LECKERT
Nowatorska na skale swiatowg przecinarka

wodno-plazmowa polskiej firmy Eckert
- Waterjet Combo

Wiele firm na $wiecie podejmowato préby pota-
czenia dwoch technologii ciecia, ale udato sie to do-
piero polskiej firmie Eckert z Legnicy. Zaprojektowata
ona i wdrozyta do produkcji maszyne tgczacg szyb-
kos¢ ciecia plazmowego z doktadnoscig ciecia hy-
droabrazywnego. Innowacyjna maszyna wycina kra-
wedzie zgdanego elementu réznymi technologiami,
w zaleznosci od wymagan — wodg lub plazmg. Roz-
wigzanie to pozwala na zachowanie najwyzszej pre-
cyzji ciecia przy kilkakrotnym obnizeniu kosztéw oraz
skréceniu czasu obrébki.

Waterjet Combozapewnia odpowiednig jako$¢
elementéw i czesci sktadowych produ- g
kowanych urzadzen oraz pozwala I
producentom konkurowaé cenowo
na coraz bardziej wymagajacym
globalnym rynku.

Jak to dziata?

Przy tradycyjnych urzadzeniach do
ciecia CNC operator musi podjgé¢ decy- \
Zje co do catego elementu — w jakiej techno-
logii ma on zosta¢ wyciety. Bierze pod uwage
m.in. takie aspekty jak: rodzaj materiatu, jego gru-
bos¢ oraz jakos¢ ciecia. Jezeli oczekiwana jako$c¢ cie-
cia jest rézna dla poszczegdlnych krawedzi, to wybrana
technologia musi spetnia¢ najwyzsze wymagania.

W ten sposéb uzyskujemy element, ktéry nie tyl-
ko spetnia, ale i niepotrzebnie przewyzsza oczekiwa-
nia jakosciowe, poniewaz generuje niepotrzebne kosz-
ty, gdyz wyzsza precyzja jest automatycznie drozsza.

Rewolucjg w Waterjet Combo jest mozliwos¢ zasto-
sowania réznych technologii nie tylko dla catego ele-
mentu, ale i dla jego poszczegdlnych krawedzi. Nie mu-
simy w takim przypadku dokfadnie wykonywaé wszyst-
kich krawedzi kosztowng i wolng metodag, jakg jest cie-
cie hydroabrazywne. Krawedzie, ktére bedg podlega-
ty dalszej obrdbce lub np. spawaniu, mozemy wycigé
technologig plazmowa, ktéra jest wielokrotnie szybsza
i tansza od wody.

Przygotowanie programu do ciecia technologig
Combo polega na standardowym przygotowaniu ry-
sunku wektorowego w oprogramowaniu typu CAD,
a nastepnie, przy uzyciu aplikacji specjalizowanej
CNCCuT definiowana jest kolejno$¢ wycinania krawe-
dzi oraz okres$lana jest ich technologia. Oprogramowa-
nie jest bardzo intuicyjne i oferuje wiele dodatkowych
funkcji wspomagajgcych projektowanie.

Aspektem, ktéry nalezy takze podkresli¢, jest
w petni automatyczne przetgczanie urzgdzenia po-
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miedzy zadanymi technologiami ciecia. Podczas wy-
cinania nie jest potrzebna zadna ingerencja ze stro-
ny operatora. Urzadzenie, odczytujgc program, wig-
cza odpowiednig gtowice roboczg i takze na zadanie
programu jg zmienia.

Obie gtowice sg odpowiednio skalibrowane wobec
siebie, zapewniajgc najwyzsza doktadnosé pozycjono-
wania.

