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HPC és HSC techno

A gyartoeszkozoknek értéktobblettel kell rendelkeznitk

Minden vallalkozas szamara kozponti kérdés: hogyan tudom a vallalkozéi tevékenység ér-
téktobbletét hosszu tavon biztositani? A kérdés rendkiviil lényeges: végeredményben
egyediil az allanddan ujra és Ujra létrehozandé értéktobblet az, ami egy termelé vallalat Ié-
tezésének alapjat biztositja. A meglévd gyartéeszkozok bévitésével vagy modernizélasaval
kapcsolatos minden egyes beruhazasi dontés értéktobbletet teremthet — vagy megsemmi-

sitheti azt.
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A GF AgieCharmilles szamara az ligyfelek ér-
téktobblete a donté irdnyadd tényezé a termé-
kek fejlesztése soran. A HSC- és HPM- technolé-
gidhoz gyartott marogépek vezetd szallitdjanal
a ,Return of investment” - vagyis a beruhazas
tékemegtériilése - az egyik megmunkalo koz-
pont fejlesztése soran a kdzéppontba kerdilt. A
kdzgazdasagi terminoldgiat kdvetve, csak olyan
gépi technoloégidk keriilnek a termékekbe, me-
lyek az ligyfelek szaméra lizemgazdasagi szem-
pontbol kifizetédéek. ,Ezt a célt csak azaltal ér-
juk el, hogy nagyon szoros kapcsolatot apolunk
az lgyfeleinkkel, és az igényeket kozosen értel-
mezzik” foglalja 6ssze Georg Schieba ur, a GF
AgieCharmilles Milling termék managere.

A szerszdmgépgyartd szamara a mechani-
kus gyartas tertletén a koltséganalizis soran
gyorsan azonosithatok a legfébb tényezdk.
Valamivel bonyolultabb a masodik I1épés, a tech-
nolégia meghatdrozasa. Az dsszes technoldgiai
és konstrukcios kialakitasi szempontot, melyek
potencidlis termelékenység-névekedéshez ve-
zetnek, pénzligyileg kell meghatérozni, és eze-
ket szembe kell allitani a koltségforrasokkal. ,A
rendszerezett analizissel ezen a terlleten sokat
elértiink. Ugyfeleink igy jelentésen csokkent-
hetik a min6éséggel kapcsolatos koltségeiket,
ha haszndljdk a szabadalmaztatott Operator
Support System rendszeriinket. Az Operator
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Support System jelentésen befo-
lyasolja a darabkoltségeket is. A
folyamatparamétereket a vezér-
lés ugy irja felll, hogy a felhasz-
nalé nagyon termelékeny sebes-
ség-beallitasokkal tud dolgozni.”,
részletezi Scheiba ur. ,Ez azon-
ban csak a fél kereset lenne, hi-
szen a harmadik muszakban ke-
ressiik meg a pénzt. Az automa-
tizélasi megoldasaink a legszem-
bedtlébb problémat oldjak meg:
a ki nem haszndlt gépidét.”

Az integralt automatizalas
csokkenti a mellékidot

Ebben az 6sszefliggésben az is
vildgossa valik, hogy miért ren-
delkezik a GF AgieCharmilles leg-
Ujabb fejlesztéseinek egyike, a
Mikron HPM 600 HD berendezés
az ehhez fontos technoldgia jel-
lemz&kkel. A mellékiddk sikeres
csokkentéséhez az tigyfelek a szi-
getszer( gyartashoz integralt au-
tomatizalas, vagy a tébbtechno-
16gids gyartashoz gépen atnyuld
automatizalasi megoldasok ko-
zll valaszthatnak. A gépi féidék
csokkentéséhez a szerszamgép
kialakitasa soran a nagyon dina-
mikus hajtasokra, a merev szer-
szamgép komponensekre és a
State-of-the-art-orsétechnolégi-
ara fektették a hangsulyt. A sike-
res termékstart visszaigazolta a
jovébe mutatoé koncepciot.

Az Urreges formafeliiletek pre-
ciz finommegmunkalasa szamos
tgyfélnél azon legfontosabb
teljesitményjellemzék kozé tar-
tozik, melyeknek a Mikron HPM
600/900/1200 HD gépeknek meg
kell felelnitik. A gép ennek soran
egyszerl folyamatvezérlést tesz
lehetévé, mivel a polimer gép-
agy nagy tehetetlenséggel rea-
gal a hémérsékletingadozasok-

technoldgia

Ogia eqgy gépben

ra. A kisebb, esetlegesen fellépé
geometria eltéréseket a vezérlés-
ben kompenzélnilehet.

