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Obr. 9.9. CNC stolové frézka BK [Boks]

|
i konného obrabéni. Véaha vietenku v ose Z
| ie kompenzovana hydraulickym vélcem.
\ Vedeni ve viech osach je valivé, prede-
pnuté v blocich a pohybuje se po kcxllen{(d,\
! plochéch list. Dvojité predepnuté kuligkova
‘ matice zaji$fuie nizky mrivy chod. Ve véech
oséch je uzito piimé odmé&fovani pomoct
| pravitka. Frézovac vretenové hlava je kon-
finuélng ofééena v obou smérech pomo-
% cf ¥neku a Enekového kola (obr. 9.10) — osa
il C. Natageni kolem osy A je realizovano ta-
| ké pomoci ¥neku a Snekového kola. Nahon
nastroje je realizovan od nahonového moto-
ru, femene, sousfavy ozubenych kol na vie-
teno. Néstroj je upinan pruzinou o uvolho-
van hydraulicky. Osa A je pro t&zké ’?rérzovocw’
operace zpevhovana pomoci hydrauliky.
Podélny posuv mize byt také realizovan
tak, ¥e obrobek stoji o pohybuie se cely sto-
jan ve sméru podélném a smykadlo s vieteni-
kem svisle a piiéné — pak jde o frézku s pev-
i nym stolem (loZova frézka). '
| Stroj FFQ je uréen k ffiskovemu obrabéni
materiéld s irokou mao¥nosti technologiclé-
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Obr. 9.10. Dvouosd frézovaci vietenovd hlava
stroje BK [Boké]

ho vyuzitl ve frézovacich, vrtacich, vyhrubo-
vacich, vystrufovacich a zévitovacich opera-
cich véetnd fezani zavitd nozem. Umoziu-
je obrabéni soucasti rozmérnych a tvarové
sloZitych a z péti stran. Zakladnim znakem
frézky s posuvnym stojanem FF ie jelich sta-
vebnicové koncepce, kterd umotziivie pod-
le pozadavku zdkaznfka pougiti rdznych ty-
pt vietenovych hlav a stold.

Siroj sestavé z pevneho stolu, vedle které-
ho se posouvé stojan, po jeho? svislém ve-
deni se prestavuje konzola. V pfi¢ném ve-
denf konzoly se posouvé vretenfk, ktery je
bud v provedeni s vietenovou hlavou pF'!-
pevnénou na jeho gelni plochu nebo v pi-
nolovém provedenti s horizontalnim viete-
nem (obr. 9.11).

Obr. 9.11. Pohled na dvojici loZovych frézek FFQ
[TOS Kutim]

stol, ktery je pevné zakotven k zakladu
stroie, tvoii zakladni &ast stroje. Horni cast
a &ast gelni strany stolu tvoii pracovni plo-
chy opattené T-drazkami pro upfnani a po-
lohovéani obrobkd. Na zadni strané stolu e
vedeni pro posuv stojanu, kieré tvori ocelo‘—
vé ligty a ozubeny hieben, do néhoz zabi-
raijf pastorky ndhonovych skini posuvu sto-
janu. Délka stolu je fesena stavebnicovou
Gpravou modelového zatizeni vidy po 1m
délky. Na horni plochu stolu lze upevnit po-
mocny upfnacl Ghelnik, na gelni stranu sto-
|u néstavec na pomocné rozéifeni pracov-
niho stolu.

Stojan je zebrovany odlitek, ktery mé na
boku ploché vedeni, po némi se posou-
vé konzola. Vedeni stojanu je reclizovc’mOJ
predepnutymi valivymi bloky. Predni hlavni
tast vedenf stojanu tvoif kalené listy upeY”
néné na zadni strané stolu, zadni East vede-
ni stojanu tvoif kalené listy upevnéné na ?0‘
mostatném vedeni vytvofeném z litinovych
podlozek zakotvenych k zakladu stroje- :0'
suv sfojanu je odvozen od dvou pfevo T(’
vych skiini. Vymezeni vile je “reéel:\'o 'el:‘“;
tricky pfes servopohony obou skfini.
hoku stojanu je umisténa plogina pr
sluhu stroje.

o ob-

Obr. 9.12. Moduléri koncepce stolové frézky FSQ 80 [TOS Kufim]

Konzola je odlitek, kiery se posouvé ve
svislém smé&ru po stojanu. V horni éasti ma
ploché vedeni pro posuv vietenfku. Na bo-
cich piedni ¢asti vedeni jsou umistény pie-
depnuté valivé bloky na klinovych podloz-
kéch. Ostatni vodici plochy jsou obloZeny
umélou hmotou Turcit.