Zalety rozwigzania

Zastosowanie technologii Combo ma wiele zalet:

— znaczgce skrocenie czasu wycinania elementu,
a tym samym zwiekszenie przepustowosci procesu
produkcyjnego;

— wielokrotne obnizenie kosztéw produkcji, dzieki
zréznicowaniu jakosci krawedzi i zastosowaniu ta-
niej technologii plazmowej;

— o0szczedno$¢ miejsca na hali (jedno urzadzenie
spetnia zadanie dwoch), co jest cechg szczegdlnie
wazng dla matych przedsiebiorstw posiadajgcych
ograniczong powierzchnie produkcyjng;

— skrdcenie procesu produkcyjnego dzieki mozliwosci
wykonywania precyzyjnych otworéw oraz wyciec;
nie trzeba przenosi¢ elementéw np. na stanowisko
do wiercenia;

— ekologia procesu ciecia dzieki odbiorowi przez
wode substancji powstajgcych przy cieciu plazmo-
wym;

— redukcja hatasu dzieki mozliwosci ciecia pod
wodg — technika podnoszenia lustra wody.
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Tablica I. Poréwnanie technologii ciecia

CKER

ruq

Parametry

Technologia COMBO
Plasma & Waterjet

Ciecie laserowe

Ciecie plazmowe

Ciecie Waterjet

Inwestycja

450 — 600 tys. zt

900 — 3000 tys. zt

120 — 600 tys. zt

350 — 700 tys. zt

Rodzaj obrabianych

Wigkszos$¢ materiatow z
pominieciem szkta harto-

Materiaty jednorodne,
gtéwnie metale,

Metale, materiaty

Wiegkszos¢ ciat statych,
szkfa hartowanego

materiatow wanego i im podobnych tworzywa przewodzace prad i im podobnych
Predkosc¢ ciecia do 12 m/ min do 15 m/ min do 12m/ min do 3m/ min
Zakres grubosci materiatu | do 250 mm do 30 mm do 160 mm do 250 mm
Koszt roboczogodziny 15-80zt 40 — 120 zt 15-80 zt 30 — 80 zt
Jakos¢ krawedzi bardzo wysoka wysoka poprawna bardzo wysoka

Aspekty kosztowe

Korzysci wynikajgce z zastosowania technologii
Combo sg szczegdlnie widoczne, jezeli od czesci wy-
cinanych krawedzi wymagana jest najwyzsza precyzja,
natomiast pozostate mogg zosta¢ wyciete z doktadno-
Scig, ktérg zapewnia technologia plazmowa. Elementy
precyzyjne wycinane sg hydroabrazywnie z doktadno-
Scig do 0,05 mm.

Przyktad: wyciecie ponizszego rozkroju zajmie
w technologii hydroabrazywnej ok. 25 min, natomiast
w technologii Combo tylko 5,5 min. Daje to widoczne
skrocenie czasu oraz ponad 6-krotne obnizenie kosz-
téw produkcji.

stal nierdzewna o grubosci 20 mm

oQo oQo oQo

£
oQo oQo oQo |g
oQo oQo oQo

300 mm

B krawedz cieta plazmg - 1500 mm/min.
-] krawedz cigta woda - 110 mm/min.
Rys. 1. Przyktadowy rozkroj wycinany technologia Combo

Technologia

W Waterjet Combo zastosowano najnowoczes$niej-
sze serwonapedy AC, ktére gwarantujg doskonatg pre-
cyzje oraz wytrzymatosé. Wszystkie elementy motory-
ki narazone na dziatanie wody chronione sg za pomo-
cg oston mieszkowych.

Sterowanie urzadzeniem zapewnia najnowszy
w ofercie firmy Eckert kontroler CNC ECK 872 z do-
tykowym ekranem oraz graficzng wizualizacjg stero-
wania i wykonywanych procesow. Interfejs USB oraz
mozliwos¢ podtgczenia do sieci lokalnej pozwalajg na
szybkie i wygodne tadowanie programow rozkrojéw.
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Do zasilania urza-
dzenia stosowane sg
pompy wysokiego ci-
$nienia firmy UHDE.
Dzieki temu mozli-
we jest osiggniecie ¢
ciSnienia 6000 bar i |
efektywne oraz sto-
sunkowo szybkie cie- |
cie materiatow. Za-
stosowany w urzg-
dzeniu palnik pla-
zmowy firmy Ther-
mal Dynamics do-
skonale sprawdza sie
przy cieciu zaréwno
nad, jak i pod lustrem
wody. e -4 -

Technologia hydroabrazywna wykorzystuje wtasci-
wosci wysokiego cisnienia mieszanki wody i Scierniwa,
ktére sg obojetne dla Srodowiska naturalnego. Nato-
miast ciecie plazmowe ponad lustrem wody powoduje,
ze wiekszos¢ emitowanych gazow i pytéw jest absor-
bowana przez wode.

