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Sinumerik Operate: nové uzivatelske rozhrani pro CNC

Sinumerik Operate znamena zcela nové, prehledné;si
a pro ovladani daleko komfortnéjsi prostredi. Pod
jednou stiechou zde najdeme i znamé dilenské
programovani ShopMill a ShopTurn.

Efektivni obsluha a moderni sprava na-
stroji pfedstavuje zasadni zménu v uzi-
vatelském prostiedi. Pravé horkou novin-
kou jsou animované prvky, které svou po-
mocnou funkci nabizeji uzivateli velmi
nazornou pfedstavu o kazdém pracov-
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Animované
prvky pro
frézovaci
operace

nim kroku. Grafickd podpora ma jasné
definovanou novou koncepci, ta dopro-
vazi nejen obsluhu stroje, ale i technolo-
gické cykly. Pfi zobrazovani se vyuZziva-
ji pohybujici se obrazové sekvence, uka-
zuji, jak dany pohyb probiha. MiiZete se
tak podivat napiiklad na spiralni zajizdé-
ni do frézované kapsy nebo na rozdil me-
zi Gplnym odstratiovanim tiisek a ulamo-
vanim tfisky pfi vrtani hlubokych dér.
Staticky pomocny obrazek by v tomto
pripadé ukdazal mnozstvi Sipek, které by
nebylo Gplné snadné interpretovat. Dal-
§ivyhodou je stejné prosttedi, tzn. Ze ob-
razovky pro soustruzeni i frézovani jsou
identické.

OBSLUHA A PROGRAMOVANI
NEBYLO NIKDY JEDNODUSSI

Kromé intuitivni obsluhy nabizi Sinu-
merik Operate fadu novych a uzite¢nych
funkci. Ty umoziiuji mimo jiné propo-
jené programovani pomoci jednotli-
vych krokt (ShopMill, ShopTurn) s vys-
§i trovni (program Guide). Nova grafi-
ka je tvofena ve stylu Windows. I proto
predstavuje Sinumerik Operate zcela no-
vy standard a zdsadni zménu v uZzivatel-
ském prostiedi.

Nastaveni stroje nebo obrobku je snad-
né diky fadé méficich funkci. To zahrnuje

nazorné ikony u vSech softwarovych
funkci, které mohou byt v konfiguraci
pfedem zafazeny mezi oblibené. Pfi na-
staveni obrobku se zobrazuje jeho méfeni
velmi nazorné pomoci grafické animace.
V rezimu JOG jsou k dispozici funkce pro

méfeni nastroje a obrobku. To plati i pro
meéfici sondy.

PROGRAMUIJTE TAK,
JAK VAM TO VYHOVUJE

Pfi programovani systému Sinumerik
1ze pouZit jedine¢né programovaci me-
tody, které plné odpovidaji pozadavkim
koncovych uZivateld stroju. Jedna se
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Programovani v Sinumerik Operate

o nasledujici: programovani pomoci pra-
covnich krokt ShopMill/ShopTurn, pro-
gramovani v jazyku vy$si irovné, pro-
gram Guide a program SYNC pro viceka-
nélové stroje. Samoziejmosti je progra-
movani ve standardu DIN-ISO.

Programovani pomoci ShopMill a Shop-
Turn je ur¢eno zejména pro vyrobu jed-
notlivych dilti a malych sérii. Pomoci po-
sloupnosti krokt je umoznéno dosih-
nout mimoradné kratkych ¢ast potieb-
nych pro sestaveni programu.

Programovani v jazyku vyssi tirovné
je mozné pomoci programu Guide. Ten
spojuje podporu cykla i programovani
v G-kédu a umoziiuje maximalni flexibi-
litu a kratké pracovni casy.

SNADNA SPRAVA NASTROJU
APROGRAMU

Prostfedi Sinumerik Operate nabizi mo-
derni a snadno srozumitelny systém pro
spravu nastrojii a programu. Zobraze-
ni seznamu nastroju je konfigurovatel-
né. Seznam je mozno intuitivné ovladat
a zobrazovat pomoci kontextové napové-
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Sinumerik Operate v automatickém rezimu
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dy a snadno pochopitelnych ikon. Vsech-
na data jsou pro uZivatele tak mnohem
pfehlednéjsi a jejich zadani je bezproblé-
mové. Sprava programtl umoziuje na lo-
kalnich jednotkach vytvatet podadresare
obrobkt a pfimo komunikovat s externi-
mi datovymi médii. Vyhodami pro uZiva-
tele jsou rychla kontrola programi, poho-
dlné pfenaseni dat a jednoducha manipu-
lace s programy.

TECHNOLOGICKE CYKLY -
NAVRZENY PRO KAZDY TYP
PROGRAMOVANI

Ovladani v prostfedi Sinumerik Ope-
rate vam nabizi jedine¢ny sortiment
CNC technologickych cykl pro stan-
dardni obrabéci postupy - vcéetné cyk-
lu pro gravirovani. Pfifazovani pozic
pro obrabéni se déje zcela jednoduse,
a to pomoci celé fady jiz pfipravenych
polohovacich vzort, u frézovanych ob-
robkt i na naklopenych rovinach. Diky

integrovanému cyklu pro naklapéni je
mozno rovinu obrdbéni libovolné na-
klopit - a toibez systému CAD/CAM ne-
bo kalkulac¢ky. Proto ani programova-
ni Sikmych ploch nepfedstavuje zadny
problém.
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procesor vam pomdaha pfi zadavani kon-
tur kapes a ostrivka. Drahy pro odstra-
novani materidlu vytvati systém Sinu-
merik plné automaticky. Aby se dosahlo
maximalni produktivity, mizete provést
predbézné opracovani pomoci velké fré-
zy. Rozpoznavani zbytkového materialu
(volitelny doplnék) umoznuje cilené do-
pracovani zbyvajicich razkd materialu
mensi frézou.

DOKUMENTACE NA OBRAZOVCE
ANEB POMOC PRI KAZDEM KROKU

Ke kazdému vstupnimu poli na obra-
zovce systém automaticky zobrazuje na-
povédu ve formé ,kurzorovych texta".
V prostfedi Sinumerik Operate jsou pro
systémy Sinumerik 840D sl/Sinumerik
828D k dispozici kompletni kontextové
napovédy s mnoha uZzite¢nymi podrob-
nostmi a obrazky.

Na zavér dovolte, abych vam predstavil
CNC obrabéci centrum s posuvnym por-
talem FRFQ 350 z vyrobni produkce fir-
my TOS Kufim - OS, a. s. Jde o frézova-
ci centrum s nejnovéjsi verzi Sinumerik
Operate, fidiciho CNC systému Sinume-
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Soustruznicky cyklus pro hrubovani

Aby byla zarucena trvala presnost ob-
robk v probihajicim obrabécim procesu,
poskytuje vam systém Sinumerik sadu
méficich cykld (volitelny doplnék). Diky
integrovanému geometrickému proceso-
ru mohou byt dokonce i velmi kompliko-

Obrabéci centrum FRFQ 350

vané kontury sestavovany pfimo v CNC
fidicim systému. Caste¢né urcené kontu-
rové prvky jsou pifitom automaticky vy-
pocitavany. Kromé toho muzete s voli-
telnou aplikaci CAD Reader zpracovavat
i soubory ve formatu DXF. Geometricky
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rik 840D sl a pohony Sinamics S120. Je ur-
¢eno k obrabéni slozitych tvart obrobku
velkych rozmért, vyzadujicich obrabéni
ve tfech aZ péti souvisle fizenych osach.
Parametry stroje umoziiuji obrabét Siro-
kou paletu materialt véetné legovanych

oceli a slitin z lehkych kov1i. Stroj byl vy-
roben pro spole¢nost Siemens Electric
Machines s. r. 0. Drasov. «

Tomas Oujesky
www.siemens.cz/sinumerik



17.6.-7.7.2014 ‘

Technicky tydenik® | 33

tema cisio

Obrdbeci stroje a jejich prislusenstvi «c

KOMERCNI

PREZENTACE

Spolecnost WNT nezapomina na obrabeci stroje

Spolecnost WNT je mezinarodni prodejce presnych nastrojl pro tfiskové obrabéni
avjejinabidce je kompletni produktové portfolio i poskytovanisluzeb,
spojenych s tiiskovym obrabénim.

