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Obrdbeci stroje a jejich prislusenstvi «c

Aktivity zvysovani moznosti obrabéciho stroje: pFidavné
vysokootackové vieteno se zpétnovazebni regulaci

Vzristajici potfeba obriabét miniaturni struktury vede
vyrobce nastrojii k rozsiFovani nabidky stopkovych
nastroju s primérem ¢inné casti okolo Imm a méné;

v nabidce Ize jiZ nalézt sériové vyrabéné stopkové frézy

a vrtaky s primérem 0,1 mm. Takové nastroje samy o sobé
musi splfiovat fadu podminek, z nichz k tém zasadnim patfi

sofistikovana fezna geometrie a ostry bfit.

Také podminky kladené na pouzity obra-
béci stroj se vymykaji béZnym paramet-
ram, at jiz jde o hazivost vietene, hazi-
vost upnutého nastroje nebo otacky nut-
né k tomu, aby ndstroj pracoval s takovy-
mi feznymi parametry, které vyzaduje
obrabény material. Na trhu se sice jiz vy-
skytuji obrdbéci stroje, primdrné navrze-
né pro praci s miniaturnimi nastroji - jsou
ale drahé, a pokud nejsou plné vyuzity, je-
jich pofizeni se nevyplati.

Re$enim tedy je pouziti vhodného pfi-
davného zafizeni ke stavajicimu stroji.
Pfi bliz§im posouzeni béZzné nabizenych
ptidavnych vysokootackovych hlav vSak
zjistime, Ze ani zde nabidka neodpovida
plné pozadavkiim mikroobrabéni. Napfi-
klad Sandvik Coromant doporucuje pro
monolitni stopkové frézy CoroMill® Plura
k obrabéni neZeleznych slitin fezné rych-
losti fadové 1000 m/min a posuv na zub
pouhych 0,002-0,023 mm dle aplikace!
Prostym vypoctem zjistime, Ze nastroj
@ 1lmm pii 100 000 ot/min dosahuje fez-
né rychlosti 314 m/min a pokud vyzadu-
je obrabéci tloha nutnost prace s nastro-
ji @ 0,4-1mm pfi opracovani lehké slitiny,
neni pozadavek na otacky vietene v roz-

probiha na disponibilnich strojich v pro-
vozu centra.

Piedmétem vyvoje jsou jednotlivé
komponenty ptfidavného zafizeni - ro-
tor s pohonnou turbinkou véetné feSeni
vstupu stlaceného vzduchu, loZiska a je-
jich tuhost, systém zpétnovazebni re-
gulace a feSeni optimdlniho pfipojeni
na vlastni obrabéci stroj stavebnicovym
principem, aby bylo moZné pfipojeni

Z rozbord moznych variant, provadeé-
nych pfed vlastnim zapocetim vyzkum-
nych praci, vyplynulo jako optimalni
pouziti radidlni dostfedivé turbiny, kde
maximalni otacky rotoru zavisi na co
nejvyssi rychlosti vzduchu na vstupu
do lopatkovani - pozadovana pracov-
ni rychlost se dosdhne expanzi plynné-
ho média do lopatkovani rotoru. Vyvojo-
vé prace se proto zabyvaly optimalizaci

ddle vysokocitlivy akcelerometr firmy
CTC ke snimani vibraci, nutny pro adap-
tivni fizeni otacek vietena v zavislosti
na vibracich a dalsi). Vysledkem téchto
praci je externi fidici modul, ktery v sobé
integruje fidici PLC automat, servoventil,
zdroj napéti a roz$ifujici modul, generu-
jici napéti pro ovladani proporcionalni-
ho servoventilu; na jeho horni strané je
umistén graficky ovladaci panel (obr. 4).
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Spotfeba energie vietena V1 se pohybuje cca na 60 % spotfeby vietena
Deuschle.

Obr. 2: Momentové charakteristiky hlavy V1 a komer¢né vyrabéné hlavy Deuschle,
modra kfivka plati pro hlavu V1, ¢erna pro Deuschle

a odzkouset prototypy, splitujici postup-
né zvySované pozadavky a ovéfit funke-
nost pfi vyrobé redlnych dilt (obr. 1).
Vzhledem k charakteru téchto tkoll se
na jejich zajistovani podileji pracovni-

Obr. 1: Obézné kolo turbinky z lehké slitiny (vnéjsi praimér 50 mm)

sahu 80 000-200 000 ot/min a vy$e nic
pfehnaného.

Pro pfesnost provadéné operace je ne-
zbytnd neménnd tuhost vietene v radial-
nim i axidlnim sméru - standardni loZis-
ka v rezimech téchto otacek jsou ovliviio-
vana odstfedivou silou, piisobici na jejich
rotujici elementy, a tudiZ tuhost je otac-
kami vyrazné ovliviiovana. Castecné fe-
Seni nabizi uziti keramickych loZisek, ale
pro oblast otacek okolo 200 000 ot/min
ani ta nedostacuji a je nutno volit jiné ulo-
Zeni. DlileZita je momentova charakteris-
tika vietene - jeho otacky musi byt stabil-
ni, bez ohledu na ménici se zatiZeni krou-
ticim momentem, danym aktualni fez-
nou silou. Pokud by totiZ pod zatiZenim
poklesly otacky vietene, pak by pfi kon-
stantnim posuvu néstroje - daném na-
stavenim stroje - nezddoucim zptisobem
vzrostla hodnota posuvu na zub a hrozila
by jeho destrukce.

Rozpor mezi poZadavky a nabidkou
ptfidavnych zafizeni na trhu vedl k roz-
hodnuti vedeni Vyzkumného centra pro
srojirenskou vyrobni techniku a techno-
logii CVUT zahajit vyvoj pfidavné vyso-
kootackové hlavy se vzduchovym poho-
nem a zpétnovazebni regulaci, vyrobit

ci Vyzkumného centra skupiny Vyroba
a skupiny Technologie; praktické oveé-
fovani dosaZenych poznatk z pohledu
uzivatele a vlastnosti funkénich vzorkl

Obr. 4: Externi fidici modul

na vSechny bézné konce vieten. Cilem je
zvySit otacky tak, aby se pfiblizily teore-
ticky pozadovanym hodnotam pfi praci
s frézami malého primeéru, zvysit vykon
a dynamickou stabilitu vietena, dosah-
nout pozadované vysoké tuhosti ulozeni
ve vSech reZimech otacek a vyrazné zlep-
§it momentovou a vykonovou charakte-
ristiku (obr. 2, 3). Nezbytnou podminkou
je ,uzivatelsky komfort" ptidavné hlavy,
projevujici se v jeji bezpe¢né a snadné ob-
sluze i instalaci.

V prvé fadé byly definovany oblasti po-
uziti vysokootackovych hlav - prva ob-
last s 30 000-80 000 ot/min, vhodna pro
frézovani nastroji g 1-4 mm; dale druha
oblast s 90 000-150 000 ot/min, uréena
pro mikroobrabéni nastroji s @ 0,1-1,0mm
a konec¢né pro extrémni pfipady, zahrnu-
jici mimo mikrofrézovani také brouse-
ni brusnymi vieténky, osazenymi fezny-
mi materidly na bazi PCB, pfidavné hlavy
s otackami v rozmezi 150 000-250 000
ot/min. Jako nezbytna podminka daspé-
chu vyzkumné-vyvojovych praci bylo
soubézné budovano zkusebni zafizeni
s méficim pracovistém, schopné zjistovat
dynamické parametry rotoru, vlastnos-
ti pouzivanych lozisek pfi riznych otac-
kach a rizném stupni pfedpéti a vlast-
nosti a parametry konkrétné navrhova-
nych regula¢nich obvodi.

Obr. 3: Vykonové charakteristiky hlavy V1a komercné vyrabéné hlavy Deuschle,
modra kfivka plati pro hlavu V1, ¢erna pro Deuschle

tvaru vstupnich trysek, tvofenych sou-
stavou mezilopatkovych kanali a volbou
mezi radidlnim ¢i tangencidlnim pfivo-
dem vzduchu na rozvadéci kolo statoru,
coz ovliviiuje momentovou charakteristi-
ku a vykon vysokootackové hlavy.

Dale se pozornost soustiedila na vlast-
nosti loZisek rotoru, resp. jeho uloZeni

V soucasné dobé je v ovéfovaci fazi vy-
sokootackova hlava V1, dosahujici ma-
ximdlné 86 000 ot/min pifi béhu na-
prazdno. Z porovniani momentovych
i vykonovych charakteristik hlavy V1
a komercné vyrabéné hlavy Deuschle vy-
plyvaji podstatné lepsi parametry hlavy,
vyvinuté ve Vyzkumném centru. Hlava V2

Obr. 5: Vysokootackova hlava V2

a z méfeni jejich charakteristik vyplynu-
lo jako z mnoha hledisek optimalni uziti
keramickych, standardnich loZisek pro
prvou oblast a keramickych loZisek s re-
gulovatelnym pfedpétim pro oblast dru-
hou. Pro oblast tfeti, kde odstfediva sila,
pusobici na rotujici elementy loZiska jiz
zpusobuje velmi tézko zvladatelné zmé-
ny jeho vlastnosti, se jako optimalni je-
vi uziti lozisek aerostatickych. Rozsahly
objem praci si vyzadal vyzkum a vyvoj
obvodi zpétnovazebné adaptivni regu-
lace, které musi poskytovat dostate¢né
rychlou odezvu systému na poruchu -
napfiklad na zménu zatéZujiciho krou-
ticiho momentu nebo vznik nezddou-
cich vibraci i pfipustny prekmit regulo-
vanych hodnot.

Z cenovych diivoda bylo rovnéz zadou-
ci uziti bézné dodavanych komponent
(napf. jako pneumaticky servoventil byl
zvolen typ Festo MPYE-5-1/8 HF-010-B,
jako PID regulator byl pouzit PLC auto-
mat Tecomat Foxtrot CP-1004 firmy Teco,

hazeni
nastroje
<Tpym

(obr. 5) s vylepSenou turbinou, lepsi dyna-
mickou stabilitou vietena a podstatné lep-
§i pfesnosti béhu - hazivost pod 0,001lmm
a hlava V2.5 s pfidanou regulaci predpé-
ti loZisek jsou ve fazi zkouSek a dosahuji
rychlosti okolo 140 000 ot/min. Hlava V2
prokazovala své schopnosti na Dnu otevie-
nych dveii v Tajmac-ZPS pii obrabéni draz-
ky ve vysokopevnostni hlinikové slitiné
AlZn5, 5MgCu s pevnosti 500 MPaa tvrdos-
ti 145 HBW. Sitka zhotovované drazky ¢ini-
la 0,8mm, hloubka 8 mm a byla zhotovo-
vana posuvem 690 mm/min (0,0043 mm/
/zub pfi 86 000 ot/min) s axidlni hloubkou
fezu 0,05-0,15mm. Oproti dosud bézné
technologii elektrojiskrového hloubeni ta-
kovéto drazky se tedy dosahuje vyrazného
zvy$eni produktivity, nehledé na to, Ze od-
pada nutnost zhotovovat elektrodu.