Vietenik je zebrovany odlitek ¢tvercové-
ho pritezu, ktery se pohybuje v pficném
plochém veden konzoly. Vodici plochy vie-
teniku jsou obloZeny ocelovou planzetou.
Pohon vietena je odvozen od regulaéniho
servopohonu pfes femen a dvoustupfiovou
prevodovou skiff s automaticky Fazenymi
koly, kterd umoziuje optimélni vyuZiti vy-
konu motaru v celém rozsahu jeho otacek.
Obéhaové mazéni prevodové skiing a viete-
niku zajidfuje samostatné éerpadlo.

V provedeni O, S, K mé vietenik na éel-
ni ploge pfipojenou vietenovou hlavu, dle
poZadavku odbératele. Zvolend vieteno-
'Vé hlava je instalovéna pti montézi stro-
& a nelze i ménit. V provedeni W je hori-
Zontéini vieteno ulozeno ve vysuvné pinole.
Obdobné hlavy jsou i u stolové frézky FSQ
(obr. 9.12),

Ulozenf pracovnich vieten je u viech typd
lov shodné kroms hlavy K. Vietena jsou
radiélng ylozena ve dvou dvoutadych va-
[eékovych loziskéach typu NNK a ve dvou-
fadém radiging axialnim kulickovém logis-
U's kosothlym stykem. Vieteno hlavy K je
v !ivredm’ ¢éshi ulozeno ve frech kuli¢ckovych
Ofiskdch ¢ kosoUhlym stykem a v dvoufa-

dém valeckovém lozisku typu NNK. Viete-
na jsou opattena automaticlym kuli¢gkovym
upindnim nastrojd s vtahovacim ¢epem po-
modi talifovych pruzin s ndsobiéem upina-
ci sily, uvolnéni zajisfuje hydraulicky vélec.
LoZiska vieten, kuzelova a éelni kola v hla-
vach jsou mazéna trvanlivym tukem. Viete-
na jsou opatiena kuzelem 1SO 50.

Pohony lineérnich os zaji$fuji v pfiéné
a svislé ose samostatné servopohony, kte-
ré nahdanéji piimo kuli¢kové &rouby s dvojici
predepnutych matic. Svisly droub je opatien
elektromagnetickou brzdou, kterd zajidfuje
blokovéni pohybu svislé osy v pifpadé po-
treby. Pohony stroje v podélné ose jsou za-
ji§tény pomoci ozubeného hiebenu a dvou
prevodovych skiini se servomotory, ptes néz
ie elekiricky feeno vymezenf vile.

Odmétovan( jednotlivych os je pfimé po-
moci odméfovacich pravitek Heidenhain.
Otoéné éasti jsou odméfovany pomoci ro-
taénich snimacd. Odméfovaci jednotka je
0,001 mm a 0,001°.

Stroj lze vybavit fetézovym zasobnikem
(R40, R50, R60) — obr. 9.12, ktery umoziiu-
je automatickou vyménu ndstrojd o je umis-
tén na boku stojanu. Vyména néstrojd se
provadi ve vodorovné poloze pracovniho
vietena. Vlastni vyménu chstardvé mani-
pulator, ktery po vedeni realizuje mani-
pulaci s néstroji mezi vlastnim OloZznym 16z-
kem zdsobniku a pracovnim vietenem. Vy-
hledéni a dopraveni néstroje do mista pro
vyménu se provadi béhem pracovni opera-

CNC frézovaci stroje

ce stroje. Ke stroji je moZno objednat jako

volitelné ptislusenstvi Pick-Up zasobnik né-

strojd (pro 3, 6 a 8 nastrojd), ktery se upev-
ni pfimo na stdl.