Na nasem a slovenském trhu je za-
stoupena firmou WNT Ceska re-
publika s. 1. 0. se sidlem ve Vel-
kém Mezifici. ProtoZe si je spolec-
nost védoma, Ze $pi¢kovy vykon
nabizenych ndstroji 1ze garanto-
vat jen za podminek odpovidaji-
ciho vybaveni obrabéciho stroje,
na kterém nastroj pracuje, zahr-
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sortiment soustruznickych drzaka
afadadalsich typt.

Nové monolitni zapichovaci no-
Ze GX24 s kvadratickou stopkou
optimalizovanou do VDI upina-
¢t. Upinani VBD je pomoci pruz-
né prilozky, coz dovoluje snadnou
vymeénu desticky pomoci Sroubu,
piistupného shora nebo ze spodni

Obr. 1: Upinace s polygonalni stopkou

nuje do své nabidky zcela logicky
i upinace ndastroju a obrobkii; ne-
chybi ani upinace pohanénych na-
stroju pro revolverové hlavy. Pro-
bihajici inovaéni procesy se nevy-
hnuly nicemu, co souvisi s obrabé-
cimi stroji a tfiskovym obrabénim
viibec. Stoji tedy za to, blize se se-
znamit s nékterymi novinkami,
které spolec¢nost WNT v téchto ob-
lastech nabizi.

Upinace nastroji musi splio-
vat pozadavek pfesného a tuhého
upnuti nastroje. Proto WNT zahaji-
la dodavky upinact nastroji s po-
lygonalni stopkou PSC (program
Capto), ktera pokryvaji celou ob-
last obrabécich aplikaci. (obr. 1).

strany noze (obr. 2); to je zadouci
vlastnost v pfipadech, kdy je nut-
no ménit VBD ve stisnénych pod-
minkach.

Na zvys$enou poptavku po efek-
tivnim a procesné bezpe¢ném mik-
roobrabénireagujespole¢nost WNT
nabidkou pfesnych upinacii Micro,
urcenych pro stopkové nastro-
je o priuméru 0,2-3,4mm (obr. 3).
Upinace se vyznacuji Stihlou stav-
bou - vnéjsi primeér ¢inné ¢asti ob-
nasi jen 19mm - kterd usnadnuje
pfistup upnutého fezného nastro-
je ke sténé obrobku pfi obrabé-
ni v rozich. Dovolené maximalni
otacky téchto upinact ¢ini 60 000
ot/min; jsou vyvazeny na stupen

Obr. 2: Osovy svérak ZSG-3 s rychlovyménnymi celistmi

Spojeni v radidlnim i axidlnim
smeéru je bez viile, vykazuje vyso-
kou tuhost a odolnost proti ohy-
bu a nezanedbatelnou vyhodou je
presna poloha $pi¢ky noze, pokud
se toto spojeni uziva pro upnuti
soustruznickych ndstroji. Opako-
vana pifesnost upnuti se pohybu-
je v rozmezi +/- 2 ym. V nabidce
jsou upinace tepelné smrstitelné,

Kklestinové, se zvySenou upinaci si-
lou, nastréné frézovaci trny, upina-
e pro nastroje se stopkou Weldon
¢i Whistle Notch, redukce a polo-
tovary, upinace zavitnikd, velky

G2,5/18 000 ot/min a vykazuji ra-
dialni hazivost pod 0,5 pm.

Rovnéz dalsi novinky jsou urce-
ny pro mikroobrabéni.

V prvé fadé se jedna se o vyvrta-
vaci mikrohlavu, uréenou pro zho-
tovovani pfesnych otvorti v rozsahu
praméra 0,3-19,1mm (obr. 4). Niz-
ka zbytkova nevyvazenost hlavy
dovoluje otacky az 30 000 ot/min,

Obr. 3:
Mikro pfesné
upinaci pouzdro

zadmkové upindni monolitnich SK
vyvrtavacich nozl se stopkou @ 4
nebo ¢ 7mm je predpokladem pro
presné upnuti noZe a pfesné na-
staveni noZe na primer se provadi

pomoci nonia (1 dilek odpovida
0,01mm na priimeéru). Pro upinani
monolitnich tvrdokovovych nozu
je urc¢en soubor drzakd UltraMini.
Upinéni obrobki zastupuje no-
vy osovy svéradk typu ZSG-3, ktery
dokazuje, Ze i u tak znamého sve-
raku lze stale co vylepSovat. Své-
rak je vybaven rychlovyménnymi
Celistmi, provozni jistoté piispi-
va jeho stoprocentni zapouzdieni,
jednoduse a rychle muze byt kdy-
koliv nové nastaven stfed upinani.
Uzivatel mtiZe volit mimo jiné mezi
brousenymi ¢elistmi nebo Grip ce-
listmi pro tuhé upnuti polotovart.
Celisti jsou oto¢né pro $irsi rozsa-
hy upindni. Mimo standardni pro-
vedeni s upnutim do T drazek stolu

M

Obr. 4: Vyvrtavaci mikrohlava

obrabéciho stroje 1ze svérak dodat
s adaptérem pro upinani s nulo-
vym bodem, v provedeni pro vi-
cendsobné upinani na desku nebo
do véZi. Pro 50sé obrabéni nabizi
firma WNT 5 typu svérakd, které
se vyznacuji minimalnim omeze-
nim pfistupu k obrabénému dil-
ci; pro quasi bezobsluzny provoz si
zakaznik mutiZe zvolit vicenasobné

Katalo

TOTAL TOOLI

Katalog se systémy pro upindni obrobkd.

svéraky nebo zvolit kombinaci
presnych svérak®, montovanych
na jednom z péti typu nabizenych
upinacich vézi. Optimalni vybér
z nabidky upinacii obrobk spolec-
nosti WNT zajisti uzivateli vyrazné
snizeni neproduktivnich ¢ast.
Upinani néstroju v revolverovych
hlavach musi mimo pfesné a bez-
pecné upnuti vlastniho fezného

g 2014

z jednoho dva!