Podsumowanie

Polska przecinarka Waterjet Combo stanowi bardzo
ciekawe i nowatorskie podejscie zapewniajgce najwyz-
szg jakos¢ oraz ekonomie procesu ciecia. Zmniejsza
liczbe wad technologii plazmowej i wodnej, uwypuklajgc
jednoczesnie ich zalety. Oszczedzajgc miejsce na hali
produkcyjnej, daje uzytkownikowi takze wymierne korzy-
8ci w postaci skrécenia czasu produkcji i obnizenia jej
kosztow. W realiach konkurencyjnosci obecnej gospo-
darki jej zastosowanie daje ogromng przewage koszto-
wg w poréwnaniu do tradycyjnych przecinarek CNC.

Eckert AS Sp. z o.0.
ul. Pawicka 4c, 59-220 Legnica
www.eckert.com.pl
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Innowacyjna gifowica 3D
do ciecia plazmowego firmy Eckert

Firma Eckert wprowadzita do swojej ofer-
ty autorskie rozwiazanie - glowice 3D umoz-
liwiajacq ciecie i jednoczesne ukosowanie
blach oraz rur pod dowolnym katem.

Co daje taki system?

Dotychczasowe rozwigzania przecinarek CNC po-
zwalaly na efektywne wycinanie blach i rur, lecz jedy-
nie pod kgtem prostym. W wielu przypadkach takie cie-
cie jest niewystarczajgce do uzyskania zadowalajgce-
go efektu koncowego. Konieczne jest bowiem czesto
ukosowanie krawedzi grubszych materiatéw jako przy-
gotowanie do pdzniejszego spawania.

Zastosowanie gtowicy 3D umozliwia rezygnacje
z recznego ukosowania krawedzi. Przynosi to firmie,
poza minimum 4-krotnym skréceniem procesu produk-
cyjnego, inne wymierne korzysci:

— oszczednos$é miejsca na hali — niepotrzebne sta-
je sie ucigzliwe stanowisko do ukosowania, kto-
re emituje szkodliwe gazy, pyty oraz hatas i musi
by¢ dodatkowo zabezpieczone pod katem wyma-
gan BHP;

— mniejszg pracochtonnos$¢ i mozliwos¢ lepszego wy-
korzystania kwalifikacji pracownikéw;

— brak koniecznosci dodatkowego transportu obra-
bianych elementow;

— lepsze warunki pracy na hali wskutek eliminacji zré-
dfa hatasu (szlifierek);

— redukcje zagrozenia pozarowego poprzez elimina-
cje recznych palnikéw i zbiornikéw z gazami.
Korzy$cig, ktdrej trudno jest tez nie docenic, jest do-

skonafa jakos$¢ fazowanych krawedzi i stuprocentowa

powtarzalno$¢ wykonywanych elementéw. Wynika to

z eliminacji czynnika ludzkiego w procesie ukosowania.
Innym zadaniem, przy ktérym doskonale sprawdza

sie gtowica 3D, jest przygotowywanie skomplikowa-

Gtowica 3D uzywana do fazowania rury
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nych konstrukcji rurowych. Problemy stanowig wtedy:

— opracowanie prawidtowego schematu potgczenia
rur oraz wykonanie precyzyjnych rysunkoéw obrob-
ki kazdej z nich;

— wykonanie fazowania krawedzi rur z zachowaniem
odpowiedniego (czesto zmiennego) kata nachyle-
nia fazy na catej dtugosci potgczenia z wymagang
doktadnoscia.

Gtowica 3D wraz z oprogramowaniem jest dosko-
natym rozwigzaniem tych problemoéw. System kom-
puterowy z wizualizacjg 3D umozliwia zaprojektowa-
nie praktycznie dowolnego potgczenia rurowego. Fir-
ma Eckert w odréznieniu od konkurenciji oferuje bardzo
duzg biblioteke gotowych potgczen, kitére mozna do-
wolnie dalej konfigurowad.

Firma Eckert w swoich rozwigzaniach idzie o krok
dalej niz konkurencja. Doswiadczona kadra inzynier-
ska oraz wieloletnie doswiadczenie w branzy umozli-
wity stworzenie produktu, ktéry najlepiej spetnia ocze-
kiwania klienta i znaczgco poprawia ekonomie proce-
su produkcyjnego.

