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Portalova frézka
MEGAMILL v
nepretrzitém
provozu pFi vyrobé
ramt




/ Velky objem vyroby za mésic
/ Vysoka presnost pfi rovinném frézovani

/ Flexibilita p¥i pouZziti na rliznych typech
konstrukcnich sestav

/ Kompletni obrabéni na jediné upnuti
/ Vyrazné zkraceni procesnich ¢asl pfi vyrobé ramu

/ Kyvadlové obrabéni u stolu se dvéma ovladacimi
panely

/ Bezobsluzny provoz

Jednim z hlavnich pfedpokladil produktivity a pFipravenosti
obrabécich strojii k dodani je jasné strukturovany vyrobni
proces s presné synchronizovanymi vyrobnimi kroky a
spolehlivé fungujicimi vyrobnimi systémy. Tohoto cile Ize
dosahnout pouze Uzkou spolupraci mezi zakaznikem a
dodavatelem p¥i feseni spolecnych projektd. Nejinak tomu bylo
i ve firmé Bystronic Laser AG ve Svycarském Niederonzu pfi
pofizovani nové vyrobni linky na obrabéni ramu pro laserové
fezaci stroje.

Bystronic Laser AG je jednim z pfednich svétovych
technologickych vyrobcl v oblasti zpracovani plecht, ktery
vynika obzvlasté svym systémem laserového rezani. Spolecné
s firmou EMCO GmbH z Halleinu / Salzburgu zavedli novy
zpUsob obrabéni ramli vyrobnich strojll, pficemz mohou nyni
vyuZit portalovou frézku Megamill od Emco Mecof.

Rozvoj novych partnerstvi

,Pocet ramU vyrobnich strojli se zvysil natolik, Ze nam prestala
stacit stavajici vyrobni kapacita. Hledali jsme proto novy

stroj, ktery svym vykonem splni nase vysoké poZzadavky na
kvalitu a nabidne navic flexibilitu pfi pouZziti," fika Raphael
Kopp, vedouci vyroby ve spolecnosti Bystronic Laser AG.
Raphael Kopp mél jasnou predstavu o tom, co musi novy

stroj umét: zvladnout obrovské vyrobni mnoZstvi za mésic,
zajistit perfektni pfesnost pti fréezovani vodicich ploch v

ramu stroje (rovinnost 0,05 mm na délce vedeni 3az 4 m) a
nabidnout flexibilitu p¥i vyrobé rliznych konstrukcénich sestav.
V prvni fadé musel mit stdl stroje dostatecné velké rozméry,
protoZe systémove konstrukeni sestavy u laserovych fezacich

Megamill zapojeny do vyrobniho procesu u firmy Bystronic Laser AG.

systéeml vyzaduji odpovidajici prostor.

Zacalo prohledavani trhu a po navstéve vyrobce a
vyhodnoceni zkusebniho obrabéni bylo po necelych ctyfech
meésicich jasné, Ze se novym strojem stane Megamill od Emco
Mecof. Behem této dohy byly v uzke spolupraci definovany a
kontrolovany dulezité mezni podminky pro nakup stroje a byla
proveérena proveditelnost.

K rozhodnuti o nakupu Raphael Kopp fika: ,,Rozhodujici byl
urcité kyvadlovy provoz, to znamena, Ze nyni mizeme na stole
stroje upnout dva obrobky; zatimco je jeden dil obrabén, mlize
byt soucasné vlioZen, vyrovnhan a upnut druhy dil. Po dokoncent
prvniho dilu pfesuneme frézovaci hlavu do druhée poloviny
stolu a zahajime praci na druhém obrobku. Stroj zUstava
tak¥ikajic ,,v tahu". Diky tomu dosahujeme enormnich uspor
vyrobniho €asu na kazdem ramu''.

Vyrobni proces ,,just-in-time"

Naroky na rychlost vyroby ve spolecnosti Bystronic jsou
vysoké. Vyrobni doba na laserovém fezacim stroji, od
automatizovaného svafovani ramu stroje po vyrobu, lakovant,
montaz, zkouseni kvality, uvedeni do provozu a pfipravu k
expedici, €ini 15 pracovnich dn.

Samotna vyroba ramu stroje aZz po lakovani musi byt hotova
do péti pracovnich dnil. Megamill pracuje na tfi smény, pficemz
jedna sména je bezobsluzna. Ramy strojli, nabizené v péti

riznych velikostech a s hmotnosti cca 5 t, jsou vyrobené za 12

az 16 hodin na jediné upnuti.

