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Na dro dze do superwysokiej dokładności
sffiKX'sweN&* X s*KŁ&*N*s*$Ą ** *- vxxx

Firma Róders , załozonaprzez Jaspera Ródersa w 1800 r,, zaczęłakonstruowaó własne obrabiarki HSC już 25 |at temu. Pierw.

sze maszyny wyprooułowane * t'ggt r. były już wyposażone we 1|asny 
układ sterujący. Dotychczas koncern sprzedał ponad

2000 obrabiarek (obecny poziom ich sprzedaży ó,iąg, ponad 150 sztuk rocznie;'-śtinowią one 85% udziału w sprzedaży,

co |okuje ten segment produkcji przed drugą 
'p..ńinosiią 

zakładu, tj. produkcjąiorm do bute|ek PEl których firma Róders

produkuje ok. 5000 rocznie'

Technika bardzo dokładnych pomiarów

Wzrost prod ukcji ob rabiarek spowodował u n'owocze śn ie n ie

nalszego parku maszynowego' W ubiegłym roku zmodernizo-

waliŚmy naszq bazę pomiaiowq- zakupitiśmy yaszynę Zeis1

iri'ń:,ć utt,u imożtiwiajqcq doionywanie pomiarÓw z dokład-

,;;;;; ió 
.t 

t,, Wpiawcizie pro.ducent,gway|uie dokład-

noŚc pomtaru na poztomie do 2 pm, jednak w.klimatyzowa-

,Zi n'uti montażowej możemy udokumentować powtarzahq

dókłud,o'" właśnie do 1 pm. Portalowa maszyna pomlarowa

żeiss umoŻliwia wykonańie wyjqtkowo dokładnych pomiarow

- przekonuje JUrgen RÓders, dyrektor zarządzayący'

Punkt zwrotnY: sterowani e 32 kHz

W obrabiarkach Róders HSC konwencjona|ny układ po-

'i"i""jt"g"ići 
z podziatką 20 pm został zastąpiony podział-

[ą ł p' ijest to standard. Zastosowano opatentowany poo-

cńnieniowy układ przeciwwagi do bardzo sztywnej |iniowej

osi Z, z czterema prowadnicami i zamocowanymi suporta-

ń i,,a1arze układ iechniki regu|acji i sterowania. lstotq tego

rolzwi qzan ia jest zapew n ie n ie możliwie n ajdokład n iej szego

sterowania ośi podczas powolnego przesuwu, a jego głównym

elementem _ opracowane przeż nas s'tero'wanie w układzie

sorzeŻeniazwrotnegooczęstotliwoŚci32kHz-wyjaŚniaJUr-
ó!," [.ij"i.. Ń ijńaźnie|s,ó ,est utrzymanie 

2.ta!7! 
cze9totliw9;

śći' uu ona podstawowe zńaczenie z punktu widzenia możIi-

io,sci oonizónia do minimum odchyłki pozycji .i zapewnienia.w-iin 
sposoo większej dynamicznej dokładności ścieżki pro-

ńił,"ńii-,ioędzia' (tnńe dostępne na ryn.ku' układy stero-

wania zazwycza1 operujq na częśtotliwoŚci do 10 kHz)' Dzięki

iix ńysoxió1 częsiottiwości układ sprzę 
-żenia 

zwrotnego prze.

iu,,1e 
"ygń,ł 

o niepoprawnej operacji. frezowanta Znacznle

wcześnie1 - W nalgorszym rażie po upływie 0,03 ms zamiast

p;_ó,1ó k' Gdy.iczq śię dokładnosc.i 1at19!!'2nrobione1 
po.

wierzchni, Wtedy nie ,oź,, lekceważyć częstotliwości drgań

iiuisivJn Lixó proaucent obrabiarki muszę dbac o kaidy

uśp-"xt 1"1 działania, w tym m!9ć pod kontrolq wszystkie czę-

"iiiiiós"i 
i możtiwości ich filtrowania' Bez tej wiedzy osiq-

giięr;iiu zamierzonej dokładności nie byłoby moŻliwe. My zaj.

iiiuje,y 
"ię 

tym zagadnieniem już od 20lat i mamy obecni.e 20

projektantow mocno zaangaŻowany"h, Y ,?,*]!?,i" ::,:y:?,ó,[iog,",o*unia 
układów sterowania (z kartami i programaml,

śii"łóńumi kompensacji), jak i oprogramowania dla wszelkich

możliwvch rozwlazan óitónatyzac1l - mowi JUrgen RÓders.