Mazani vodicich ploch a ndhonovych me-
chanismi v linearnich soutadnych osach je
provedeno z centrélniho mazacitho agrega-
tu. Jednotlivéd mazaci mista jsou opatfena
dévkovadi, mnozstvi oleje je regulovatelné
¢etnost spinani mazacitho agregatu. Mazé-
nf pfevodovky vieteniku a vieteniku je obé&-
hové se samostatnym ¢erpadlem. Posuvové
skiiné pro pohon stroje v podélné ose maijf
olejovou néplh a jsou mazény rozstiikem.

Porucha mazdani vodicich ploch i pfevo-
dovky vieteniku je signalizovéina chybovym
hlégenim na fidicim systému a po progra-
movaném nebo ruénim zastaveni vietena
je stroj zablokovan.

Pomocné funkee stroje (napf. fazeni otd-
éek v prevodové skiini, uvolfovéni nastrojd,
ovladani vyméniku néstrojd atd.) jsou reali-
zovany hydraulicky. Zdrojem tlakového ole-
ie je hydraulicky agregét. Vyvazovani zajis-
{uje vysokotlaky uzavieny hydraulicky okruh
s tlakovou nédobou (akumuldtorem).

Chladici systém stroje zajigfuje tepelnou sta-
bilizaci ffistupfiové pfevodové skiing a naho-
nového fetézce tvofenou samostatnym uza-
vienym okruhem s chladicim vyménikem.

Chlazeni néstrojl je realizovano chladi-
cf kapalinou, kferd je dodévéna ¢erpadlem
do pfisluinych rozvodd a zpét je odvéadé-
na svody do nédrze. Filtraéni nddr# je opat-
fena systémem regenerace chladici emulze
pro piipad odstaveni stroje nebo chladici-
ho systému.

Vodici plochy jsou opatfeny stéraci a chrd-
nény posuvnymi kryty. Kryty pracovniho pro-
storu chréni obsluhu proti odletujicim fiiském,
tezné kapaling a zamezuji pristup obsluhy do
pracovniho prostoru béhem obrébéni.

Ttisky jsou z prostoru pracovniho sto-
lu dopravovény do nédoby umisténé ved-
le stroje prostiednictvim svodd a dopravni-
ku tifsek.

Pracovni prostor stroje je zabezpeéen ob-
vodovym ohrazenim. Vstup do pracovni-
ho prostoru je umoznén brankou, kferd je
v zorném poli obsluhy a je opatfena zém-
kem na kli¢. Vstupni branka je navic opatte-
na blokovanim. Obsluhu stroje lze provadét
z pracovni ploginy, kieré je opatiena krytem
chrénicim obsluhu. Druhé misto obsluhy je
vpiedu pred sitrojem a je chrdnéno posuv-
nym krytem s blokovénim.
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Obsluha viech zakladnich funkei stroje
je v automatickém rezimu provadéna Fidi-
cim systémem, v ruénim rezimu lze tyto zé-
kladn( funkce provadst tlagitky z ovladaci-
ho panelu.

Stolové frézka FSQ80/100/125 (obr.
9.12) sestavé z pevného loZe, na némi se
v podélném sméru posouvd stdl. S lozem je
pevné spojen stojan, po jeho svislém ve-
denf se piestavuje konzola. V piiéném ve-
deni konzoly se posouvd vielenik, ktery je
v provedenl s vielenovou hlavou pfipevné-
nou na jeho &elni plochu nebo v pinolovém
provedeni s horizontalnim vietenem.

Lo¥e je #ebrovany odlitek, opatfeny na
horni strané plochym vedenim oblozenym
ocelovou planzetou, na kierém se pohybu-
ie pracovni st0l. Provedent loe je zévislé na
typu pracovniho stolu. Na boku loze je pev-
né prisroubovan stojan.

Stdl je pro upiani a polohovéni obrob-
k& opatten T-drazkami. Vodici plochy sto-
lu (v ose X) jsou oblozeny umélou hmotou
Turcite.

