KOMtronic
System osi U

Wydajne systemy inteligentnych narzedzi
mechatronicznych do konturéw toczonych
na centrum obrébczym i obrabiarkach
specjalnych przy stojgcym

przedmiocie obrabianym
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KOMtronic

Wydajny system osi U
do centrow obrobczych

Przyktady obrobki

Szlifowanie wgtebne Wytaczanie gniazda Panewka tozyska Kanat chtodzenia
zaworu wytaczanie dowolne

Drgzek kierowniczy Zataczanie obudowy Wytaczanie konturowe Wytaczanie konturowe
dyferencjatu wewnatrz na zewnatrz



Umozliwia wykonywanie konturéw
toczonych na stojgcym przedmiocie
obrabianym

Swobodnie programowalne systemy osi U KOMtronic umozliwiajg dowolng obrébke
konturow i toczenie czesci nieobrotowo-symetrycznych.

Wraz z dopasowanymi do potrzeb narzedziami nasadzanymi i optymalnie dobranymi
ptytkami wymiennymi mozliwe jest wykonywanie konturow w otworach oraz obrobka
zewnetrzna. Prowadzi to do znacznego skrécenia czasu produkcji przy ulepszone;j
jakosci powierzchni i wiekszym odzwierciedleniu ksztattu.

Wysoka ekonomicznosé

A Zastosowanie obrabiarek standardowych w miejsce specjalnych
A Zmniejszenie liczby narzedzi

A Eliminacja urzgdzen mocujgcych do obrobki wykanczajgcej na tokarkach

Zredukowane koszty jednostkowe

A Skrocenie czasu obrobki i dlugosci cyklu dzieki kompletnej obrébce na
jednej obrabiarce

Oszczednosc¢ operacji wymiany narzedzi
Zastgpienie czasochtonnych obrobek cyrkulacyjnych

Skrocenie przestojow

> > > >

Duza ilos¢ usuwanych wioérow

Niskie koszty eksploatacyjne

A Kompletna obrébka na jednej obrabiarce bez obracania przedmiotu obrabianego

A Minimalne zapotrzebowanie mocy dzieki systemom osi U

Na pytania chetnie odpowie Panstwa przedstawiciel terenowy lub
prosze zwroci¢ sie bezposrednio na adres

Offer.Actuatingtools@ceratizit.com



System
bezposredniego
pomiaru drogi na

suwaku

System osi U z systemem
bezposredniego pomiaru drogi

Zalety A System bezposredniego pomiaru drogi na suwaku
Korzysci Rejestracja pozycji jak najblizej narzedzia.
A Maksymalna doktadnos$é pozycjonowania
Do obrébki precyzyjne;.
A Bezposrednie sprzezenie ruchu suwaka
Eliminowane sg wptywy mechaniczne, na przyktad zuzycie.

A Uwzglednienie wielkosci zaklécajacych prace elementow
mechanicznych, takich jak luz zwrotny, zuzycie itp.
Bezpieczny proces obrobki redukuje zaktocenia.

A Udoskonalenie powtarzalnosci
Stata jakosc.

A Monitorowanie zuzycia komponentéw mechanicznych
Poprzez podwdjng rejestracje drogi w osi U.
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BL7Z CERATIZIT jako kierownik projektu zakofczyt z powodzeniem projekt badawczy BaZMod z
it partnerami z branzy przemystowej i naukowej.Efektem projektu badawczego BaZMod jest
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Performance

Kombinacje narzedzi

Kombinacje narzedzi

Funkcjonalno$¢ kombinacji narzedzi zalezy od ich dtugosci, $rednicy,cigzaru i parametrow skrawania.
Nalezy przestrzega¢ maksymalnej dopuszczalnej predkosci obrotowej wrzeciona w osi U.

Oznaczenia

» chwyt ABS

, chwyt cylindryczny

» Uzebienie

» potaczenie UltraMini / EcoCut

— Rozdziat 5
MicroKom - Wytaczadta

MicroKom - Wytaczadto,
zoptymalizowane w zakresie drgan

MicroKom - Wytaczadta

MicroKom - Korpus z uzebieniem
+ suwak

MicroKom - Mostek do
obtaczania

@5-70 mm

Fragment ,,Katalogu - Narzedzia skrawajace” (przyktad)

— Rozdziat 12 N ., Rozdziat 5
UltraMini @05-7mm  mE===—m|2
07 04
a5 [}
06 O] 212
—> Rozdziat 10 o7 E% o
a4
EcoCut-Mini @2-8mm S@Ugg

@8-24mm
@5,6-8mm == 4s
08 -24mm pe— e

26
a8

@13 -17 mm = o
@17-26mm S - = = = ™ o1 o1 |

216 H

@5,6 mm/@6,9mm B———f——— 06
F9mm/@ 11 mm === %

@6-22mm ==} e

g [ o —
@2%5-44mm B - = e
@44 —63 mm
MicroKom - =
Suwak E

n
@63 -93mm

MicroKom - Mostek +
suwak
@90 - 365 mm
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Narzedzia nasadzane dla osi U

Narzedzia nasadowe
— 18
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HPS 115

A Skok: 2 (1) mm
A Maks. posuw: 80 mm/min
A Maks. predkos¢ obrotowa: 6000 min-

HPS-115-EM-ABS32 — 8

HPS 160

A Skok: 2 (1) mm
A Maks. posuw: 100 mm/min
A Maks. predkos$¢ obrotowa: 6000 min-'

HPS-160-EM-ABS40 — 9

UAS 115

A Skok: 22 (+11) mm
A Maks. posuw: 300 mm/min
A Maks. predko$c¢ obrotowa: 4000 min-'

UAS-115-E-G-22-2 / UAS-115-EM-G-22-2 — 10
UAS-115-E90-G-22-2 / UAS-115-EM90-G-22-2 — 11

UAS 160

A Skok: 32 (¥16) mm
A Maks. posuw: 350 mm/min
A Maks. predkos¢ brotowa: 4000 min-'

UAS-160-EM-G-32-3 — 12

A Skok: 50 (£25) mm
A Maks. posuw: 350 mm/min
A Maks. predkos$¢ obrotowa: 4000 min-'

UAS-160-EM-G-50-3 — 13

A Skok: 70 (£35) mm
A Maks. posuw: 350 mm/min
A Maks. predkos¢ obrotowa: 4000 min-*

UAS-160-EM-G-70-3 — 14



Performance

System inteligentnych

narzedzi mechatronicznych

Typoszereg 2

High-Performance-System KOMtronic HPS-115-2

HPS-115-EM-ABS32
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Potozenie ostrza
LPR
Uchwyt standardowy HSK;, inne uchwyty (strona 19) na zapytanie
HPS-115-EM-ABS32 System bezposredniego pomiaru potozenia na suwaku
i Nr KOMET LPR LF WT
Oznaczenie Uchwyt
Nr artykutu mm mm kg
E32 20012
HPS-115-HSK63-EM-ABS32-2-2 60 005 10257 HSK 63 171 42 6,5
HPS-115-SK40-EM-ABS32-2-2 E32 22012 SK 40 164 35 6,6
Dane techniczne
A Skok: 2 (+1) mm bez kompensacji energii kinetyczne Wyk“;s maks. Sdk°k” g prg%kiéd obrotowe]
. narzeazie nasaaowe do U,
A Maks. posuw: w granicach £ 0,5 mm skok ¢ g
80 mm/min powyzej malejacy 7000
A Maks. predkos¢ obrotowa: 6000 min-’
A Wewnetrzne zasilanie chtodziwem: 40 bar — mozliwe MMS T 6000 \
A Kompaktowa konstrukcja £ 5000
A Wieksza doktadno$¢ dzieki systemowi bezposredniego ,§ 4000
pomiaru drogi na suwaku 5
3 3000
Stopien ochrony: IP67 2 2000
Rodzaj pracy: petnowarto$ciowa 0 NC do interpolacji o
1000
Integracja z obrabiarkg; Strona 16.
0 0.2 04 06 08 1,0

