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HYUNDAI-KIA MACHINE:

stredne fazké horizontdlne
centra novej koncepcie

9 Ing. Miroslav SUJA, foto Profika, HYUNDAI-KIA MACHINE

Na nasom trhu je v sucasnosti dostupny
novy rad tazkych obrabacich centier. Vy-
nikaju dynamikou, presnostou a vysokou
uzitkovou hodnotou. Su robustné, rych-

le a vdaka svojej povestnej spolahlivosti
vhodné do nepretrzitych prevadzok. Naj-
lepSim dokazom spolahlivosti a presnos-
ti strojov je ich nasadenie vo vyrobnych
linkach automobiliek HYUNDAI a KIA, kde
mnozstvo tychto strojov pracuje roky v ne-
pretrzitych prevadzkach.

Stredne fazké dvojpaletové centrd so k dispozicii v réznych velkostiach,
od rozmeru palety 400 x 400 mm [model HS 400). Obrébaf sa da&
obrobok s priemerom max. 650 mm a vyskou 650 mm, pri moximdlne;
vahe na jednej palete 500 kg.

Model HS 500 umoziivje na palete 500x500 mm obrdbat obrobky
s max. priemerom 800 mm a vyskou 850 mm. Najv&esi z radu HS mo-
del HS 630 umoziivje na kazdu z paliet s rozmermi 630 x 630 upndf
obrobok s priemerom 930 mm a vyskou 1100 mm.

Pri kongtrukcii stroja firma vyuziva dlhodobé know-how ziskané pri kon-
Strukeii @ stavbe predovietkym horizontalnych strojov. Horizontdlne
centrg radu HS so zalozené na spolahlivych technickych rieseniach
a osvedeenej kinematike. Vdaka tomu dosahuju stroje HYUNDAI - KIA
MACHINE stéle presnosti, vysoké rychlosti a predovietkym spolahli-
vosf.

Najdolezitejsie kinematické celky strojov sa pri kon-
$trukcii podrobujui ndroénym zdtazovym testom, si-

mulujicim zatazenie a cykly desatro¢nej nepretrzitej
prevadzky vo vyrobnych podmienkach.

Kazda z paliet je vybavend volitelne upinajicou kalibragnou zavitovou
plochou alebo klasickou paletou s presnymi ,T* drézkami. Na vymenu
paliet sa pouziva automaticky systém zalozeny na funkcii otogného me-
chanizmu. Cas vymeny paliet (viétane odpevnenia a spevnenia) je u HS
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400 iba 6 s! Styri kuzelové dosadacie plochy s vysoko vykonnym upino-
jucim mechanizmom zaru&uju, Ze vyrobcom deklarovant presnosf upnu-
fia i opakovant presnost upnutia palety, si stroje zachovavaju pocas ce-
lej Zivotnosti. V 3fan-
dardnom vyhotovenf
sa paleta indexuje
po 1°, mozno viak
pridaf aj sovislo stvr-
t0 os s plynulym po-
lohovanim 0,001 °.
V oboch pripadoch
je garantovand vyso-
k& presnost natoce-
nia. K oto&eniu pale-
ty o 90° potrebuje
HS 400 iba 2 s!

Model HS 630 vynikd extrémne tuhou koncepciou s pohyblivym sfojo-
nom. Stroj ma loze usporiadané do tvaru pismena T, kiorého zaklad je
odliaty z vysoko kvalinej tvarnej zliatiny. Vdaka tomu ma stroj vynikajice
charakteristiky tlmenia a dobre absorbuje mechanické vibrécie vznikajo-
ce pri fazkom a rychlostnom obrébani. Tiefo a iné osved&ené riesenia
zaisfujd vysokt dynamickt a tepelnt stabilitu stroja, nevyhnuini pre mo-
derné progresivne technolégie obrébania.



V standardnom vyhotoveni, vhodnom pre vietky progresivne metédy ob-
rébania maju stroje fepelne stabilizované vstavané vretend s otéekami

8 000 min" alebo do 12 000 min’.

Novy systém upnutia néstroja BIG Plus - BBT50
prispieva k zvyseniu tuhosti a presnosti upnutia nd-
strojov.
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Vo variante HS 5 000 m& stroj tepelne stabilizované vstavané vreteno
dosahujice v $fandarde otacky az 15 000 of.min”. Pre potreby vysoko-
rychlostného obrébania mozno objednaf vreteno (tiez tepelne stabilizo-
vané| dosahujice az 24 000 ot.min’. V oboch pripadoch je vo vretene
upinajuci kuzel HSK- A 63.

Centrum je 3fandardne vybavené velkokapacitnym standardnym refa-
zovym zdsobnikom pre 40 ndstrojov, pricom je mozné dodaf zdsob-
nik s kapacitou 60 a 90 ndstrojov. Ndstrojovy systém je velmi rychly,
automatické vymena z pozicie ndsfroj - ndstroj trva 1 s, z rezu do rezu
potom 4 s.