Zastosowania

Gtowica 3D w standardzie jest dostarczana z prze-
cinarkg Szafir BL2, jako kompleksowe urzgdzenie do
ciecia i fazowania metalu. Moze tez by¢ zamontowana
bez skomplikowanych przerébek w juz pracujgcej prze-
cinarce CNC typu Szafir. Sterowanie gtowicg 3D odby-
wa sie za pomoca sterownika CNC ECS 872, stosowa-
nego w standardowych przecinarkach CNC, tak wiec
nie ma koniecznosci zmiany sterowania maszyny przy
doposazeniu jej w gtowice.

Gtowica 3D zamontowana w przecinarce CNC
nadaje jej petng uniwersalnos¢. Zachowuje oczywi-
Scie mozliwosc¢ ciecia prostopadtego przy niezmienio-
nym sterowaniu i wydajnosci. Jednoczesnie mozna
wykorzystac jej mozliwosci ciecia pod zadanym katem,
a przez to wyeliminowac straty i zagrozenia wigzace
sie z recznym fazowaniem krawedzi.Gtowica 3D do-
skonale sprawdza sie zaréwno przy fazowaniu blach,
jak i rur oraz profili zamknietych.

Rozwigzania konstrukcyjne

W standardowym rozwigzaniu przecinarek CNC gto-
wica plazmowa jest umieszczona prostopadle do sto-
tu roboczego lub gtowicy obrotowej stosowanej przy
cieciu rur bez mozliwosci zmiany jej kata nachyle-
nia. W takim przypadku mozliwe jest jedynie ciecie 2D
— gtowica tngca porusza sie wzgledem obrabianego ma-
teriatu wzdtuz osi X i Y. Regulacja wysokosci potozenia
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Widok sterownika CNC ECS 872

glowicy w osi Z jest stosowana w celu uzyskania prawi-
diowej technologicznie odlegtosci od cietego materiatu.

Gtowica 3D wprowadza, poza standardowymi osia-
mi pracy, mozliwos¢ odchylenia jej do 45° od ptaszczy-
zny pionowej, dzieki czemu moze wycigé materiat pod
dowolnym katem. Odchylenie takie uzyskuje sie ptyn-
nie w trakcie procesu wycinania. Jest ono okreslane
przez sterownik maszyny na podstawie zadanej Sciezki
ciecia. Podczas odchylania nie zmienia sie punkt pracy
gtowicy, co jest jej wyjatkowym atutem.

System RACT
(Real Adjustment Cutting Trace)
— Staty punkt potozenia gtowicy tnacej

Problemem, z jakim spotykali sie konstruktorzy
rozwigzan pochylanych gtowic tngcych, byto zjawi-
sko przesuwania sie punktu ciecia w wyniku pochyle-
nia lub obrotu gtowicy. Konkurencja poradzita sobie z
tym, przesuwajgc tacznie z pochylaniem catg gtowice,
aby zachowac staty punkt ciecia. Jednak wigze sie to
zaréwno z wiekszym obcigzeniem napedu urzadzenia,
jak i z mniejsza precyzjg oraz bardziej skomplikowa-
nym oprogramowaniem. Firma Eckert postawita na za-
awansowang konstrukcje mechaniczng gtowicy, dzieki
ktorej pochylenie lub obrét nie zmieniajg punktu pracy
gtowicy. Rozwigzanie to gwarantuje stabilnos¢ punktu
pracy z doktadnoscig do 0,2 mm. Pozycjonowanie gto-
wicy w rozwigzaniach konkurencyjnych ma te wade,
ze przy niewielkich otworach wykonywanych z fazo-
waniem maszyna fizycznie nie nadgza z pozycjonowa-
niem, czego skutkiem jest wolniejsza praca oraz nie-
réwna krawedz obrobki. Duzg role odgrywajg tez moz-
liwo$ci przetwarzania danych przez sterownik.