+/- Skok [mm]

cuttingtools.ceratizit.com
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych

Typoszereg 3

High-Performance-System KOMtronic HPS-160-3

HPS-160-EM-ABS40
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Uchwyt standardowy HSK, inne uchwyty (strona 19) na zapytanie
HPS-160-EM-ABS40 System bezposredniego pomiaru potozenia na suwaku
Oznaczenie Nr KOMET Uchwyt LPR LF Wt
mm mm kg
HPS-160-HSK100-EM-ABS40-2-3 1E32000100008X HSK 100 214 45 13,6
HPS-160-SK50-EM-ABS40-2-3 1E32000100010X SK 50 204 35 14,0
HPS-160-CAT50-EM-ABS40-2-3 1E32000100012X CAT 50 204 35 14,0
HPS-160-BT50-EM-ABS40-2-3 1E32000100011X BT 50 222 53 15,1

Dane techniczne

A Skok: 2 (+1) mm bez kompensacji energii kinetycznej

A Maks. posuw: w granicach £ 0,5 mm skok
100 mm/min powyzej malejacy

A Maks. predko$é¢ obrotowa: 6000 min-!

A Wewnetrzne zasilanie chtodziwem: 40 bar — mozliwe MMS

A Kompaktowa konstrukcja

A Wieksza doktadno$¢ dzieki systemowi bezposredniego
pomiaru drogi na suwaku

Stopien ochrony: IP67
Rodzaj pracy: petnowarto$ciowa 0§ NC do interpolacii

Integracja z obrabiarkg; Strona 17.

cuttingtools.ceratizit.com

Wykres maks. skoku / predko$ci obrotowej
narzedzie nasadowe do 0,8 kg

7000
6000

5000

4000

3000
2000

Predko$¢ obrotowa [min-"]

1000

0 0,2 04 0,6 0,8 1,0
+/— Skok [mm]



Performance

System inteligentnych narzedzi mechatronicznych

Typoszereg 2

0Os U KOMtronic UAS-115-2
UAS-115-E-G-22-2 / UAS-115-EM-G-22-2

Otwory orientacyjne
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Wymiarowanie obrazu wiercenia 15.
Uchwyt standardowy HSK;, inne uchwyty (strona 19) na zapytanie
UAS-115-E-G-22-2 UASATSEM-G-22:2
System bezposredniego pomiaru pofozenia na suwaku
Oznaczenie Nr KOMET Oznaczenie Nr KOMET Uchwyt LPR LF Wt
Nr artykutu Nr artykutu y mm mm kg
E21 20110 E3120110
UAS-115-HSK83-E-G-22-2 60 005 02257 UAS-115-HSK63-EM-G-22-2 60 005 12257 HSK 63 178 42 6,4
UAS-115-SK40-E-G-22-2 E2122110 UAS-115-SK40-EM-G-22-2 E31 22110 SK 40 171 35 6,5
UAS-115-CAT40-E-G-22-2 E21 24110 UAS-115-CAT40-EM-G-22-2 E3124110 CAT 40 171 35 6,8
UAS-115-BT40-E-G-22-2 E21 26110 UAS-115-BT40-EM-G-22-2 E3126110 BT 40 178 42 6,7
Dane techniczne Wykres maks. skoku / predko$ci obrotowej
Narzedzie nasadowe do 1 kg wraz z adapterem
A Skok: 22 (£11) mm
A Maks. posuw: 300 mm/min 4500
A Maks. predkos$¢ obrotowa: 4000 min~', w zaleznosci od ustawienia 4000 \
suwaka (patrz wykres skoku i predko$ci obrotowej) T 3500
A Wewnetrzne zasilanie chtodziwem: 40 bar E 3000 \
o
A Wykonania o innym skoku na zaméwienie 3
o 2500
o
o
» 22000
Stopien ochrony: IP67 =
. o] ; . n (o
Rodzaj pracy: petnowarto$ciowa 0$ NC do interpolacii & 1800
1000
Integracja z obrabiarka; Strona 16. 500 e
Narzedzia nasadowe: Strona 18. 0 4 6 8 10

10

+/- Skok [mm]

cuttingtools.ceratizit.com
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych

Typoszereg 2

Os U KOMtronic UAS-115-2

UAS-115-E90-G-22-2 /| UAS-115-EM90-G-22-2

Ustanie skrawania

Otwory orientacyjne

przekrecone 0 90° o
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Wymiarowanie obrazu wiercenia 15.
Uchwyt standardowy HSK;, inne uchwyty (strona 19) na zapytanie
UAS-115-E90-G-22-2 UASAIS-ENS0-G-22:2
System bezposredniego pomiaru potozenia na suwaku
Oznaczenie Nr KOMET Oznaczenie Nr KOMET Uchwyt LPR LF Wt
mm mm kg
UAS-115-HSK63-E90-G-22-2 E21 20120 UAS-115-HSK63-EM90-G-22-2 E3120120 HSK 63 178 42 6,4
UAS-115-SK40-E90-G-22-2 E21 22120 UAS-115-SK40-EM90-G-22-2 E3122120 SK 40 171 35 6,5
UAS-115-CAT40-E90-G-22-2 E21 24120 UAS-115-CAT40-EM90-G-22-2 E3124120 CAT 40 171 35 6,8
UAS-115-BT40-E90-G-22-2 E21 26120 UAS-115-BT40-EM90-G-22-2 E31 26120 BT 40 178 42 6,7
Dane techniczne Wykres maks. skoku / predko$ci obrotowej
Narzedzie nasadowe do 1 kg wraz z adapterem
A Skok: 22 (£11) mm
A Maks. posuw: 300 mm/min 4500
A Maks. predkos¢ obrotowa: 4000 min~', w zaleznosci od ustawienia 4000 \
suwaka (patrz wykres skoku i predko$ci obrotowej) T 3500
A Wewnetrzne zasilanie chtodziwem: 40 bar E 3000 \
©
A Wykonania o innym skoku na zaméwienie 3 \
o 2500
=)
; \
» B 2000
Stopien ochrony: IP67 2
H I 7 . m [od
Rodzaj pracy: petnowarto$ciowa 0$ NC do interpolacii & 1500
1000
Integracja z obrabiarka; Strona 16. 500 I —
Narzedzia nasadowe: Strona 18. 0 2 4 6 8 10

cuttingtools.ceratizit.com

+/- Skok [mm]
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Performance Typoszereg 3

O$ U KOMtronic UAS-160-3 @
UAS-160-EM-G-32-3

Otwory orientacyjne
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Wymiarowanie obrazu wiercenia 15.
Uchwyt standardowy HSK;, inne uchwyty (strona 19) na zapytanie Uchwyt obrécony o 90° na zapytanie.
UAS-160-EM-G-32-3 System bezposredniego pomiaru potozenia na suwaku
. Nr KOMET LPR LF WT
Oznaczenie Uchwyt
Nr artykutu mm mm kg
1E313310032010
UAS-160-HSK100-EM-G-32-3 60 005 13255 HSK 100 198,5 45 12,1
UAS-160-SK50-EM-G-32-3 1E313330032010 SK 50 188,5 35 12,5
UAS-160-CAT50-EM-G-32-3 1E313350032010 CAT 50 188,5 35 12,5
UAS-160-BT50-EM-G-32-3 1E313370032010 BT 50 206,5 53 13,6
Dane techniczne Wykres maks. skoku / predko$ci obrotowe;