System Quadroguide: do 60000 obr/min lub 67 Nm

. obecnie nie da się juz konkurować na rynku obrabiarek'

odł zarządzasię zbyt szerokim asońymentem środków pro-

ilt"il l,l;ś; ió.daiićgo ogromna większość naszych części

ńJ iii a,ic,nych jest irodikowan a według n aszej doku men-'

t.ućii, bc, pizez. inne firmy. W ten sposob mamy moŻliwoŚć
, 

i,i ii oi ń- 
_,,i|t, 

p 
"zy 

c h p o ó w y ko n aw c o.w . c z'ę ś,c i m e c h a n i c z -

nłcn, wrzećión, i*tadow pomiarowych i chłodzqcych' Dzisiaj

kluczowypunktstanowielektronikaobejmujqcaregulacJę
ói,,i"ńi",sacię osl ielementów napędowych w klimatyzo.

wanvm srodowisku procesu montaiowego' To.ona pozwala.iJ,ł 
ó"iótg;" maksy,malnq dokładnośc i optymalnq jakośĆ po-

wierzchni - mówi Jijrgen RÓders.- 
óńu lutu temu firmż RÓders zaprezentowata istotne u|ep-

',"ńiu 
w óoraniarkach RXU i koncepcji Quadroguide W no-

*"J ń'.ii prowadnice Y S-osiowego bramowego centrum

o ńio o lró*" g o RX U ws połp r acują z p-ońa| e m. n a b ar dzo duŻej

oówierzcrrni za poŚredniitwem dodatkowych ośmiu wozkÓw

;ilJ;i;;;"h sló w układzie prostokątnym. Wszystkie osie

." *uoo..uźone w si|niki liniowe i siIniki o WySoKjm momenc|e

;;d;'' "raz 
w |iniały optyczne o wysokiej rozdzie|czo-

s"i'-nutJ'iu.l oś Z ma 1ószcze sztywniejsze cztery narozne

óiowaonice o przekroju kwadratowym ' W ten sposob zna-

i 
"ió_,ioi,u*ilismy 

u.kład przeniesienia mocy dla 3)-tono-

ił"i [",i,śow obiabiarek - głownie dtatego, że potroilismy,;);;;:;;;{;;;i 
Z--tł,.^".y J-urgen RÓders, Z anaIizy MES

ilńik;. ze poprzedni mode| RXP1200 reagował na od-

#;i;i;;t; pod'"tu. obrobki zgrubnei dopiero przv odchyle-

niu 0,OO mm, pooczas Sdy w przyp-adku nowei koncepcji

ouuó,óóuio", w wykonańij nxul2O0 dopuszcza|na grani-

;;t p';ńacza'O'O2 mm, Typoszereg RX:J stanowi więc

iaeand propozycję obrabiarek o dużej wyda1nosct, przezna-

;;;,;yć; i,'ó o'nńbxi zgrubnej stali. utward,zon'ych i trudno

óGut,iut,y"n, a bkże do szlifow a n i a w s połrzęd n o ściowego'

Maiactonauwadze,stosuiemywrzecionaobardzowysokiei,;;;; : d; ói N, - lub.o bardzo wysokich prędkoŚciach'
'aio"ńoa,ićv"h 

do 600OO obr/min _ wyjaśnia Jurgen RÓderS
" 

W 
-;;ńó 

maszynie RXU14OO długosc osi X wynosi

rąoo ńń,ósi Y- i05o mm, a osi Z, Ai C _ 600 mm. Umoi-

liwia to oorooxę e|ementow o masie 3 t' W obrabiarkach

.".t"ń .i| 
'r.'b"ionu 

firmy Kess|er Iub Fischer. Wyposazo-

ne w wie|oobwodowy układ chłodzą cy ' oferujemy obrabiarki

ivposaŻone w wiele rodzajow układow chłodzących' NiektÓ.
';; 

