napedy i sterowanie

MODERNIZACJA - nowa przysziosé
dia sprawdzonych maszyn

Modernizacja stawia na sprawdzone rozwigzania techniczne.
Celem gruntownej renowaciji jest przywrocenie pierwotnego
stanu maszyny, a takZe dostosowanie jej do wymogow

dnia dzisiejszego i jutrzejszego. Nowy uktad sterowania
daje zupetnie nowe mozliwosci obrobki. Dowodem na to sg
zmodernizowane maszyny w firmie INTERMECH Sp. z o.0.
mieszczacej sie w Stalowej Woli, gdzie nowe urzadzenia
firmy HEIDENHAIN w szczegolny sposob tgczg ze soba
przesztos$é i przysziosé.

Firma INTERMECH Sp. z o.0. specjalizuje si¢ w produk-
cji zespotdéw do hydrauliki sitowej oraz réznych elementow
1 czegSci dla kolejnictwa. Ponadto zaktad wykonuje zlecenia
indywidualne w zakresie obrobki skrawaniem. W tym celu
dysponuje maszynami do obrobki zgrubnej i wykanczajace;.
Centra obrobcze HP 5 od kilkunastu lat wykonuja duze serie
precyzyjnych detali. Te wytrzymate maszyny odznaczajg sie
solidnym systemem mechanicznym, dlatego tez zdecydowano
si¢ na gruntowng ich renowacje. Priorytetem byto wyposaze-
nie tych sprawdzonych, tradycyjnych maszyn w nowoczesne
rozwigzania i znaczne rozszerzenie ich mozliwosci technolo-

gicznych. Remont mechaniczny zostat wykonany przez firme

NUE Pana Marka Kosinskiego, ktora bardzo doktadnie zna
budowe tych maszyn. Po naszej stronie pozostata modernizacja
uktadu sterowania. Scista wspotpraca wszystkich firm przyczy-
nita si¢ do sukcesu catego przedsiewziecia. W podobny sposob
zmodernizowano: trzy centra obrobcze HP 5 z wykorzystaniem
sterowania TNC 320; wytaczarki: 2A622 ze sterowaniem iTNC
530 w wersji cyfrowej, HWC 110 (maszyna wyprodukowana
w latach 50. ub.w.) ze sterowaniem TNC 320 oraz frezarke we-

gierska MFI 610 na tym samym sterowaniu. Obecnie wspdlnie
realizujemy kolejna modernizacje. Tym razem to tokarka SUJ
63 NC, ktéra bedzie wyposazona w sterowanie MANUALplus
620 firmy HEIDENHAIN.

Czynnik decydujgcy — optymalizacja obstugi

Wybor sterowania firmy HEIDENHAIN nie byt przypad-
kowy. Decydujacym czynnikiem okazata si¢ tatwos¢ obstugi
i niezawodno$¢ catego uktadu. Dzisiaj obrobka elementow jest
coraz bardziej ztozona, wigc bez zastosowania sprawdzonego
ukladu sterowania sprostanie precyzyjnej i wydajnej pracy staje
si¢ prawie niemozliwe. Firma HEIDENHAIN poprzez szeroki
asortyment sterowan, ktére moga wspoipracowac z napedami
cyfrowymi i analogowymi, gwarantuje mozliwo$¢ optymal-
nego doboru sprzetu. Indywidualnej obrobcee detalu sprzyja
réwniez tworzenie programu w jezyku dialogowym, zwanym
HEIDENHAIN-Klartext.

Stacje do programowania — spokoj i sprawnos¢
przy tworzeniu programu
W celu tworzenia programoéow w spokojne;j
atmosferze, a nie w sasiedztwie gltos$nych
maszyn istnieje mozliwo$¢ tworzenia pro-
gramOw technologicznych przy uzyciu
stacji do programowania HEIDENHAIN,
ktoére bardzo czesto wykorzystywane
sa w biurach projektowych. Opro-
gramowanie firmy HEIDENHAIN
"\ na komputery PC obrazuje prace
~ sterowania w czasie rzeczywistym
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TNC 530 wersja cyfrowa

1 daje mozliwos$¢ symulacji. Wazng zaletg jest takze wykorzy-
stanie bezptatnych opcji konwers;ji plikéw DXF. Dodatkowo po-
Iaczenie Ethernet zapewnia bezpos$redni transfer stworzonego
programu do maszyny.

Komfort pracy — bezpieczna ingerencja w proces obrobki

Obrobka wspotczesnych detali jest nadzwyczaj czasochtonna
1czgsto wykonywana w systemie trzyzmianowym. Podczas tak
dtugiej pracy istnieje prawdopodobienstwo uszkodzenia lub
peknigcia narzedzia i wystgpienia innych awarii. We wszyst-
kich tych przypadkach wymagana jest natychmiastowa i sku-
teczna reakcja operatora. Sterowania firmy HEIDENHAIN
stwarzajg ogromne mozliwosci. W prosty i jednocze$nie bar-
dzo bezpieczny sposoéb umozliwiajg reczng ingerencje w prze-
rwany proces, natomiast wykonanie gotowych detali znacznie
upraszczajg gotowe cykle technologiczne. W przypadkach awa-
rii sprzetowych nieocenione jest oprogramowanie TeleService,
ktére pozwala na zdalng diagnoze powstatej ustrerki, a przy
obrébee duzych detali wazne jest tworzenie programu bezpo-
Srednio przy maszynie. Obrobka zgrubna jest czesto procesem
mato zdefiniowanym i mozliwo$¢ napisania jednoosiowych
ruch6w narzedzia staje si¢ bardzo pomocna. (Programowanie
z Recznym Pozycjonowaniem — MDI ). W takich przypadkach
decydujace jest do§wiadczenie pracownikoéw oraz wyjatkowo
prosta i szybka obstuga uktadu sterowania.

Modernizacja - dodatni bilans ekonomiczny

Jeszcze pigé lat temu firma INTERMECH Sp. z o0.0. po-
siadala park maszynowy z ograniczonymi mozliwo$cia-
mi technologicznymi. Coraz wigksze wymagania klientow
i stale zwigkszajaca si¢ konkurencyjno$¢ na rynku przy-
czynity si¢ do decyzji o konieczno$ci modernizacji maszyn.
Dzisiaj Zarzad firmy jest bardzo zadowolony z osiggnie-
tych rezultatéw. Dzieki modernizacji wydajno$¢ obrobki
wzrosta o okolo 30%, a efekt wykonywanych prac jest po-
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Sterowanie TNC 320

réwnywalny z wynikami osigganymi na nowych maszynach.
Na przyktadzie INTERMECH Sp. z 0.0. mozna stwierdzi¢, ze
wlasciwie wykonana modernizacja jest dobra alternatywsg dla
zakupu nowej, czgsto bardzo drogiej maszyny. Wysoki poziom
przeprowadzonych prac gwarantuje koncowy sukces.

HEIDENHAIN
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e-mail: aps@apserwis.com.pl
tel. 22-863 97 37
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