Narzedzie nasadowe do 1,8 kg wraz z adapterem
A Skok: 32 (£16) mm
A Maks. posuw: 350 mm/min
A Maks. predko$¢ obrotowa: 4000 min-', w zaleznosci od ustawienia 4000 \

4500

suwaka (patrz wykres skoku i predkosci obrotowe;) T 3500
A Wewnetrzne zasilanie chtodziwem: 40 bar % 3000 \
A Wykonania o innym skoku na zamdwienie 3 \
2 2500
. 3 2000 \
Stopien ochrony: IP67 = \
Rodzaj pracy: petnowartosciowa 0$ NC do interpolacii & 1500 N
1000
Integracja z obrabiarka; Strona 17. —
500
Narzedzia nasadowe: Strona 18. 0 5 10 15 20 25

+/— Skok [mm]

12 cuttingtools.ceratizit.com



System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Performance Typoszereg 3

O$ U KOMtronic UAS-160-3
UAS-160-EM-G-50-3

Otwory orientacyjne
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Wymiarowanie obrazu wiercenia 15.

Uchwyt standardowy HSK;, inne uchwyty (strona 19) na zapytanie Uchwyt obrécony o 90° na zapytanie.

UAS-160-EM-G-50-3 System bezpo$redniego pomiaru potozenia na suwaku

. Nr KOMET LPR LF WT
Oznaczenie Uchwyt
Nr artykutu mm mm kg
1E313310050010
UAS-160-HSK100-EM-G-50-3 60 005 15055 HSK 100 196 45 12,4
UAS-160-SK50-EM-G-50-3 1E313330050010 SK 50 186 35 12,8
UAS-160-CAT50-EM-G-50-3 1E313350050010 CAT 50 186 35 12,8
UAS-160-BT50-EM-G-50-3 1E313370050010 BT 50 204 53 13,9
Dane techniczne Wykres maks. skoku / predko$ci obrotowej

Narzedzie nasadowe do 1,8 kg wraz z adapterem

A Skok: 50 (£25) mm

A Maks. posuw: 350 mm/min 4900
A Maks. predko$¢ obrotowa: 4000 min-', w zaleznosci od ustawienia 4000 \
suwaka (patrz wykres skoku i predkosci obrotowe;) T 3500
A Wewnetrzne zasilanie chtodziwem: 40 bar % 3000 \
A Wykonania o innym skoku na zaméwienie 3 \
£ 2500
‘22000 \
Stopien ochrony: IP67 2 \
Rodzaj pracy: petnowartosciowa 0§ NC do interpolacii & 1500 N
1000
Integracja z obrabiarka; Strona 17. —
500
Narzedzia nasadowe: Strona 18. 0 5 10 15 20 25

+/— Skok [mm]

cuttingtools.ceratizit.com 13



System inteligentnych narzedzi mechatronicznych

Performance Typoszereg 3
Os U KOMtronic UAS-160-3
UAS-160-EM-G-70-3 Otwory orientacyjne
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Wymiarowanie obrazu wiercenia 15.
Uchwyt standardowy HSK;, inne uchwyty (strona 19) na zapytanie Uchwyt obrécony o 90° na zapytanie.
UAS-160-EM-G-70-3 System bezposredniego pomiaru potozenia na suwaku
. Nr KOMET LPR LF WT
Oznaczenie Uchwyt
Nr artykutu mm mm kg
1E313310070010
UAS-160-HSK100-EM-G-70-3 60 005 17055 HSK 100 196 45 12,6
UAS-160-SK50-EM-G-70-3 1E313330070010 SK 50 186 35 13,0
UAS-160-CAT50-EM-G-70-3 1E313350070010 CAT 50 186 35 13,0
UAS-160-BT50-EM-G-70-3 1E313370070010 BT 50 204 53 141

Dane techniczne

A Skok: 70 (£35) mm
A Maks. posuw: 350 mm/min

A Maks. predkos$¢ obrotowa: 4000 min~', w zaleznosci od ustawienia

suwaka (patrz wykres skoku i predkosci obrotowej)
A Wewnetrzne zasilanie chtodziwem: 40 bar
A Wykonania o innym skoku na zamdwienie

Stopien ochrony: IP67

Rodzaj pracy: petnowarto$ciowa 0$ NC do interpolacii

Integracja z obrabiarka; Strona 17.

Narzedzia nasadowe: Strona 18.

14

Wykres maks. skoku / predko$ci obrotowej
Narzedzie nasadowe do 1,8 kg wraz z adapterem
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Typoszereg 2 3

Wymiarowanie obrazu wiercenia, typoszereg 2 3
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Performance Typoszereg 2

Zintegrowanie z obrabiarkg (schemat ogdiny)

Schemat szczeg6towy przygotowywany jest dla kazdego projektu oddzielnie.

Maszyna / wrzeciono

Stojan z przewodem
stojana @ 8,4 mm
dtugosc¢ 2-5m

Modulator

Przewod bus @ 8,2 mm Przew6d 48 V@ 11,1 mm

Szafka sterownicza )
Zasilacz 48V

115/230V
lub 400V
240 W

Z maszyny

Interfejs PLC
0 Przewéd: Warto$¢ zadana +10 V 24V 0,5A
analogowy
modut Z maszyny
osiowy 0 Przewod: Warto$¢ rzeczywista pozycji
Producent maszyny CERATIZIT

I Interfejs PLC
W PLC wymagane jest 13 wejs¢ i 4 wyjscia. Do wyboru i dezaktywacji wyboru osi U sa wymagane polecenia 3 M.

I Wprowadzanie wartosci zadanych
Wartos¢ zadana predkosci +10 V z analogowego modutu osiowego sterowania NC do NCA.

I Inkrementalna warto$¢ rzeczywista pozycji
NCA przekazuje aktualng pozycje inkrementalnie do analogowego modutu osiowego sterowania NC.
Dostepne nastepujace ksztatty sygnatow:
A Poziom TTL (5 V) do RS-422, interpolowany, ksztatt sygnatu prostokatny
A 1Vss (1V szczyt-szczyt), ksztatt sygnatu sinusoidalny

System osiowy U KOMtronic nie wymaga w sterowaniu NC elementu zasilajacego.
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Performance Typoszereg 3

Zintegrowanie z obrabiarkg (schemat ogdiny)

Schemat szczegotowy przygotowywany jest dla kazdego projektu oddzielnie.

Maszyna / wrzeciono

Stojan z przewodem
stojana @ 8,8 mm
dhugos¢ 2-5m

HPS-160

Modulator

UAS-160

Przewod bus @ 6,7 mm Przewod 48 V @ 11,1 mm

Szafka sterownicza )
Zasilacz 48V

115/230V
lub 400V
240 W

Z maszyny

Interfejs PLC dostosowanie NC

0 Przewéd: Warto$¢ zadana +10 V 24V 0,5A
analogowy
modut Z maszyny
osiowy 0 Przewod: Warto$¢ rzeczywista pozycji
Producent maszyny CERATIZIT

I Interfejs PLC
W PLC wymagane jest 13 wejs¢ i 4 wyjscia. Do wyboru i dezaktywacji wyboru osi U sg wymagane polecenia 3 M.

I Wprowadzanie wartos$ci zadanych
Warto$¢ zadana predkosci +10 V z analogowego modutu osiowego sterowania NC do NCA.

