. W potaczeniu z wysoko-
wydajnymi serwonapedami pozwala to
na uzyskanie maksymalnych predkosci
iprzyspieszen z zachowaniem najwyzszej
sztywnosci i niezawodno$ci. Ta skompli-
kowana procedura projektowa prowadzi
do powstania konstrukcji typu monoblok
charakteryzujacej sie duza sztywnoscig
i stabilnoscig. Jest ona realizowana w celu
zapewnienia jak najwigkszej mocy ope-
racyjnej maszyny, a takze geometrycznej
doktadno$ci w trakcie obrobki z duzymi
predkosciami i w skrajnych warunkach
obcigzeniowych.

Ares produkowany jest w kilku wa-
riantach wymiarowych rézniacych sie
zakresem pracy wzgledem osi X, jak i Y.
W pierwszym przypadku dostepne s3 ma-
szyny, dla ktoérych parametr ten wynosi:
3600, 4800 i 6000 mm. Z kolei w drugim
moze on mierzy¢ 1800 lub 2600 mm.
W sumie daje to nam sze$¢ mozliwo$ci
konfiguracyjnych zwigzanych tylko z za-
kresami obrébezymi.

Zakres pracy wzgledem osi Z jest jed-
nakowy dla wszystkich wspomnianych
wyzej wariantéw i mierzy 1000 mm. Na-
tomiast dla obrotowych osi B i C parametr
ten wyrazony jest w stopniach i wynosi
odpowiednio +120°1 +270°.

W opcji stét obrotowy
iwahadtowy

Dodajac do tego rézne wersje stotu robo-
czego oraz modele mozliwych do zain-

stalowania jednostek obrobczych, otrzy-
mujemy co najmniej kilkanascie wersji
maszyn dostosowanych do indywidual-
nych potrzeb klienta.

W standardzie dostepne sg trzy ro-
dzaje stotu roboczego, czyli standardo-
wy stalowy, podci$nieniowy rastrowy
i belkowy. W powierzchni pierwszego
wykonane s3 otwory rozmieszczone na
planie siatki o wymiarach 600 x 300 mm.
Wzdtuz dwoch bokéw krétszych oraz
tylnego zainstalowano system rynien
transportowych stuzacych do zdmu-
chiwania trocin powstatych w trakcie
obrobki do wlotéw centralnej instalacji
odpylajacej.

Z kolei stot rastrowy wystepuje row-
niez w trzech wersjach réznigcych sie
przede wszystkim zastosowanym do
ich wytworzenia materiatem oraz przy-
jetymi rozwigzaniami technicznymi.
Pierwszy w katalogu znajduje si¢ stot
z powierzchnig roboczg wykonang z pty-
ty aluminiowej o grubosci 30 mm z kla-
sycznymi rastrami.

Nastepny posiada blat zrobiony
z wielowarstwowego kompozytu. Jako
trzeci figuruje réwniez aluminiowy
stot, ktdry oprocz rastrow posiada takze
poprzeczne szczeliny w ksztatcie litery
,T”, ktére umozliwiajg szybkie i pewne
mocowanie szablonéw lub wykorzysta-
nie tradycyjnych mechanicznych urzg-
dzen zaciskowych. W pakiecie wyposa-
zenia opcjonalnego uwzgledniono takze
takie rozwigzania jak stoty obrotowe
czy wahadtowe.

Na portalu bramy zainstalowano
suport, na ktorym zamontowane sa
jednostki obrébcze. Do dyspozycji po-
tencjalnego klienta sa trzy rodzaje agre-
gatow. Pierwszy, oznaczony symbolem
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W fazie projektowej centrum Ares wykorzystano wyrafinowany program, ktéry analizuje i testuje

PX5 to chtodzona cieczg jednostka fre-
zujaca, ktora wystepuje w dwoch wer-
sjach réznigcych si¢ mocg. Moze ona
wynosi¢ 12 lub 15 kW. Elektrowrzeciona
te pracujg z ptynnie regulowang pred-
koscig obrotowg w zakresie od o do 24
000 obr./min. Obydwie wyposazone sg
w uchwyt typu HSK 63F. Druga mozli-
wo$¢ to czteroosiowe, trzywyjsciowe
elektrowrzeciono R3.

Jedno z wyj$¢ posiada moc 12 KW
i uchwyt HSK 63F. Pozostate dwa nape-
dzane sg silnikami o mocy 9 kW i zasto-
sowano w nich uchwyty typu ETS 32.
Predkos¢ obrotowa pracy wszystkich
trzech wyj$¢ jest jednakowa i wynosi
réwniez 24 000 obr./min.

