Three linear axes
(X, Y, Z) are driven
with the FZ 35
machine in prin-

ciple,

With the 5-axis
machine 2 rotary
axes (A and C)
are driven in the
milling head in
addition.

The 3+1-axis machi-
ne has 3 linear axes
together with 1

automatically posi-
tioning clamped
axis (A-axis).

Chladici  systém stroje zajisfuje tepelnou
stabilizaci tFistupfiové prevodové skiing a né-
honového fetézce vietenové hlavy a je tvofen
samostatnym okruhem s chladicim agrega-
tem.

Chlazeni nastroji je realizovéno chladicf
kapalinou, které je dodévéna Eerpadlem do
vietenovych hlav, kde je pfivedena do pfiru-
by vietena. Zpét do filtraénich nadrii je od-
vadéna éelnimi svody a dvéma &lankovymi
dopravniky. Filtraéni nédrz je opaifena sys-
témem regenerace chladic! emulze pro pii-
pad odstavent stroje nebo chladictho systé-
mu. Viechny hlavy (mimo U a VU) lze vy-
bavit osovym chlazenim néstroje sttedem
vietena.

Krytovani vodicich ploch je provede-
no v podélném a piéném sméru telesko-
pickymi kryty. Veskeré vodici plochy jsou
opatieny stéradi. TFisky jsou z prostoru pra-
covniho stolu prosttrednictvim &lankovych

Obr. 9.17. Spodni ganiry FZ35
[Zimmern:?ann CNC]

pro kazdou soufadnou osu ze samostatné-
he mazaciho agregéatu. Jednotlivd maza-
cf mista jsou opalfena dévkovadi, mnoistvi
oleje je regulovatelné cetnosti spindni maza-
ctho agregdtu, které lze samostainé ovlddat
| v zévislosti na vjeté dréze piislusné osy.
Pomocné funkce stroje (napf. fazeni otd-
ek v pfevodové skiini, uvolhovéni néstrojd,
1l ovlédani vymeéniku nastrojd atd.) jsou reali-
zovany hydraulicky. Zdrojem tlakového ole-
I ie je hydraulicky agregat. Vyvazovani zajis-
' fuje vysokotlaky uzavieny hydraulicky okruh
s Hakovou nadobou (akumulatorem), opat-
w feny vizudlni kontrolou tlaku v okruhu a rug¢-
ni pumpou umoziujici natlakovani celého
systému vyvazovani.
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Obr. 9.18. Konstrukce 5D frézovaci hlavy
AC 3 [Zimmermann CNC]

dopravnikd dopravovany do nadob umis-
ténych vedle stroje.

Pracovni prostor stroje je zabezpeden ob-
vodovym ohrazenim. Vstup do pracovni-
ho prostoru je umoinén brankou, které je
v zorném poli obsluhy a je opatiena zam-
kem na kli¢. Vstupni branka je navic opat-
fena blokovdanim. Stabilni misto obsluhy je
na pracovn( ploging, kterd je opatfena kry-
tem chrénicim obsluhu. Prostor pracovni
plochy je zabezpeéen blokovanymi dvefmi
s jisténim.

Systém S 840D umoiiiuje souvisle fidit sou-
fadnice a pracovni vieteno. Souasné md-
7e byt v linearnf interpolaci pét a v kruho-
vé dvé osy. Zaddvaci jednotka je 0,001 mm,

event. 0,001° u soufadnic rotaénich. Pro-
gramovani se mize provadet absolutné ne-
bo pfirGstkové v pravodhlych nebo polar-
nich soutadnicich. Otécky vietena jsou za-
dévany ptimo v min.

V paméti systému jsou uloZeny standard-
ni podprogramy pro hluboké vrtani, fezd-
ni zavitd, frézovani dréiek, frézovéni pra-
vouhlych a kruhovych dutin, které mohou
byt doplnény dal$imi samostatné vytvore-
nymi cykly.

Systém umoznuje tzv. soubéiny provoz,
ldy pti obrabéni soucdsti je mozno zadd-
vat nebo opravovat jiny program. Umoi-
fuje rovnéZ posouvéni poéatku, natodeni
soutadnic, zrcadleni, zmé&nu méfitka a za-
fazeni Easové prodlevy, parametrické pro-
gramovdani, najetl a opusténi kontury.

Spodni gantry (obr. 9.17) mé za vyhodu
to, ze obrobek, ktery je velky a hmotny, ne-
ni béhem obrabén( presouvéan. To zarucu-

OB 919, Svarak osy X F235
[Zimmermann CNC]

Obr. 9.20. Vyména Pick-Up FZ35
[Zimmermann CNC]

Obr. 9.21. Tandem spodn ganfry GPC-E/AR
[Zayer]

Obr. 9.22, Horni gantry Memphis 10000
[Zayer]

Obr. 9.23. Rovinnd frézka s posuvnym
sfolem FMCU AR [Zayer]

e stabilni dynamické poméry o tm kvalitu
obrabéné plochy.

Stroj mize byt vybaven piidavnymi hla-
vami, kdy je moiné obrabét ve 4D o 5D.
5D frézovacl hlava (obr. 9.18) mé obdob-
nou konstrukei jake ta na obr. 9.10. K na-
klapéni jsou vyusity $neky a &nekovd kola.

Obr. 9.24. Rovinna frézka s posuvnym stolem
a pevnym pricnikem KPCU 6000 AR (Zayer]

Vodici plochy na pevném lo#i jsou z ma-
sivnich kalenych list. Portdl a osa 7 jsou
svafované konstrukee. Na svarcich (obr.
9.19) jsou ptipevnény valivé profilové lis-
ty. Pro néhon je uzit kuli¢kovy Sroub. Vy-
ména nastrojl se déje Pick-Up zpisobem
(obr. 9.20). Obdobné jako lofové frézky

CNC frézovaci stroje

jsou i portalové frézky v provedeni spodnf
gantry spojovany do technologickych cel-
kd (obr. 9.21).

Horni gantry je zalofeno na principu
stavby obytnych domd. Ram je tvoten dvé-
ma zdmi (stojany), po kterych se pohybu-
ie ve tfech osdch X, Y a Z polohovaci me-
chanismus vietenové hlavy (obr. 9.22), kte-
rd umoziiuje a# 50sé obrabént.

Portalové frézky s pohyblivym stolem
(obr. 9.23) majl mezi dvéma stojany situ-
ovan pohyblivy stil, ktery mé vodici plo-
chy krytovény teleskopickym krytem. To-
to uspofadani je vhodnéjii na méné hmot-
né obrobky s odpovidajici délkou. Oproti
spodnimu gantry je délka lofe rovné dvoj-
nésobku délky zdvihu plus rezerva. Odpa-
dé zde ale moznd obava ze slofitého elek-
trofizeni dvou posuvovych motord. Pokud
vyska obrobku neohrozi vyrazné prichod
mezi stojany, mdze byt ptienik pevny (obr.
9.24).
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