Vyvoj vysokootdackovych hlav neni
ukoncen a je snaha dale posunout hodno-
tu maximalnich otacek. «

Ing. Petr Borovan
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Vliv parametri fidicich systémii na obrabéni

Prakticky kazdy uZivatel obrabéciho stroje se

v dnesni dobé jiz setkal s problematikou odchylek
casu, kvality a presnosti obrobenirealného
dilce viici pfipravenému a simulovanému NC
programu v CAM softwaru. Odchylky jsou tim
vétsi, ¢im je vétsi tvarova slozitost obrobku.

Zjednodusené 1ze pfechod od mo-
delu k redlnému obrobku schema-
tizovat (obr. 1). Samoziejmé v pra-
xi je Cetnost typli chyb vyssi, nez
se tady ukazuje (napft. vliv geome-

Pro prvni pfibliZzeni o moZnostech
daného stroje je ale hodnota K ne-
nahraditelna. Je urcujici pro pfesnost
obrabéni, plati piima imérnost k dy-
namické tuhosti osy (regulacni). Vel-

Pokud nemdme informaci minimal-
né o zrychleni a ryvech jednotlivych
pohybovych os, nemtizeme se k vy-
tvart ani pfibliZit. Pravé nékolikrat
zminény ryv (derivace zrychleni) je
velmi podstatny z hlediska ovlivnéni
Casu obrabéni tvarove slozitych sou-
Casti. Jeho velikost je omezena buze-
nim mechanickych vibracirostoucich
sjehohodnotou. Optimalizaceryvuje
nutna pfisnaze zvysit cas a udrzet po-
Zadovanou kvalitu obrabéni.
Funkcionalita interpoldtor( ne-
ustale stoupad, a to pfedevsim ve sna-

Podil chyb na obrobku z hlediska fizeni a mechaniky stroje
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Obr. 1: Podil chyb na obrobku z hlediska fizeni a mechaniky stroje

Obr. 2: Navazovani linearnich iseku

50sé obrabéni. Casto tak nent jiné vy-
chodisko nez vytvofit NC kod gene-
rovany z kratkych linearnich tisekd,
které prokladaji Zadanou trajektorii.
Pokud bychom takovyto kod exakt-
né prevedli do ¢asové oblasti a fidi-
li pohony, vysledkem by byl pouze
velmi pomaly ,cukavy” pohyb. Pro-
tojsou v RS systémech dalsi vyssiin-
terpolacni funkce, které maji tomuto
zabranit. Znamé jsou pod pojmem
Look Ahead. V tomto kontextu je jiz
pojem interpolator zavadéjici, nebot
jde o extrapolaci zadanych dat. Ulo-
ha sefizeni interpolatoru pfesahuje

komplikuje jejich vhodné nastave-
ni. Navic pro rizné obrobky je icelné
nastaveni ménit (v zavislosti na pie-
vazujici vaze ¢asu, kvality nebo pres-
nosti obrobeni). Nabizi se otazka,
jak zjistit vliv, popf. naladit parame-
try jesté pfed vlastnim obrabénim.
To je také jednim z hlavnich témat
skupiny mechatroniky ve Vyzkum-
ném centru pro strojirenskou vyrob-
ni techniku a technologii (VCSVTT)
na CVUT v Praze, Fakulté strojni. V1i-
vy parametrii RS jsou zde zkoumany
za pomoci virtualnich jader klasic-
kych fidicich systémt - v soucasné

obr. 3), které jsou uzivateli obrabé-
cich stroji velice Zadané.

SHRNUTI

Problematika vhodného nastave-
ni fidicich systémti obrabécich stro-
ju predstavuje z hlediska nakladt
a efektivity vyroby velice dileZitou
disciplinu. Pfesné informace o Case,
rychlosti a pfesnosti interpolované
drahy jsou dtlezité v pramyslu ze-
jména pro planovani vyroby, ale také
pro kontrolu dodrZeni technologic-
kych podminek a kvality vysledné-
ho obrobku. VSechny tyto informa-

trického sefizeni stroje, opotfebeni
nastroje, teplotni deformace atp.).
V tomto textu se omezime pouze
na troven, kterou 1ze ovlivnit fidi-
cim systémem, resp. jeho interpo-
la¢ni aregulacni ¢asti.

REGULACNi CAST RIDICIHO
SYSTEMU

Dominantnim typem regulace
na poli obrabécich strojt je stale kas-
kadni regulace. Je to ziejmé diky je-
ji velké robustnosti, jednoduchos-
ti sefizovani a moznosti rozsifovani
o dalsi funkéni stupné (feedforwar-
dy, filtry, tlumeni vibraci atp.). Jeji
vhodné naladéni je urcujici pro dalsi
chovani stroje pfedevsim z hlediska
presnosti a kvality obrobeni. Vlast-
nosti regulace jsou podfizené vlast-
nostem mechanickym - tento pro-
blém je velmi dobfe popsan napf.
v publikaci Servomechanismy ve vy-
robnich strajich (Soucek).

I osobam, jez s regulaci do styku
nepfichazejici, je dobfe zndmy pa-
rametr K. Jeho hodnota (nejcastéji
uvadéna v jednotkach m/mm/min)
se stala neoficialnim méfitkem kva-
lity stroje. Samozfejmé neplati, Ze
stroje se stejnou hodnotou dosahu-
ji i stejnych parametrt pfi obrabéni
(tj. Cas, kvalitu a pfesnost obrobeni).

mi zavadéjici jsou ovsem informace,
Ze jeji velikost zasadné ovliviiuje ¢as
obrabéni, to plati jen velmi omezené
pfi nezafazenych rychlostnich feed-
forwardech. Jejich pouziti je jiz dnes
naprosto bézné. Potlacuje zavislost
mezi velikosti polohové odchylky
(nékde nazyvano téz vle¢na chyba)
a rychlosti obrabéni, coZ byl napfi-
Kklad velky problém pfi kruhové in-
terpolaci. Na druhou stranu filtrova-
ny nabéh rychlosti pohybové osy, da-
ny nizZ$im propustnym pasmem po-
lohové regulace, nezptisoboval velké
razy od pohonu a nedochézelo tak
k vyraznému vybuzovani vibraci.
Se zavedenim feedforwardt se ten-
to efekt potlacil a na vyznamu nabral
do té doby malo vyuzivany ,interpo-
la¢ni” parametr - ryv (0znacovano
téz1az, jerk, ruck).

INTERPOLACNI CAST
RIDICIHO SYSTEMU

Zakladni funkci interpoldtoru fidi-
ciho systému obrdbécich strojii, ne
vsak jedinou, je pfevod NC kodu (geo-
metricka oblast) do poveld pro fizeni
pohonti (Casova oblast) - viz obr. 2.
Jiz z toho je patrné, Ze pouze na za-
kladé NC kédu nemuze byt usuzo-
vano na ¢as obrdbéni - i kdyz CAM
systémy ,jisty odhad” ¢asu nabizeji.
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Obr. 3: Simulace piesnosti, pritbéhu rychlosti a ¢asu obrobeni

ze zpracovat nezfidka velmi Spat-
né sestavené NC programy - skoko-
vé zmény rychlosti na kontufe, pa-
rametrické, nékdy i geometrické
nespojitosti, nerovnomeérné priibé-
hy vysledné posuvové rychlosti atp.
Vsechny tyto chyby jsou dani za uni-
verzalnost a uréitou robustnost CAM
systému, které musi umeét zpracovat
odli$né tvary nejen pro tfi, ale i pro

naplil pohonafe (elektrikafe) a mél
by se na ni podilet i technolog, popt.

programator. tudlni jadra jsou propojena s mode-

lem obrabéni (virtualni obrabéni),
MOZNOSTI TESTOVANI kde je mo#no efektivné sledovat dii-
PARAMETRU A PREDIKCE sledky nastaveni RS pfimo na simu-

CHOVANI RIDICICH SYSTEMU
Znac¢né mnozstvi regulacnich ain-

terpolacnich parametrti (souhrnné

zavadény v RS pod strojnimi daty)

dobé na bazi HEIDENHAIN iTNC530
a Siemens Sinumeric 840D sl. Vir-

lacné obrobeném povrchu. VyuZi-
tim vlastnich jader RS se navic zis-
kaji korektni idaje o case, rychlosti
a presnosti interpolované drahy (viz

ce je mozné diky uvedenému pfistu-
pu ziskat jesté pfed vlastnim nasaze-
nim obrabéni na stroj a celkové tak
zefektivnit piipravu vyroby zejména
u tvaroveé sloZitych obrobki.

Ing.Jan Vesely, Ph.D.
Ing. Jifi Svéda, Ph.D.
jvesely@rcmt.cvut.cz
j.sveda@rcmt.cvut.cz

S disketovym emulatorem jiz diskety nepotiebujete

DIs...

Vroce 2011 byla ukoncena vyroba disket,
s ¢imZ vyvstal problém zejména pro uzi-
vatele vyuzivajici diskety jako nosice dat
nacitajici data u vyrobnich zafizeni. Jde
zejména o star$i primyslové stroje (CNC,
NC, roboticka pracovisté, dratové fezacky
atd.). Té uz zatizeni ve zpracovatelském
pramyslu je problematika disketovych
emulatort znac¢na. Jde o zafizeni, jakymi

Www.techtydenik. cz[%

jsou lisy, vstiikovaci stroje aj. Kazdy si je
védom, Ze diskety nejsou vé¢né a v mno-
ha pfipadech se nachdazi v extrémnich
podminkach, kdy je jejich zivotnost ra-
pidné sniZena. Spole¢nost DTS-Praha se
jiZz néjaky Cas zabyva touto problemati-
kou a v soucasné dobé je schopna nabid-
nout disketové emulatory, které problém
s disketami fesi.

Disketovy emulator je zpisob, jimz lze
zajistit plynuly pfechod na jiné zaznamo-
vé médium a vyvarovat se tak pfipadné-
mu zastaveni vyroby v disledku chybéji-
ciho zaznamového média. Zivotnost téchto

zafizeni, vyuzivajicich disketové emulato-
1y, je tak o nékolik let prodlouZena.