Trzeci wariant to rozwigzanie
opcjonalne bedace potgczeniem elek-
trowrzeciona frezujgcego i agregatu
wiertarskiego GF. Ten ostatni zbudowa-
ny by¢ moze w oparciu o 5 lub 9 wrze-
cion pionowych i dwa dwuwyjsciowe
wrzeciona poziome.

Z elektrowrzecionem wspodtpracuje
standardowy, o$miomiejscowy maga-
zynek narzedzi przemieszczajacy sie
wzdtuz osi X.

Dwustronny naped bramy

Odlegto$¢ miedzy osiami poszczegol-
nych uchwytéw magazynka wynosi 80
mm. Pozwala on na przechowanie narze-

obcigzenia dynamiczne poszczegélnych elementéw konstrukcji.

dzi, ktérych maksymalna $rednica nie
przekracza 400 mm, natomiast dtugosé
200 mm. Z kolei ciezar jednostkowy nie
moze by¢ wiekszy niz 3 kg. W pakiecie
wyposazenia opcjonalnego znajdujg si¢
takze magazynki mieszczace 4, 7 lub
16 sztuk narzedzi. Rozstaw osiowy ich
uchwytoéw wynosi odpowiednio 160, 122
1117 mm. Mozna w nich zamocowac frezy
o maksymalnych srednicach mierzacych
400, 260 i 200 mm. Moga by¢ one takze
ciezsze niz dopuszcza wersja standardo-
wa magazynka, poniewaz moga wazy¢
maksymalnie 5 lub 6 kg.

Przemieszczajaca si¢ wzdtuz osi X
brama wyposazona zostata w dwustron-
ny, zsynchronizowany naped przekazy-
wany za pomocg systemu helikalnego,
czyli listwy zgbatej i zgbatki.

Ten sam rodzaj przeniesienia napedu
zastosowano w przypadku osi Y. Z kolei dla
osi Z zastosowano klasyczne rozwigzanie
bazujace na Srubie z nakretka toczna.

Maksymalne predkosci posuwu dla
o0si XiY wynosza 80 m/min natomiast dla
Z jest to 70 m/min. W przypadku osi Bi C
predkos¢ ta to maksymalnie 9000°/min.

Bardzo istotng cechg tego centrum
jest fatwy montaz, niewymagajacy spe-
cjalnego fundamentowania. W prak-
tyce wystarczy do tego posadzka, kto-
rej grubo$¢ musi wynosi¢ minimum
100 mm.

Druk na drewnie o rozdzielczosci 300 dpi

ZNAKOWANIE | KODOWANIE | Systemy stacjonarne i mobilne

Drukarka U2 Mobile wykorzystuje w praktyce innowacyjng
cieplng technologie drukowania TlJ. Zastosowano

w niej takze system DSND bazujacy na podwaéjnej dyszy,
przetaczanej w razie koniecznosci.
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Firma Anser z siedziba na Tajwanie jest §wia-
towym liderem dostarczajgcym rozwigzania
stuzagce do przemystowego znakowania,
opisywania i kodowania roznego rodzaju
produktéw. Jej wytacznym przedstawicielem
w Polsce jest przedsiebiorstwo FMK z Kowar.

Podwéjna przetaczana dysza
Rozwigzania stuzace do bezposredniego
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znakowania produktéw lub tez ich opa-
kowan z wykorzystaniem drukarek atra-
mentowych sktadaja sie z r6znego rodzaju
systeméw atramentowych do wszelkich
zastosowari, rozwigzan bazujacych na
technice stemplowania oraz urzadzen
natryskowych do oznaczania brakow pro-
dukcyjnych. S3 to zaréwno systemy sta-
cjonarne, jak i mobilne.

Wsrod systeméw  wykorzystujacych
w praktyce drukarki atramentowe na
szczegblng uwage zastuguje uniwersalne
i przenosne urzadzenie oznaczone sym-
bolem U2 Mobile. Wykorzystuje ono inno-
wacyjna cieplng technologi¢ drukowania
TIJ (Thermal Inkjet Printing Technology).
Zastosowano w nim takze system DSND
(Dual Switchable Nozzle Design) bazu-
jacy na podwojnej, przetaczanej w razie
koniecznosci, dyszy. W swojej klasie jest
to unikalne rozwiazanie oferujace naj-