Kompletni obrabéni probiha ve tfech krocich:

/ Hrubovani: doba vyroby cca 5 hodin; mezitim je nutne
soucasti uvolnit pro uvolnéni jejich napéti

/ Hrubé dokoncovaci prace: vheseni vsech parametrl, fezani
otvord, zavitll atd.

/ Jemné dokoncovaci prace: vysoce presné obrabéni vodicich
ploch (rovinnost 0,05 mm / 4 m) a referencnich rozmér(

\lyroba musi vykazovat vysokou procesni spolehlivost, protoZe
poruchy, chyby a prostoje strojli pfesahujici jeden den mohou
pri takto rozsahlem vyrobnim spektru generovat znacnée
naklady; hotové ramy strojll totiZz nejsou skladovany. Vsechny
kroky vyrobniho procesu proto musi byt vZdy , just-in-time"’.

Megamill — stroj s velkym potencialem pro
zakazniky

Megamill je portaloveé frézovaci centrum s vysokym hornim
portalem urcené pro obrabéni velkych obrobk, napfiklad

prfi vyrobé nastroju a forem, ve vseobecném strojirenstvi a v
leteckém primyslu. Stroj Ize diky jeho systémové konstrukci
konfigurovat podle poZadavk(i zakaznika. U firmy Bystronic
je stroj navrzen s délkou stolu 15 000 mm (osa X) a s pficnou



Hlavnimi aktéry projektu byli Uwe Urban, vedouci odbytu velkych
stroji v Néemecku a Raphael Kopp, vedouci vyroby ve firmeé
Bystronic Laser AG. ,,Se strojem Megamill jsme udélali obrovsky

skok z hlediska produktivity v nasi vyrobé," shrnuje Raphael Kopp.

osou v délce 5 000 mm (osa Y na portélu). Osa Z u sani (RAM)
ma zdvih 1 750 mm. Firma Bystronic si z velmi rozsahlé nabidky
frézovacich hlav Emco Mecof vybrala univerzalni frezovaci
hlavu. A to i proto, Ze 20sa hlava s krouticim momentem az
1000 Nm a rychlosti 8 000 ot/min presné spliuje vyrobni
poZadavky na hrubovani a dokoncovani a diky kompaktnimu
tvaru snadno kopiruje slozité obrysy ram(. Dynamickeé najeti
poloh Setfi pfi 16hodinovem obrabéni cas.

. Velké rychlosti rychloposuvu v jednotlivych osach a dynamika
frézovaci hlavy nam p¥inasi vyraznou Usporu obrabéciho ¢asu,
zvlaste kdyZ musime do dilu vyvrtat vice nez 50 otvor(," Fika
Raphael Kopp.

Pohony s hfebenovymi ty¢emi v osach X a Y, které jsou
vybavene vzdy dvéma motory sprazenymi formou master-
slave, vnaseji do procesu dynamiku.

Nejdulezitéjsim prvkem je samoziejmé moznost kyvadlového
vyuZiti stolu. Pracovni prostory jsou vzajemné zabezpeceny
proti odletujicim tfiskam a riziku nechténeho zasahu z druhe
strany.

Na jedné strané probiha vystrojovani, zatimco na druhé strane
pracuje frézovaci hlava. Pro tento pfipad je Megamill vybaven
dvéma ovladacimi panely; obsluha tak mliZze pracovat na obou
stranach stolu, ¢imZ odpada zhytecny cas na prechazeni.
Dalsi silnou strankou stroje je stavebnicova konstrukce
pohybliveho pFitného nosniku. Stavebnicové konstruovane
vedeni znamena, Ze je vertikalni osa sani ,,uchycena' svymi

4 linearnimi vedenimi na horni a spodni strané pricneho
nosniku. Tato tuha konstrukéni sestava vypoctena pomoci
FEM analyzy zarucuje spinéni vysokych pozadavkd na

kvalitu obrobku, jeZ jsou vyZadovany napriklad prave pri
dokoncovacich pracich pfi obrabéni ram( strojl. Stroj je
kompletné zapouzdren a vybaven odsavacim systemem.

Ram laserového fezaciho stroje
Ram laserového fezaciho stroje je ke stolu upnut magneticky.