NG = KVALITAx SERVIS

nastroje umoznit i vyménu nastro-
je v nejkratsim mozném case, aby
se sniZily nezadouci neproduktivni
Casy operace. Proto upinace poha-
nénych nastroji Sauter, dodavané
firmou WNT, vybavené klestinami,
byly vybaveny novymi maticemi
systému Zeta, které zaruci rych-
1é a pro obsluhu pfijemné upinani
nastroju a soucasné definovanou
silu diky momentovému upinaci-
mu kli¢i. Zmifiovanou polygonalni
stopkou lze na pfani vybavit i upi-
nace pohanénych nastroju a tézit
tak z vyhod, které toto rozhrani na-
bizi. Roz§ifuje se i nabidka upina-
¢ statickych nastrojl pro revolve-
rové hlavy dle normy ISO 26623-1,
DIN 69880 a HSK-T, vyhodné pou-
Zitelnych v pfipadech, kde je nutna
presnd poloha $picky soustruznic-
kého nastroje. «

Ing. Petr Borovan

WNT Ceskd republikasro. o

Pod Hradbami 2002/1

594 01 Velké Meziiici

Tel. +420 566 522411« Fax+420 566 522 414

e wnkz@wntcom ©  www.wnt.com




3k | Technicky tydenik ®

‘ 17.6.-7.7.2014

» (brdbeci stroje a jejich prslusenstvi

tema ¢isio

KOMERCNI PREZENTACE

Frézujeme inteligentne
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Frézy s vymenitelnymi reznymi destickami, které eliminuji chveni!

Chvéni anebo samobuzené chvéni jsou jevy, které pfi vsech aplikacich tfiskového obrabéni
zplsobuji veliké starosti. Tento fenomén se predevsim podili na zhorSené kvalité opracovaného
povrchu, ztraté presnosti, snizeni Zivotnosti a zvyseni opotfebeni nastroju. Ve snaze potlacit
tyto negativni aspekty, jsou vyrobci nuceni ¢asto pouzivat drahé, antivibracni nastrojove
vybaveni a soucasné snizovat fezné parametry. Tim vSak ale klesa produktivita a zvysuiji

se vyrobni naklady. Produkty firmy ISCAR z nejnovéjsi iady HIGH QLINE zahrnuji
zajimavé FeSeni: vyménitelné frézovaci desticky s asymetrickou konstrukci. Tyto
desticky nabizeji nové moznosti pro snizovani vibraci pri tfiskovém obrabéni.

Pii frézovani se periodicky méni kontakt-
ni zatizeni nastroje. Pokud dojde ke zto-
toZnéni vibraci vyvolanych nastrojem s vi-
bracemi nékteré ze zbyvajici ¢asti sousta-
vy (obrobek/stroj), vyvola to samobuzené
chvéni.

V piipadé samobuzeného chvéni je pfi
tfiskovém obrabéni nutné reagovat oka-
mzité. NejcastéjsSim zptisobem je snize-
ni feznych podminek, ¢ehoz dtsledkem
je ale nezadana nizsi produktivita vyroby.

Vsechny dostupné prostfedky na elimi-
novani vibraci pfi obrabéni zvysuji vysled-
nou produktivitu. Nabizi se nékolik tech-

ry,

nologickych moznosti: principidlné zmeé-
nit upnuti obrobku, pouzit tuzsi upinaci
systémy, pouzit antivibra¢ni drzaky atd.

Je tedy pochopitelné, Ze stabilita fe-
zu v §irokém rozsahu aplikaci a bez vy-
raznych ztrat produktivity je rozumny
aopravnény pozadavek uzivatel nastroju
smérem Kk jejich vyrobctim.

Pfi hleddni adekvatniho feSeni je vy-
robce nastrojd limitovany konstrukci. Sa-
moziejmé vyuzivd zakladni principy kon-
strukce: co nejtuzsi a nejpevné;jsi nastroj,
pozitivni fezna geometrie a podobné. To
jsou zdkladni prvky tspésné konstruk-
ce. Tam, kde je to mozné nebo pfi specidl-
nich pozadavcich je dobré navrhnout tuhy

Uy N

a hmotny nastroj, vice méné odolny samo-
buzenym vibracim. Av§ak ne vechny fré-
zovaci nastroje mohou byt hmotnostné
pfedimenzované.

Po zohlednéni zndmych principt je né-
kolik moZnosti, jak eliminovat samobu-
zené chvéni. Nerovnomérny rozestup zu-
bt poskytuje jedno z feSeni. Pfikladem
jsou monolitni karbidové stopkové frézy
CHATTERFREE. Jiny zplisob je variabil-
ni thel stoupani Sroubovice feznych hran.
Dalsim konstrukénim prvkem pro efektiv-
ni snizené chvéni je délend feznd hrana
(systém fréz SOLIDSHRED).

HELi2000
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Zajimavym a G¢innym feSenim je pak
kombinace obou zminénych konstruk¢-
nich prvki. Délend fezna hrana a varia-
bilni thel Sroubovice poskytuje také vel-
mi efektivni feSeni tlumeni samobuzené-
ho chvéni (systém monolitnich néastroju
EC-H5M-CFR).

Pokusy aplikovat tyto konstrukéni prvky
na frézovacich nastrojich s vymeénitelny-
mi feznymi destickami vedou vSeobecné
k nemalym problémutim. Aplikovani princi-
pu variabilniho axidlniho thlu bfitu destic-
ky je vzhledem k uloZeni desticek v télese
frézy znacné limitované a spojené s mno-
hymi konstrukénimi problémy. Zména
orientace lizka desticky je omezena:

fungujici konstrukce by méla pfi variabil-
nim Ghlu Cela zabezpecit konstantni geo-
metrii hibetu. To vSak neni technicky moz-
né. Je ziejmé, Ze krok vpied sibude vyZado-
vat jiné feSeni.

Konstrukce jednostranné desticky HM90
ADCT 1505...-CF, ktera je soucasti velmi
Gspésné fady nastrojii HELI2000, vyuziva
aplné odlisny pfistup. Typicka standard-
ni lisovand desticka ma fezné hrany rotac-
né symetrické okolo osy kolmé na jeji za-
kladnu. Desticky HM90 ADCT 1505 ...-CF
toto pravidlo méni. Jejich dvé fezné hrany
ve Sroubovici maji odlisny sklon. Pokud jsou

pak desti¢ky upnuté do standardniho téle-

sa, kazda ze dvou feznych hran md jiny thel

stoupani Sroubovice. DosaZeny vysledek je

velmi podobny variabilnimu tihlu roubo-

vic jako u tvrdokovovych fréz, u kterych ma

velmi efektivni vliv na redukci vibraci.
Nové asymetrické vymeénitelné fezné

desticky jsou vhodné pro vSechny existuji-

ci frézovaci télesa systému HELI2000. Po-

skytuji tak znac¢né zvySeni vykonu zejmé-

na pri:

» nizké tuhosti strojni soustavy

» vysokém vylozeni nastroje

» obrdbéni tenkosténnych obrobki

» problematickém upnuti obrobkt
apodobné.

Vysledkem je zvy$end Zivotnost nejen
fezného nastroje o (15 az 20%), ale i celého
technologického vybavenia sniZeni piiko-
nu, vnékterych pfipadech i vice jak 0 10 %.

Tato nejnovéjsi konstrukce feznych
desticek firmy ISCAR je velmi slibna. Vy-
voj praskové metalurgie, lisovacich a spé-
kacich technologii, pfinese dalsi moznos-
ti, jako vyrobu fezné desticky s riznou
geometrii fezné hrany, a pfinese tak dalsi
variabilni vlastnosti. To poskytne dobry
zaklad pro vyrobu feznych desticek s an-
tivibra¢ni geometrii. Obrovsky potencial
je hlavné u celnich valcovych fréz, tzv.
kukufic, kde vyslednou feznou hranu
tvoti dil¢i fezné hrany jednotlivych fez-
nych desticek.