Disketovy emulator je zafizen, které fun-
guje na stejném principu jako normalni dis-
ketovd jednotka. Je navrZeny tak, Ze nahra-
zuje disketu za modernéjsi a dostupnéjsi
Flash disk - USB. Tyto emulatory jsou tedy
diky své univerzalnosti kompatibilni s vel-
kou fadou zafizeni.

V soucasné dobé je mozné vyuzit cca 9 dru-
hti disketovych emuldtorti. Disponujeme
emulatory pro format 720 kB, nestandardni
880kB, 1.2 MBa1.44 MB. K dispozici jsou téZ
SLIM emulatory ¢i s LCD obrazovkou.

Dany emulator je moZné s nasi podporou
predem vyzkouset.

Spole¢nost DTS-Praha disponuje odbor-
niky zabyvajicimi se problematikou dis-
ketovych emulatorti. Problematika pfeno-
su dat, zejména u NC a CNC strojt se proli-
na s hlavnim zameéfenim spole¢nosti. Jde
o vyvoj softwarovych aplikaci, specializa-
ci na prodej a support CAD/CAM softwaru

— -
*ee

InventorCAM, specializovana technicka
a technologicka skoleni, podporu technic-
kého vzdélavani na pfislusnych institucich,
vyvoj postprocesort a telekomunika¢ni
technologie. «

emulator@dtspraha.cz
lpoukar@dtspraha.cz
www.dtspraha.cz
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Firmy véfri v pfinos
Internetu veci

Podle nejnovéjsi studie AVG Technologies
N.V., spole¢nosti poskytujici internetovou
bezpecnost zafizenim, datlim a lidem, je
vétSina malych a stfednich firem (v USA 82
procent) presvédcena, Ze Internet véci (In-
ternet of Things) pfinese nové pfileZitos-
ti jejich podnikani. Konceptem Internetu
véci je sit propojenych chytrych zafizeni
schopnych vzdjemné komunikovat. I kdyz
dva z péti (46 procent) dotazanych souhla-
si, Ze Internet véci pro né znamena vénovat
vice ¢asu zabranéni bezpec¢nostnim pri-
niktim, tento nazor byl pfevaZzen nazorem
83 procent respondentt, ktefi mini, Ze chy-
bovost lidského faktoru bude stale vétsim
problémem, neZ chytra zafizeni.

JInternet véci je jeden z téch mlhavych
pojmil IT zargonu a spousta lidi, které po-
tkavam, nevi, co vlastné znamen4," fika
Mike Foreman, generalni feditel pro seg-
ment malych a stfednich podnik ve spo-
le¢nosti AVG. ,Touto studii jsme chtéli uka-
zat, zda tento koncept mtiZe pfinést ptilezi-
tosti pro malé a stiedni firmy."

Studie, do niZ se zapojilo vice nez 2000
malych a stfedné velkych firem ze Spoje-
nych statli, Kanady, Velké Britanie a Aus-
tralie, odhalila, Ze nejvétsi pfekazky imple-
mentace internetem propojenych zafizeni
jsou nasledujici:

1. Bezpecnostni rizika - vice neZz polovi-
na (54 procent) dotazanych mysli, ze by
Internet véci zapficinil vétsi otevienost
vUci bezpe¢nostnim prinikiim a hac-
kingu. Témér dvé tfetiny (65 procent)
souhlasily, ze bezpec¢nostni software
uréeny pro Internet véci by ulehcil je-
jich mysli.

2. Komplexnost spravy - bezpe¢nost dat
(48 procent dotazanych) a zalohovani
(34 procent) by se po implementaci staly
mnohem komplexnéjSimi.

3. Naklady - celych 44 procent uvedlo, Ze
vysoké naklady jsou davodem zabrariu-
jicim vimplementaci Internetu véci.

Ostatni klicova zjiSténi:

» Valna vétsina (80 procent) dotazanych
oznacila Internet véci za do urcité mi-
ry relevantni jejich podnikdni, pficemz
pouze 58 procent ihned védélo, co Inter-
net véci predstavuje.

» Hlavni vyhody Internetu véci spociva-
ji ve vét$im pfistupu (65 dotazanych)
arychlej$im piistupu (66 procent) k vice
dattim a vyssi produktivité (69 procent).
Déle 56 procent uvedlo, Ze by to pomoh-
lo spokojenosti jejich zakazniki a 51 pro-
cent ocekava, Ze by jim Internet véci mo-
hl pomoci k vét§im vydélkiim.

» Dle dotdzanych patfila mezi 5 zafizeni
nejvice nachylné k bezpe¢nostnim hroz-
bam tato: IP telefony (66 procent), kame-
Tovy systém (42 procent), tovarni vyba-
veni (34 procent), senzory (31 procent)
aaktuatory (28 procent).

» Hlavni divody, které brani malym
a stfednim firmam v pofizeni a imple-
mentaci chytrych zafizeni, jsou nakla-
dy (48 procent), bezpecnost (51 procent)
aobavy ze sledovani vladnimi organiza-
cemi (27 procent).

Prtizkum byl pro AVG proveden nezavis-
lou spolecnosti specializujici se na prazku-
my trhu Vanson Bourne. Dotazovani pro-
béhlo v dubnu 2014 s vice nez 2000 IT de-
cision makery z organizaci do 500 zamést-
nancti. Akce se konala online ve Spojenych
statech, Kanadé, Britanii a Australii za piis-
ného vybéru vhodnych tGc¢astnika. Respon-
denti zastupuji Sirokou $kalu odvétvi s vy-
jimkou sektoru vefejné spravy. «

financovani

a trznich rizik

JSME SOUCASTI
VASEHO PODNIKANI

KB - SPOLEHLIVY PARTNER
STROJIRENSKYCH FIREM

m exportni a zakdzkové

m oSetfeni obchodnich

NA PARTNERSTVI ZALEZI

KB

800 521521 %
www.kb.cz

Businessinfo.cz vnovém a modernéjSim designu

Portal pro podnikatele BusinessInfo.cz,
ktery provozuje agentura CzechTrade,
prosel za posledni ¢tyfi roky kompletnim
redesignem a technologickou moderni-
zaci. Uzivatelim nové nabizi elektronic-
ké formulate v PDF, jeZ lze vyplnit pfimo
na internetu, videonavody nebo on-line
dotazovani redakce ¢i odbornika z mini-
sterstva priimyslu a obchodu. Zména by-
la mozna diky prostfedkim ziskanym
z Evropského fondu pro regionalni rozvoj

(ERDF) prostiednictvim Integrovaného
opera¢niho programu.

nessInfo.cz jsou elektronické podnikatelské
formuléfe ve vSeobecné uzivaném formatu
PDF, které uzivatel mize pohodIné vyplnit
na svém PC a elektronicky podepsat. Mezi
dalsi v§znamné pfinosy pro uzivatele pat-
fi napiiklad pfehledna databaze dotaci pro
podnikatele, exportni zpravodajstvia ovéfe-
né konkrétni poptavky zahranic¢nich firem.

UZite¢na jsou videa s navody pro podnika-
tele ¢i rubrika Faze podnikani, kde uzivatel
nalezne informace ¢lenéné podle podnika-
telského cyklu. Déle portdl umoziiuje klast
on-line dotazy, na které odpovidaji odbor-
nici z Ministerstva priimyslu a obchodu CR.

Nova podoba portalu BusinessInfo.cz
vznikla v rdmci realizace vladni strategie
Smart Administration. Konkrétni pozadav-
ky na funkce vznikaly na zdkladé praizku-
mu mezi uzivateli a inspiraci byly podobné

zaméfené evropské weby. Portdl ziskal nové
grafické feSeni, strukturu a pfehlednéjsi na-
vigaci. Uzivatelé nyni pozadované informa-
ce najdou rychleji a efektivnéji na obrazov-
kéach svych pocitacti i mobilnich zafizeni.
Portal je navic nyni dostupny v riiznych ja-
zykovych variantach. Kromé ceské a anglic-
ké verze pribyly také némecka, ruska, fran-
couzska a Spanélska. «

www.businessinfo.cz
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Sodick: elektroeroze s linearnimi pohony

Rychlost, provozni spolehlivost, preciznost obrabéni,

to vSe za velmi pFijemnou cenu. Tak by se dala ve zkratce
charakterizovat nova rada dratovych rezaCek SLQ, z produkce

japonské firmy Sodick.

Napadlo by vas snad pfi chtizi vpred rotovat
kolem své osy? Pokud byste takového ¢loveé-
ka potkali, nejspiSe udivené zakroutite hla-
vou, nebo sirovnou poklepete na celo. V tech-
nickeé praxi je tomu vSak ponékud jinak.

LINEARNI POHON, LOGICKE RESENi
Pfenos pohybu z pfimocaré drahy pistnice
parniho stroje na rota¢ni pohyb kola a poz-
déji opacné, tedy rotacni pohyb elektromo-
toru na pfimocary pohyb pracovnich os je
tak pevné zakotven v hlavach konstrukté-
1 i odborné vefejnosti. Pfitom je to feSeni
komplikované, vyZadujici mnoho drahych,
poruchovych a snadno opotfebitelnych di-
1. Pro¢ tedy vyrobci uvazuji v duchu kon-
zervativni strnulosti?

dlouhodoby systematicky pfistup a vratila se
ke standardnimu feSeni. Vice nez 15 let zku-
Senosti ve vyvoji a vyrobé linedrnich motort
zajistilo Sodicku nezpochybnitelné prvenstvi
v konstrukci i v praktickém pouZiti tohoto je-
dinec¢ného technického feseni. Pata vyvojova
generace linedrnich motorti a vice nez 32 000
vyrobenych strojii osazenych linearnimi mo-
tory Sodick, to jsou zcela nezpochybnitelné ar-
gumenty pro linearni pohony.