ObtiZe p¥i uvedeni stroje do provozu

Planovani projektu od roku 2017, konfigurace a nasledna

konstrukce stroje v zavodu Emco Mecof v Belforte Monferrato

probéhly hladce.

Pak prisla na podzim roku 2018 na fadu expedice: 13 kamionu
prepravilo stroj za ucelem instalace a uvedeni do provozu

do Niederonzu. A tehdy to zacalo byt ponékud dramaticke,
protoZe firma Bystronic sice méla novou halu naplanovanou,
ta vsak jesté nebyla dokoncena a stroj bylo nutne nékam
nainstalovat. Z divodu obtizné dostupnosti byla odkryta
Cast stfechy haly a timto otvorem byla na podélné bocnice
uloZen pricnik o hmotnosti cca 30 t. Béhem této operace byla
vyZadovana naprosta presnost.

(ast stroje a zasobnik nastrojil s ménicem staly ,,na volném
prostranstvi'. Obé firmy pracovaly spoletné na vhodném
feSeni. Kolem volné stojicich ¢asti stroje byl vybudovan
samostatny kryt, aby jej bylo viibec mozné uvést do provozu.
Navic prave v této dobé bylo vyZadovano navyseni poctu
vyrabénych kusl, a tak bylo nutné najet vyrobu v ,,nouzovém
rezimu''.

Takoveto tézkosti vsak utuzuji vzajemneé vztahy!

2o0sa univerzalni frézovaci hlava pracuje
efektivné

Obrabéci hlavy se vyrabéji pfimo v zavodu Emco Mecof, coz
je dlilezity faktor z hlediska presnosti zpracovani. Pfesnost
posuvu os, napfiklad vile p¥i navratu do nulové polohy, je pro
Emco Mecof extrémné dulezita. Maximalni mozna presnost

stroje je také u stroji Emco Mecof tim hlavnim poZadavkem.
Kromé nabidky velkého mnoZzstvi standardnich hlav jsou
¢asto realizovana inovativni specialni feseni dle pozadavki
zakaznika, zejména v oblasti velkych portalovych strojd. V fadé
Megamill jsou nabizeny obrabéci hlavy s integrovanou rotacni
a vykyvnou osou, které jsou pohanéne motorem, plynule
nastavitelné a jsou dostupne s prevodovym nebo vysoce
vykonnym motorovym vietenem. Diky inteligentni konstrukci
hlavy Ize pfi urcitém polohovani hlavy dosahnout podriznuti
15°, ale zaroven i vodorovné polohy (0°) rovnobézné s
povrchem stolu. To je vyhodné, protoZe neni nutne najizdét v
osach Zadné kompenzacni drahy a pfiprava programu je tak
mnohem jednodussi. Obrabéci hlavy jsou chlazeny centralnim
systémem, ktery chladi i vieteno a torque motory.

Tato kinematika hlavy byla pro firmu Bystronic novinkou.
Kinematika ptredchozich stroji umoziovala programovani
obrabécich programii na ovladacim panelu. U stroje Megamill
s 20so0u hlavou to jiz neni efektivni. Pro pfipravu optimalnich
vyrobnich programd bylo nutné pofidit CAM nastroj, jehoz
implementaci firma Emco Mecof aktivné podporovala.
Transformace soufadnic, procesy navratu frézovaci hlavy —
firma Emco Mecof dokazala predat zakaznikovi své mnohalete
zkuSenosti ve vsech téchto oblastech.

Spoluprace p¥i zavadéni optimalizaci pro
bezobsluzny provoz

Serizeni a nasledné upnuti obrabéného ramu na stdl stroje se
traditné provadélo rucné. Dil byl poloZen na opérné plochy,
které byly pfeneseny na stll. Tento ¢asové narocny proces
brzy ptived! firmu Bystraonic na myslenku jiného zplisobu
upinani obrobk(l. Pro upinani ramu do stroje Megamill byly
vyuZity zkusenosti s technologii magnetickeého upinant, ktera
se ve firmé jiz pouziva. Dil je na koncich vyrovnan tak, aby
uhloveé licoval se stolem. Poté se magneticke upinani presune
do vsech opérnych bodl a pomoci klinového polohovani se
ram v upinacich bodech upne. Odpada tak ¢asove narocne
rucni vyrovnavani a upinani kazdého opérného bodu. Tento
zpUsob je obzvlasté vyhodny a ¢asové nenarocny pfi uvolnéni
obrabéného dilu za ucelem sniZeni jeho vnitiniho napéti po
hrubovani obrysu. To Ize nyni provést pomoci Fidiciho
systému stroje. Osobni zasah pracovnik(i obsluhy jiz neni
nutny.