Nové feSeni nabizi nékolik moznosti
pro zmeénu fezné geometrie nastroje jed-
noduchou zménou pozice vymeénitel-
nych feznych desticek. A to pro nasledné
nastroje s:

» neménnym Ghlem Sroubovic
» rliznymi thly Sroubovic

(pro kazdou drazku)

» variabilni Sroubovici v jeji délce.

Kromé toho je mozné ménit thel sklonu
Sroubovic v kombinaci s feznymi desticka-
mi opatfenymi délenym ostfim.

Nové desticky CHATTERFREE - HM90
ADCT 1505...-CF 1ze upnout do standardni
stopkové frézy.

HM90 E90AD, ¢elni frézy HM90 F90A,
Celni nastr¢né nebo celni vilcové frézy
HELIMILL. Princip nerovnomérného za-
tizeni nastroje v chodu spo¢iva v rozdil-
ném axialnim thlu kazdé ze dvou feznych
hran vyménitelné desti¢ky. Pro rozliSeni
jsou fezné hrany na hibetu barevné odli-
Sené. Jedna strana je Zluta a druha cerna.
Bfity se pak stfidavé osazuji do liZek na-
stroje (viz obr.).

VYKONNE CELNi FREZY S UHLEM
NASTAVENI 65°

Jak jsme jiz v ivodu zminili, délené os-
tfi je jednim z moznych feSeni eliminace
nebezpeci vibraci. ISCAR soucasné uvadi
na trh modifikovanou fadu ¢elnich frézo-
vacich nastrojii T465 FLN D...22ST s thlem
nastaveni 65°. Uhel nastaveni 65° je vysoce
efektivni feSeni pro vykonné operace pii

T465FLN

obrabéni oceli a litin. Nizsi fezné sily i pfi
vétsi hloubce zabéru a pfedev$im mini-
malizace vyStipovani hrany litinovych ob-
robki jsou nespornou vyhodou. Tyto nové
Celni frézy s tangencialné upnutou 4biitou
destickou jsou konstruovany pro maximal-
ni hloubku zabéru do 19mm.

Desticky T465 LNHT 2212-DN... se vyzna-
Cuji vysoce pozitivni geometrii, klidnym
chodem s nizkou potfebou vykonu stroje.
Axialni pozitiv s pravou Sroubovici bfitu
garantuje velice klidny chod i pfi najizdéni
a vyjizdéni ze zabéru, 2,5mm hladici plos-
ka pomdha ke zvyseni kvality obrobeného
povrchu. Pro zvy$eni vykonnosti jsou na-
vic dodavany i desticky s délenym ostiim.
Ty mohou jesté vyrazné zvysit uz tak dobry
vykon pfi hrubovacich operacich.

Rezné hrany jsou dodavany ve tfech
konfiguracich:

T465 LNHT 2212-DNTR v karbidech
1C830, IC5400, DT7150, IC5100 a IC810 pro
obrabéni oceli alitin.

T465 LNHT 2212-DN-R v karbidech IC330
pro obrdbéni nerez oceli a vysokoteplot-
nich slitin.

T465 LNMT 2212-CS jsou desticky s déle-
nym ostiim, dodavané v jakostech IC830
aIC5400.

Nastroje jsou doporucovany k pouziti ob-
rabéni rozmérnéjsich dilf, které se vysky-
tuji napfiklad v energetickém ¢i lodnim
pramyslu. «

www.iscar.cz

VARIO systém: Privod kapalin snadno arychle

ZvySujici se naroky na pfesnost arychlost pti obra-
bénimateridlusoustruzenim, vrtdnim, brousenim
Cifrézovanim s sebou nesou nutnost presné distri-
buce chladiciamazacikapaliny do mista obrabéni.
VARIO systém firmy LEGROM, ktery na cesky trh
dodava spole¢nost HENNLICH, umoznuje snad-
nou a rychlou instalaci pfivodu kapaliny ¢i stla-
¢eného vzduchu do pozadovaného mista v témer
jakémkoliv stroji ¢i vyrobni lince.

VARIO systém umoziuje rychlé a snadné nasta-
veni do pozadované pozice s pfesnym zacilenim
paprsku. Lze jej také vyuZit k nastaveni trysek pro
stlaceny vzduch pfi chladicim procesu, suseni ¢i
odfuku necistot z vyrobku.

,Hlavni vyhody nasSeho systému jsou pfede-
v$§im vysoka pevnost v ohybu, stabilita polohy
a moznost vyuZziti i pro vyssi tlaky. Diky plastové-
mu provedeni je systém chemicky velmi odolny.

Www.techtydenik. l:zh

Prednosti je také jeho vysoka variabilita a rychla
montdZ nebo také moznost kombinace s tryskami
Lechler,” upfesiiuje Vaclav Dousa, product manager
divize HYDRO-TECH spolec¢nosti HENNLICH.

VARIO systém je k dispozici ve tfech velikostech:
1/4",1/2" a 3/4". VSechny velikosti mohou byt na-
vzajem kombinovany pomoci adaptért. Systém
miiZe byt rozvétven pomoci rozdélovaciho bloku
¢i jednotlivymi rozbockami. Je tedy moZzné na je-
den zdroj kapaliny nebo vzduchu snadno pfipojit
vice trysek. Flexibilita jednotlivych ¢asti systému
umoznuje libovolné polohovani a pevné polomé-
ry ohybu.

Maximalni trvala provozni teplota 80 °C a vysoka
chemicka odolnost je vynikajici pro maziva, hyd-
raulické kapaliny, chladici kapaliny, paliva, kyse-
liny, alkoholy, étery a ketony. Plastové dily VARIO
systému jsou nevodivé, takze se hodi i pro elektro-
jiskrové obrabéni.

VSESTRANNE VYUZITI

K dispozici je cela fada dilt, jako jsou hadice, trys-
ky, zavitové piipojky, ventily, spojky a rozdélovace
Ci celé jednotky na chladici kapalinu. Pomoci speci-
alnich montaznich klesti 1ze snadno a rychle smon-
tovat i demontovat ¢asti systému nebo upravit dél-
ku pfivodni hadice.

Diky vysoké pevnosti spojt je zajiSténo, ze VARIO
systém zustava stabilni i pfi tlakovych razech a vi-
bracich stroje. ,Pro kapalna a plynna média odolava
zakladni verze systému tlaku aZ do 6 bart, pro na-
ro¢néjsi aplikace je mozné pouzit vnitini vyztuz ¢i
stahovaci objimky pro tlak az do 15 bart,” dodava
Vaclav Dousa.

Tym odbornikt firmy HENNLICH najde opti-
malni kombinaci dilt VARIO systému pro jakou-
koliv aplikaci, v€éetné kompletni montaZe kom-
ponent a vyroby sestav na miru dle specifickych
pozadavki. «

www.hennlich.cz/hydro-tech
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Modularni vrtaky DCNS do
srazecich drzaku CHAMRING

ISCAR predstavuje fradu nastroji SUMO UNICHAM - jedna se
0 nové piimé vrtaky (bez priruby), uréené pro kombinaci se
standardnim drzakem CHAMRING pro sraZeci operace.

SUMO UNICHAM kombinuje vyhody vrtaki SUMOCHAM
a drzaku CHAMRING pro srazeni hran u otvorud v rozsahu pramért
7,5 az 25,9 mm, 3xD a 5xD.