wyzsz3 jako$¢ druku z rozdzielczo$cia na
poziomie 300 dpi. Predkos¢ drukowania
dostosowuje sie automatycznie do pred-
kosci przesuwu reki. Maksymalnie, przy
najwyzszej rozdzielczosci, jest to 76 m/
min. Przy nizszej rozdzielczosci predkosé
drukowania jest oczywiscie wyzsza. Z pa-
rametrem tym zwigzany jest takze cigzar
urzadzenia, ktory w tym przypadku jest
niewielki i bez naboju wynosi okoto jedne-
go kilograma. Przesuwanie U2 Mobile po
znakowanej powierzchni odbywa sie z wy-
korzystaniem systemu niewielkich rolek
zintegrowanych z korpusem. Sa one wy-
posazone w kolorowy pierscien stuzacy do
kontroli prostoliniowosci przesuwu. Z ko-
lei wygodny pistoletowy uchwyt zapewnia
pewne prowadzenie urzadzeniaijego staty
kontakt z podtozem.

Oprécz oznaczen literowych i cyfro-
wych, jak data, czas czy numer zmiany,
pozwala ono takze na drukowanie kodéw
kreskowych i 2D oraz logo firmy. Niezwy-
Kkle istotny jest fakt, ze moze ono druko-
wacé na réznych pod wzgledem gtadkosci
powierzchniach, nawet tak szorstkich jak
drewno. W tym przypadku stosowany jest
specjalny, odporny na promieniowanie UV
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U2 Mobile moze drukowaé na réznych
pod wzgledem gtadkosci powierzchniach,
nawet tak szorstkich jak drewno.

i wode atrament. Urzadzenie pozwala na
wykonywanie zaréwno nadrukéw czar-
nych, jak i kolorowych. Dzigki systemowi
szybkiej wymiany nabojéow przestawienie
sie na inny kolor lub atrament odpowiedni
do konkretnego materiatu lub powierzchni
jest niezwykle tatwe i szybkie. Cate ozna-
czenie moze sktadac sie z czterech wierszy
mierzgcych od 2,7 do 12,7 mm kazdy. W za-
leznosci od potrzeb moze ono by¢ zredago-
wane w jednym z dziewieciu dostepnych
jezykow. Sa to: angielski, francuski, nie-
miecki, hiszpariski, portugalski, rosyjski,
koreariski, japoriski i chiriski.

Kieszonkowa zdalna klawiatura IR
Bardzo wytrzymata obudowa oraz wspo-
mniany system szybkiej wymiany nabojow
atramentowych sprawiajg, ze U2 Mobile
nadaje si¢ doskonale do znakowania ele-
ment6w, ktére odbywa sie poza procesem
produkcyjnym. Trzeba przy tym zazna-

czy¢, ze temperatura otoczenia, w ktorej
mozliwe jest uzytkowanie drukarki zawie-
ra sie w przedziale od 5 do 40°C. Urzadze-
nie zasilane jest dwoma akumulatorami
typu Li-ion, a pojemno$¢ kazdego z nich
wynosi 3700 mAh. S3 one oczywiscie prze-
znaczone do ponownego tadowania, a ich
czas pracy wynosi siedem godzin. Czas
czuwania jest odpowiednio dtuzszy i oscy-
luje w granicach dziewigciu godzin.
Standardowymi rozwigzaniami umoz-
liwiajagcymi programowanie U2 Mobile s3
czytnik kart SD oraz kieszonkowa zdalna
klawiatura IR. Pierwszy system pozwala na
szybki i tatwy import danych z komputera
ijest jednoczesnie elementem stanowigcym
pamiec¢ U2 Mobile, w ktérej zapisa¢ mozna
do 999 réznych tekstow. Natomiast drugi
umozliwia programowanie bezposrednio
w hali produkeyjnej. W opcji przewidziano
takze urzadzenia stuzace do bezposred-
niego potaczenia drukarki ze skanerem ko-
déw paskowych lub waga. Zaprojektowane
oznaczenie widoczne jest na kolorowym
wyswietlaczu o przekatnej 2,8 cala, z pod-
$wietleniem LED. Programowanie odbywa
sie w sposob intuicyjny, a interfejs umoz-
liwia jego ciagty podglad. Drukarka wypo-
sazona zostala takze w system alarmowy
zbudowany w oparciu o $wiecgce diody. In-
formuje on operatora miedzy innymi o po-
ziomie atramentu, momencie rozpoczecia
drukowania, fazie procesu drukowania czy
wiaczeniu lub wytaczeniu klawiatury IR.



