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WSTEP

Obrabiarki CNC zrewolucjonizowaty procesy wytwdércze. Od maszyn oczekuje sie przede
wszystkim trwatosci, wszechstronnosci, precyzji oraz powtarzalnosci.

Czy jednak wystarczy mieé¢ tylko oczekiwania wzgledem obrabiarki CNC bez wktadu
jakiejkolwiek pracy? Otdz nie. Nawet wysoko zaawansowanym technologicznie maszynom
zdarzajg sie awarie a systematyczne przeglady znacznie je ograniczajg lub eliminujg catkowicie.
W tym krétkim e-booku przedstawimy Wam 6 najczestszych przyczyn awarii oraz ich skutki na
przyktadach. Na koniec poradzimy jak zapobiegaé takim zdarzeniom. Musisz pamietaé, ze

zakup obrabiarki to dopiero poczatek...

Dziataj proaktywnie, zamiast reaktywnie!

TB| sov-H 3224
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SZESC NAJCZESTSZYCH PRZYCZYN AWARII
MASZYN

1) NIEWYSTARCZAJACA KONSERWACIA

Najczestsze powody awarii maszyn:

= Nie wymieniane filtry.

= Poziomy ptyndéw nie sg sprawdzane i uzupetniane.
=  Widry nie sg regularnie usuwane.

= Zuzywajace sie czesci nie sg przegladane i wymieniane.

Skutek: mniejsza wydajnos$¢ oraz skrécenie zywotnosci maszyny.
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2) WYSOKA TEMPERATURA | WILGOC

Najbardziej powszechnym czynnikiem zwiekszonego stresu maszyn CNC jest wysoka

temperatura.
Zrédta ciepta mozemy podzieli¢ na:

=  Whnetrze urzadzenia.

= Zewnetrzne zwigzane z otoczeniem / wydziatem.

Whnetrze urzadzenia schtadzajg chtodziwa, smary i inne ptyny lecz réwniez one sg narazone na

dziatanie wysokich temperatur.

Zbyt wysoka temperatura otoczenia zmniejsza zywotnos¢ urzadzenia, wptywa na szybsze

zuzycie czesci maszyn, co prowadzi do zmniejszenia ich doktadnosci i precyzji.

Skutek: podniesiona wilgotnos¢ otoczenia powoduje skraplanie sie wody na pfytkach

drukowanych co powoduje awarie elektryczne oraz przyspieszong korozje
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3) NIEWLASCIWE USTAWIENIA

Pamietajmy, ze odpowiednie ustawienie maszyny jest decydujgce w procesie obrdbki
skrawaniem. Posuw i predko$¢ musza by¢ dostosowane do zadania obrébczego irodzaju

materiatu.

Przyktadowo:

= nadmierna predkos$é = szybsze zuzycie maszyny,

= niska predkos$¢ posuwu = materiat pozostaje w maszynie dtuzej niz powinien.
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4) KIEPSKIE PROGRAMOWANIE

Niestety usterki zwigzane z nieprawidlowym programowaniem sg bardzo trudne do
zdiagnozowania. Zazwyczaj jest tak, ze awaria jest wstepnie diagnozowana jako problemy

mechaniczne.

Powodem takich probleméw mogg byé m.in. nowi pracownicy, ktérzy s3g jeszcze

niedoswiadczeni w programowaniu.

Skutek: kolizja na maszynie, uszkodzenie detalu
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5) DRGANIA (CHATTERING)

Wiele problemdéw objawia sie nadmiernymi drganiami oraz zbyt gtosng praca. Interakcja
miedzy elementem obrabianym, narzedziem, uchwytem i wrzecionem moze powodowaé
wibracje. Drgania wystepujg gdy na skutek wibracji powstajg zafalowania na powierzchni
obrabianej. Wywotujg one efekt zmiennych obcigzen podczas kolejnych przejazdéow. W ten

sposob przechodzg w tak zwane samowzbudne wibracje.

W miare nasilenia sie drgan dochodzi do
utraty doktadnosci wykonczenia
i szybszego zuzywania sie wrzeciona.

Whbrew intuicji problemem moze by¢

zbyt mata predkosé.

Pomocne bedzie zastosowanie bardziej
sztywnego frezu i wlasciwego uchwytu

narzedzia.
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6) ZANIECZYSZCZENIA

Widry z obrébki, pyly i inne zanieczyszczenia gromadzg sie w filtrach, pompach irdéznych
czesciach.

W rezultacie maszyna:

= pracuje ciezej,
®" mazmniejszong wydajnosc,

= nastepuje catkowita awaria / zatrzymanie.
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PRZYKtADOWE AWARIE

= Awaria pionowego centrum obrobczego TBI VC 1270

Bezposrednia przyczyna: kolizja i natychmiastowe zatrzymanie wrzeciona.

Powierzchnia wewnetrzna stozka watu wrzeciona —
odgniecenia i zniszczenie powierzchni hartowanej —

wat nie nadaje sie do naprawy.