Firma Emco Mecof pro tento ucel napsala a do Fidici jednotky
uloZila vyrobni program, ktery po vyvolani M p¥ikazem zahaji
proces uvolnéni. Obsluha tak jiz nemusi dvakrat béhem vyroby
kazdého dilu obihat vSechny upinaci body, uvolfiovat chapace
a pote je znovu utahovat momentem 200 Nm. To znamena, Ze
proces je pfi bezobsluzne sméneé vysoce presny. Bylo také
nalezeno praktické feseni pro poruchu zplisobenou zlomenim
vrtaku béhem téchto smén. Stroj ukonci aktualni obrabént,
prejede v kyvadlovem reZimu k druhému upnutému dilu a
zahaji novy cyklus. Prace na preruseném procesu se pak
dokonci rucné, protoze je pro firmu Bystronic velmi dllezite,
aby obrobek vysel ze stroje spravné obrobeny.



Competenc Cnte Cutng

Bystronic Laser AG je jednim z pfednich svétovych
technologickych vyrobcl v oblasti zpracovani plech(, ktery
vynika obzvlasté svym systémem laseroveho fezani.

Vertikalni osa (RAM) je uloZena jako stavebnicova konstrukcni Univerzalni frézovaci hlava s plynulym polohovanim, mazani
sestava v pohyblivéem pritnem nosniku, coZ vyrazné zvysuje jeji vzduchem/olejem, chlazeni vodou, vykon: 38 kW, kroutici moment:
tuhost 1 000 Nm, max. otacky: 8 000 ot/min, HSK 100-A

. Vynikajici odbératelsko-dodavatelské vztahy navazané
béhem prace na projektu jsme mohli pIné vyuZit pfi realizaci
nasi nové myslenky — zavedeni koncepce magnetického
upinani. Spoluprace probihala na odborné a partnerske
urovni.'" Raphael Kopp je se soutasnym vyrobnim procesem
nadmiru spokojen. Firma Bystronic obrabi magneticky upnuté
dily od Unora, bez problém(, avsak s vyraznou usporou casu.

Firma Bystronic Laser AG mysli na budoucnost

Jednatel firmy, pan Fabian Furrer, vé¥i strategiim firmy
Bystronic zamérenym na budoucnost a vysvétluje to
nasledovné: , Nasim cilem je stat se do roku 2025 klimaticky
neutralnim firmou, chtéli bychom se zcela obejit bez fosilnich
paliv. Tohoto cile dosahneme odklonem od vytapéni olejem

a plynem a prechodem na tepelna Cerpadla, jejichZ spotfebu
elektfiny pokryji fotovoltaické systémy. Elekttinu jiz ziskavame
z vodnich zdroji."

Ekologickou odpovédnost kaZzdeho jednotlivce za prostredt,

ve kterém stoji za to Zit, také dava do souvislosti s nutnosti
myslet na uspory pfi spotfebé energie. ,,Z hlediska energeticke
technologie musime optimalizovat i nase produkty, napriklad
laseroveé fezaci systémy, aby mohli Uspor dosahnout i nasi
zakaznici" Firma Bystronic zaloZila v roce 2018 nové stredisko,
CENTRUM RESENI, v ném? jsou vyvijena fedeni pro digitalni
propojeni celého vyrobniho systému v zavodech zakaznikd.
Cilem vsech inovact, které zde vznikaji, je SMART FACTORY,
tedy chytra tovarna. ,,Zakaznici stale ¢astéji poZaduji plné
propojenou vyrobu a my to musime byt schopni zajistit,"
dodava Fabian Furrer.

Ten spravny stroj

Po ¢tyrech letech zkuSenosti s vyrobou ramd na stroji
Megamill se vykonny a vyrobni feditel shoduji: ,,Po ¢tyfech
letech miizeme nyni zcela jasné fici: Megamill je pfesné ten
spravny stroj pro nasi vyrobu,' zni jednoznacné prohlaseni od
Fabiana Furrera. Zdiraziuje zejména, Ze pozadavky kladené
na stroj byly bezezbytku splnény a se strojem jisté dokazou v
budoucnu velmi dob¥e pracovat pfi realizaci svych napadu. Jiz
nyni ma konkretni predstavy.

