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CNC soustruh SKT 28, zastupce ucelene rady tezkych |
soustruznickych center HYUNDAI-KIA

@ pii hrotové prdci, kdy je obrobek
upnut ve skli¢idle a jeSté je pode-
pfen konikem, mdZe byt jeho
hmotnost od 167,5 kg (SKT 25)
aZz po 1500 kg (SKT 460).
Zajimavym parametrem, ktery sice

u stroju této velikosti nebyvd rozho-

dujici, ale presto stojf za to se o ném

zminit, jsou maximdlni otdcky vre-
tena. T¢Zzké soustruhy HYUNDAI-

KIA jsou ve své kategorii na Spici

a béZn€ dosahuji na vretenu 2000

aZ 3600 ot.min’!. DuleZit&jsi neZ

maximadln{ otdcky je jist€ maximdaln{
kroutici moment, ktery se pohybu-
je v rozmezi 755 Nm (77 kg;m) aZ

2775 Nm (283 kgm).

Typickym stfednim predstavitelem
fady téZkych soustruhit HYUNDAI-

KIA je stroj SKT 28. Svou velikos-

CNC soustruznické centrum HYUNDAI-KIA SKT 28

Koncern HYUNDAI-KIA v sou-
¢asné dobé nabizi ucelenou Fadu
tézkych horizontalnich soustruhi
ve dvou, tFi nebo ¢tyfFosém prove-
deni. Jsou urceny pro maximalni
primér obrabéni v rozmezi od
300 do 660 mm, pricemZ nejveétsi
obéZny priamér ve sklic¢idle upnu-
tého obrobku miiZe byt od 620 do
875 mm. Typova Fada soustruhi
zahrnuje 7 hlavnich predstavite-
14, které sefazeny od nejlehéiho
po nejtézsi nesou oznaceni SKT
25, SKT 28, SKT 250M, SKT 400
a SKT 460. Z hlediska hmotnosti
se stroje pohybuji v rozmezi od 5,6 t
(SKT 25) do12 t (SKT 460).

TéZzké soustruhy jsou ureny pro
ndsledujici upinaci hmotnosti:
® pii pifirubovém obrdbéni, kdy je

obrobek upnuty pouze ve sklicidle

muZe byt jeho nejvétsi hmotnost 91

kg (u SKT 25) aZ 500 kg (SKT 460)

ti a hmotnosti je zhruba uprostied
tézké rady. Vyrdbi se ve tfech pro-
vedenich: zdkladni dvouosy, dvou-
osy prodlouZeny
a dvouosy pro-
dlouzeny s C osou
pro mimoosé opera-
ce. VSechna tfi pro-
vedeni maji shodny
upinaci pramér 255
mm a shodny vykon
na vretenu. LiSi se
v§ak maximdln{
délkou soustruZent,
kterd je pro SKT28/
SKT28L/SKT28LM:
720/1070/1000 mm.
Jednotlivé typy stro-
ji maji také rozdilny
maximdlni obé&Zny
pramér nad loZem,
ktery ¢ini 590, 590
a 650 mm, a ma-
ji 1 rozdilné otdc-
ky vietena 3000,
3000 a 3500 min-'.

Zdkladem stroje je tuhé litinové loZe. Povsimnéte si
60° ndklonu konstrukce, kterd usnadriuje obsluze stro-
Jje vyménu a kontrolu ndstroji

Odlisnd je i hmotnost soustruhd,
SKT28 vdzi 6,1 t, SKT28L md 8 t
a SKT28LM 8,1 t.