PROC ZROVNA V ELEKTROEROZI
Linedrni pohony jsou svymi vlastnostmi
pro vyuziti v oblasti EDM pfimo pfedurce-
ny. Citlivy a velmi pfesny elektromagnetic-
ky pohyb bezkontaktniho linearniho motoru
je idedlnim feSenim pro dosazeni vysokych

SL400Q SL600Q
Pojezdy os X, Y, Zmm 400x300x 250 600 x400 x 350
Pojezdy os U, Vmm 120 x120 120x20
Rozméry pracovni vany 850 x 755 1050 x 850
Vaha obrobku max. kg 500 1000
Prameér prac. dratumm 0,1-0,30 0,1-0,30

SODICK TO UMI JINAK

Vyrobit linearni motor se zda byt jednodu-
chou zlezitosti, vzdyt je to vlastné jenom roz-
vinuty servomotor. Jeho jednoduchost a spo-
lehlivost jsou velmilakavé atributy. V priibéhu
let se 0 jeho vyvoj nebo pouZiti pokousela vét-
§ina renomovanych vyrobcti. Vétsina z nich
ovSem velmi zahy zjistila, Ze vyvoj vyZaduje

naroku na presnost kontury u dratovych fe-
zacek. Naopak vysokd dynamika pohybu,
kterou linearni motor zarucuje, umozni-
la u hloubicich stroji v maximalni mife vy-
uzit technologii bezvyplachového obrabé-
ni. Schopnost rychlé reakce na jakoukoli po-
zi¢ni zménu a pfima souc¢innost pohonu se
systémem optického pozi¢niho odméfovani

jsou zarukou dlouhodobé presnosti. Neni na-
hodou, Ze Sodick je jedinou firmou na své-
tovych trzich, kterd automaticky poskytuje
10letou garanci na pozi¢ni piesnost.

CHCETE USETRIT?

Provozni opotfebeni konstrukéné slozitych
pohybovych mechanismi vyZaduje naklad-
nou adrzbu a priibézné sefizovani. Pokud
chceme zachovat ptivodni presnost a elimi-
novat negativni vlivy vzniklé provoznim
opotfebenim, je nezbytné smifit se s faktem,
Ze do pravidelné adrzby budeme muset in-
vestovat. Tyto naklady u stroji osazenych li-
nedarnimi pohony mtiZeme Skrtnout.

NOVA DRATOVA REZACKA
RADYSLQ

Typ SLQ patii do ekonomické tfidy a je do-
davan ve dvou velikostnich provedenich. SL
400 Q je dratova fezacka urcena pro pies-
né obrdbéni malych az stfedné velkych dilt
standardni nastrojatské produkce a produk¢-
nich soucastek, u nichz je pozadovana vyso-
kapfesnost a kvalitni povrch. Typ SL 600 Qje
rozmeéroveé vétsim bratrem SL 400 Q.

RIDICISYSTEM

Ridici systém stroje je zaloZen na primy-
slovém standardu Windows 7. Multidotyko-
vy 19" LCD panel s povrchovou Gpravou proti
odlesktim je samoziejmosti. Pro pracina ope-
ra¢nim panelu jsou k dispozici dva libovolné
mody zobrazeni. Operator muzZe volit mezi
tradi¢ni formu obrazovky nebo typem ,tab-
let". K dispozici je i standardni klavesnice
zobrazena na opera¢nim panelu, ovladana
dotykem. Drahy NC programu mohou byt
dle potteby zobrazeny 2D nebo 3D grafikou.
Béhem obrabéni 1ze ménit zptisob zobraze-
ni a pfibliZeni. Pfenos NC programt a dat je
umoznén pies LAN a USB. Soucasti fidiciho

systému je i uZivatelsky pfiznivé programo-
vaci prosttedi Heart NC, které je ur¢eno pro
jednoduché dilenské programovani. Pro vy-
spélé programovani slozitych fezi je stan-
dardné dodavan programovaci software pro
dratové fezacky - Esprit.

EKOLOGIE

V souladu se svétovym trendem omezova-
ni zatéZe Zivotniho prostfedi konstruuje fir-
ma Sodick svoje stroje s maximalnimi ohledy
na ekologii. V technologiich fezani je prefero-
van mosazny drat, ktery oproti dratu povla-
kovanému pfedstavuje nizsi ekologické zati-
Zeni, je snaze recyklovatelny a navic Setfi uzi-
vateli provozni naklady. Dalsi cestou je sniZo-
vani spotfeby energie. Primérny pracovni
prikon stroji Sodick se nyni pohybuje ko-
lem 6,4 kVA a pfipravuji se dalsi feSeni k ome-
zeni spotieby elektrické energie. VyuZziva-
ni linedrnich motort omezuje nutné opravy
aeliminuje jinak nutné vymény dild v pribé-
hu celé zZivotnosti stroje. Pouzivani materialt
budoucnosti, jako je napf. keramika, zarucuje

dlouhodobou Zivotnost a spolehlivost dilti
avyrazné snizuje naklady na idrzbu stroje.

TECHNICKA PODPORA
Kazdy uzivatel CNC strojti dobte vi, Ze vel-
kou ¢ast ispéSného nasazeni a uzivani ob-

rabécich stroju tvoii dosazitelnost servisu
atechnické podpory. Pro uZivatele miiZe mit
nekvalitni zaskoleni a nedostatecna techno-
logicka podpora ze strany dodavatele mnoh-
dy az katastrofalni nasledky. Firma Zenit,
spol. s 1. 0. jako exkluzivni dodavatel stroju
Sodick pro Ceskou a Slovenskou republiku
provozuje ve spolupraci s vyrobcem Tech-
nologické centrum Sodick pro stfedni a vy-
chodni Evropu. Technologické centrum, kte-
ré sidli v Blansku, zajistuje kvalifikované sko-
leni, odborné poradenstvi a feSeni kompliko-
vanych technologickych problém pro ¢eské
a slovenské zakazniky a v rdmci Sodick EU
iproostatni partnery. «

www.dratovky-hloubicky.cz

Budoucnost
najdete u nds

WWW.ZENIT.CZ

Zenit, spol. s r.o.

Bezrudova 52A | 678 01 Blansko
Tel.: 602 341 948, 724 934 220
Fax: 516 410 434

stroje@zenit.cz
www.dratovky-hloubicky.cz
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obrdbéci stroje s linedrnimi motory

JAPONSKE ELEKTROEROZIVNI
STROJE SODICK

Zaruka nejvyssi presnosti a spolehlivosti

e desetiletd zéruka na presnost

m linedrni pohony

@ linedrni odméfovdni

® hightech generdtory

= keramické komponenty

® robustni litinovd konstrukee

WWW.ZENITSK.SK

ZENIT SK, s.r.o.

Nova 831/78 | Kos, 97241
Mobil: +421 905 600 425
Tel.: +421 465 430771,
Fax: +421 465 420 240
stroje@zenitsk.sk
www.elektroerozivne.sk
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Novy showroom spolecnosti Grumant a premiera
multifunkcniho soustruhu Samsung PL2000SY

V predchozim ¢lanku pro TT jsme se vénovali novince v portfoliu spole¢nosti Grumant,
kterou byly obrabéci stroje Samsung. Nyni by vas tato firma rada pozvala do svého
nového showroomu, kde jsou na predvedeni k dispozici CNC stroje této znacky.

Mimo jiné vam v dnesSnim ¢lanku nabizime mnoho informaci o Spickovém
multifunkénim centru PL2000SY.

MULTIFUNKCNI CNC SOUSTRUH

jak zvysit pfesnost a produktivitu prace.

se o damyslnou konstrukci, jejimz prin-

dodrzovany montazni rozméry, aby byl
co nejvice usnadnén pfechod vyrobct
strojnich zafizeni na nové generace fidi-
cich systému. Spolecnost FANUC vsak
neustdle pamatuje pfedevsim na uziva-
tele. Kazdy, kdo se naucil pracovat s CNC
systémem FANUC, velice rychle zvladne
i obsluhu dalsich modeli. Diky tomu do-
chdziik tsporam nakladi na Skoleni.

» Vlastni technologické a servisni
oddéleni

VSUDYPRITOMNY SERVIS

Na webovych strdnkdch je nové zverej-
nén online formulaf pro nahlaseni servisni
udalosti. V pfipad€, Ze budete mit jakyko-
liv problém s vasim strojem, sta¢i pomoci
jednoduché navigace vyplnit zakladni pa-
rametry stroje a konkrétni problém, ktery
potiebujete fesit i zprava se ihned odesle

SAMSUNG PL2000SY Nase konkurence je silng, ale mame Sanci  cipem je odstranit mnoZstvi ndhonovych  Vyhody spojeni GRUMANT

Zakladem uspéchu kazdé spole¢nosti  toho dosdhnout sniZenim vyrobnich na-  prvkd, které trpi zptisobenymi vibrace- aSAMSUNG: na nase servisni oddéleni. Tam se ji za¢nou
jsou dokonalé sluzby, skvély servis, rych-  kladd, a tim byt pro zakaznika zajimavéj-  mi, jako napiiklad nahonové hiidele, fe-  » Spi¢kova kvalita strojii za vynikaji- neprodlené zabyvat technici. V ptipadé po-
13 reakce na podnéty zdkaznik a profe- ~ §i. Tento problém ziejmé fesi kazdy. PL-  meny a dalsi. Pfi pouziti BMT je zajisténo ciceny tfeby ihned vyrazi vasim smérem a pomo-

» Vynikajici design strojti s prehledem hou vyfesit problém piimo ve vyrobé.

flexibilni obrdbéni pomoci riznych ob-
rabécich operaci pti jediném nastaveni.

sionalita v kazdém sméru. Spole¢nost
Grumant rozumi témto potfebam svych

2000SY by vam mohl pomoci. Produk¢-
ni soustruznicka centra Samsung jsou

klientt a poskytuje kvalitni a neomeze-
né sluzby pfi prodeji CNC stroji. Firma
Grumant predvede své stroje v show-
roomu, navrhne technologie na obrabéni
konkrétnich obrobk, poradi s vybérem
vhodného CAD/CAM systému, poskyt-
ne kvalitni servis a neomezenou podpo-
ru vyroby.

JiZ z nazvu této fady mliZeme vycist
mnohé. Oznaceni SY ma své jasné opod-
statnéni. Tato fada je vybavena primar-
nim a sekundarnim vietenem, nastrojo-
vou hlavou s podporou pohanénych na-
strojli a osou Y. Soustruznicka centra této
fady s osou Y jsou konstruovana s osou Y
revolverové hlavy. Diky této stavbé kon-
strukce je stroj schopen frézovat, sou-
struzit, vrtat a zavitovat, a to vSe pfi jed-
nom upnuti obrobku, aniz by bylo nut-
né jiné pfislusenstvi. Zakladni ¢asti stro-
je jsou z popusténé litiny, coz stejné jako
u pfedchozich modelt zajistuje stabili-
tu a pfesnost po celou dobu procesu ob-
rabéni i po celou Zivotnost stroje samot-
ného. Tuto vlastnost bychom mohli ozna-
¢it za stabilni rys vSech CNC soustruznic-
kych center této znacky.