Poloha vrtaku SUMO UNICHAM vloZzeného do drzaku CHAMRING
je stavitelna pro rizné hloubky vrtani slepych i priichozich otvoru.
Do drzaku CHAMRING Ize

vkladat variace desti¢ek XCGT pro srazeni hran pod uhlem 30°,
45°a 60°.

Télesa vrtaki SUMO UNICHAM jsou leSténa pro snizeni tieni
a lepsi odvod tfisek z otvoru ven. Jsou osazovana vrtacimi
hlavicemi SUMOCHAM ICP/K/M pro vrtani oceli, litiny a nerez
oceli.

Soucasné s predstavenim nastroji SUMO UNICHAM rozsifil
ISCAR i sortiment srazecich drzaki CHAMRING o fadu rozméru
21 az 25 mm.
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Elektronaradi NAREX vcera a dnes

Historie znacky NAREX se zacala psat
v Ceské Lipé pied vice jak 70 lety. Tehdy,
jesté pod znackou Siemens, opustily brany
podniku prvni vrtacky s celokovovym
plastém. Od té doby nebyla vyroba
elektronaradi nikdy pferusena a naopak
se vyznamné rozSifovala. Generace
délnikd a technikt tak sdilely své
zku$enosti a vytvately origindlni feSeni,
z nichZ mnohd jsou v piivodnim ¢ceském
elektrickém nafadi NAREX pouzivana
dodnes. V soucasnosti je NAREX soucasti
spolec¢nosti TTS Tooltechnic Systems
AG & Co., ktera sidli v némeckém
Wendlingenu a jehoZ znacka FESTOOL
se py$ni GspéSnou 90letou historii
vyroby elektrického nafadi. Také proto
zlistava znacka NAREX i nadale zarukou
kvalitniho a spolehlivého elektronaradi,
které je schopno vyhovét naro¢nym
pozadavkim femeslnikl a primyslové
vyroby.

Ojedinéla hloubka vyroby je jednim
ze zakladnich pilifi aspésnosti znacky
NAREX, nebot zahrnuje vlastni vyvoj,
testovani a vyrobu vSech klicovych
komponent stroji. Spole¢né se Spicko-
vym vybavenim a kvalifikovanymi
zaméstnanci tak vyrobni zavod pied-

stavuje stabilni vyrobni zakladnu
nejen pro nafadi NAREX, ale i pro dalsi
renomované znacky.

Nescetné hodiny se zakazniky davaji
technikim a obchodnikiim znacky
NAREX moZnost poznat a pochopit jejich
skute¢né potfeby a pozadavky. Znacka se
dlouhodobé zaméiuje na profesionalni
zakazniky opracovavajici kov a realizujici
montazni prace, mezi dalsi zakazniky
se nicméné fadi i domaci uzivatelé
a femeslnici pracujici se dfevem a dal$§imi
stavebnimi materidly. Svou kvalitu
NAREX stvrzujerovnézischopnostirychlé
a kvalitni distribuce zboZi nebo opravy
zakaznikovi, realizované rozsahlou siti
smluvnich prodejcti a servisnich mist.

UHLOVE BRUSKY NAREX PRO
KOVOOBRABENI A DELENI -
V JEDNODUCHOSTI JE SKRYTA SiLA

Cilem vétSiny vyrobct elektrondfadi
je, aby malé thlové brusky dosdhly
v oblastech primyslové vyroby co nej-
vétsiho vykonu, jsou mnohdy tedy
konstrukce pak s sebou nesou zvysené
riziko castych oprav a pracovnich
prostojti. Uhlové brusky Narex naproti
tomu vychazeji ze zakladnich a ovéfenych
konstrukénichfeSeniaprincipt, dikynimz
jsou nejen ergonomicky propracovanéjsi,
ale maji také tvrd$i momentovou
charakteristiku motoru a G¢innéjsi
chlazeni, které maji blahodarny vliv na
Zivotnost stroje v téZzkych pracovnich
podminkach.

Zakladnim pilifem nové modelové fady
malych thlovych brusek Narex je model
EBU 13-11 se jmenovitym piikonem
1100 W. Tento model byl navrzen tak, aby
svym vykonem a Zivotnosti uspokojil ty

lehky a obratny. Na rozdil od svého
predchidce se opira o novou $tihlejsi
konstrukci motoru, ktera se vyznacuje
tvrd$i momentovou charakteristikou,
diky niz bruska neztraci vykon ani pfi
véts§im zatizeni. U¢inné chlazeni je
rozhodujici pro dlouhodobé zatéZzovani
stroje, nebot prodluzuje Zivotnost
motoru a zvySuje jeho vykon. Pratok
chladiciho vzduchu strojem je proto
diky idedlné navrZzenému nasavani
a vedeni vzduchu vyssi o vice nez 30 %.
Pro pievodovy aparat byly zvoleny
komponenty ze spékanych kovi,
které lépe odolavaji dlouhodobému
opotfebeni. Vysoka pfesnost jejich
ulozeni, diky kvalitnim loZisktim
a stabilni hlinikové skfini, zarucuje
dlouhou zZivotnost celé pfevodovky.
Uhlova bruska EBU 13-14 C je jiz
vybavena motorem o pfikonu 1400 W
ve $tihlé konstrukci stroje a multifunkéni
digitalni elektronikou (omezeni

rozbéhového proudu pro Setrné uvedeni
stroje do provozu, funkce TEMPOMAT
zajistujici po zapnuti stroje okamzité
nastaveni optimdlnich pracovnich otacek
a udrzuje je pod zatézi na konstantni
arovni, tepelnd ochrana monitoruje
provozni teplotu, proudova ochrana
chrani stroj proti spaleni a obsluhu pied
poranénim pfi zaseknutinastroje, ochrana
proti opétovnému zapnuti).

Model EBU 15-16 CA o pfikonu
1600 W je vybaven multifunkéni
digitalni elektronikou, automatickou
samovyvazovaci jednotkou (tzv.
AUTOBALANCING), kterd redukuje
vibrace vzniklé nevyvdaZzenosti kotouci
az o 50 %, snizuje opotiebeni kotoucu
az 0 35 %, Setfi zapésti obsluhy a zvysuje
Zivotnost pifevodi a loZisek. Celkoveé tak
prispivd ke snizeni ndkladii na opravy
aspotiebnimaterial. Standardnivybavou
thlovych brusek NAREX je antivibra¢ni
pfidavné drzadlo SOFTGRIP, vyrobené
z lehkého protiskluzového materialu.

Professional Tools

Oproti pfedchozim modeltim je ur¢ena
pro kotouce o priméru do 150 mm.

Do thlové brusky EBU 18-25 upnete
kotouc¢ o priméru 180mm a jeji jmenovity
prikon dosahuje hodnoty 2500 W. Silny
motor, zarucuje stabilitu a vysokou rezervu
vykonu pfi brouSeni a fezani. Tak jako
predeslé modely je bruska vybavena celou
fadou ochrannych prvki a samoodpojitelné
uhliky zabranuji poSkozeni motoru
(po opottebeni uhliku dojde k jeho auto-
matickému odpojeni). Del$i Zivotnost
zaruc€uje i prachotésny spinac s jisténim
proti nechténému zapnuti (napiiklad pii
vypadku pfivodu elektrického proudu)
aaretaci stalého chodu.