,,Optimalizovali jsme rychlost vyroby, dosahli jsme vysoké
produktivity a v soucasnosti vyrabime z 30 — 40 %
bezobsluzné. V tomto trendu budeme pokracovat a
bezobsluZnou vyrobu rozsifime. S timto strojem to neni
problém."

Fabian Furrer, vykonny feditel
Bystronic Laser AG:

Megamill pfesné spliuje nase
poZadavky. Jsme velmi spoko-
jeni," prohlasuje jednoznacné.

/ 3500 zaméstnancl po celém svété

/ Sidlo spole¢nosti: Niederonz, Svycarsko

/ 40 zavod(

/ Obrat 2021: 939,3 milionu CHF

/ Produkty: laserové fezaci systémy, ohranovaci lisy,
automatizace, software, servis

/ Laserovy fezaci stroj: doba vyroby: 15 pracovnich
dnli / stroj.

/ Ram stroje: doba vyroby 7 pracovnich dndi / rdm

Bystronic Laser AG
Industriestrasse 21 / CH-3362 Niederonz
Phone: +41 62 956 33 33
info.laser@bystronic.com



/ TECHNICKE UDAJE

Univerzalni frézovaci hlava s plynulym polohovanim

Linearni osy

Vykon S1 / S6

Kroutici moment S1 / S6
Pocet otacek vietena
Volitelné

Standardni upnuti nastrojl
Volitelné

Volitelné

Elektrické vieteno 50 / 63 kW

38 / 57 kW

1000 / 1550 Nm

15 + 6000 ot/min

15 = 8000 ot/min

"'ISO 50 DIN 69871

BIG PLUS

HSK 100-A DIN 69893"

Posuv podélné osy
Posuv pFicné osy
Posuv vertikalni osy

Rychlost posuvu

Vertikalni sané RAM

7500 und mehr (in Schritten von 2500 mm)
4000 - 5000 - 6000 - 7000 mm
1500 — 2000 — 2500 mm

30 m/min

Prifez

CNC Fizeni

550 x 640 mm

Vykon S1 / S6
Kroutici moment S1 / S6
Pocet otacek vietena

Upnuti nastrojt

Elektrické vieteno 42 / 55 kW

50 / 63 kW

100 / 125 Nm

12000 / 20000 ot/min
HSK 100-A / HSK 63-A

Heidenhain

Siemens

Motorové vieteno

TNC 640 HSCI
840D sl

Vykon S1 / S6
Kroutici moment S1 / S6

Pocet otacek vietena

42 / 55 kW
67 / 872.5 Nm
24000 ot/min

Standardné

Volitelné

Systém chlazeni obrobk( a nastrojl

40 kW /1200 Nm
50 kW / 1500 Nm (S1), 61 kW / 1800 Nm (S6)

Nizkotlaky

28 1/min, 6 bar

Upnuti nastroji HSK 63-A Vysokotlaky (vietenem) 20 1/min, 20 / 40 / 60 bar
Elektrické vieteno 45 / 58 kW Standardni volitelné moznosti
Vykon S1 / S6 45 / 58 kW Kontinudlni 50sa univerzalni frézovaci hlava 6000 ot/min
Kroutici moment S1 / S6 300 / 372 Nm Frézovaci hlava s vyosenym vietenem 3000 ot/min
Pocet otacek vietena 12000 ot/min Univerzlélni,frézvovaci hlava s momentovymi motory 12000 / 20000 / 24000 ot/min
.. . a elektrickym vietenem
Upnuti nastrojd HSK 100-A
50sa rozdélena frézovaci hlava s momentovymi motory .
) L. a elektrickym vietenem 12000 / 15000 / 20000 / 24000 ot/min
Elektrické vieteno 70 / 86 kW
Automaticky zasobnik nastrojl 48 / 64 / 96 / 128 mista
Vykon S1 / S6 70 / 86 kW
Automaticky zasobnik hlav 2 / 3 mista
Kroutici moment S1 / S6 160 / 220 Nm
Pocet otacek vietena 15000 ot/min
Upnuti nastrojt HSK 100-A



beyond standard
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