Obrét gtowicy
Cechg charakterystyczng rozwigzania 3D firmy Ec-

kert, niespotykang u konkurentéw, jest takze mozli-
wos¢ obrotu gtowicy az o £ 540°. Daje to w sumie 3 pel-
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ne obroty, dzieki czemu gtowica moze wycigé bez prze-
rywania obrobki nawet skomplikowane wzory slimako-
we. Produkty konkurencji sg w stanie wykona¢ tylko 1
peten obrét i tym samym jedynie zamkng¢ peten otwoér.

Kompensacja odchylenia kata ciecia

Ciecie plazmowe charakteryzuje sie pewng toleran-
cjg kata ciecia, ktora przy cieciu prostopadtym wynosi
do 0,4 mm. Kat ten jest skutecznie niwelowany na eta-
pie konstrukcji palnika i jest w zasadzie nieznaczacy.
Jednak przy cieciu kgtowym odchylenie rzeczywistego
kata uzyskanego w cietym materiale od kata zadanego
staje sie wazne. Kat uzyskiwany podczas cigcia zalezy
wtedy od takich czynnikéw, jak:

— kat ustawienia gtowicy plazmowej;
— rodzaj cietego materiatu;

— grubo$¢ cietego materiatu;

— zadany prad ciecia.

Na rodzaj i grubo$¢ cietego materiatu nie mamy
wptywu, od nich zalezy tez generalnie prad ciecia. Tak
wiec, aby uzyskaé precyzyjny kat ciecia, musimy od-
powiednio skorygowac kat ustawienia gtowicy. Do tego
celu stuzg — wykonane na podstawie wielokrotnych
préb — tréjwymiarowe mapy korekt odchylenia gtowicy
tngcej. Oprogramowanie do projektowania ciecia auto-
matycznie kompensuje kgt ustawienia gtowicy, dzieki
czemu uzyskujemy ciecie z doktadnoscig do 0,4 mm.

Pomiar odlegtosci palnika
od wycinanego elementu

Odlegtos¢ gtowicy tngcej od materiatu mierzy czuj-
nik mechaniczny dziatajgcy z czujnikiem kolizyjnym.
Gtowica przed fazg ciecia opuszczana jest az do ma-
teriatu. W momencie zetkniecia reaguje czujnik, ktory
umieszczony jest pomiedzy gtowicg i jej zamocowa-
niem. W ten sposob ustalany jest punkt ,0”, na bazie
ktérego ustawiana jest odlegto$¢ konieczna do przebi-
cia cietego materiatu.

Przy cieciu plazmg, na pomiar odlegtosci palnika od
materiatu decydujgcy wptyw ma napiecie tuku plazmo-
wego. To w zasadzie tatwe do zmierzenia napiecie jest
jednak uzaleznione od wielu parametréw. Poza wysoko-
Scig palnika, istotny jest relatywny kat nachylenia palni-
ka, prad oraz mieszanina gazow. Kontrola tak ztozone-
go procesu wymaga komputerowego sterowania ruchem
oraz adaptacyjnego regulowania wysokosci. Glowica za-
wiera tez czujniki kolizyjne, ktére natychmiast przerywa-
ja proces ciecia w przypadku zetkniecia sie z obrabia-
nym elementem. Konkurencyjne rozwigzania nie sg tak
skuteczne jak rozwigzanie zastosowane przez firme Ec-
kert. Polegajg one na uzyciu zewnetrznego czujnika po-
miarowego, ktéry zamontowany jest w pewnej odlegto-
$ci od gtowicy tnacej. Powoduije to koniecznosé¢ czeste-
go przesuwu gtowicy pomiedzy pomiarem a cieciem.
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ECKERT

Oprogramowanie CAD
do konstrukcji rurowych

Standardowe wycinarki CNC operujg na schema-
tach dwuwymiarowych, czyli okreslajg pozycje ciecia
za pomocg wspotrzednych X oraz Y. Staje sie to jednak
niewystarczajgce, kiedy mamy do czynienia ze skom-
plikowanymi ztozeniami rur. Potrzebne jest tutaj narze-
dzie, ktére opierajgc sie na bryle tréjwymiarowej zamo-
deluje odpowiednio krawedzie ciecia, przetwarzajac je
na kod zrozumiaty dla przecinarki CNC.