Stoly je mozno dodat ve tfech typovych
provedenich (obr. 9.12):

+ podélny stol A umoZziiuje upnutl rozmér-
nych a t&zkych obrobkd. Provedenf po-
délného stolu lze volit ze 1 sifek a Ctyf
délek;
paletovy polohovaci stil D je vytvoten
jako upinaci zaklad pro paletu, Mé za-
tizeni pro upnuti, polohovéni a zpevnéni
palety. Otagent stolu se provadi pomo-
ci el. servopohonu pfes ozubené pfevo-
dy s vymezenou vli. Polohovéni je moz-
né po 1° pomoci tHivéncového systému
ozubenych véncd. Odméfovani polohy
je odvozeno od snimaée na el. servopo-
honu;
paletovy souvisle otocny a polohovaci
st8l E je vyivoien jako vpinaci zaklad pro
paletu. Mé zatizeni pro upnuti, poloho-
vani a zpevnéni palety. Souvislé ottice-
ni stolu se provadi pomodi el. servopo-
honu pres ozubené prevody s vymezenou
véli. Nahon souvisle otoéného stolu pracu-
ie v polohové vazbé bez moznosti zpevné-

ni v libovolné poloze. V pifpadé déleni po
1° je mozno vyuzit polohovan( pomoci tFi-
véncového systému.

.

Technologické paleta je polohovana na upi-
nacim zakladu pemoci dvou éepd. Upind-
ni se déje hydraulicky dvéma listami. Kro-
mé upinacich T-drazek je paleta vybavena
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sttedovym a polohovacim otvorem pro po-
lohavéni pifpravku.

Linearni vyménik palet | je soucasti za-
kladniho provedent stroje v palefovém pro-
vedeni. Umoziuje upnuti nového obroblku
na technologickou paletu mimo pracovnf
prostor obrébéciho siroje a déle pak mani-

O!;r. 9.14. Konstrukce nosnych dild
stolové frézky [Zayer]

pulaci s paletami mezi polohovacim stolem
a vyménikem palet. V predni sirané je upra-
ven pro automatickou manipulaci s paletami
(napojeni na linedrni systém).

Ostatni prvky stavby frézovaciho stroje
FSQ jsou shodné se strojem FFQ.

Zajimavé koncepce lozové frézky je na
obr. 9.13. Ve viech oséch jsou uita profilo-
vé valivé vedenf a motory zvedéani konzoly
s vietenikem jsou dva. Jejich fizenim se do-
ciluje rovinnosti vysuvu smykadla.

Obr. 9.15. Dvojité uspofddant lozovych frézek
[Zayer]

Konstrukce hlavnich dild stolové fréz-
ky firmy Zayer je na obr. 9.14. Véechny za-
kladnf dily jsou litinové a pro vedeni jsou
usita valedkova vedeni tanky”. Z pohledd
je &7 patrné mohutné Zebrovani jednotli-
vych dild.

7 technologickych ddvodd jsou mnohdy
provedena spraeni napf. dvou lozovych
frézek vidi sobé s pojezdem podél pevné-
ho stolu (obr. 9.15). Z uspotadani kinemati-
ky lofovych frézek je patrné, ze majf velkou
podobnost s deskovymi horizontkami.

Portélové (rovinné) frézky jsou uréeny pro
obrabéni velkych rovinnych ploch nebo
skiiovych obrobkd. Jsou dodavany v riz-
nych variantach a velmi ¢asto maijf staveb-
nicové fesen.