;Wó; ;;y sto s uj q j e d y ń i e c h,ł o d z e n i e z 
1w-n.? 

t rz n e, j e d n a k

iź"ź' "i"t"ń 
chłodzeni a prze bie g a bezpo s re,d.n io p rzez mo-

"ó*unó 
śrubami nakładane prowadnice. Takiego rozwlqza-

iia.ńiie stosu1e żaden inny producent, mimo,że powodu1e ono

)'ń,iiói",,,ió odchyłki o b pm - stwierdza Jtjrgen RÓders.

Zdaniem Jurgena Ródersa
obecnie PunktY krytYczne
w Produkcji PrecYzYjnYch

obrabiarek, pozwaIajqcych
uzyskaĆ wysoką jakoŚÓ

powierzchni, to: klimatYzowane
środowisko podczas procesu
montazu, elektronika, a takze

ustawien i e or az ka|ibr aĄa
osi i napędow.
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Koncepcja Quadroguide zoptymalizowa-
na Za pomocą MES. Firma Róders mon-
tuje supoń Y osi portalu RXU na ośmiu
wózkach prowadnic. oś Z, która jest
utrzymywana przez Cztery Węze podci-
śnieniowe. ma własne prowadnice

Proste, skuteczne i sprawdzone' W maszynie firmy RÓders wydłuzenie wrzeciona jest mierzone
bezpośrednio Za pomocą magnetycznego czujnika' a wynik jest natychmiast wykorzystywany
przez sterowanie do skorygowania długoŚci narzędzia

ldealna synergia: od frezowania do szlifowania

obecnie firma RÓders oferuje trzy wersje konstrukcyjne obrabiarek
do sz|ifowania wspÓłrzędnościowego: centra obrobkowe 3-osiowe
i S-osiowe RXU oraz RXP z bezpoŚrednim napędem |iniowym i prowad-
nicami tocznymi. Mamy także 3-osiowe obrabiarki RHP, zapewniajqce
bardzo Wysokq dokładność' Koncepcja ta zakłada duże ograniczenie
tarcia w hydrostatycznych prowadnicach. Ma to zwłaszcza znaczenie
przy szlifowaniu wspÓhzędnoŚciowym, ponieważ Wraz ze zmniejsza-
niem oporÓW tarcia obniża się wydatek energii, mocy i ciepła _ lłuma-
czy JUrgen Róders. Standardowe obrabiarki firmy Róders zagwaranIują
więc dokładnoŚĆ <1 pm i chropowatoŚc powierzchni <0,0,1 pm'

Standardowe, precyzyjne obrabiarki marki RÓders mogą pra-
cowaĆ z bardzo dokładnym posuwem. Frezarka wymaga wiÓra
o odpowiedniej gruboŚci - co najmniej kilku setnych milimetra' Za-
Czynamy więc od obrobki ksztaftu z naddatkiem ok. 20 pm' ktÓry na-
stępnie zeszlifowujemy za pomocq ściernic trzpieniowych w blisko
30 przejŚciach, wliczajqc kilka ostatnich przejśQ bez posuwu, ktore
majq jedynie kompensować ugięcie ściernicy' Sciernice trzpieniowe
wykonujq ruchy oscylacyjne do gory i do dołu (wzdłuż osi Z), przy
jednoczesnym ruchu obrotowym z prędkościq 60000 obr/min. W za-
leżnoŚci od temperatury i wyposaienia można realizować posuw
co 1 lub 2 pm' Dzięki temu uzyskuje się niskq chropowatoŚć i pre-
cyzyjny ksztaft powierzchni w iednym zamocowaniu na obrabiarce -
podkreś|a Jurgen RÓders. Prezentując swą niezwyk|e wydajną stra-
tegię obróbki ,,od frezowania, przez sz|ifowanie, do wykończenia''
(m i l l -fi rst-th e n -g ri n d - a n d -fi n i sh strate g y), pod kreś| a' ze metod a ta jest
znacznie szybsza w porównaniu ze stosowanym w przypadku innych
obrabiarek zesz|ifowywaniem naddatku o wie|kości setnych miI imetra.

dodaje JUrgen Róders. DokładnoŚć kształtu jest
gwarantowana przez obciąganie i pomiar ścier-
nicy trzpieniowej bezpoŚrednio na obrabiarce
orazpowtarzanie tego zabiegu (w razie potrzeby)
przed wykończe n iowym i p rzejścia m i sz| ifierski m i.