Nejvétsi a nejsilnéjsi dhlova bruska
7 produkce ¢eskolipského Narexu je mo-
del EBU 23-26 A. Jedna se o velmi silnou
brusku s moznosti upnuti kotouct
o primeéru 230mm a pfikonem 2600 W.
Stroj ma stavitelnou ergonomii hlavniho
drzadla - oto¢nou rukojet. Tuto moznost
otoceni rukojeti o 90° ocenite nejen pri
manipulaci ve stisnénych prostorech,
ale i diky pohodlnému uchopeni stroje
v jakékoliv pracovni poloze (pfi vaze
brusky pfes 6 kg). Uhlové bruska EBU
23-26 A je jako dalsi modely vybavena
automatickou samovyvazovaci jednotkou
AUTOBALANCING, ptidavnym drzadlem
afadou ochrannych prvk.

Vice informaci a kompletni sortiment
NAREX naleznete u specializovanych
prodejcti nebo na Www.narex.cz. «

Narexs.r.o.
Chel¢ického 1932

470 01 Ceska Lipa

tel.: +420 481645183
e-mail: narex@narex.cz
WWWw.narex.cz

Magneticka vrtacka

Professional Tools

EVM 32

" kompaktni stroj pro primyslovou vyrobu, montaze a udrzbu
" silny motor a specialné usporadané prevody pro vysoky vykon
a spolehlivost

" velky rozsah zdvihu diky
robustnimu a presnému
rybinovému vedeni

” extrémné silny magnet
pro bezpecnou praci v
kazdé poloze

" integrovany pfivod fezné
kapaliny pro cilené
chlazeni nastroje

" ochrana proti
neumyslinému spusténi
stroje napfiklad po
vypadku
elektrického
proudu

ualni katalog

Vice u specializovanych prodejcu nebo na www.narex.cz
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Tungaloy: Rozsifena fada korunkovych vrtaki
DrillMeister pro sirsi spektrum aplikaci

Spolecnost Tungaloy Corporation, vyrobce inovativnich nastrojl pro vrtani,
rozsituje nyni svoji nabidku vrtakd DrillMeister s vyménnou hlavou o nova télesa

typu TID s drazkami ve Sroubovici. RozSiFeni Fady DrillMeister tak koncovym
uzivateliim umozni vyuzit tyto nastroje pro vétsi spektrum aplikaci.

Typ télesa TID je k dispozici s vyménitelnymi hla-
vami v primérech 10 az 19,9 mm, odstupniovanych
po 0,lmm s délkami L/D = 1,5; 3; 5 a 8. Nové na-
stroje najdou uplatnéni piedevsim v automobilo-
vém, energetickém a stavebnim primyslu, ale také
pti vSeobecném obrabéni. DrillMeister nabizi vyji-
mecny vykon v Siroké Skale obrabénych materidld,

y
L2

které zahrnuji nizkouhlikové a legované oceli, ne-
rezové oceli, Sedou a tvarnou litinu, slitiny hlini-
ku, slitiny titanu a Zaruvzdorné materialy.

Kromé toho, Ze nova télesa typu TID maji vnitfni
chladici systém s kandly ve spirdle, jsou navic téle-
sadale vylesténa, a toiv drazkach pro odvod tfisek,
¢imz se vyrazné snizuje tfeni a dochazi tak k vyraz-
nému zlepSeni pii odvodu tfisky z mista fezu. Nizké
tezné sily zarucuji pfesnosti diry, souosost a povr-
chovou tpravu. Pouziti vysoce lesténého vrtaciho
télesa s drazkami ve Sroubovici je zvlasté t¢inné pii
vrtani hlubokych otvort 5xD nebo 8xD.

Télesa typu TID jsou vyrobena se stopkami
v praumeérech dle normy DIN ¢i ANSI, a pracuji tak

se standardnimi silovymi upinac¢i TungMax ne-
bo klestinovymi upinaci. Upinaci stopky jsou da-
le opatfeny ploskou, diky které je mozné télesa
upnout i na CNC soustruzich. Pfiruba télesa TID
se dotyka upinace, ¢imz je zabezpeceno, Ze ne-
miiZe dojit k samovolnému zasunuti télesa vrta-
ku do upinace. Tato funkce zvySuje stabilitu a pro-

duktivitu i pfi zna¢né zvySenych rychlostech
posuvu.

Série DrillMeister kombinuje produktivitu tvrdo-
kovovych vrtaki a flexibilitu vymeénitelnych hla-
vic. Nové doplnénd vrtaci télesa TID s vétsimi vrta-
cimi rozsahy tak pomahaji zdkazniktim zvysit pro-
duktivitu ve vyrobé.

Vice informaci o tomto produktu Vam rad poskyt-
ne prislusny regiondlni obchodni zastupce spolec-
nosti Tungaloy Czech s. 1. 0. AZ do 31. srpna 2014
maji zakaznici navic moznost vyuzit vyhodnych
akénich nabidek nejen na nastroje DrillMeister. «

Jaromir Janca, Tungaloy Czech

Recruiting experts
in Engineering

HAY

UDELEJTE ZASADNI ZMENU VE SVE KARIERE
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Ekonomicky nejvyhodnéjsi
destickové vrtaky na trhu!
Radi Vas o tom presvédcime.
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f‘ ww.tunga

Nactéte pro

OBRATTE SE NA EXPERTY rychly pristup  [a]

V Hays véfime, Ze spravna pracovni nabidka muze zménit vas Zivot. Zrovna tak i ten spravny ¢lovék maze zménit firmu.
Divize Hays Engineering spolupracuje s klienty z oblasti automobilového prdmyslu, potravinarstvi, strojirenstvi, elektro
vyroby, vyvoje a energetiky. Pro tyto spolecnosti vyhleddvame kandidaty na manazerské a specializované pozice technického
zaméreni. Zname jejich potfeby a priority, proto védm mlzeme doporucit pozici odpovidajici prévé vasim schopnostem.

Z nasi nabidky vybirdme:

Manazer vyroby, kvality, technologii, logistiky ¢i procesniho Fizeni
Procesni €i Vyrobni inZenyr, InZzenyr kvality

Vedouci tidrzby, BOZP a PO

Technolog, Designér, Konstruktér

=] Tungaloy Czech s.r.o.

Tufanka 115, CZ-62700 Brno

Tel : +420 532 123 391
Fax : +420 532 123 392
Email: info@tungaloy.cz

Vice informaci ziskate na nasich webovych strankach
nebo prostiednictvim kontakt( nize:

Hays Prague Hays Brno

E: prague@hays.cz E: brno@hays.cz

T: +420 225 001 711 T: +420 542 519 122

hays.cz
Aplikace kestazeni
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Stacionarni upinaci systémy

Vakuova upinaci technika: idealni

SCHUNK' ®

doplnéni stavajicich upinacich zarizeni

Ve srovnani s upinacimi Celistmi a bloky, univerzalnimi sklicidly, nulovymi upinacimi systémy
nebo magnetickymi upinacimi deskami je vakuova upinaci technika v kovoobrabéni doposud
obecné neznama. PFitom mohou vakuové upinaci systémy vyborné poslouzit pfi
upnuti tencich dilit nachylnych k deformacim, ale stejné tak obrobkii z hliniku
adalsich neferomagnetickych materialii. Predevsim flexibilné pouZitelné matri¢ni desky
jsou diimyslnym a jednoduse ovladatelnym dopliikem stavajicich upinacich zafizeni.