Frézka s posuvnym portalem je uréend
piedeviim pro obrabént slogitych tvar pfi
vyrobé& forem, lisovacich nastrojd, zépustek

nebo tvarové velmi slofitych obrobkd vel-
kych rozmér( vyfaduijicich obrabéni ve frech
a? v péli souvisle Fizenych osach. Poh\/bv}’
isou tvoteny ze fFi linearnich a az dvou rofc!f-
nich os (obr. 9.16). Parametry stroje umoz
#ujf obrabét girokou paletu materiald véeméf
legovanych ocelf a slifin z lehkych kovd. STI;?I
mé pevny pracovni stdl s nemé&nnou vys:
kou, co# umozfiuje snadné upnuti a man
pulaci s t&zkymi a rozmérnymi obrobky. ZF“
kladnim znakem stroje je posuvny pol"ﬂ!'
ktery umoziivje optiméln vyuiti pracovil®

ho prostoru stolu s ohledem na miniméalni
pozadavky na zastavénou plochu. Stojany
posuvného portélu se pohybuji po bocich
stolu. St0] je dodavan béiné v délkach od
4000 mm do 16 000 mm, moduldrni fese-
nf (délka modulu je 2000 mm) viak umoz-
fuje dodat stroj s maximélni délkou stolu
az 24 000 mm.

Stroj se sestava z pevného stolu (spod-
ni gantry), po némz se po stranéch pohy-
bujl dva pojezdové stojany (obr. 9.16), spo-
[ené pevnym pii¢nikem tvoficim portdl. Po
piféniku se pohybuif pfiené sang, v jejich?
predni &asti je vytvofeno vedeni pro po-
suv vieteniku. Stroj je osazen bud' jednim
vertikaInim vietenikem vybavenym stan-
dardni vietenovou hlavou (nevyménnou),
nebo jednim vertikalnim vietentkem vy-
bavenym mechanismem pro automatické
upnuti vyménnych vietenovych hlav. Kon-
cepce stroje s vyménnymi hlavami umoz-
fiuje pFizpOsobit stroj co nejvice technolo-
gickym poZadavkdm. Vyména vietenovych
hlav dovoluje zvolit optimalni typ hlavy pro
danou operaci.

5181 je tvofen odlitkem, jehoz horni upi-
naci plocha je opattena T-drazkami, které
slouzi k upindni obrobkd. Svou konstrukei
a systémem kotveni umoZiiuje upinéni slo-
zitych, rozmérnych a t&zkych obrobkd. Na
obou boénich plochach v podélném sma-
ru jsou na zékladnim télese stolu vytvore-
ny vedici plochy prostiednictvim kalenych
vodicich ligt. Pro plné vyuZitl upinaci plochy
stolu lze pomoci néstavcd vedeni prodlouit
podélny zdvih portélu.

Slojany jsou tuhé Zebrované odlitky opate-

né v horni &asti plochami pro spojen( s pev-
nym prienikem. Kazdy stojan je ve spodni
¢asti opatten elementy vedeni umoziuijici-
mi pohyb po kalenych vodicich listach sto-
lu. Vedeni je tvofeno predepnutymi vali-
vymi elementy kombinovanymi s kluznymi
stavitelnymi kliny.
: Picnik je tuhy odlitek, kiery je pevné spo-
[eN se stojany a tvoii uzavieny portal. Pred-
N piicnou ést tvofl piiéné vodici plochy
Opaliend nalepenymi kalenymi pasy (zad-
Ni'svisla plocha slou#i k uchycenf hydraulic-
kého a chladiciho agregdtu).

Pricné sang jsou tvofeny tvarové sloZitym
C?dliii(o.m opatfenym v zadni piie¢né &as-
{' kluzngmi o valivymi elementy, které tvo-
rfukombinovoné vedeni a umo#Auji pohyb
Pri€nych sani po vodicich plochach piieni-
U.V pednf svislé ¢asti je vedeni pro posuv

smykadla. Vedenf je tvofeno predepnutymi
valivymi elementy kombinovanymi s kluz-
nymi stavitelnymi kliny.

Hlavni nosné éast vieteniku je tvofena
odlitkem &tvercového pritezu, v jeho? zad-
ni ¢asti jsou vodicl plochy tvofené kaleny-
mi lidtami, které umoziiuji svisly pohyb vie-
teniku ve vedeni pFi¢nych sanf. Pro auto-
maticky vyménné vietenové hlavy je v elnf
spodn( &asti vieteniku prostor pro uchyce-
ni vyménnych vietenovych hlav. Pohon vie-

Obr. 2.16. Portdlova frézka FRF 300
(spodni gantry) [TOS Kuiim]

tena je odvozen od servopohonu pies te-
men a vloZenou ffistupfiovou pfevodovou
sk¥itt s automatickym Fazenim jednotlivych
prevodovych stupid. Razenf je hydraulicko-
-mechanické prostrednictvim tfistupfiového
hydraulického vélce spojeného s presouva-
cem. Tiistupfiovd prevodova skifi umoziiu-
je optimdlni vyuZiti vykonu motoru v celém
rozsahu ofaéek. Ob&hové mazaci éerpa-
dlo zajisfuje samostatné mazéani pievodo-
vé skiné.