Ehhez a GF AgieCharmilles
cégnél sok munkat forditottak
az ITC (ITC - Intelligent Thermal
Control) smart machine modul
fejlesztésére. A harom linedris
tengely vibracidmentes mozgas-
vezérlését az 5700 kg sajat tome-
gl polimer betonbdl készitett
massziv gépagy alkalmazasaval
érték el.

A 3-tengelyes HPM (High
Power Milling) megmunkalo
kdzpontok nem csak nagy telje-
sitménylek, gyorsak és ponto-
sak, hanem éppugy alkalmasak
a munkadarab automatizalasra
egy, a gépre szabott palettaval-
téval, vagy egy univerzdlisan al-
kalmazhaté ipari robot adapta-
ldséval. Az tgyfél kivansagainak
megfeleléen kialakitott auto-
matizalasi megoldassal kiakndz-
haték a ki nem hasznalt gyar-
tési kapacitdsok és jelentésen
csokkentheték a darabkoltsé-
gek is. S6t, a palettas automati-
zélasi megoldas pihentetd id6t
is lehetévé tesz a nagyolé meg-
munkalas utan, ahogy ez az alu-
minium preciziés megmunkala-
sanal szikséges, anélkil, hogy
erre a produktiv gépi f6id6t kel-
lene feldldozni. A Mikron HPM
600 HD gép ehhez is a szlikséges
modularitassal rendelkezik, hogy
a felhasznald akar egy késdbbi
idépontban is beléphessen az
automatizalas vilagaba.

Annak érdekében, hogy forga-
csolasbol eredd kovetelmények-
nek is megfeleljen a gép, a Step-
Tec lednyvdllalat uj, vektorve-
zérelt motororsoit alkalmazzak.
Az orsékat valaszthatéan 15.000
vagy 20.000 ford./perc fordu-
latszamon lehet Uzemeltetni, és
az orsok az alsé fordulatszam
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tartomanyban 84 Nm maxima-
lis nyomatékot adnak le. Tehat a
teljesitmény elegendé a nagy le-
vélasztasi teljesitményekhez alu-
minium vagy acél esetén is. A ke-
ramia hibrid csapagyak folyama-
tos olaj/levegd kenése biztositja
az orsé- és hajtdsegység hosszu
élettartamat. Ha mégis egyszer
cserére kerlilne a sor, ez a szer-
viztevékenység gyorsan Kkivite-
lezhetd. A Step-Tec cég In-line
motororséindl a hajtas és az orsé
kilon egységet képeznek, igy
egy, az orsoval tortént Utkozés
utan csak az olcsébb orsé egysé-
get kell kicserélni.

High Speed Cutting

Szamos 4ltaldnos, azonban
helytelen meghatarozéas létezik
a HSM (High Speed Milling) vagy
mas néven HSC (High Speed
Cutting) technolégia meghata-
rozasara:

- a HSM maro6gép egy nagy for-
dulatszamu féorséval rendel-
kezé berndezés

- agyorsabb fordulatszam gyor-
sabb megmunkalasi idét ered-
ményez

- aHSM egy uj technolégia, ami
helyettesiti a hagyomanyos
marast

- egy 20’000 ford./min fordulat-
szamu féorsé szinte minden
feladatra elégéses a szerszam-
gyartas tertletén,

- anagy sebességli maras min-
dig gyorsabb, mint a hagyo-
manyos maras stb.

Ez csak néhany téveszme
a HSM, HSC technoldgiérol.
Azonban HSC nem csak egy vi-
szonylag Uj technolégia, hanem
egy gyartasi pszicholdgia is egy-
ben. Nagyon specifikus eljara-
sokkal, nagy precizitdsu beren-
dezésen végrehajtott gyartasi
folyamat. A kovetkezé &bra jo
szemlélteti azokat a pontokat,
amelyek egylittes megléte nap-
jainkban a minimdlis alapkdve-
telménye ennek a technoldgia-
nak.

Ha a kdvetelmények koziil csak
egy nem teljesiil, akkor az egész

A HSM technoldgia kivetelményei

Mgy

foarsd

sebessend

folyamat veszélyeztetett, azaz
nem beszélhetlink nagy sebes-
ségli megmunkaldsrol sem.

High Performance Milling

A HPM (High Performance
Milling) vagy mas néven HPC
(High Performance Cutting) alap-
veté célja a nagy mennyiségi
anyaglevalasztds, tekintettel a
szerszam élettartamra, id6ére és
koltségekre a megmunkalas so-
ran, valamint, hogy a legjobb mi-
ndségli végterméket érjik el egy
erGteljes, merev és robosztus
szerszamgéppel.