I Inkrementalna warto$¢ rzeczywista pozycji
NCA przekazuje aktualng pozycje inkrementalnie do analogowego modutu osiowego sterowania NC.
Dostepne nastepujace ksztatty sygnatow:
A Poziom TTL (5 V) do RS-422, interpolowany, ksztatt sygnatu prostokatny
A 1Vss (1V szczyt-szczyt), ksztatt sygnatu sinusoidalny

System osiowy U KOMtronic nie wymaga w sterowaniu NC elementu zasilajacego.
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Performance

Narzedzia nasadowe

Typoszereg 2 und 3

Narzedzia nasadowe

Narzedzie nasadowe mozna montowac bezposrednio na suwaku.

Do zastosowania narzedzi ze zlaczami standardowymi sg dostepne nastepujace adaptery (wigcej na zaméwienie).

o
N
w
Adapter ABS Oprawka cylindryczna
SZID LPR LB WT Nr KOMET DCONWS  BD LPR LB WT  NrKOMET
mm mm kg Nr artykutu mm mm mm mm kg Nrartykutu
P80 23060
ABS 32 33 22,5 0,28 60 006 13200 10 17,8 36 26,5 0,22 P8121070
P80 24060 P8121080
ABS 40 37 26,5 0,37 60 006 14000 12 21,8 36 26,5 0,23 60 006 01200
P8121090
ABS 50 42 28 0,64 P80 25060 16 25,8 46,5 36 0,27 60 006 01600
P8121100
20 33,8 46,5 36 0,38 60 006 02000
25 38,8 56 46,5 0,53 P8121110
32 47,8 58,5 49 0,67 P8121120
o
Q o
Q
LB
LPR
Oprawka uniwersalna Adapter mostkowy
DCONWS d LPR LB WT d LPR LB WT
mm mm mm mm kg Nr KOMET mm mm mm kg Nr KOMET
16
ABS 32 65 48 38 0,56 P81 29060 65 18 8,49 0,36 P8129070

Artykuty nr 60.... dostepne z magazynu

cuttingtools.ceratizit.com



Performance

Przeglad uchwytoéw narzedziowych

Przeglad uchwytow narzedziowych

UAS-115-HSK-A63-...-L42

DIN 69893
1S0 121641

DIN 69893
1S0 12164-1

UAS-115-BT40-...-L27
Wariant
i
Ol o» | :
= © | B 7] B
ol © ’ =
¥ JISB6339

UAS-115-BT40-...-L42
Standard
i
sl = ’ =
¥ JIsB6339
1
- 7”1 42

cuttingtools.ceratizit.com

UAS-115-SK40-...-L35

DIN 69871-AD/B
1S0 400220-AD/B

Wariant

JISB 6339

z czotowg
powierzchnig
styku

Wariant

| 063 |

5{

JISB 6339
z czolowa,
|« Ppowierzchnig

D T 4; styku

Wariant

180 26623-1

--,—--- UAS-160-PSC80-...-L45

i Wariant

T
1T

ol oof |
O ol .H.
SRl ©
a

: 1S0 26623-1

1322
T4

~4— 7 UAS-160-HSK-A100-...-L45
| Standard

0160
085

f DIN 69893
i 180 12164-1

--3—--1 UAS-160-CAT50-...-L35
. Standard

0160

ANSI/ASME B5.50-2015

N - UAS-160-CAT50-...-L67

Wariant

0160
0100

- - UAS-160-BT50-...-L38

i Wariant

|

0160
0100

| o100

JISB 6339

-— -+ UAS-160-BT50-...-L53

i Standard

[

i —
e el el ———
SIS S

i

i —] JISB 6339

R

SRR - UAS-160-BT50-...-L67

i Wariant
|
i
g8l (s
- = -
SIS S
1 JISB6339
|
1 3
e

ANSI/ASME B5.50-2015

Ty 1 UAS-160-SK50-...-L35

| Standard
o
o8
ST I
1l DIN 69871-AD/B
! H 1S0 400220-AD/B
|32
-t 35
S

-~y UAS-160-CAT-FC50-...-L35

i Wariant

|
']
S| 2|
2= H
S| s
| jak ANSI/ASME
| z czotowg powierzchnig
|15 styku
[
- j 35
|

o < UAS-160-CAT-FC50-...-L67

Wariant

0160
0100
069,85

jak ANSI/ASME
z czotowa powierzchnig.
15 |« Styku

e 3

67

Y - UAS-160-BT-FC50-...-L38

i Wariant
i
i —|
o i =)
e s 18- ———
S I S
1 — JISB 6339
| z czotowg
: powierzchnig
1 el styku
-t 38
o - UAS-160-BT-FC50-...-L53
i Wariant
| —
| —
ol o ‘ o
202 HHHte-———
SIRSTE S
|
1 JISB6339
| a z czotowa,
15 powierzchnig,
1 — el styku
-t 53
- - UAS-160-BT-FC50-...-L67
i Wariant
I -
| —
ol o ‘ o
e g JHdsl-———
[SIRSTH =
|
: 1 JISB 6339
| a z czotowg
: 15 powierzchnig
1 e styku

S 1/
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Performance

System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Kompletna obrébka

Kompletna obrobka w zamknigtym fancuchu procesowym

Programowanie bez zmian ...

Implementacja narzedzi osiowych U KOMtronic
z innym sterowaniem maszyny

20

Toczenie i pomiar w centrum obrébkowym

Kompletna obrébka:

- Nie trzeba stosowac tokarki

- Oszczednos¢ narzedzi, nie trzeba stosowaé narzedzi specjal-
nych

- Wyzsza jako$¢

Pomiar pasowan:

- Precyzyjny pomiar przy uzyciu systemu bezpo$redniego pomiaru
w trzpieniu mierniczym lub macce miernicze;

- MoZliwe automatyczny przekrdj testowy

A Oszczednos$é czasu

A Oszczednos$¢ narzedzi

A Wzrost jakosci

A Automatyczna korekcja zuzycia

GO U15

G120

G1U14.52-0.5 0 Wytamania krawedzi
G176

G1U14 0 Poziom

G1U13.75 2-6.25 0 Wytamania krawedzi
G1Z17

G1U13.5 i Poziom

G1225

G3Z-3418 U9.9 E13.5 0 Promien
G1Z-42U12 0 Skos

GO0 U9.75

G0 210

Typ sterowania | producent

Sinumerik 840 D powerline
Sinumerik 840 D(i) solution line SIEMENS
Sinumerik ONE
Fanuc 15i | 16i | 18i | 21i

FANUC
Fanuc 30i | 31i| 32i|0i  od wersji D
Heidenhain iTNC 530 | iTNC 530 HSCI

HEIDENHAIN
Heidenhain TNC 640, TNC 7
Mazatrol Matrix | SmoothX MAZAK
Bosch Rexroth MTC-200 V18 BOSCH
Bosch Rexroth MTX REXROTH
Meldas MITSUBISHI

cuttingtools.ceratizit.com



System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Performance Przyktady obrobki

Przedmiot obrabiany: obudowa dyferencjatu

A Elastycznosé

A Oszczednos¢ drogich ostrzy ksztattowych

A Zastepuje oddzielng obrobke na tokarce, wymagany do tego
mechanizm mocujacy jest zbedny

A Wzrost jakosci

Obrébka: Toczenie promieni wewnetrznych Obrdbka: Planowanie tylnej Sciany
Predkosc skrawania v =80 m/min Predkosc skrawania v =80 m/min
Posuw f =01 mm/obr Posuw f =012 mm/obr
Gteboko$¢ skrawania GtebokoS¢ skrawania a, =0,3 mm