Idedlni materidly pro obrabéni témi-
to CNC stroji jsou hutni polotovary nebo
rotacni soucastky z déleného a tycové-
ho materidlu. Stejné jako u pfedchozich
modelt CNC soustruhti spole¢nosti Sam-
sung Machine tools lze fict, Ze stroje vy-
nikaji svou vykonnosti (motor hlavniho
vietena 11/15 kW), pfesnosti a rychlosti.
Motor vedlejsiho vietena dosahuje tak-
téZ zajimavych hodnot, ve volitelné mo-
difikaci je to 5,5 nebo 7,5 kW. Motory jsou
primo propojeny na predepjaté kulickové
rouby. Cas potfebny pro vyménu mezi
po sobé jdoucimi pozicemi je 0,18 s.

0 zkraceni casu pii sefizovani nastrojli
a 0 zajisténi vhodnych podminek k obra-
béni se stard nastrojova sonda pro hlavni
ivedlejsi nastrojovou hlavu.

Bavime se zde o oblibenych CNC stro-
jich a pfitom si neustdle klademe otazky

zarukou pfesnosti a efektivnosti. Pfizni-
va cena, vysoka kvalita a jejich celkova
koncepce je piedurcuje pro zefektivnéni
vyroby.

PREDNOST - REVOLVEROVA
HLAVA BMT

CNC soustruhy s revolverovou hlavou
osazené dalsim motorem pro pohon hna-
nych jednotek umoziuji pouzivat rotac-
ni nastroje. V tomto pfipadé ziskava uzi-
vatel se strojem vyhodu technicky vy-
spélého zafizeni s nadprimérnymi moz-
nostmi pro obrabéni. Stroje vyrabéné
spolec¢nosti Samsung jsou ve standardu
vybaveny revolverovymi hlavami BMT
(Built-in Motor Turret). K nahonu rotac-
nich nastrojt je hojné vyuzivany pravé
systém BMT i diky moZnostem, které pfi-
nasi. U soustruznickych center dovoluje
pouzit také technologii frézovani. Jedna

Kazdy drzak BMT je bezpecné upevnén
pomoci ¢tyf Sroubtl, coZ umoziiuje, aby
hlava provadéla vysoce vykonné mimoo-
sé vrtani, zavitovani, frézovani kontur atd.
Revolverova hlava vykonava obousmeérny
pohyb a ¢as potfebny pro vyménu mezi
po sobé jdoucimi pozicemije 0,2 s.

MODERNI A VYSPELY RIDICI
SYSTEM FANUC JAKO NEDiLNA
SOUCAST KAZDEHO STROJE
SAMSUNG

Mozkem vsech stroji od SMEC je fidi-
ci systém Fanuc. Tento nejrozsifenéjsi
a pro strojare notoricky znamy fidici sys-
tém vam zaruci plynuly a stabilni chod
s minimdlnimi naroky na adrzbu. Dale
je mozné systém rozsifit o dialogové pro-
gramovani v podobé Manual guide-i.

FANUC Manual Guide-i je nadstavbovy
CNC fidici systém. MtZeme fici, Ze slou-
7ijako interni CAD/CAM systém vertikal-
nich a horizontdlnich obrdbécich center.
Pokud se na tento systém podivame oci-
ma programatora, tak se jednd o nadstav-
bové dilenské programovani. CNC pro-
gram je tvofen pomoci prvku ISO progra-
movani v kombinaci s 3D grafickou pod-
porou, jak tomu je u CAD/CAM systém1i,
které jsou rovnéz soucasti sortimentu
spole¢nosti Grumant. Pfi pofizovani stro-
je pomiiZeme rovnéz s vybérem optimal-
niho CAD/CAM systému.

Moderni koncepce Manual Guide-i sli-
buje zkvalitnéni celého procesu pfi cel-
kové tvarové slozitosti findlniho produk-
tu s vyuzitim obrabéni ve vice osach. Ma-
nual Guide-i je nedilnou souc¢asti CNC
fidiciho systému FANUC s moznosti pro-
pojeni programovaciho prosttedi ISO ko-
du s grafickym rozhranim, které je vy-
znacné pro CAD/CAM systémy.

Navzdory inovacim v nejnovéjsim hard-
waru a softwaru spole¢nost FANUC vzdy
udrzovala navaznost ve vyvoji svych pro-
duktt. V maximalni mozné mife jsou

Pozvanka do showroomu

nost, stabilitu, vysoky vykon a dlouhou
Zivotnost

» Dodani Siroké palety preciznich na-
strojll v cené stroje

» Dodani stroji s kompletnim feSenim
technologie dle vaseho pozadavku

» Vice neZ 20 let zkuSenosti s primyslo-
vym trhem v Ceské republice i na
Slovensku

» 40 zkuSenych odborniku, ktefi jsou
pripraveni pomoci v jakékoliv situaci

OSVEDCENY KONCEPT

Zakladem jsou dokonalé sluzby, skvély
servis, rychla reakce na podnéty zakazni-
ki1 a profesionalita v kazdém sméru. Stej-
né jako u poskytovani sluzby Toolmana-
gement ve spojeni s nastroji, optimaliza-
ci obrabécich procesti a vylep$eni i zefek-
tivnéni skladového hospodafistvi, kterou
vzala spole¢nost Grumant za svou, bere si
za své také poskytovani kvalitnich a ne-
omezenych sluZeb pti prodeji CNC strojti.

» Vice neZ 800 spokojenych zakazniku

» Zajisténi technologie vyroby kompo-
nentodAazdoZ

» Pfineseme do vasi vyroby svétovou
produktivitu, vysokou efektivitu
a100% kontrolu nad v§emi
procesy.

» Zazemi silné ¢eské stabilni spolec¢nosti
s letitymi zkuSenosti ve vSech odvét-
vich primyslu

Firmé Grumant se podafilo pfipravit pro
zakazniky showroom, kde jsou k dispo-
zici obrabéci stroje Samsung. Jiz zmino-
vana CNC frézka LCV500 a CNC soustruh
PL20M. Piedvadéci prostor v prazské
Uhfinévsi je k dispozici kdykoliv na po-
7adani zdkaznika. Nyni je zde moZnost
vidét stroje v akci. Odbornici z Gruman-
tu radi predvedou moznosti strojti a po-
skytnou dtlezité rady pfi praci se stroji
znacky Samsung. Stroje vas urcité pre-
kvapi svou houZevnatosti a modernim
zpracovanim. Neni lep$i moZznost nez ze
si muzete stroje tohoto jihokorejského
vyrobce ,osahat”. Vshowroomu neuvidi-
te pouze tyto, ale také plné funkéni DNC
sit s detailni vizualizaci procesu obrabé-
ni v HD kvalité. Grumant pro vas pfipra-
vil také rozsahlou prezentaci upinani ob-
robk $pickovymi svéraky a také skoleni

Predvedeme vam stroj u nas v showroo-
mu, navrhneme technologie na obrabéni
konkrétnich obrobk1, poradime s vybé-
rem vhodného CAD/CAM systému, po-
skytneme kvalitni servis a neomezenou
podporu vasi vyroby. To v$e od jedné spo-
le¢nosti, nenechte si uniknout svou $an-
ci. Nechte se inspirovat, zvolte si schop-
ného partnera, o kterého se miiZete opifit,
zvolte si spojeni Grumant a Samsung. «

na téma modernich nastroju pro tfisko-
vé obrabéni. Veskeré vystupy z DNC sité
jsou pfenaseny na LCD. VSe pohromadé
na jednom misté - v showroomu firmy
Grumant. Nevahejte a objednejte si na-
vstévu, nechte se inspirovat Spickovymi
CNC stroji Samsung. «

DOMLUVTE SINAVSTEVU!

Kontakt na obchodni
oddéleni:

+420 283 870 731
obchod@grumant.cz
Prohlidka se uskutecni
na adrese Becovska 1435,
Praha 22 - Uhfinéves.
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Strojem C12, ktery je kompaktni, presny a dynamicky,
rozsifuje Hermle AG svuj vyrobni program

17.6.-7.7.2014 ‘

tema cisio

Novym 50sym obrabécim centrem C 12 vychazi Hermle AG vstfic =~ Pro komplexni pouzitistroje C 12 je pfiroze- Kompaktni
sadavke 4l ike tal ¢ instalacni plochu. C 12 né k dispozici cetné doplitkové vybaveni. Lze pracovni
pozadavk(im zakaznikd na stdle mensiinstalacni plochu. C12 na néj tak adaptovat riizné systémy chlazeni prostor stroje
rozsifuje vyrobni program Hermle mensich stroju, nezdstava a dopravy tfisek, odsavani, kontrolu zlomeni C12UsNC
viak nic dluzen vétsim modellim. Kromé kompaktnosti se nastroje, méfeni nastroje, méfici dotykova ci- naklapécim
- .. . . . dla, individualni baliky pro pfesné obrabéni. otoénym stolem,
Hermle zaméfuje na své zakladni kompetence, kterymi Myslelo se i na automatizaéni feseni. Nastroj 9320mm
jsou presnost, dlouha zivotnost a prirozené dynamika. C 12 tak Ize adaptovat vymeénik palet PW 100 sintegrovanym
nebo roboticky systém RS 05. Obasystémy jsou mo:nentovym
motorem

situované vlevo vedle stroje a piistup do pra-
covniho prostoru pouzivaji pfes levou boc¢ni
sténu. Tyto systémy detailné pfedstavime na
veletrhu AMB 2014. «

rychle a spolehlivé méni nastroje mezi prsten-
ci, takZe je vzdy pfipraven i dalsi nastroj, ktery
sema pouzit.