Vietenové hlavy jsou k dispozici ve dvou
vyhotovenich: standardni vietenové hlavy
(nevyme&nné), kieré jsou uréeny pro pevné
zabudovéani na &elo vieteniku a automa-
ticky vyménné vietenové hlavy, uréené pro
automatické upnuti na &elo vieteniku.

Vietena hlav jsou opatfena automatic-
kym kulickovym upinénim néstrojd pomo-

CNC frézovaci stroje

ci falifovych pruzin s ndsobi¢em upinact si-

ly, uvolnéni zajistuje hydraulicky vélec. Au-

tomatické upinéni a uvoliiovani néstrojd p¥i
ruénf vyméné se provadi v libovolné polo-
ze vietena v rozsahu os B a C. LoZiska vie-
ten, véetné ndhonového fetézce s ulofenim,
jsou mazdna trvanlivym plastickym mazi-
vem. Vietena jsou opatfena kuzelem 1SO.

Pohyby zajidtuji v pfiéné a svislé ose sa-
mostatné servopohony, kieré pres femeno-
vy prevod s ozubenym femenem nahdnéjf
pifmo kuli¢kové $rouby s predepnutou ma-
tici. Svisly Sroub je opatfen mechanickou
brzdou zajigfujici blokovéni pohybu svislé
osy v pripadé pietrzeni femene. V podél-
ném sméru je pohon odvozen od dvou ser-
vopohonl pfes posuvové skifné s vymeze-
nim vile a ozubené pastorky na ozubené
hiebeny umist&né na obou strandch stolu.

Odmétovani soufadnych os X, Y a Z je pro-
vedeno pomoci linedrnich inkrementalnich
pravitek. Odméfovani rotaénich os B a C
vietenovych hlav je realizovéno rotaénimi
snimacdi. U linedrnich os X, Y a Z je progra-
movacl jednotkou 0,001 mm. U rotaénich os
B a C je programovaci jednotkou 0,001°,

Stroj lze vybavit fetdzovym zdsobnikem
néstrojd (R40, R50, R60), kiery umoziiuje
automatickou vyménu nastrojd s kuzelem
ISO 50 a je umistén na levém stojanu por-
talu. Vymeénu néstrojd lze provadét ve svis-
|& nebo vodorovné poloze pracovniho vie-
tena podle pouZiti vietenové hlavy. Vlasinf
vyménu obstaravéd manipulétor, ktery po-
hybem po vedenf realizuje manipulaci na-
stroji mezi viastnim Uloznym [0zkem sklado-
vaciho zésobniku a pracovnim vietenem.

Automaticky vyménné vietenové hlavy
jsou uloZeny v zésobniku vyménnych viete-
novych hlay, ktery je k dispozici ve dvou vy-
hotovenich. Otoény zésobnik slou#i k odkla-
dani a automatickému premisténi vymén-
nych vietenovych hlav do mista vymény
(7 Oloznych l0zek). Druhé vyhotovent je s rué-
nim vozikem slouzfcim k odkladéni a ruéni-
mu pfemisténi viménnych vietenovych hlav
do mista vymény.

Vlastni vyménu zajitfuje vietenik svislym
pohybem v ose Z. Vietenova hlava je po-
moci hydraulickych upinacich vélcd pfita-
7ena a zapolohovéna do &elnfho ozube-
ného vénce upevnéného na cele vieteni-
ku. Sou¢asné jsou piipojena média, silové
a ovlddaci obvody.

Mazéni vodicich ploch o kuli¢kovych
sroubd véelné jejich uloZeni je provedeno
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