1. przejécie narzedzia a, = 1,5 mm Skok radiany 14,5 mm

2. przejécie narzedzia a, = 0,2 mm

Skok radiany 10 mm

Przedmiot obrabiany: ptytka stawu do celéw medycznych

Obrébka: Obrdbka stozkowa z
konturem promienia

A Skrocony czas przebiegu

A Mniejsze koszty narzedzi

A Krétszy czas produkcji

A Wyzsza jakos$¢ i wieksze
bezpieczenstwo procesowe

Materiat: Tytan

Predkos¢ skrawania
v, =50 m/min

Posuw
f=0,05 mm/obr

Dzieki mozliwo$ci wytaczania, zataczania, fazowania i tworzenia konturédw sterowanych NC mozna obrabia¢ na gotowo przedmioty
obrébki w krotszym czasie i z wigkszg precyzja.
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Performance Przyktady obrobki

Przedmiot obrabiany:
blok sterujacy

Obrobka: Wytaczanie wewnetrznych stozkow

A Zastepuje oddzielng obrébke na tokarce,
wymagany do tego mechanizm mocujacy
jest zbedny

A Krotszy czas produkc;ji

A Wzrost jakosci

Materiat obrobki Inconel 625 zostat naniesiony na
wytoczony otwér stozkowy i obrobiony dwoma
przej$ciami narzedzia.

Predko$¢ skrawania v_ =30 m/min
Posuw f =0,08 mm/obr
1. przejécie narzedzia a, = 2,5mm

2. przejScie narzedzia a_ =0,5mm
Przedmiot obrabiany:

wspornik kota

Obrébka: Wsteczna obrobka stozka

A Kompletna obrébka na jednej maszynie

A Zastepuje oddzielng obrobke na tokarce,
wymagany do tego mechanizm mocujacy
jest zbedny

A Skrdcone czasy przebiegow

A Wzrost jakosci

35

Predko$¢ skrawania  v_ =150 m/min

Posuw f =0,08 mm/obr

Kat rozwarcia stozka o = 9,5°_0’05°

Materiat: Odlew aluminium
N - — | [}
N = - - - ————k I L,
SHER (O) Pttt [ [T

Dzieki mozliwo$ci wytaczania, zataczania, fazowania i tworzenia konturéw sterowanych NC mozna obrabia¢ na gotowo przedmioty
obrdbki w krétszym czasie i z wigkszg precyzja.
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Performance

System inteligentnych narzedzi mechatronicznych

Przyktady obrobki

Przedmiot obrabiany: ptyta tozyska

Obroébka: Wytaczanie panewek tozysk

A Skrécony czas przebiegu

A Skrécony czas wymiany narzedzi

A Zmniejszenie kosztow narzedzi

A Kompletna obrébka

A Elastycznosé

A Wyzsza precyzja i wieksze bezpieczenstwo procesowe

Materiatow obrobki 42CrMo4
$rednica zmienna

Przedmiot obrabiany: blok sterujacy

Obrobka: Kompletna obrébka w jednym centrum
wytaczania/ frezowania

A Krétszy czas produkcji

A Zmniejszenie kosztow narzedzi
A Elastycznosé

A Wzrost jakosci

Materiatéw obrobki 42CrMo4

Przedmiot obrabiany: blok sterujacy

Obrébka: Wytaczanie konturéw zewnetrznych

A Kompletna obrébka w jednym centrum obrébkowym

A Zastepuje oddzielng obrébke na tokarce, wymagany
do tego mechanizm mocujacy jest zbedny

A Krotszy czas produkc;ji

A Wzrost jakosci

Materiat: Inconel

cuttingtools.ceratizit.com
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Performance Przyktady obrobki

Przedmiot obrabiany:
sitownik hydrauliczny

Obrobka: Drazenie zaworéw
Wytaczanie konturow wewnetrznych i podtaczanie
dwoma systemami osiowymi U

A Skrocone czasy przebiegow

A Skrécony czas wymiany narzedzi

A Zmniejszenie kosztéw narzedzi

A Zmniejszenie kosztow dodatkowych
A Elastycznos¢

Posuw f=0,1-0,15 mm/obr
Predkos$¢ obrotowa n =2000 min™

Obrébka gniazda zaworu

A Obrdbka na standardowych maszynach
zamiast na maszynach specjalnych

A Produkcja prototypow, obrobka wstepna
silnikow

A Wytaczanie konturéw na duzym obszarze
podczas jednej duzej operaciji

A Wzrost jakosci

A Wzrost wydajnosci

Wytaczanie Honowanie Rozwiercanie precyzyjne i szlifowanie elastyczna, modutowa budowa
wgtebne narzedzia
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Performance Industry Solutions

Kompletna obrobka
turbosprezarki

Frez nasadzany do ptaszczyzn MaxiMill 275 do obrébki turbosprezarek @ 50 — 125 mm
Ptytki wymienne dwustronnie oktagonalne z 16 uzytkowymi krawgdziami skrawajacymi

A Solidne narzedzie, stabilne, mocne osadzenie w korpusie podstawowym

A Specjalny materiat skrawajacy, zaprojektowany do pracy pod maksymalnym
obcigzeniem termomechanicznym

A Zdefiniowane, stabilne prowadzenie krawedzi skrawajacej

A Narzedzie zapewnia maksymalna wydajnosé, bezpieczerfistwo procesu oraz
ekonomicznosé

Wstepna obrébka srednicy zewnetrznej V-Band - narzedzie do interpolacyjnego
przecinania i toczenia

A Niezwykle stabilne wykonanie narzedzia

A Specjalne dopasowanie geometrii krawedzi skrawajacych do procesu obrobki pod
wzgledem czasu obrdbki i trwatosci

A Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa bezposrednio do krawedzi skrawajacej
narzedzia

Obrobka na gotowo srednicy zewnetrznej V-Band — Systemy osi U KOMtronic
Z dodatkowym narzedziem nasadzanym i ptytkami wymiennymi o specjalnym ksztalcie,
trzyostrzowe ze szlifowang geometrig rowka i rowkiem odprowadzajacym wiéry

A Zdecydowanie wyzsze parametry skrawania niz w obrobce konwencjonalnej
A Zintegrowany system pomiaru drogi
A Kroétka, stabilna budowa narzedzia dzieki optymalnemu ztgczu punktu separac;ji

Obrébka na gotowo Srednicy zewnetrznej KOMtronic Systemy osi U KOMtronic
Ze stopniowym narzedziem nasadzanym z 4 ptytkami wymiennymi

A Kompletna obrdbka na gotowo jednym narzedziem

A Realizacja maksymalnych doktadno$ci

A W 99% zastosowanie standardowych ptytek wymiennych

A Bezposrednie doprowadzenie chtodziwa do poszczegdinych ostrzy

A Zintegrowany system pomiaru drogi

A Kroétka, stabilna budowa narzedzia dzieki optymalnemu ztgczu punktu separac;ji
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Performance Do maszyn specjalnych

KOMtronic SMS / UAC / UAD

Gtowice planujgce ze zintegrowanym systemem pomiarowym i mozliwo$¢ integracji z wrzecionem systemow osio-
wych U KOMtronic

Ekonomiczna produkcja konturéw toczonych przy nieruchomym przedmiocie obrébki

Bazujac na dziesiecioleciach doswiadczen w produkciji glowic planujacych do maszyn specjalnych CERATIZIT rozszerza
program produktow o systemy osiowe U KOMtronic mozliwe do zintegrowania z wrzecionem, do réznych wymagan

montazowych i zastosowan gtowicy planujacej.