Co se tyce fizeni, je C 12 prvnim ¢isté frézo-
vacim strojem firmy Hermle s novym fizenim
HEIDENHAIN TNC 640. TNC 640 sejiz osvéd-
¢ilo pfi kazdodennim pouZiti na strojich MT

d HERMLE

Udo Hipp, vedouci marketingu
tel.: +49 (0)7426 95-6238

fax: +49 (0)7426 95-6110
e-mail: udo.hipp@hermle.de

Stroj byl navrZen cisté jako 50sé obrabéci cent-
rum pro obrabéni kubickych dilt1aZ do 100 kg.
Specifikaci télesa obrobku s @ 320mm a vys-

(Mill/Turn). V fizeni je navic integrovano né-
kolik nastaveni Hermle, aby se tak vyhovélo
stoupajicim poZadavkim na komplexni obra-

Technické udaje

o2 achit o loatran o e it ovchue [ 12 souozom | oG T
musi provést detailni analyza obrobku. struovaného stroje C 12 je variabilitamontaze | Rychlé chody (dynamik) X-Y-Z 3050-330mm U dynamik
Zrychleni (dynamik) X-Y-Z 4 (8) m/s? l:’;:'sl::i‘li:::
R Otacky 12000/15000/18 000/ mineralniho
30000/42 000 ot/min odlitku
Rizeni TNC 640
Naklapéci otoény stil NC
Upinaci plocha 2320mm
Vykyvny rozsah +-115°
Druh pohonu osy otaceni C momentovy
Otacky osy otaceni C (dynamik) 40(80) ot/min
Druh pohonu naklapéci osy A mechanicky jednostranny
r' Otacky nakldpéci osy A (dynamik) 25 (55) ot/min
| Zatizenistolu max. 100kg
f I l Zasobnik nastrojii (integrovany do loZe stroje)
p Standardni prstencovy zasobnik 36 nastrojd
Dvojity prstencovy zasobnik 71nastrojd

Pojizdéci drahy o délce 350-440-330mm
v osach X-Y-Z poskytuji nejlepsi podminky pro
Sstranné/50sé obrabéni, a to pfi rychlych cho-
dech a zrychlenich 30 m/min pti 4 m/s? a ve
verzi Dynamik 50 m/min pfi 8 m/s?.

Naklapéci oto¢ny stiil NC se v pracovnim
prostoru ota¢i s momentovym pohonem v ose
C anaklapi s pohonem v ose A adaptovanym
na stroj vpravo mimo pracovni prostor. Kro-
mé standardnich hodnot 1ze také zvolit verzi
Dynamik. V této verzi se hodnoty otacek osy
A zvysiz 25 na 55 ot/min a hodnoty otacek osy
Cze40na80 ot/min. Uobou variant je neome-
zené k dispozici vykyvny rozsah +/- 115°, tak-
Ze je mozné provadét i komplexnéjsi obrabéni.
Dopliikové 1ze adaptovat i upinaci systém s nu-
lovym bodem.

Diky 5 rdznym typlim vieten (12 000/
/15000/18 000/30 000/42 000 ot/min) a Cty-
fem riznym rozhranim (SK 40/HSK A 63/HSK
A 50/HSK E 40) jsou k dispozici vhodné otac-
ky pro téméf vSechny oblasti pouziti. Vietena
do 18 000 ot/min byla opét vybavena ochra-
nou proti kolizi, kterou spolecnost Hermle
patentovala.

ZavrSenim stroje C12 je vSak zasobnik nastro-
. Pojme 71 nastroji ve dvojité konfiguraciane-
pottebuje ani o cm? vic instala¢ni plochy nez
standardni prstencovy zasobnik s 36 nastro-
ji. Resenim jsou dva prstence, umisténé v lo-
Zi stroje nad sebou. Maly manipula¢ni systém

Obrabéci centrum C 12 U dynamic
jako kompletni stroj s NC naklapécim
otocnym stolem @ 320mm

ovladaciho pultu jak vlevo, tak i vpravo, v za-
vislosti na pfipadu pouZiti. Ovladaci pult se
samozfejmé miZe natocit ke stanovisti vkla-
dani a vykladani nastrojii (leva montazni situ-
ace). V piipadé potfeby Ize na stanovisté vkla-
dania vykladani nastroji adaptovat jesté dalsi
ovladaci pult.

Dvojity
prstencovy
zasobnik pro
az 71 nastroju,
integrovany
do lozZe stroje

Pridavny zasobnik ZM 92 -ZM 108 - ZM 115 - ZM 135 - ZM 192
~

Pfidavny
zasobnik
ZM 192

Provedeni pro
stroje C 32
aC42/MT.
Ovladaci panel
stroje 1ze nato€it
ke vkladacimu
avykladacimu
mistu

.

Pfidavny zasobnik Hermle monolitické
8hranné konstrukce pro prostorové opti-
malizovanou pfistavbu k obrabécim cen-
triim Hermle C 32 az C 60. V zasobniku
o zakladni plose 3 m? je az 192 nastrojo-
vych mist. Zakladni podstavec a zakladni
nosnik osy Z jsou provedeny z mineralni-
ho odlitku a zajistuji stabilitu zasobniku.
Nastavitelné nohy s vestavénymi pieprav-
nimi kolecky usnadnuji pfistavbu k obra-
bécimu centru.

VLASTNOSTI
» Dostupny pro vSechny modely stroji
C32,C42,C50aC60

Zastoupeni Cechy: Pavel Némecek, pavel.nemecek@hermle.cz, +420 731479 033
Zastoupeni Morava, Slovensko: Ing. Martin Skukalek, martin.skukalek@hermle.cz, +420 739 512 743

Usporfadani

tfi vedeni
se stfednim
pohonem

» Instalacni plocha jen 3 m?

» Monoliticka 8hrannd konstrukce
(patentovanad)

» Zakladni podstavec a nosnik osy Z
v provedeni z mineralniho odlitku

» A7192 nastrojovych mist
(v zavislosti na rozhrani)

» Vkladaci a vykladaci misto s 2x 2, resp.
3x 3 nastrojovymi misty(v zavislosti
narozhrani)

» Piidavny ovladaci panel u stroju
C50aC60

» Nastavitelné nohy s vestavénymi
prepravnimi kolecky

» Kombinovat Ize dva zasobniky
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KOVOSVIT MAS v intenzivni priprave
na Mezinarodni strojirensky veletrh Brno

Pro spolecnost KOVOSVIT MAS, a. s., je ucast

na Mezinarodnim strojirenském veletrhu v Brné tradicni
udalosti. V loniském roce se nam podarilo ziskat Zlatou
medaili za multifuncni 50sé vertikalni obrabéci centrum
MCU 1100 v kategorii nejlepsi inovacni exponat.

Jedna se pro nas o jiz prestizni zalezitost.

Robotizované pracovisté TURNKEY PROJECTS

V letosnim roce slavi KOVOSVIT MAS
jiz 75 let od svého zaloZeni. Soucasti ce-
loro¢nich oslav tohoto vyznamného jubi-
lea bude vystavni plocha v Brné navyse-
nana408 m?. Vystavovat budeme celkem
5 strojii, z nichz dva prezentuji robotizo-
vané pracovisté. Konkrétné jde o tfi sou-
struznicka centra (2krat SP 280, jedno
SP 430) a dva hi-tech stroje, soustruznic-
ko-frézovaci centrum MULTICUT 500i S
a multifunkeni 50sé obrabéci centrum
MCU 700. Déle bude k vidéni jeden his-
toricky, velmi vzacny exponat MCSY 80.

Vzhledem k tomu, Ze hlavnim téma-
tem veletrhu je priimyslova automatiza-
ce, i nase novinka je praveé z této oblas-
ti. Konkrétné je to robotizované praco-
visté slozené ze dvou soustruznickych
center SP 280 a robotu Fanuc. Buiika je
urcena pro vyrobu soustruznickych po-
lotovarti. Obé centra SP 280 jsou vybave-
na protivietenem a nahanénymi nastro-
ji. Stroje jsou umistény proti sobé a spo-
juje je konstrukce, na které je instalovan
robot. Ten dokaze obsluhovat oba stroje
a velmi tim zvySuje vyslednou produk-
tivitu prace. Pro jesté vy$si automatiza-
ci je stroj vybaven centralnim zasobni-
kem materialu, ktery je navrZen na prin-
cipu ,kolotoce”. Diky tomu, Ze robot je

umistén ve vySce mezi centry, miiZe ob-
sluha snadno vstoupit do prostoru mezi
stroji a dohliZet tak na cely proces vyroby.

Dal$im vystavovanym exponatem
bude soustruznicko-frézovaci hi-tech
centrum MULTICUT 500i S, vybavené

protivietenem. Jednd se o stroj urce-
ny pro kompletni obrabéni téch nejslo-
od klasického frézovani ¢i soustruze-
ni aZ po mimoosé vrtani a odvalovani
ozubeni. To¢ny pramér nad loZem toho-
to stroje je 1030 mm a maximalni délka
obrobku 1527 mm. Maximalni hmotnost
obrobku muze byt pfi pouziti lunety az
3000kg. Nase spole¢nost se také vénu-
je novym trenddm a praveé z toho divo-
du je stroj vybaven mnoha ekologickymi
funkcemi. Jde pfedevsim o funkci ,Zele-
na planeta“, ta zajistuje optimalizaci po-
honti a vykont vieten ¢i automatické vy-
pinani silovych obvodu. Energie je vSak
Setfena i jinymi zpusoby, napfiklad jeji
rekuperaci pti brzdéni vietena nebo cyk-
lickym dopravnikem tfisek. Tento stroj
je urCen témér pro vSechny druhy pra-
myslu a dokazZe uspokojit velmi Siroké
spektrum zdkaznik.

V tésné blizkosti tohoto stroje budeme
vystavovat historicky exponat MCSY 80.
Je to prvni multifunkéni obrabéci cen-
trum na svété, které spolec¢nost KO-
VOSVIT MAS piedstavila jiz v roce 1983
na vystavé EMO v PatiZi. Pro navstévni-
ky tak bude velkou pftilezitosti moznost
porovnat historicky stroj s tim soucasnym
a pozorovat tak pokrok, dosazeny ve své-
té obrabécich stroji za uplynulych 30 let.

Dalsim vystavovanym strojem z kate-
gorie hi-tech bude multifunkéni 50sé ob-
rabéci centrum MCU 700. Stroj dispo-
nuje tfemi linedrnimi osami s pfimym

Multifunkéni 50sé obrabéci centrum MCU 700

-

v 4

v A

Detail robotizovaného pracovisté TURNKEY PROJECTS

odméfovanim. Osa Y je navic zdvojena
mostovou konstrukci, coZ zajistuje velmi
vysokou pfesnost. Ddle ma toto 50sé cen-
trum dvé rota¢ni osy. Oto¢né-sklopny sttil
je uloZen na obou stranach stroje, coz vel-
mi pozitivné piispiva k celkové tuhosti
a kvalité vysledného produktu. Maximal-
ni primér obrobku je 1000 mm a maxi-
malni vyska 500 mm. Pro stroj je k dispo-
zici na vybér jeden frézovaci sttil, dva sou-
struznické nebo jeden paletovy. Maximal-
ni zatizeni stolu mtize byt az 850kg. Stroj
MCU 700 je vybaven modularnim zasobni-
kem nastrojii a maximalné muze dispono-
vat aZ 64 nastroji. V nabidce je také velmi
§iroka Skala nejmodernéjsich vieten s in-
tegrovanym pohonem ,built-in", od silo-
vych az po vysokootackové. Stroj dokaze
jak frézovat, tak soustruzit. Mimo to vSak
pro néj neni problém ani vrtani, vyvrtava-
ni, vystruzovani ¢i fezani zavitt. Vzhledem
k tomu, Ze se jedna o jeden z nasich hi-tech
stroj, je opét vybaven ekologickou funkci
.Zelend planeta” a mnoha dal$imi, podob-
neé jako jiz zminény MULTICUT 500iS. Vy-
uziti je opét velmi $iroké, od automotive
a dopravniho pramyslu pfes energetiku az
k aerospace ¢i vyrobé forem.