Horizontalne centrd rovnako ako ostatné stroje z produkcie HYUN-
DAIKIA st osadené vysoko presnymi a kvalitnymi linearnymi valivymi
vedeniami od prvofriednych svetovych vyrobcov. linedme vedenia sa
vyznaéujl neoby&ajnou presnosfou i spolahlivosfou, a to najmé pri nie-
kforych centrach vyuéivo]tjcich unikdatne technické riesenie, zalozené na
principe odlah&ovania pomocou tlakového vzduchu.

Vdaka odlah&ovaniu vzduchom si linedrne vedenie neustdle zachovava
svoju vysoku mechanickt presnost i dlhd Zivomost pri vysokych zafaze-
niach i velkych rychlostiach posunu. Navyze je foto riesenie ekologické,
lebo pri niektorych centrach nevyzaduje dodatogné mazanie a vysta&i
si so stélou tukovou népliou. V neposlednom rade je linedme vedenie
lepsie chrénené pred prienikom necistdf, a tym sa vyrazne zvyiuje Zi-
voosf uloZent.

Z technického hladiska ide o vysoko presné valeekové linedre vedenia
v friede G1 (najvyssia trieda presnosti po GO). Kompakiné $tvorradové
valeekové voziky s najvyssou friedou predpédtia V3 st vedené na profi-
lovych kalenych a brisenych vedeniach.

Obréabanie

Neoddelitelnou sic¢asfou pohybového apardétu su gulickové skrutky, kio-
ré vyraznou mierou ovplyviiujd presnosf, tuhost a spolahlivosf stroja. A
tejfo podskupine uzlov pohybového mechanizmu venuje HYUNDAIKIA
najvyssiu pozornost. Prefo sa vo vietkych osiach cenfra HS 630 stretne-
me (na oboch koncoch 3pecidlne ukotvenymi a predopnutymil s gulicko-
vymi skrutkami v friede C3 s priemerom 50 mm, v osi Y navyse s dvojitou
maticou, od svetového vyrobcu - firmy NSK (Japonsko). Maximdlne po-
volend tolerancia sdososti skrutky a matice, ktoré HYUNDAIKIA pripus-
fa pri montazi si vynitila nasadenie laserovych meracich technolégif.
Gulickové skrutky si samozrejme brusené a pohybujd sa po nich mo-
fice s vysokym stupiom predopnutia, na zabezpecenie vysokej tuhosfi
a presnosti. Specidlne mazivo urcené pre tento druh pohybowych skru-
tiek a navrhnuty mazaci systém potom zaisfujo minimélne zvySovanie
teploty gulickovych skrutiek pri trvalej prevadzke, na ktort je stroj kon-
strukene urceny.

Optimélna volba predopinace; sily a zaistenia jej stability, bola prvoro-
da tloha konstruktérov pri vyvoji centra HS630. Vdaka starostlivej volbe
predopinacich sil je stroj neoby&ajne presny. Dokonca aj bez priplatko-
vého priameho odmeriavania si zachovéva vysokd presnosf vo vietkych
prevadzkovych rezimoch a podmienkach. To umoZfivje vyrazne znizif
investiciu do stroja a z dlhodobého hladiska sa vyhnif i pripadnému
zvyseniu poruchovosti stroja z titulu pouZitia odmeriavacich pravitok!

Ako ku vietkym centram, i k typu HS630 pontka ich dodévatel - spolog-
nosf PROFIKA, s.r.o, unikdne riesenie zahriivjice CAM programovanie,
kontrolu kolizif, simulaciu obrdbania a celej kinematiky stroja a systém
riadenia obr&bania na ofoénom stole.

RieSenie je postavené na osved¢enom systéme
GibbsCAM, ktory napriek svojej konkurenénej
cene, jednoduchosti ovlddania a intuitivnemu uzi-
vatelskému rozhraniu podporuje mnohé funkcie
vlastné tym najdrahsim CAM rieSeniam.

Okrem vlasiného modeldra alebo importu dat z CAD systému cez 16z
ne exportné formdaty (IGES, Parasolid, VDA-FS, aj) i nativne formaty
(ProENGINEER, CATIA, ...) k tymto funkciam patri podpora NURBS
interpolécie a gravirovanie na obecnej ploche. Skratenie celého cyk-
lu pripravy technolégie a programovania bud uz nového dielu, alebo
iba uskutocnenia zmeny stvi-
siacej s Ciastocnou zmenou
suciastky alebo ndstroja je
natolko jednoduché, Ze ho
zvladne i menej kvalifikova-
nd a len kratko zaskolend
obsluha. Systém riadenia ob-
rébania na otognom stole

a moznosf préce s vlastnou
alebo importovanou databa-
zou odladenych procesov
vedie k fomu, Ze naprogramovanie a obrabanie niekolkych dielov i r6z-
neho tvaru spoloéne v jednom vyrobnom procese je otdzkou niekolkych
mindt a je maximdlne rentabilné.

Viac o spoloénosti Profika ¢itajte v prvom vydani éasopisu ai magazine v mdji 2008.
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PROFIKA Sk, s.r.o.
Bernoldkova 1
974 05 Banska Bystrica
tel.: +421 918 653 147
e-mail: profika@profika.sk

Navstivte nés

na Medzindrodnom strojarskom veltrhu v Nitre
v paviléne M2, stanok 8.
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