A kovetkezé abra a HPC és
HSM technolégia 6sszehason-
litdsa a célok, kovetelmények,
programozéasok, és nem utolsé
sorban az alkalmazasi terlletek
és azok termékei tiikrében.

Lehetigy is

Nézziink egy rovid példat, de-
monstralva a HPM 600HD gép
teljesitményét:

Anyagmindség: k 1.1= 1675 N/mm* !l
Szerszam: @80 mm, homlokmard

Féorso fordulat: 1000 ford./min (max. fordulat
20.000 1/min), teljesitmény a megmunkalasnal
6.7 kW

a=1mm,

ElGtolds: 2800 mm/min

Anyaglevalasztas: 176 mL/min

A gép nem minden, kell egy
jO szerszam is

Ahhoz, hogy kival6 megmun-
kalasi eredményeket kapjunk,
redukalni kell a statikus és di-
namikus reakcideréket minden
megmunkaldsi paraméternél, és
hasznosan atiranyitani az ener-
giahatédsokat, hogy azok a lehe-
t6 legnagyobb anyaglevélaszta-
si mennyiséget eredményezzék.
Mindezt a szerszamok tervezé-
sével kell kezdeni, majd ezt ko-
vetheti a szerszamgép kifejlesz-
tése. Tény, hogy a mai modern
szerszamok forgacsoldsi para-
métereit igen nehéz kihasznalni
teljes egészében a mostani szer-
szamgépeken. Nem ritka, hogy a
szerszamgyartok egy szerszamot
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High Performance Cutting High Speed Cutting
Objectives Mouldanddie - objectives
Material removal rate [em?/min) i s'o'::::easl'e:_‘::"“ 5 C"""::r-::"e"' n Surface per time {emé/min)
Roughing performance hardened materiat ) Finishing performance
- Blow molds
- Electrodes in copper and graphite
Programming Programming

Aeronautic and aerospace
Power generation and nuclear technology
- Turbo engine components in - Turbo engine components in
Ni or Co based alloys aluminum and titanium
~ Volume machining - Small structural parts
- Large structural parts. - Thin-walled structures
- Valves

20 - 2'%D / Volume machining
Feed direction ae, ap

30/ Surface machining
Free form surfaces

Requirements to the machine
High cutting forces

Requirements to the Machine
High cutting feed

High torque Automotives High dynamics

Stiffness = Machining of cast iron = Wind tunnel models High jerk
Robustness || + Compressor wheels | Goog dampening

Lightweight design
Medical technology
- Implants from Co/Cr alloys - Titanium implants
= Instruments from = Small devices
Chip-mansgerant blank forgings. - Dental implants Chlpzonssiageinent
High chip volume - Lange devices Small chip volume
Good chip fall Floating glimmer- and needle chips

Evacuation of chips

HPC és HSC dsszehasonlitdsa

by oil-air-lubrication sticking chips

ajanlanak a HSC és HPC technolégidhoz, ugyan-
akkor, kevés gépgyarté tudja biztositani ehhez a

megfelel6 gépet.

llyen szerszdm példaul az EMUGE-FRANKEN
Multi-Jet-CUT és HPC-Jet-CUT Duplex sorozata,
amely kivaléan alkalmas mindkét technolégia-
hoz. Ezt jol szemlélteti a kdvetkez6 dbra, amely

a Mikron HPM800U 5-tengelyes
CNC megmunkalé kdzponton
gdcsoldsi paramétereket mutatja

tortént for-
1.2312 anyag

esetében az el6bbi szerszamokkal, két kiilonbo-

z6 HPC technoldgidval..

Bevonat /Tipus TIAIN/HPCJet-CUT | TIAIN/ HPGJet-CUT | TiAIN /Multi-Jet-CUT
Szerszdm dtmérd 10mm 16 mm 10mm
Sarokradiusz 1,2mm 2,2mm 1,2mm
Forgécs szog pozitiv pozitiv pozitiv
Fdorsd fordulat 10.000 ford./min 6.000 ford./min 6.000 ford./min
ElGtolas 10.000 mm/min 10.000 mm/min 1000 mm/min
Fogdsszélesség 10mm 16 mm 10mm
Fogdsmélység 0,07 mm 0.8 mm 15mm
HSC és HPC technoldgia egy szerszdammal
Szabd Gdbor
Miiszaki tandcsadd

GALIKA Szerszdmgeépek Kft.
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