A Glowice planujace z bezposrednim systemem pomiaru drogi KOMtronic na suwaku
A Integrowane z wrzecionem systemy osiowe U KOMtronic z wtasnym napedem

Zintegrowany z wrzecionem system osiowy U KOMtronic
Obrébka gniazda zaworu

cuttingtools.ceratizit.com
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Performance Slide Measurement System

r

KOMtronic SMS

Slide Measurement System

Konwencjonalne gtowice planujace z systemem bezposredniego pomiaru drogi (SMS)

A Bezposredni system pomiarowy na suwaku zwieksza doktadno$¢ pozycjonowania, a co za tym idzie jako$¢ obrobki
A Regulacja luzu zwrotnego réwniez w przypadku zmian wynikajacych ze zuzycia

A Zmniejszenie wpltywu zuzycia na jako$¢ obrobki

A Mozna kompensowac rozprzestrzenianie sie ciepta napedu ciegnowego

A Zwiekszenie zdolnosci procesowych

Uruchamianie ciegna

obracajaca sie jednostka elektroniki

Wrzeciono

Kotnierz

Gtowica planujaca

bezdotykowa transmisja
energii i danych

Przewod sygnatowy

System pomiaru drogi

Przyktad:

PKE 160-25-101-SMS / Pozycjonowanie z nadajnikiem silnika / 100 powtdrzen na mm / Zakres pomiarowy + 10 mm

0,02
—é— min.
0.015 —m— maks. -
maks.-min. (spread) /A
0,01 —=— Warto$¢ $rednia (median)
©
3
Z 0,005
S
o
0
0,005
-0,01
Pozycja suwaka
PKE 160-25-101-SMS / System bezpo$redniego pomiaru drogi / 100 powtérzen na mm / Zakres pomiarowy + 10 mm
0,01
©
‘S 0,005
@
£ . s
S =TT — — R SR I S—
© O = i 3 - 5 a e ——
M——T——‘T 5 55 &+ 1
-0,005

Pozycja suwaka
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Performance U-Axis Cartridge

-

o
KOMtronic UAC

U-Axis Cartridge

Integrowany z wrzecionem system KOMtronic UAC

A Naped KOMtronic zintegrowany z gtowica planujaca czota wrzeciona
A Brak elementdw napedowych dzieki wrzecionu (wolny srodek utatwia poprowadzenie mediéw np. MMS),
eliminuje to réwniez miejsce umieszczenia elementéw napedowych
A Krotki wystep, maksymalna sztywnosé, specjalne konstrukcja wrzeciona (fozysko), kompaktowa budowa
A Opcjonalnie dostarczany z systemem bezposredniego pomiaru drogi na suwaku spetniajacym wysokie
wymagania w zakresie precyzji
A Prosty montaz narzedzia wysterowania z jednostka napedowa, potaczenia wtykowe modutéw
A Przystosowany do wyzszych predkosci obrotowych (w przypadku gtowic planujacych z kompensacja niewywazenia)
A Brak ruchu nastawnego do wirujacego wrzeciona od zewnatrz, brak dodatkowych obciazen konstrukcji przytacza wrzeciona

Integracja z obrabiarka; Strona 30.

Przepust obrotowy ptynu chtodzaco-smarujacego

Jednostka elektroniki

I~

Glowica planujaca z ,

kompensacja niewywazenia Toe® N
P . y Przewdd sygnatowy : \ o
. ¥

Naped

bezdotykowa transmisja
energii i danych

Przewdd zasilania

centralny przepust ptynu chtodzaco-smarujacego
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych
Performance U-AXxis Drive

-

=

KOMtronic UAD
U-Axis Drive

Integrowany z wrzecionem system KOMtronic UAD

A Jednostka elektroniki ze zintegrowanym silnikiem serwo (wirujacy na koncu wrzeciona)

A Brak przenoszenia ruchéw przestawnych do wrzeciona z zewnatrz. Zmniejsza to obcigzenia systemu wrzeciona.
Zintegrowany elektryczny naped serwo na koncu wrzeciona wiruje i jest zasilany energia elektryczna poprzez
wirujacy transmiter. Dane sa rowniez transmitowane bezdotykowo poprzez wirujacy transmiter.

A Przystosowany do ,,wytaczadet suwakowych®. Rotacja watu jest przeksztatcana w wytaczadle suwakowym
w ruch translatorski.

A Opcjonalnie dostarczany z systemem bezposredniego pomiaru drogi na suwaku spetniajacym wysokie
wymagania w zakresie precyzji

A Konieczny tylko przewod sygnatowy przez wrzeciono maszyny

A Mozliwe mate $rednice tozyska wrzeciona

Integracja z obrabiarka; Strona 30.

Przepust ptynu chtodzaco-smarujacego

Jednostka elektroniki z napedem

Gtowica planujgca z kompensacjg niewywazenia

Otwér ptynu chtodzaco-
smarujacego

bezdotykowa transmisja
energii i danych

Przewdd sygnatowy

Wat do przestawiania suwaka w gtowicy planujacej
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System inteligentnych narzedzi mechatronicznych

Performance UAC / UAD
¥ s
Zintegrowanie z obrabiarkg (schemat ogdiny)
Schemat szczeg6towy przygotowywany jest dla kazdego projektu oddzielnie.
Maszyna / wrzeciono ;
B KOMET
Integrowane z wrzecionem systemy KOMtronic -
Stojan z przewodem
stojana @ 8,8 mm
dtugos¢ 2-5m
Modulator
Przewéd bus @ 6,7 mm Przewdd 48 V @ 11,1 mm
Szafka sterownicza ’
Zasilacz 48V
115/230V
lub 400V
240 W

0 Interfejs PLC
0 Przewéd: Warto$¢ zadana £10 V
analogowy
modut
oslowy 0 Przewdd: Warto$¢ rzeczywista pozycii

Producent maszyny

Z maszyny

24V 0,5A

Z maszyny

CERATIZIT

I Interfejs PLC

W PLC wymagane jest 13 wejs¢ i 4 wyjscia. Do wyboru i dezaktywacji wyboru osi U sa wymagane polecenia 3 M.

I Wprowadzanie wartosci zadanych

Warto$¢ zadana predkosci +10 V z analogowego modutu osiowego sterowania NC do NCA.

I Inkrementalna warto$¢ rzeczywista pozycji

NCA przekazuje aktualng pozycje inkrementalnie do analogowego modutu osiowego sterowania NC.

Dostepne nastepujace ksztatty sygnatow:
A Poziom TTL (5 V) do RS-422, interpolowany, ksztatt sygnatu prostokatny
A 1Vss (1V szczyt-szczyt), ksztatt sygnatu sinusoidalny

System osiowy U KOMtronic nie wymaga w sterowaniu NC elementu zasilajacego.
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Pytania i odpowiedzi / Pomoc instalacyjna

Pytanie i odpowiedzi dotyczace narzedzi z osig U

1. Jakie doktadnos$ci mozna realizowa¢ osiag U KOMtronic?

Bez systemu pomiaru na suwaku £ 0,01 mm na $rednicy, z
systemem pomiaru £ 0,005 mm na $rednicy. System pomiaru ma
rozdzielczo$¢ < 1 um (osiggalna doktadno$¢ zalezy od innych
czynnikow wptywajacych na obrdbke, takich jak btedy podczas
wymiany narzedzia, zuzycie krawedzi skrawajacych itp.).

2. Jak mozna skorygowac pozycije ptytki?

Kazda krawedz skrawajgca bezposrednio poprzez funkcje
zarzadzania narzedziami w sterowaniu NC. Dla narzedzi z
krétkimi oprawkami mocujacymi pozycje mozna ustawi¢ rowniez
za pomocq oprawek.