W szIifowaniu wspołrzędnoŚciowym Jtirgen
RÓders za|eca stosowanie chłodzenia prowad-
nic Przy 300 skokach/min następuje naturalne
rozgrzewanie osi Z i jej rozszerzanie w kierunku
X w zakresie do 8 pm. Dzięki kontroli temperatury
prowadnic osi Z możemy tę wartość ograniczyć
do warIości poniżej 1 pm.

P rzykłady f r ezowan ia i sz] ifowan ia współrzęd -

nościowego wykończeniowego ostatniej War-
stwy 20 pm na jednej obrabiarce i w jednym
ustawieniu: właśnie tak na standardowych
obrabiarkach HSC firmy Róders można szyb-
ko wykonywac części o dokładności poniżej
1 pm i jakości powierzchni ponizej 0,01 pm
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Podstawa hydrostatycznego łoża maszyny' Zmniejszone tarcie ma k|uczowe znaczen|e

w przypadku sz|ifowania wspÓłrzędnościowego - niŻszy opór tarcia oznacza nizszy wy-

datek energii, mocy i ciepła

Sz|ifowanie Współrzęd nościowe
na targach Grindtec, nowości na AMB

obrabiarkę WSpÓłrZędnoŚcioWą RXP500
o prędkoŚci Wrzeciona 60 000 obr/min firma
RÓders po raz pierwszy Zaprezentowała na
tegorocznych targach Grindtec w Augsburgu'
a we wrześniu, podczas targow AMB w Stut
tgarcie pochwa|iła się ko|ejnymi nowoŚciami-
W ofercie. Nasze obrabiarki majq zakres osi
X 400+1400 mm, Co stanowi ważne osiq-
gnięcie' jednak nie poprzestajemy na tym -
ptanujemy wprowadzanie dalszych nowości
technologicznych, by moc osiqgać jeszcze
tepszq jakość powierzchni' Rozważamy m.in.
zastosowanie w naszej obrabiarce wrze-
ciona o prędkości 90 000 obr/min _ zdradza
JUrgen Róders. Byłby to duzy krok naprzod,
zwłaszcza ze obecnie graniczna prędkoŚć to

60 000 obr/min. Gdyby to się udało, moŻna
by nawet pomyś|ec o obrÓbce wysokiej jako-

ści powierzchni na potrzeby branŻy optyczne1.
Wymagałoby to zastosowania mniejszych
uchwytow (takich jak HSK20) oraz wrzecion
na łozyskach powietrznych. oczywiŚcie' ta-
kie rozwiqzania już istniejq w obrabiarkach
lJP, jednak sq one mało wydajne ze wzglę.
du na długie czasy ustawiania' Ponieważ dla
nas punktem wyjŚcia jest centrum obróbkowe
CNC' musimy obrabiarkę zbudować w taki
sposób, aby nasz klient mogł produkować czę-
ści szybko _ a więc szybko zamocować częŚć
i rownie szybko zdjqĆ jq z maszyny - oraz
dokładnie. Sqdzę, Że jesteśmy na najlepszej
drodze do zaoferowania wydajnej i ultraprecy-
zyjnej obrabiarki, ktorq już niedługo doceniq
nisi klienci. W końcu często powtarzajq: Jeśli
chcesz wysokiej dokładności _ kupuj od
Ródersa ! _ z dumą przyznaje J u rgen RÓders.

Harald Klieber

RHP 800 stanowi hydrostatyczną normę na]Wyzszel
precyzji firmy RÓders
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