RYCHLY, VYKONNY, SNADNO
OVLADATELNY

Vysoce tuhé skiitiové loZe je zho-
tovené z jediného kusu litiny. Diky
60° sklonénému loZi je revolver sou-

noty 130 mm. UloZen{ vietena je zajiste-
no dvouradymi valeckovymi loZisky, coz
zvySuje presnost a tuhost stroje. ProtoZe
hlavn{ vieteno pracuje v Sirokém rozmez{
otacek, je tvar vieteniku navrZen tak, aby
dokézal minimalizovat tepelné deforma-
ce. Diky tomu je zarucena vysoka pres-
nost obrobeného povrchu i pfi velkych
feznych rychlostech. Pohyb v jednot-

Kulickovy Sroub s primo pFipojenym servomotorem

struhu umistén ve vysi oc{ obsluhy,
coZ je vyhodné zejména pfi kontro-
le ndstroji nebo pri jejich vyméné.
Otaceni revolveru zajistuje vysoce
dynamicky asynchronni elektromotor.
Revolverovd deska se zpeviiuje hyd-
raulicky pomoci presného systému ti{
ozubenych véncti. Upinaci sila dosa-
huje u SKT 28/28L 56,1 N (5,725 kg))
u SKT 28LM 44,3 N (4,52 kg)).

SKT 28 se miiZe pochlubit také robust-
nim vietenikem, ktery je mohutnéjsi nez
u konkurenénich strojii. Primér vietena
dosahuje u CNC soustruhu SKT 28 hod-

livych osdch zarucuji predepjaté kulic-
kové Srouby robustniho priméru, které
Jjsou ukotveny na obou svych koncich
ve dvojitych zavesech, cozZ dile zvysuje
tuhost pohybovych os stroje a soucasné
minimalizuje tepelné deformace. Kuli¢-
kové Srouby jsou ve vSech pohybovych
osdch primo spojeny se servomotorem.
Absence prevodového stupné pak pomd-
hd déle zvySovat presnost polohovani
stroje. Kromé toho jednolitd konstrukce
pohybového Sroubu zlepSuje dynamiku
a tuhost pohybovych os. ®

Stranu pripravil: /kuc/

Vyber vhodného
CNC obrabéciho
stroje, programovani
meéfricich sond

Zarputili staromilci programuji drahy
nastroji pro CNC obrabéci stroj stile zapi-
sovanim prikazi v G-kédu, pfimo na ovla-
dacim panelu stroje. Modernéji vybaveni
technologové skladaji Fadky G-kédu na PC
pomoci textového editoru, a ti nejprogre-
sivnéjsi vyuzivaji néktery z CAM systému.
Jaké jsou vSak mozZnosti programovani
méFicich sond?

USTAVENi OBROBKU

UZivatelé, ktefi sondu vyuZivaji pouze pro
ustaven{ obrobku pfed za¢dtkem obrdbéni, pro
nalezen{ nulového bodu a natocenf souradného
systému, si zpravidla vystaci s méficimi cykly
doddvanymi vyrobcem fidiciho systému. Tla-
¢itko vyvoldni sondy na panelu stroje a ru¢ni
kolecko umoZiiuji bezproblémové provedeni
pravé téchto velmi dileZitych rutin.

AKTIVNi KONTROLA PROCESU

Kontrola velikosti opotfebeni ndstroje v pri-
béhu obrdbéni, nastavovdni vice nulovych
bodti v jednom NC programu nezbytych pro
obrabéni vice dilcl na jedno upnuti, pfemé-
feni duleZitych rozmért pred zahdjenim dalsi
operace, automatickd zména korekce ndstroje
podle vysledkd méfent, to vSechno se skryva
pod sloZit€ vyhliZejicim terminem aktivni
kontrola procesu. Vétsinou jde o cinnosti,
které béZné déld operdtor stroje. Diky méficim
sonddm velkou &dst z nich miZe délat obrdabéci
stroj sam!

Firma Renishaw pro podporu téchto ¢innos-
tf vyvinula software nazvany Produktivity+.
Tato softwarova aplikace umoZiuje technolo-

govi jednoduse pomoci mysi definovat vlastni
méfici cykly.