3. Czy po wymianie ptytki trzeba zawsze na nowo
zwymiarowaé o$ U?

Nie, 0§ U i suwak majg zawsze te samg pozycje. Pozycja ptytki
moze zostaé skorygowana bezposrednio na obrabiarce poprzez
pomiar w trakcie procesu.

4. Czy w celu zwymiarowania narzedzia trzeba wyjac z
obrabiarki o§ U KOMtronic?

Nie, dzieki zastosowaniu ztacza punktu separacji (opcja) mozna
tatwo rozwigza¢ ten problem.

5. Jaki jest limit liczby obrotéw?

Dla narzedzia nasadzanego symetrycznie wywazonego w
pozycji srodkowej suwaka maks. 4.000 obr./min, dla systemdw
inteligentnych narzedzi mechatronicznych w zalezno$ci od skoku.

6. Czy systemem osi U KOMtronic mozna realizowa¢ réwniez
obrobke zgrubna?

Stosowane moga by¢ rézne metody obrébki (obrébka
wykanczajaca i obrobka zgrubna). Suwak ma maksymaling

site 4.000 N. Dopuszczalny moment obrotowy wynosi 200

Nm. Parametry obrdbki zalezg jednak od catkowitej dtugosci
narzedzia i osi U.

7. Jak napedzana jest 0§ U?

0§ U jest napedzana sitownikiem. Suwaki typoszeregdw
UAS115/160 sg napedzane przez rolkowy naped Srubowy o
niskim luzie.

Pomoc instalacyjna

Aby zapewni¢ integracje systemu osiowego U KOMtronic z
maszyna oraz wykonywanie zadanych funkcji, zleceniodawca
musi spetni¢ nastepujace warunki konieczne:

1. Montaz stojanu do bezdotykowej transmisji energii i danych w
osi U KOMtronic. Nalezy tutaj uwzglednic, ze nie moze dochodzi¢
do konfliktéw z innymi cze$ciami maszyny, zmieniaczem narzedzi
lub innymi. Wytworzenie adaptera spasowania do elementu
stojanu nie wchodzi w zakres dostawy CERATIZIT.

2. Zleceniodawca udostepnia po stronie maszyny wymagane
wejécia i wyjScia dla systemu osiowego U KOMtronic. Wyma-
gany do pracy osi U analogowy podzesp6t osi musi zostaé
udostepniony i skonfigurowany przez zleceniodawce w sterowa-
niu maszyny.

cuttingtools.ceratizit.com

8. Jakie $rednice detali mozna obrabia¢?

Zakres zastosowania wynosi od 0,5 - 500 mm przy uwzglednieniu
odpowiedniej dtugosci wystepu i punktu obciecia.

9. lle jest mozliwych réznych srednic lub krawedzi
skrawajacych?

Mozliwych jest wiele krawedzi skrawajacych w zalezno$ci od
sterowania NC i budowy narzedzia.

10. W jaki sposdb ustawia sie system narzedzi?

0$ U wymienia si¢ zawsze w pozyciji Srodkowej. W ten sposéb
narzedzie nasadzane moze zosta¢ zwymiarowane réwniez na
atrapie w urzadzeniu do wstepnej nastawy. Ponadto w funkcji
zarzadzania narzedziami mozliwy jest pomiar po procesie z
automatyczng korektg krawedzi skrawajacej.

11. Jakie sg okresy konserwacji?

Zalecany okres to 1 w roku lub najpdzniej co dwa lata.

12. Jaka jest oczekiwana zywotno$¢?

Dzigki regularnej konserwacii i pielegnacji, jak rdwniez wymianie
zuzywajacych sie elementéw realny jest czas pracy > 6500
godzin, co odpowiada ok. 10 latom.

13. Czy osie U KOMtronic mozna stosowac na obrabiarkach
wielowrzecionowych?

Tak, przy uwzglednieniu typowych wytycznych dla narzedzi w
obrabiarkach wielowrzecionowych.

14. Do jakiej wielkosci mozna obrabia¢ stosujac HSK63 lub
HSK100?

KOMtronic UAS-115 do ok. @ 250 mm / KOMtronic UAS-160
do ok. @ 500 mm, przy uwzglednieniu odpowiedniej dtugosci
wystepu i punktu obciecia.

15. Czy osie U nadaja sie bardziej do obrébki pionowej niz
poziomej?

Osie U wykorzystywane sg zaréwno w obrébce pionowej, jak
tez poziomej. Majq takie samej zalety i wady jak narzedzia
konwencjonalne (sity odsrodkowe).

3. Wymagane dopasowania oprogramowania w sterowaniu prze-
biegiem maszyny muszg zosta¢ wykonane przez zleceniodawce
przed rozruchem.

4. Dopasowania funkcjonalne: Muszg zosta¢ spetnione wyma-
gania procesowe odnosnie koncepcji maszyny i obrobki. W tym
celu nalezy dopasowac np. czasy taktowania i dane obrdbki.
Zmieniacz narzedzi musi by¢ dostosowany do ciezaru narzedzia,
a narzedzie musi miesci¢ sie w magazynie.

Przy realizacji powyzszych zadari CERATIZIT zapewnia koniec-
zne wsparcie.
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Performance BaZMod

KOMtronic HSK-i i
Projekt badawczy BaZMod B n Z

Konfiguracja maszyny pod wzgledem elementéw konstrukcyjnych w produkcji przez cyberfizyczne moduty dodatkowe. M @ D

CERATIZIT jako kierownik projektu zakofczyt z powodzeniem projekt badawczy BaZMod z partnerami z branzy
przemystowej i naukowe;.

Co oznacza BaZMod?
Aby rozszerzy¢ spektrum obrébki w nowoczesnych centrach obrébczych (BAZ), stosowane s intensywnie inteligentne narzedzia
(moduty cyberfizyczne, CPM), ktére potrzebujg zaopatrzenia w nowe dane, energie lub media.

Integracja elementéw przenoszacych z wrzecionem narzedziowym oraz chwytem narzedziowym ze stozkiem drazonym (HSK-A)
ma umozliwia¢ przeniesienie tych wielko$ci przez ztacze maszyna/narzedzie.W ten sposdb w przysztosci ma powstac standard,
ktéry umozliwia niezalezne od producenta, standaryzowane wtaczenie inteligentnych narzedzi, wzglednie CPM.

W ramach projektu BaZMod (www.bazmod.de) obecne ztgcze ze stozkiem drazonym (HSK) rozszerzono o styki na powierzchni
ptaskiej celem przenoszenia danych i energii.