Uszkodzony mechanizm zaciggu narzedzia — zostat
zgnieciony i zakleszczony wewnatrz watu wrzeciona

— brak mozliwosci nieniszczgcego demontazu.
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= Awaria pionowego centrum obrobczego TBI VC 1270 — koszt naprawy

ponad 60 000 zt

Bezposrednia przyczyna: kolizja i natychmiastowe zatrzymanie wrzeciona.

Uszkodzeniu ulegta para tozysk dolnych

skosnych i jedno tozysko pary gornej.

Bicie na powierzchni stozka. Wrzeciono nie
nadaje sie do naprawy — wymagana
wymiana na nowe. Do wymiany takze

Sruba napedowa.

= Awaria pionowego centrum obrobczego TBI VC 1060

Bezposrednia przyczyna: zwarcie w uktadzie lub skok napiecia sieciowego.

Uszkodzenie uktadéw wykonawczych IGBT silnika
wrzeciona.
Uszkodzone sterowanie posrednie uktadéw IGBT.

Uszkodzone sterowanie separacyjne — optotranzystory,

OINU TS
ok Ll . : H
: : Uszkodzone zabezpieczenie miedzyfazowe —

szybkie diody Schottky’ego.

Uszkodzone elementy elektroniczne: diody
zaporowe, kondensatory: tantalowe, ceramiczne.

Uszkodzona ptytka drukowana — wielowarstwowa

— przepalone Sciezki: zewnetrzne.
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= Awaria tokarki TBI VT 470/ 1500

Bezposrednia przyczyna: kolizja.

Gfowica narzedziowa Sauter — pekniety
korpus gtowicy w okolicy mocowania do
suportu obrabiarki. Brak mozliwosci

naprawy.

Uszkodzony takze uchwyt tokarski.
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Awaria pionowego centrum obrobczego TBI VC 1060 HH — koszt naprawy ponad

14000 zt

Zgtoszono: szumienie, dziwne dzwieki.

Przyczyna: zalanie silnika olejem.

= Uszkodzony silnik napedowy
wrzeciona
= Prace zalecone przez
producenta (Heidenhain):
o Czyszczenie urzadzenia
o Przeglad urzadzenia
o Wymiana tozysk
i uszczelnien

o Wymiana wentylatora

o Wymiana enkodera
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JAK ZAPOBIEGAC AWARIOM?

Nasze hasto przewodnie brzmi: Dziatam PROAKTYWNIE, zamiast REAKTYWNIE.
Stephen Covey w swojej ksigzce ,,7 nawykdw skutecznego dziatania” twierdzi, ze postawa

proaktywna to pierwszy z nawykoéw, jaki warto sobie wypracowa¢, aby dziata¢ skutecznie.

Osoba proaktywna nie czeka biernie na to co przyniesie jej kolejny dzien, nie ogranicza sie
jedynie do reagowania na zmiany, lecz podejmuje aktywne dziatanie, by zminimalizowac¢

skutki. Pamietajmy, ze lepiej zapobiegac niz reagowa¢ w momencie gdy problem juz zaistniat.
Co mozna zrobic?

= Zaplanuj okresowe przeglady
= Regularnie przeprowadzaj pomiary oraz inspekcje
= Przewiduj co moze sie wydarzy¢ oraz szacuj ryzyko wystgpienia (czestos¢, waznosc)

= Posiadaj magazyn czesci zamiennych szybkozuzywajgcych sie

UTRZYMANIE RUCHU

@apruwu

Qupobieganie

ﬁrzewidywonie
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Typy utrzymania ruchu:

= Naprawiajace (Corrective Maintenance)
o Utrzymanie ruchu dziata po wykryciu usterki,
o Zapewnia jak najszybsze powtérne uruchomienie po awarii
= Zapobiegajace (Preventive Maintenance)
o Utrzymanie ruchu dziata zgodnie z wczesnie okreslonym planem w oparciu
o zdefiniowane kryteria np. ilos¢ cykli.
o Zmniejsza prawdopodobienstwo awarii lub zuzycia sprzetu.
* Przewidujace (Predictive Maintenance) - utrzymanie ruchu warunkowe (rodzaj
utrzymania ruchu zapobiegajgcego):
o Utrzymanie ruchu opiera sie na pomiarach kluczowych parametréw
maszyny.
o Np. analiza ptynéw, termiczna, elektryczna lub wibracji dla elementéw

rotujgcych.

Dziatania zaradcze:

Szkolenia pracownikéw
= Zaangazowanie pracownikéw
o lepszy stan maszyn
o doswiadczenie w obstudze
= Przeglady serwisowe
= Zdalny dostep do maszyn
dla stuzb technicznych (Fabryka 4.0)
= Zbieranie danych o pracy maszyn (MES)
= Utrzymanie = magazynu krytycznych

czesci zamiennych