Nejprve zakladniudaje o funkci vakuového
upinaciho systému: dle normy DIN 28400
vakuum existuje tehdy, kdyzZ je hustota
poctu ¢astic plynu nizsi neZ hustota poc¢tu
Castic atmosféry na povrchu. Jinymi slovy,
kdy?Z je tlak plynu nizsi neZ atmosféricky
tlak. Pravé tento rozdil tlaku mezi evakuo-
vanym prostorem pod obrobkem a pfiroze-

vzdjemnym propojenim vice upinacich de-
sek. V zavislosti na tvaru obrobku, zptisobu
obrabéni a horizontalnich silach 1ze zvolit
tvar aktivni plochy a poZzadované rozméry
miiZek. Cim jemnéj$i mfizkovani, tim ma-

K upnuti obrobku je tésnici $iitira umis-
téna do mfiZek podle tvaru obrobku. Va-

Naupinaci desku PLANOS se upinaji ploché obrobky jednoduse, rychle abezpecné

pomoci podtlaku

nym atmosférickym tlakem nad obrobkem
vyuziva vakuovy upinaci systém k upnu-
ti obrobku. Navzdory obecné rozsitenému
nazoru, Ze je obrobek pfi vakuovém upnuti
nasan, vznika upnuti tim, Ze pfirozeny tlak
vzduchu tla¢i obrobek rovnomérné po celé
plode na upinaci desku.

V oblasti vakuové upinaci techniky by-
vaji hodnoty vakua obvykle uvedeny jako
rozdil mezi okolnim tlakem a podtlakem,
pricemz se okolni tlak pouZiva jako refe-
rencni bod s hodnotou O barti. Hodnoty va-
kua jsou tedy vzdy zaporné, napt. -0,3 bart
(1bar odpovida sile 10 N ptisobici na plochu
1 cm?). K ur€eni pfidrzné sily (F) pfi vaku-
ovém upnuti se vynasobi rozdil tlaku (p)
s efektivni plochou (A). Kdyz tedy pii veli-
kosti obrobku 160 x 160 mm bude plocha
150 x 150mm evakuovana na -0,6 bart,
pridrzna sila (saci sila) v ose z se vypocita
F=6N/cm?x15cm x 15cm = 1350 N. Pridrz-
na sila a podtlak se vzajemné chovaji pro-
porcionalné. Oproti tomu nepfimo tmérné
stoupa jak cas evakuace, tak i energetické
pozadavky, kdy?z je potfeba zvysit podtlak,
a tim i pfidrznou silu. V uvedeném piikla-
du je podtlak 1,5krat navysen na -0,9 ba-
10, tim stoupa proporciondlné ptidrzna sila
na 2025 N. PoZzadovand energie a evakuac-
ni ¢as se v§ak zvysi 3krat.

UPINANI TENKYCH DILU
BEZDEFORMACE

V oblasti tfiskového obrabéni se osvédci-
ly systémy vakuového upinani pfedevsim
ve formé matri¢nich upinacich desek, je-
jichz zakladni télo je vyrobeno z vysoko-
pevnostniho hliniku. Vyrabi se ve stan-
dardnich rozmérech a s riznymi veli-
kostmi miizek. Upinaci plochu lze zvétsit
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riabilné pouZitelné mechanické zarazky
usnadnuji umisténi a zabranuji ptipadné-
mu posunuti obrobku, napf. pfi ¢elnim fré-
zovani. Nakonec se obrobek poloZi a ak-
tivuje se vakuum. Obrobek je béhem oka-
mziku plo$né, bezpecné a presné upnut.
Vyskové rozdily se vyrovnavaji tzv. vaku-
ovymi nastavci. S jejich pomoci 1ze do dilu
obrabét otvory, aniz by doslo k poskozeni
zakladni desky.

Zakladni matri¢ni desky maji svoji sil-
nou stranku pfi upinani tenkych obrobki.
S jejich pomoci mohou byt presné a bez de-
formaci upnuty i tenké plechy. Celoplo$né
upnuti zamezuje vibracim a vzniku stop

po chvéni. Ve srovnani s magnetickymi
upinacimi deskami dosahuji matri¢ni des-
ky menSich upinacich sil. Zato je 1ze ale po-
uzit k obrabéni neferomagnetickych dilg,
jako napt. obrobk z hliniku nebo kompo-
zitnich materiali. Dokonce tenké desky ne-
bo plechy, které magnetické pole z magne-
tickych upinacich desek neudrzi, 1ze spo-
lehlivé upnout upinaci deskou PLANOS.
S ohledem na nizkou hmotnost mohou
byt upinaci desky PLANOS velmi dobie
pouzity jako dopliiujici upinaci techno-
logie. Pomoci upinacich blokii, upinacich
konzol nebo magnetickych upinacich de-
sek je 1ze snadno a rychle upevnit na sttil
stroje. Pro pouziti s nulovym upinacim sys-
témem jsou nékteré typy desek jiz z vyroby
opatfeny otvory se zavity pro upinaci cepy.

PROVOZ S VAKUOVOU PUMPOU
NABIiZiSVE PREDNOSTI

K vytvofeni podtlaku se v oblasti ko-
voobrabéni vyuzivaji dvé moznosti: lev-

Pomoci vakuovych nastavcii miiZzeme vyrovnavat vyskové rozdily a obrabét

otvory

rychlé vytvofeni vakua. Maji ovéem ome-
zeny saci vykon, tudiZ mohou byt upnuty
jen zcela tésné a relativné malé plochy. Na-
saté kapaliny lze s Venturiho tryskami od-
stranit jen velmi obtiZné. Navic je provoz
trysek velmi hlucny. UzZivatelé, ktefi vyZza-
duji vysokou flexibilitu a spolehlivost, se
vétsinou rozhodnou pro beztudrzbové va-
kuové agregaty, jez umoziuji bezvibra¢ni
a nehlu¢ny provoz na jedné nebo na vice
deskach PLANOS. S nimi je mozné dosa-

Lehké upinaci desky PLANOS firmy SCHUNK mohou byt velmi flexibilné pouzité

na stavajicim upinacim zafizeni

néjsi Venturiho trysky je mozné zabudo-
vat pfimo do upinaci desky PLANOS. Jsou
kompaktni, lehké, dochdzi u nich k nizké-
mu opotfebeni, nezahfivaji se a umoznuji

Kombinaci matri¢nich desek mohou byt - jak je vidét na tomto obrazku z letecké
konstrukce - upinany i dlouhé hlinikové dily bez deformaci

hovat vysokych podtlaka soubézné s vy-
sokym objemovym tokem. Vakuové pum-
py s integrovanym zasobnikem umozmuji
silny saci impuls a zabranuji nahlému po-
klesu vakua. V idedlnim piipadé disponuji
agregaty celou fadou prvkl pro monitoro-
vani systému a rozhranim k integraci do fi-
diciho systému stroje. Specidlni funkce
nouzového vypnuti chrani vakuovou pum-
pu pred poskozenim nasatymi kapalinami,
nebo jimi Ize v pfipadé nahlé ztraty upinaci
sily okamzité zastavit stroj.