HSK-i 1 Data+ [ Data—

Ztacze narzedzie/maszyna

- F\
: oo+
2] ]
y S —
1 GND 148VDC
Przyporzadkowanie stykow Przenoszenie danych
Przewidziano 4 stykéw o nastepujacym przyporzadkowaniu sygnatow: podobny do RS485, 22,85714 MHz, 8N1
(1 bit startu, 8 bitdw danych, 1 wazny bit, 8 bitow danych,
I Data+ 1 wazny bit, nastepnie zmiana kierunku, 1 bit startu,
8 bitow danych, 1 wazny bit, 8 bitow danych i 1 wazny bit ...),
I Data— potdupleks
I +48V High Power Supply Protokoét przesytania danych
. - . podobny do telegramu protokotu Profidrive typu 3, mozliwy
! GND(48V) High Power Supply Ground, bez separacji galwanic- dodatkowy zastrzezony transfer danych

znej

Przenoszenie energii

+48 V z maks. 12,5 A;(maks. 600 W)

(£10% z <5% peak-to-peak Ripple w przypadku mocy w zakresie od 50 W do 400 W oraz +20% z <5% peak-to-peak Ripple w przypadku
mocy w zakresie od 0 W do 50 W oraz od 400 W do 600 W)
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Projekt badawczy
Performance BaZMod

KOMtronic HSK-i B i

Standaryzacja peryferii komunikacyjnej z uktadem sterowania maszyny
oraz CPS (system cyberfizyczny) M @D

A Standaryzowany interfejs HSK-i 63 lub HSK-i 100

A CPS z sitownikami i czujnikami do aktywnej obroébki

A CPS z czujnikami do monitorowania lub regulacji obrébki

A Bezdotykowe przenoszenie danych i energii na zakonczeniu wrzeciona

A Mozliwos$¢ przeniesienia mocy nawet 600 W

A +48V przetaczane

4 10 Mbit/s full duplex (na adapterze Profidrive) lub 22 Mbit/s half duplex (na CPS)
A Transfer podobny do transferu R§485

HSK-i
Ztacze narzedzie/maszyna

0s U K'OI\/IItronlic ' Przenoszenie energii i danych
do obrobki zaciskow przez jednostke wrzecionowg,
hamulca

Przeno$nik obrotow 600 W /
Podobne do RS485 22,8514 MHz
0s U KOMtro-
nic z narzedziem
wkrecanym

Szafa sterujgca maszyny:
dane, energia

0$ U KOMtronic
z narzedziem
nasadzanym

Zainteresowani?
Technologia BaZMod jest dostepna poczawszy od wyposazenia maszyny po narzedzie za posrednictwem CERATIZIT Besigheim.
Kontakt: Offer.Actuatingtools@ceratizit.com
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Autonomiczna rejestraCJa

parametrow pracy Z
doktadnoscigeo do sekundy \

& KOMET

Autonomiczna rejestracja i przetwarzanie
parametrow pracy bezposrednio na narzedziu

>

Zalety Konserwacja planowa, zapobiegawcza
Korzyéci Regularne, wczesne planowanie konserwacji moze
wydtuzyé zywotno$¢ narzedzi i zapewni¢ w kazdym
czasie wysoka jakos¢ obrabianego przedmiotu.

A Cyfrowa rejestracja parametrow pracy
Z wykorzystaniem opatentowanego dynamicznego
kodu QR i aplikacji KOMlife.

A Wnioski dotyczace uzycia narzedzia Narzedzia
Whioski dotyczgce stanu i obcigzenia krawedzi wytaczarskie
skrawajgcej na podstawie zapisu danych w okresie
uzytkowania.

A Brak zwigzania z producentem narzedzia
KOMIlife mozna instalowaé (réwniez samodzielnie) ' :
w nowych i istniejgcych systemach liniowych Zastosowanie Narzedzia
i obrotowych niezaleznie od producenta narzedzia. specjalne

Dane techniczne

Bateria litowa CR2032
Zywotno$é baterii ok. 2 lata
Min. przyspieszenie 1,59
Min. srednica narzedzia 50 mm

cuttingtools.ceratizit.com/pl/pl/komlife
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Ergonomiczny wyswietlacz

A Liczba godzin pracy
A Aktualny stan okresu konserwacji
A Wymiary: 30 x 30 x 11 mm

KOMilife
nieaktywny

Mozliwos¢ zastosowania na réznych systemach narzedzi

A Przy przyspieszeniu liniowym lub katowym wiekszym
niz1,5g

A Wymagana przestrzen zabudowy: 30,1 x 30,1 x 10 mm

Narzedzie obrotowe

‘ KOMlife

aktywny

Dopasowanie do wymagan klienta

A Regulowany okres konserwacji w zaleznosci od
zastosowania

A Wizualizacja wymaganej konserwacji narzedzia przez
czerwone, migajgce diody LED

Osiaggnieto okres
konserwacji

Ekran kodu
QR

Opatentowany, dynamiczny kod QR

A Cyfrowa rejestracja i eksport parametréw pracy
poprzez smartfon i aplikacje KOMlife
A Prezentacja numeru seryjnego i parametréw pracy

Cyfrowy odczyt
parametréw pracy

Przetestuj mnie z Bezptatna aplikacja KOMlife w App
. . . Store dla urzadzen z systemem iOS
aplikacja KOMIife! aceen ey
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Serwis i konserwacja

KOMET \ Performance KOMdrive / KOMtronic

Serwis i konserwacija

systemow inteligentnych narzedzi mechatronicznych KOMdrive / KOMtronic

Nasza ustuga SERVICE

Kontrola wzrokowa

Demontaz i czyszczenie

Analiza stanu rzeczywistego

Wymiana elementéw uszczelniajgcych

Montaz, kontrola dziatania i sporzgdzenie
protokotu kontroli

W przypadku koniecznej naprawy przedstawiamy
uczciwg oferte z wigzgcym terminem dostawy

> > > > >

>

Zalecenia dotyczgce konserwacji Okresy konserwacji

Narzedzia precyzyjne sg konfrontowane zazwyczaj Nizej podane wartos$ci orientacyjne moga sie rézni¢ w zaleznosci
z trudnymi warunkami pracy w procesie obrdbki. od rodzaju zastosowania.

Widry, brud, ciecze chtodzgco-smarujgce i naprezenia Narzedzie Smarowanie Okresy konserwacji
mechaniczne prowadzg do duzego zuzycia, Systemy osi U Smarowanie 2000 — 3000 godzin pracy,
potaczonego z pogorszeniem jakosci wykonywanego KOMtronic ciggte min. co 1 — 2 lata
produktu koncowego, i czesto sg przyczyng obnizenia

zdolnosci procesu. Gowice centraine, 8000 — 10000 godzin pracy,
planujgce automatyczny 7 min. skokow

Regularna konserwacja zapobiega kosztownym z cigglem cykl smarowania

naprawom. Wczesne zaplanowanie czasu serwisu ;

: s ; Narzedzia reczne 3000 — 4000 godzin prac
znacznie zmniejsza ryzyko przestoju maszyny. najazdowe ¢ 9 pracy
Podsumowanie: Regularna konserwacja zwieksza Suwaki 3000 — 4000 dodzi
zywotnos¢ systemoéw inteligentnych narzedzi wytaczarskie reezne - godein pracy

mechatronicznych, jak réwniez rentownosc¢ urzgdzen.

A gdyby jednak trzeba byto przeprowadzié
naprawe: nie ma problemu!

zywotnos$¢ bez konserwacji
lub serwisu

wydtuzona zywotnos$¢ przy . . .
regularnej konserwacji Naprawa lub konserwacja gtowicy i elementu

bazowego powinna by¢ przeprowadzana tylko w
zaktadzie CERATIZIT w Besigheim. Wszystkie

Pierwsza ocena jest przeprowadzana po uptywie narzedzia sterowane opuszczajg nasz dziat
okreslonego czasu. Indywidualny plan konserwacji montazowy pod wzgledem mechanicznym w stanie
zostanie opracowany z uwzglednieniem warunkow idealnym. Aby unikng¢ przestojoéw produkcji, zaleca
eksploataciji. sie zakup narzedzia zastepczego.

System konserwacji KOMET KOMlife —
Autonomiczna rejestracja parametréw pracy z doktadnoscia co do sekundy

Parametry pracy mozna odczyta¢ cyfrowo za pomocag dynamicznego kodu QR.
Mozliwos¢ zastosowania na réznych systemach narzedzi.
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CERATIZIT Polska Sp. z o.0.

ul. Jozefa Marcika 2 \ 30-443 Krakéw

Tel.: +48 12 2528570
info.polska@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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