Poslednim prezentovanym expona-
tem bude soustruznické centrum SP 430
MC s maximalni délkou soustruzeni
1100 mm a obéZnym prameérem nad lo-
Zem 680 mm. Specifikace MC znamen4,
Ze stroj je vybaven nahdnénymi nastroji

a konikem. Tento model bude také dis-
ponovat specialni tpravou s velkym pri-
chodem vietene. Stroj je vybaven stan-
dardné pfimym odmeéiovanim.

VSechny naSe vystavované exponaty
jsou jiz v novém designu, tudiz se nejed-
na pouze o velmi kvalitni stroje s vysokou
tuhosti a pfesnosti, ale také o stroje s velmi
modernim a nad¢asovym vzhledem.

Mezi dalsi projekty, které budou prezen-
tované na nasem stanku, patfi samoziejmé
také slévarna KOVOSVIT MAS. Ta se zaby-
va predevs$im vyrobou velmi kvalitnich od-
litk(i z Sedé a tvarné litiny pro Siroké spek-
trum zakaznikl z mnoha odvétvi. Dalsim
prezentovanym projektem bude pomérné
novy projekt KOVOSVIT MAS HYDRO - ma-
1é vodni elektrarny. Ten se zabyva vyrobou
Archimedovy Sroubové turbiny a $neko-
vych cerpadel.

Své zastoupeni na naSem stanku bude
mit stejné jako vlonskémroce také VCSVTT
(Vyzkumné centrum pro strojirenskou vy-
robni techniku a technologii) pod zastitou
CVUT, které se zabyva vyzkumem a vyvo-
jem v oboru vyrobnich stroju. «

Ing. Adam Cech, produktovy
manazer KOVOSVIT MAS

Spole¢nost KOVOSVIT MAS, a.s., se té-
$ina Vasi navstévu na Mezindrodnim
strojirenském veletrhu 2014 v Brné.

N

KOVOSVIT MAS
1939-2014

Jiz 75 let obrabime vasi budoucnost

www.kovosvit.cz | CNC obrdbéci stroje

Www.techtydenik. l:zh




HYUNDRAI

WIA THE QUALITY,

Od svého zalozeni roku 1976 je HYUNDAI WIA technicky nejsilngjsi v ablasti vyroby kardanovych
hrideld, automobilovych motord a naprav. Nejinak i v oblasti obrabécich strojd, robotd,
karosarskych velkotunovych list, extrémnich jerabu a leteckych dild. Aktualné jsme velice silni
v oblasti modularnich sestav pro silnicni vozidla. Zalozili jsme dalsi velkou tovarnu na formy

a odlitky. Postupujeme tedy velmi silné dopredu jako budouci technologicky lidr.

Obzvlaste v segmentu CNC obrabécich stroju HYUNDAI WIA jsme uspésni. Ukoncili jsme
zasadni modernizaci a zacali vyrobu novych modelt s kompaktnim designem. Nase CNC stroje
maji vysoky vykon s rychlosti blesku. Konstrukce nasich CNC stroju je zalozena na nejvyspélejsich
technologiich a know-how s akumulovanou znalostni bazi, diky vyrobe dild pro HYUNDAI

a KIA MOTORS.

HYUNDAI WIA je vyrobcem high-tech presnych a pokrokovych CNC strojd svetove tridy.
Do budoucna pocitame s tim, Zze budeme nejlepsi obchodni partner pro vas, zakazniky, diky
nasim rychlejSim, presnejsim a vyhodnejsim obrabécim strojum.

PROFIKA s.r.o.

Prumyslova 1006

294 71 Benatky nad Jizerou
spojovatelka: 326 909 511
centralni fax: 326 909 530
e-mail: profika@profika.cz

TWIA W EETET.

PROFIKA s.r.o.

pobocka Morava

Dukelska 526

742 42 Senov u Nového Jicina
mobil: 739 618 787

e-mail: profika.morava@gmail.com

IIIIIIIII
I

Profika Sk, s.r.o.
Bernolakova 1

974 05 Banska Bystrica
tel.. +421 918 653 147/
e-mail: predaj@profika.sk

www.profika.cz

od roku 1992
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OKUMA CNC OBRABECI STROJE A BRUSKY
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SERVIS - SKOLENIi - INSTALACE - TECHNOLOGIE

dvadéci stredisko Misan s.r.o.
Ke Virutici 1795, Lysa nad Labem 289 22

tel: +420 325 551 440, fax: +420 325 551 062 M san
service hotline: +420602 311 796, servis@misan.cz S.I.0.

lysa@misan.cz www.misan.cz Obrabéci stroje a nastroje

Jsme globalnim lidrem trhu v oblasti

pramyslové automatizace s pneumatickymi J
a elektrickymi systémy. Na vrchol nas

privedly inovativni produkty, vysoce produktivni
feseni a nejlepsi kvalita vyrobku a sluzeb. Jsme
zodpovédny a spolehlivy partner pro véechna
prumyslova odvétvi.

Stan se i ty soucasti SMC.
Hledame posily do tymu po celé Ceské republice!

Poboéky v CR: Brno Zlin
Ostrava Milada Boleslav
Plzed Usti nad Orlici

HENNLICH

www.hennlich.cz/hydro-tech

Elektronické pfedplatné Technického tydeniku nové na www.publero.com

Wwwtechtydenik.cz[}
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TEXIMP - progresivni dodavatel obrabécich stroju a technologii
predstavuje nejnovejsi CNC obrabéci stroje ze sve Siroké nabidky

NAKAMURA TOME (Japonsko)

NTJ-100 - priimyslovy etalon multifunkéni technologie

» Komplexni obrabéni tvaroveé slozitych dilt na jedno upnuti

» 10 CNCfizenych os

» B-osa (naklapéni horni revolverové hlavy) v rozsahu 1820

» Y-0sana obou revolverech

» A7 54 nastrojovych pozic, z toho 24 pozic pro rota¢ni nastroje

» Vysoka pfesnost a kvalita obrabéného povrchu

» Graficky uzivatelsky interface - 19" dotykova obrazovka fidiciho
systému FANUC

Vyspélé uzivatelské funkce:

» NT Work Navigator - pro zaméfeni tvaru obrobku

» NT Collision Guard - systém aktivni bezpec¢nosti

» Airbag - funkce pro minimalizaci $kod pfi kolizi

» NT Manual Guide i - dilenské programovani

» NT Nurse - Nakamura rozsifeni uzivatelského prosttedi

» NT-IPS - podpora operatora pro jednodussi obsluhu a vyssi spolehlivost

MATSUURA (Japonsko)

MX Fada univerzalnich 50sych obrabécich center kvalit
japonského vyrobce Matsuura

» Vhodné jak pro 5stranné obrdbéni 3+2, tak i pro vysokorychlostni
obrabéni v 5 osach

» Vysoce tuhd portdlova konstrukee stroje

» Vysoce ergonomicky pfistup obsluhy (vzdalenost pfedni strany stroje
od osy stolu pouhych 385mm)

» high-tech vysokootackova vietena Matsuura

» Pojezdy os MX-520: X/Y/Z=630/560/510mm

» Pojezdy os MX-850: X/Y/Z =900/780/650mm

» Otocny naklapéci sttil ve vice konstrukénich provedenich

» Max. velikost obrobku MX-520: @520 x 350mm

» Max. velikost obrobku MX-850: @760 x 450mm

» Otacky vietene s upindnim SK40 BigPLus 12 000 ot/min, 20 000 ot/min

» Standardni kapacita zasobniku nastroji - 60 pozic

» Inteligentni systém ochrany proti kolizi IPS

» MIMS - systémy pro: tisporu energie, teplotni stabilizaci, zvySeni
spolehlivosti a podporu operatora

» Pfizniva cena

TORNOS (Svycarsko)

SWISS ST26 - vysokovykonny dlouhoto¢ny automat

» Max. primeér obrabéného materialu (tyce) - 254 mm

» 7 CNC linearnich os a 2x C-osa

» Vysoce dynamicka vietena ve své tfidé se zrychlenim
0-10 000/minza0,9s

» Trvaly vykon hlavniho vietene i protivietene 9,5 kW

» MozZnost obrabéni jak s vodicim pouzdrem, tak i bez vodiciho
pouzdra

» Modularni nastrojovy systém

» Az 37 nastroji k obrabéni, z toho az 20 nastroji rotacnich

» Velkorysy pracovni prostor pro snadné sefizeni z obou stran stroje

Léto 2014 s rychlosti HAAS

POSUNTE SVUJ BUSSINES
NA NOVOU UROVEN

Vyberte si ze dvou zpdsob(i mimoradného cenového zvyhodnéni:
» sleva 10% na stroj a pfislusenstvi nebo

» vybrané volitelné opce zdarma

Akce plati pro objednavky nejpozdéji do 31. Cervence 2014.

OPCE ZDARMA

Vyberte si libovolné vertikalni obrabéci centrum rady VF série Super
Speed a dostanete k tomu tyto opce zdarma:

» clankovy dopravnik tfisek

Vyberte si libovolné soustruznické centrum fady ST s osou Y
adostanete k tomu tyto opce zdarma:
» automaticka predsefizovaci nastrojova sonda

» programovatelny konik (neplati pro ST-10Y)

» 2ks rotacnich nastrojovych drzaki

Vase iisporaaz 23 000 EUR

10% SLEVA NA STROJ A PRISLUSENSTVi

» bezdratovou obrobkovou a nastrojovou sondu Renishaw

» software pro vysokorychlostni obrabéni HSM

» Snekovy dopravnik tfisek
» priprav u pro4.osu
Vase iisporaaz 15000 EUR

Vyberte si nékteré z 38 typli vertikalnich obrabécich center fady VF nebo néktery z 28 typd CNC
soustruhd fady ST nebo DS, pripoctéte si k tomu libovolné prislusenstvi HAAS a odectéte si slevu 10%.