Ocent ji zejména ti technologové, kteff progra-
muji CNC stroje na PC. Diky Productivity+ zis-
kdvaji moZnost programovat méfeni sondou stej-
né snadno jako programovat drahy kteréhokoliv
jiného ndstroje. Simulace méfeni na obrazovce
a kontrola koliz{ sondy s obrobkem je samo-
ziejmosti stejn€ jako moZnost tisku naméfenych
dat na tiskdrnu nebo do externitho pocitate. NC
program vytvoreny v jakémkoliv CAM systému
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PROTOKOL O MERENIi

Nékde se vyrdbéji dily prili§ velké na to,
aby mohly byt zméfeny na méficim stro-
ji, jinde se na pofizeni 3D méficiho stroje
teprve chystaji. JenZe poZadavky na promeé-
feni hotového kusu a predloZeni protokolu
o méfeni jsou stdle Castéjsi. Aplikace Pro-
ductivity+ plné podporuje tyto poZadavky.
Umoziiuje vyhodnotit skutecny geometricky
rozmér méfeného prvku, porovndni nameére-
nych ddajd s hodnotami vykresovymi a kon-
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Renishaw OMV — simulace mérent tvarové plochy

1ze importovat do aplikace Productivity+, doplnit
o meéfen{ a odeslat do paméti obrdbéciho stroje.
A méfeni bude fungovat napoprvé a spravné!

trolu prekroceni stanovenych toleranci. Tisk
naméfenych dat je jednou ze standardnich
funkeci tohoto softwaru.

Rozsifené moZnosti méfeni, méfeni vztahd mezi
jednotlivymi méfenymi prvky, vyhodnocent tichy-
lek tvaru a polohy, to jsou moZnosti, které nabiz{
software Renishaw OMV. UZivatel navic dostdva
zcela volnou ruku v ndvrhu vzhledu vystupniho
merového protokolu. Software Renishaw OMV
se zdd byt nejjednoduss cestou pro mefent trojroz-
mérnych tvarti pifmo na CNC obrabécim stroji.

POROVNANI TVARU S CAD MODELEM

Kontrola tvarovych ploch obrdabénych forem
pifmo na obrdbécim stroji jesté pred vyjmutim
ze stroje vyrazné usnadiiuje dokoncovani téchto
velmi drahych dilct. Software Renishaw OMV
umoznuje kontrolu tvaru obrobeného dilce
porovndnim s origindlnimi CAD daty. Na obra-
zovce PC vyberte plochu nebo prvek pomoct
mysi, systém vygeneruje program pro metent,
odesle data do obrabéctho stroje, nacte namete-
nd data a vyhodnoti je. Vysledkem je graficky
report v podob¢ tabulky, grafu se statistickym
rozloZenim chyb nebo barevné vyznacené oblas-
ti, ve kterych tvar neodpovidd CAD modelu.

Méfici sondy jsou velmi uZite¢né pro usta-
veni obrobku a sefizen{ ndstroju. Ale spole¢né
s vhodnym softwarem mohou znatelné zvysit
produktivitu prace a rozvinout potencidl ukryty
ve vasich obrdbécich strojich!

Vice informaci o sonddch, demoverzi softwaru
Productivity+, terminy semindtd a Skolent, to vse
ziskdte na emailové adrese: czech@renishaw.
com nebo na strankdch www.renishaw.cz.

Archiv tohoto seridlu a setfidéné www odka-
zy zmifiované v textu najdete na adrese www.
gibbscam.cz/cncprogramovani

Série ¢lankl navazuje na soutéZ Nejlepsi pro-
gramdtor CNC strojii 2005, na kategorii Zacd-
teCnik, kde méli tdcastnici moznost zcela zdarma
proniknout do tajl prace s CNC obrabécimi stro-
Ji, ru¢ntho NC programovdni a prace s CAM soft-
ware. V roce 2006 bude opét mozné se prihlisit,
vice informaci hledejte na strankach Technického
tydeniku. Tato kategorie je pod patronaci firem
Renishaw Brno a technology-support Praha.




