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Innowacyjna glowica 3D
do ciecia plazmowego

Firma Eckert wprowadzita do swojej oferty autorskie rozwigzanie — gtowice 3D umozliwiajaca ciecie i jednoczesne

ukosowanie blach oraz rur pod zmiennym katem.

Co daje taki system?

Dotychczasowe rozwigzania przecinarek CNC po-
zwalaty na efektywne wycinanie blach i rur, lecz jedy-
nie pod katem prostym. W wielu przypadkach takie
ciecie jest niewystarczajgce do uzyskania zadowalajg-
cego efektu koncowego. Konieczne jest bowiem czes-
to ukosowanie krawedzi grubszych materiatéw, jako
przygotowanie do pdzniejszego spawania.

Zastosowanie gtowicy 3D pozwala na rezygnacje
z recznego ukosowania krawedzi. Daje to wiele wy-
miernych korzysci:

v 0szczednosé miejsca w hali,

v/ mniejszg pracochionnosc,

v brak koniecznosci dodatkowego transportu,

v wyzszg kulture pracy w hali na skutek eliminaciji
zrodia hatasu,

v redukcje zagrozenia pozarowego.

Korzyscia, ktorej trudno nie docenié, jest tez doskona-
ta jakos¢ fazowanych krawedzi i stuprocentowa powta-
rzalnos¢ wykonywanych elementéw. Wynika to z elimi-
nacji czynnika ludzkiego przy procesie ukosowania.
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Gtlowica 3D uzywana do fazowania rury

Innym zadaniem, przy ktéorym doskonale spraw-
dza sie glowica 3D jest przygotowywanie skom-
plikowanych konstrukcji rurowych. Wigze sie ono
z koniecznoscig;

v/ opracowania prawidtowego schematu potgczenia
rur oraz wykonania precyzyjnych rysunkow obrébki
kazdej z nich;

v wykonania — z wymagang dokfadnoscig — fazo-
wania krawedzi rur przy zachowaniu odpowiedniego
(czesto zmiennego) kata nachylenia fazy na catlej
dtugosci potgczenia.

Glowica 3D, wraz z odpowiednim oprogramowa-
niem, jest tu doskonatym rozwigzaniem. System kom-
puterowy z wizualizacjg 3D umozliwia zaprojektowanie
praktycznie dowolnego potgczenia rurowego.

Rozwigzania konstrukcyjne

Gtlowica 3D, poza standardowymi osiami pracy, mo-
ze by¢ odchylana do 45° od ptaszczyzny pionowej,
dzieki czemu moze wycig¢é materiat pod dowolnym
katem. Odchylenie takie uzyskuje sie ptynnie w trakcie
procesu wycinania.

Obrét gtowicy

Cechg charakterystyczng rozwigzania gtowicy 3D
firmy Eckert jest mozliwos¢ jej obrotu nawet o +540°.
Daje to w sumie 3 petne obroty, dzieki czemu gtowica
jest w stanie wycig¢ skomplikowane wzory bez przery-
wania obrébki.

Kompensacja odchylenia kata ciecia

Ciecie plazmowe charakteryzuje sie pewng tole-
rancjg kata ciecia; przy cieciu prostopadtym wynosi
ona do 0,4 mm. Tolerancja ta jest skutecznie niwelo-
wana na etapie konstrukcji palnika i w zasadzie
nieznaczaca. Jednakze przy cieciu kgtowym kwestia
odchylenia rzeczywistego kata uzyskanego w cietym
materiale od kata zadanego staje sie problemem.
Oprogramowanie do projektowania $ciezek ciecia
wykonuje automatyczng kompensacje kata ustawie-
nia gtowicy, dzieki czemu uzyskujemy ciecie z do-
ktadnoscig do 0,4 mm.

Pomiar odlegtosci palnika
od wycinanego elementu

Detekcja odlegtosci gtowicy thgcej od materiatu od-
bywa sie czujnikiem mechanicznym wspotdziatajgcym
z czujnikiem kolizyjnym. Gtowica przed fazg ciecia
opuszczana jest az do zetkniecia z materiatem; wow-
czas reaguje czujnik umieszczony pomiedzy gtowicg
i jej mocowaniem. W ten sposob ustalany jest punkt
,0”, na bazie ktérego ustawiana jest odlegtos¢ konie-
czna do przebicia cietego materiatu.

Przy cieciu plazma, elementem referencyjnym do
pomiaru odlegtosci palnika od materiatu jest napiecie
tuku plazmowego. To w zasadzie tatwe do zmierzenia



MECHANIK NR 11/2010

797

napiecie jest jednak uzaleznione od wielu parametréw.
Poza wysokoscig palnika, istotny jest kat jego na-
chylenia, prad oraz mieszanka gazu. Kontrola tak
kompleksowego procesu wymaga komputerowego
sterowania ruchem oraz adaptacyjnego regulowania
wysokoscia.

Oprogramowanie CAD do konstrukcji rurowych

Standardowe wycinarki CNC okreslajg dwuwymiaro-
WO pozycje ciecia za pomocg wspotrzednych X oraz Y.

Ziozenie rur ze spoing czotowg

Jest to jednak niewystarczajace, kiedy mamy do czy-
nienia ze skomplikowanymi ztozeniami rur. Potrzebne
jest woéwczas narzedzie, ktore — wykorzystujac tréj-
wymiarowg bryte — zamodeluje odpowiednio krawe-
dzie ciecia, przetwarzajgc je na kod zrozumiaty dla
przecinarki CNC.

Do tworzenia schematéw skomplikowanych po-
taczen rurowych firma Eckert stosuje oprogra-
mowanie TubeCUT. Jest to intuicyjne rozwigza-
nie, umozliwiajagce precyzyjne zdefiniowanie krawe-
dzi ciecia, wizualizacje 3D oraz symulacje ruchu
gtowicy tnace;.

Obecnie wyraznie wzrosto zainteresowanie przeci-
narkami 3D, co daje wymierne korzysci zwigzane
z obnizkg kosztow oraz skréceniem czasu wykonania
elementu. Niebagatelne sg tez kwestie wiekszego
bezpieczenstwa oraz lepszej higieny pracy w hali pro-
dukcyjne;.

Rozwigzanie legnickiej firmy Eckert zapewnia w pet-
ni elastyczne i sprawne wykorzystanie mozliwosci
urzadzenia, co wyrdznia je sposrod tego typu roz-
wigzan dostepnych na rynku. Jest ono przemyslane
zarowno pod wzgledem uzytecznosci dla klienta kon-
cowego, jak i zastosowania nowoczesnej techniki in-
zynierskiej oraz sterowania.
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