Do tworzenia schematéw skomplikowanych pota-
czen rurowych firma Eckert stosuje oprogramowanie
Tube Cutting. Jest to intuicyjne rozwigzanie umozliwia-
jace precyzyjne zdefiniowanie krawedzi ciecia, wizuali-
zacje 3D oraz symulacje ruchu gtowicy tngce;.

W programie Tube Cutting planowanie ciecia roz-
poczynamy od okreslenia parametréw rury, jej sSrednicy
oraz grubosci scianek. Nastepnie ksztattujemy jej kra-
wedz koncowa przez zadanie cig¢ (ptaszczyzna, wal-
cem, stozkiem lub kulg). Na koniec definiujemy dodatko-
we ewentualne otwory na powierzchni obrabianej rury.

Projekt mozemy nastepnie obejrze¢ w oknie wi-
zualizacji w postaci trojwymiarowej. Umozliwia to do-
datkowg weryfikacje projektu oraz jego prezentacje w
bardzo przystepnej formie. Okno symulacji prezentuje
wszystkie krawedzie ciecia oraz symulacje pracy palni-
ka podczas ich wycinania.

Ztozenie rur ze spoing czotowg

Najwiekszg zaletg i jednoczesnie najczesciej wyko-
rzystywang funkcjg jest mozliwos¢ precyzyjnego zde-
finiowania fazowania krawedzi ciecia. Program udo-
stepnia kilka opcji. Najprostsza umozliwia ciecie rury
wybrang figurg geometryczng. Mozna takze zdefinio-
wac krawedz ciecia w osiach XY oraz skorzysta¢ z opcji
zaawansowanej, ktora przygotuje krawedz rury w za-
leznosci od kata przenikania sie tgczonych elementow.

Przy skomplikowanych spawanych potgczeniach ru-
rowych czesto zachodzi potrzeba zastosowania roz-
nych rodzajow potaczen — od spoiny czotowej do pa-
chwinowej. Przy tgczeniach rur pod wiekszym katem za-
stosowanie spoiny czotowej jest niemozliwe, gdyz pal-
nik nie moze dotrze¢ do spawanej krawedzi. Wtedy na-
lezy zastosowaé spoine pachwinowa.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA 5/2010

34

Program Tube Cutting automatycznie (oczywiscie
na podstawie zadanych parametrow) jest w stanie
okresli¢ rodzaj spoiny, a tym samym sposoéb fazowania
rury w kazdym miejscu potgczenia.

Mozliwosci programu zaspokajajg oczekiwania naj-
bardziej wymagajgcych konstruktorow, tgczac to jed-
noczesnie z tatwoscig przygotowania prostych — stan-
dardowych elementéw.

Program stanowi doskonatg alternatywe dla papie-
rowych szablondw i obliczen 2-wymiarowych geometrii
wykresinej. Oszczedza czas, tworzac dodatkowo (cze-
go poprzednie metody nie zapewniaty) schemat krawe-
dzi ciecia wraz z fazowaniem.

Ograniczeniami dla projektowania cie¢ w Tube Cut-
ting sg jedynie gabaryty obrabianych rur.

Podstawowe okna programu Tube Cutting

Podsumowanie

O ile dotychczas dominowaty przecinarki CNC ze
statg gtowicg tngca, to ostatnio wzrosto zainteresowa-
nie przecinarkami 3D. Dajg one bardzo wymierne ko-
rzysci zwigzane z obnizkg kosztéw oraz skréceniem
czasu wykonania elementu. Niebagatelne sg tez kwe-
stie bezpieczenstwa oraz poprawy higieny pracy na
hali produkcyjnej.

Rozwigzanie legnickiej firmy Eckert wyrdznia sie
wsrdéd rozwigzan tego typu dostepnych na rynku. Po-
zwala w petni elastycznie i sprawnie wykorzystac
mozliwosci urzgdzenia. Jest przemyslane zaréwno
pod katem uzytecznosci dla odbiorcy, jak i pod katem
zastosowania nowoczesnej techniki inzynierskiej oraz
sterowania.

Firma Eckert zaprasza do wtasnego Centrum Tech-
nologii, gdzie mozna zobaczy¢ oraz wyprébowac dzia-
tanie maszyn znajdujgcych sie w jej ofercie. Jest to
ogromne utatwienie przy doborze odpowiednich dla
konkretnych odbiorcéw technologii ciecia.
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