7.5% SLEVA NA STROJ A PRISLUSENSTVI

Vyberte si nékteré ze 4 typ( vertikalnich obrabécich center fady MiniMill, nékteré z 6 typii
nastrojarskych frézek frady TM nebo libovolny nastrojarsky soustruh fady TL, pfipoctéte si k tomu
libovolné prislusenstvi HAAS a odectéte si slevu 7,5 %.
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» (brdbeci stroje a jejich prslusenstvi
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KOMERCNI PREZENTACE

TNC 640 nyni s jedineénou 3D grafickou simulaci s vérnym podanim detaili

Simulace blizici se skutecnosti, nahled

obrabeéni s vysokou vypovidaci schopnosti

Spusténi nového programu obrabéni je vzdy
napinavym okamzZikem. Simulace bliZici se skute¢nosti
pfitom pomuZe uklidnit podrazdéné nervy a vyhnout
se mrzutym prekvapenim. Od tohoto okamziku Ize
takovy nahled obrabéni, ktery ma vysokou vypovidaci
schopnost, realizovat primo v fizeni TNC 640.

Jedine¢na 3D graficka simulace s vér-
nym podanim detaili v nové softwa-
roveé verzi 4 pro fizeni HEIDENHAIN
TNC 640 poskytuje persondlu obslu-

rotaci. 3D grafickd simulace pak vir-
tudlné zpracuje program obrabéni.
Pfitom pfesné znazorriuje obrobek
aposkytuje nahled na skutec¢ny pro-
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Softwarova verze 4 pro fizeni TNC 640: nova vysoce vykonna grafika

pro 3D simulace

hy podporu v tom, Ze dokaze roze-
znat chybéjici idaje nebo nesmysl-
nosti v programu, aniz by vzniklo ne-
bezpeci pro obrobek, nastroj a stroj.
Simulace ukazuje obrobek velmi na-
zorné a se spoustou detaili v libovol-
nych Gthlech pozorovani a v jednom
nahledu simuluje jak obrabéni frézo-
vanim, tak obrabéni soustruzenim.
Pro simulaci programator nejpr-
ve definuje polotovar, tedy obrobek
pred obrdbénim. Pfitom jsou nyni
mozné jiz nejenom kvadry, ale i val-
cova télesa, napf. valce, trubky a ne-
opracované dily se symetrickou

ces obrdbéni s vysokou vypovidaci
schopnosti. Uhel pozorovani a voli-
telné moznosti nahledu 1ze kdykoli
meénit a pfizptisobovat béhem probi-
hajici simulace.

SIMULACE V RiDICIM
SYSTEMU NABiZi VYHODY

To, Ze 3D simulace probihd v TNC
fizeni, ma pro personal obsluhy ur-
Cité vyhody. Personal obsluhy mu-
Ze nyni nechat snadno a rychle pro-
béhnout programy obrabéni zpraco-
vané na stroji. Ale i u programi pie-
vzatych ze systémi CAD/CAM se

vyplati simulace v fizeni. Je to proto,
Ze 3D grafickd simulace u TNC 640
bere v tivahu skute¢nou kinematiku
stroje a kontroluje, zda nastroje pred-
pokladané pro obrabéni jsou ve stro-
ji skutecné k dispozici, popf. zda by-
ly existujici nastroje a jejich vyvolani
spravné pfifazené.

nahledu jako frézovdni. K tomu je
nutné pouze to, aby obrabéni frézo-
vanim a soustruZenim byla kombi-
novana v NC programu. Simulace
ubéru kromé toho také podava zob-
razeni podfiznuti bliZici se skutec-
nosti a s vyhodou pfitom vyuziva
kinematiku stroje uloZenou v fizeni.

Prostorové znazornéni: nihledy s mnoZstvim detaili i pro obrabéni

soustruzenim

Béhem simulace odkryva fada no-
vych volitelnjch moznosti nahledu
presny a libovolné volitelny pohled
na detaily. Tim fizeni TNC 640 poma-
harozeznat chybéjici tidaje, problema-
tické postupy obrabéni nebo nekva-
litni povrchy jesté predtim, nez zacne
skute¢né obrabéni obrobku -atos do-
sud nebyvalym mnozstvim detaildl.
Prostfednictvim grafické simulace

Barevné
oznaceni:
snadno
provedené
pfifazeni
obrobku

muZe persondl obsluhy stroje dosta-
tecné vcas rozeznat nezadouci efekty
obrabéni v NC programu - napf. povr-
chy neodpovidajici pozadavkiim.
Simulace soustruzeni probiha
celkem jednodus$e ve stejném 3D

Nova 3D grafika, nové tvary: valec, duty valec a polotovary se symetrickou rotaci

Www.techtydenik. l:zh

Stejné konfigurace stroje pro simu-
laci i zpracovani NC programu s fi-
zenim TNC 640 zajistuji vysledky si-
mulacebliZici se skute¢nosti - dlileZi-
ty zaklad tispésné vyroby konstruke¢-
nich dili obrabénych frézovanim
akombinaci frézovani a soustruzeni.

Aby si personal obsluhy mohl pro-
hlédnout presné to, co ho zajim4,
muZe si grafické zobrazeni snadno

prizplisobit svym pfanim. K tomu
md k dispozici nové klavesy na dis-
pleji, které mu v listach umoziu-
ji rychly pfistup k potfebnym funk-
cim. Casto jsou potfebné funkce
na hlavni listé, tplny rozsah funk-
ci ma personal obsluhy k dispozici
vramci dil¢ich nabidek. Alternativné
muzZe grafické zobrazeni ovladat my-
§i. Je tipIné jedno, pro jakou variantu
se personal obsluhy rozhodne: otaci,
posouva nebo pfibliZzuje obrazek, aby
sledoval vyiezy se spoustou detai-
11 tak, jak je na to zvykly z béZnych
CAD/CAM systému.

DOKONALE PRIZPUSOBENI
SIMULACIUBERU

Pro simulaci ibéru nabizi 3D na-
hled s vysokou vypovidaci schop-
nosti zvlastni vyhody. Personal ob-
sluhy mtiZe volitelné pozorovat pou-
ze obrobek, pouze drahy nastroji
nebo oboji spolecné, tedy obrobek

Zvyraznéni: obrabéni plastovych ploch u valcového

konstrukéniho dilu

s drahami nastroji. K tomu ma
na vybér rtzné volitelné moznosti
nahledu:

,Ramecek polotovaru” ukazu-
je napiiklad ptivodni rozméry ne-
opracovaného dilu ve formé ramecku
a oznacuje v ném hlavni osy. Zatim-
co by si personal obsluhy jesté mohl
predstavit jednoduchy neopracova-
ny dil, napfiklad kvadr, je to s rostouci
komplexnosti polotovaru stéle slozi-
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VIZUALNi KONTROLA
BODOVEHO ROZDELENI

Pro simulaci obrabéni frézova-
nim a soustruzenim jsou k dispo-
zici rizna rozliSeni a typy modelti.
Pfi maximalnim rozliSeni 3D simu-
lace mize ftizeni zobrazit konco-
vé body datovych vét s jejich pfi-
slusnymi ¢isly. To usnadiiuje ana-
Iyzu bodového rozdéleni, napt. pro
posouzeni o¢ekavaného povrchu
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Snadna analyza povrchu pfedem: zobrazeni se spoustou detailil

ukaZe nezadouci efekty

t&j8i. Zobrazeni pavodniho tvarua ve-
likosti je proto velikou pomoci, aby
bylo mozné sledovat a posoudit pro-
vadény proces obrabéni.

Pro schopnost lepsi prostorové
predstavy znazornuje fizeni TNC
640 hrany obrobku jako ¢ary. Vo-
litelnd moznost ,prihledny obro-
bek” kromé toho dovoluje pohled
na vnitini provadéna obrabéni - ta-
ké u obrobkt se symetrickou rota-
ci - a tim zviditelfiuje vice detailt
na simulovaném obrobku. MoZnost
oznaceni riznych pracovnich opera-
cina obrobku riznymi barvami zna-
zoriuje persondlu obsluhy zfetelné
odliené jednotlivé pracovni opera-
ce, a usnadniuje tak pfifazeni pouzi-
tych nastroji.

Timto zptisobem 3D graficka simu-
lace TNC znazornuje s vysokou vy-
povidaci schopnosti nejen polotovar
a obrobek. Také nastroje 1ze zobrazit
podle prani. K optimalnimu pohle-
du na situaci mize personal obsluhy
nechat nastroj zobrazit jako plny ne-
bo priihledny a piirozené miize jeho
zobrazeni také kdykoli potlacit. Tak
hled a ze zobrazeni si miiZe snadno
vybrat pozadované informace s vy-
sokou vypovidaci schopnosti.

pfedem; jde o cennou pomiicku
zejména u externé zpracovanych
programtl.

www.heidenhain.cz

VYHODY
NA PRVNi POHLED

Nova 3D graficka simulace fi-

zeni HEIDENHAIN TNC 640

umoznuje vyhodnotit vysledek

vyroby se zachycenim vérnych

rabénim pomoci prvki:

» 3D nahled s vysokym rozli-
Senim

» drahy nastroji jako 3D ¢aro-
va grafika

» prihlednost nastroje nebo
obrobku

» znazornéni obrobku s pfifa-
zenim barev se zaméfenim
nanastroj

» zvyraznéni hran

» moznost znazornéni vrcholo-
vych Ghli

» definice polotovaru kubicka
a se symetrickou rotaci
(napt. trubka)

» simulace obrabéni frézova-
nim a soustruzenim «
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TNC 640
Novée high-end CNC

izeni pro frezovani a
soustruzeni
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Novy model TNC 640 HEIDENHAIN: spojuje technologii frézovani a soustruzeni ve spolecném TNC fizeni.
Uzivatelé mohou nyni libovolné kombinovat v jednom NC programu technologie soustruzeni i frézovani podle tvaru
dilce a poZadavku na kvalitu a efektivitu obrabéni. Pfepinani technologie probiha automaticky se zohlednénim
zmény kinematiky aniz by bylo nutno zasahnout do pribé&hu obrabéni. TNC 640 v sobé spojuje jednoduchost
programovani slozitych dilct v DIALOGU, optimalizované uspofadani panelu obsluhy a grafiky obrazovky, vykonné
prostfedky podpory programovani €i pakety technologickych cyklu, které byly prevzaty ze zavedenych a ovéfenych
modelti CNC fizeni HEIDENHAIN. Mame naskok. DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, www.heidenhain.de

Snimace uhlové plohy + Linearni snimace polohy + CNC¥izeni + Indikace polohy <+ Dotykova méfidla +  Rotacni snimace