Sofistikované feseni pro upinani obrob-
kt v kovoobrabéni je modularni vakuovy
upinaci systém PLANOS firmy SCHUNK,
jehoz vakuové agregaty disponuji viemi
bezpecnostnimi vlastnostmi. Navic jsou
olejem mazané vakuové pumpy vybavené
separatorem kapalin, ktery zaroven slou-
Zi jako zasobnik vakua. Takzvané vakuové
opera¢ni centrum v pfipadé potfeby umoz-
nuje automatické odpusténi separovanych
kapalin, aniZ by doslo k pferus$eni procesu.
Vakuova pumpa se aktivuje pouze v piipa-
dé poklesu vakua pod 85% a tak je jeji pro-
voz obzvlasté energeticky tisporny a tichy.
V ptipadé potieby miZe byt fidici jednot-
ka deaktivovana, takze provoz pumpy je
pak nepretrzity. Matri¢ni desky PLANOS

jsou k dispozici ve velikostech 300 x 200,
300 x 400 a 4000 x 600mm s rozmery
miizek 12,5, 25a30mm.

Lze na né upinat obrobky s toleranci ro-
vinnosti +/- 0,02mm. Na piani mohou byt
desky PLANOS vybaveny patentovanymi
tfecimi ostrivky. Ty se aktivuji automatic-
ky pfi pfivodu vakua a dovoluji vyssi pfic-
né sily. V porovnani s deskami PLANOS
bez tiecich ostriivki stoupaji horizontalni
pfidrZzné sily u desek s ostrivky az o 30 %.
Ptitom nepusobi na obrobek Zadna dalsi si-
la. Tfeci ostriivky jsou odolné viici olejim
aozonu a mohou byt v piipadé potieby jed-
notlivé vyménény. Upinaci desky PLANOS
se Casto pouzivaji jako dopliiujici upina-
ci feSeni. Jako Cast celosvétovée nejvétsiho
modulového programu pro staciondrni upi-
nani obrobki 1ze desky PLANOS snadno
a rychle pifipevnit na stavajici upinaci za-

aktivni

neaktivni

S patentovanymi tfecimi ostrivky
PLANOS vzrustaji horizontalni
pridrzné sily aZ 0 30 %. Jsou aktivovany
automaticky pomoci vakua

fizeni, napf. na magnetické upinaci desky
MAGNOS nebo na nulovy upinaci systém
VERO-S. &

www.cz.schunk.com
info@cz.schunk.com
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Prumyslova implementace pokrocilych teplotnich kompenzaci

Vyzkum teplotniho chovani obrabécich strojii a kompenzace teplotnich chyb patFi
dlouhodobé na piidé Vyzkumného centra pro strojirenskou vyrobni techniku

a technologii (VCSVTT) pii Fakulté strojni CVUT v Praze k jednomu z hlavnich
vyzkumnych a vyvojovych témat. Pozornost se zaméruje nejen na stfedné velka
multifunkéni 3- a 50sa frézovaci centra, ale také napf. na vicevietenové automaty nebo v posledni
dobé rovnéz na velké tézkeé stroje. Nejcastéji jsou nové stroje Ceskych vyrobcli osazovany ridicimi
systémy HEIDENHAIN a Siemens. Nasledujici fadky pojednavaiji o tom, jakym zplisobem lIze

do zminovanych systému implementovat pokrocilé kompenzacni algoritmy teplotnich chyb.

Pro implementaci softwarové teplotni
kompenzace, zajistujici korekce pohybu
strojnich os proti smyslu vzniklych tep-
lotnich deformaci (obr. 1), je nutné pro-
vést tfi kroky. Nejprve ziskat vstupni tida-
je pro vypocetni algoritmus, dale provést
vypocet a nakonec realizovat samotnou
fyzickou kompenzaci.

Vstupem pro model teplotnich defor-
maci jsou jednak tidaje z pohont (otacky
vietene, hodnoty proudt prochazejicich
vinutim motort atd.) a dale teploty mé-
fené v riiznych mistech konstrukce stroje
ajeho okoli, vét§inou v blizkosti vyznam-

tepla konstrukci stroje je relativné poma-
1é, zjistime, Ze rychlost HW neni néco, co
by programatora trapilo.

Jaka uskali mtZe implementace skry-
vat? Zarucit robustnost algoritmu je naroc-
ny tkol, protoZe na teplotni chovani stro-
je plisobi fada faktort a napfiklad vyména
Cerpadla chladiciho okruhu nebo vymeéna
vietene miiZe mit zasadni vliv. Poté je nut-
no provést nové kalibra¢ni méfeni a na za-
kladé vysledkt upravit algoritmus.

Pro identifikaci a otestovani modelu
teplotnich kompenzaci se ve VCSVTT vy-
uziva prostfedi MATLAB® a Simulink®.

Dalsi moZnosti je implementovat kom-
penzace pfimo v CNC systému - napfi-
klad do jeho strojniho PLC (obr. 2). Jak
PLC systémy HEIDENHAIN, tak Siemens
jsou z pfevazné ¢asti programovany zpu-
sobem, ktery definuje norma IEC 61131-3.
Ta specifikuje nékolik programovacich
jazykd, pficemzZ nejvhodnéjsim pro im-
plementaci vypocti je jazyk ST (z ang-
lického Structured Text), ktery je na prv-
ni pohled podobny napiiklad jazyku Pas-
cal. Pfi programovani fidicich systému
je nutné ovSem brat v Givahu pfedevsim
bezpecnost a jakékoli upravovani kodu je

Teploty okoli
% Z
'i"'_l Udaje z pohoni = -%’tﬁ
S| Mk, n, - 2
® N
Ll SW teplotni % . "I.'"’_;:_
kompenzace o
; %2
- 5%
Teploty S
@ <

Obr. 1: Princip softwarové teplotni kompenzace obrabéciho stroje

nych zdroju a propadi tepla. Pro méfeni
teplot je mozné vyuzit rozsifujicich ana-
logovych karet jak u fidicich systémt Sie-
mens, tak HEIDENHAIN.

Podivejme se na samotny kompenzac-
ni algoritmus. Existuje vice pfistupt, jak
urcit hodnotu Zadané kompenzace. Ma-
tematicky nejjednodussimi jsou static-
ké polynomidlni metody, na nichZ jsou
v soucasnosti bézné teplotni kompen-
zace stroji zpravidla zaloZeny. Piesnéjsi
a v Sirokém spektru stavii teplotniho za-
tizeni stroji spolehlivéjsi kompenzace
poskytuji naro¢néjsi metody na zakladé
neuronovych siti, fuzzy logiky ¢i pfeno-
sovych funkci. Ve VCSVTT se po testova-
ni riznych kompenzacénich metod zameé-
fil vyzkum na vyvoj pokrocilého systé-
mu s vyuzitim pfenosovych funkci, které
v kombinaci s pfidanou logikou zarucu-
ji potfebnou robustnost a spolehlivost.
Jasnou pfednost systému prenosovych
funkci oproti béZnym polynomidlnim
metodam VCSVTT prokazalo jiZ na fadé
strojl, u nichz se dosdhlo vyrazného zvy-
Seni presnosti.

Pro implementaci je moZno predstavit
si pfenosovou funkci jako digitalni filtr
typu IRR, tedy funkci, ktera na zakladé
numerického vstupu a vnitfnich stava
(které jsou dany historii vstupti) generuje
numericky vystup. Vysledky téchto funk-
ci jsou dale skladany v zavislosti na pro-
voznim rezimu kompenzovaného stroje
a ve findle definuji zptsob, jakym se ma-
ji kompenzovat strojni osy. Pocet apliko-
vanych funkci pro jeden stroj se fadovée
pohybuje kolem jedné desitky, takZe cely
algoritmus je vypocetné velmi nenaroc-
ny, a kdyZ ptihlédneme k tomu, Ze $iteni
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Pro prvotni implementace kompenzac-
nich algoritmu byly nasazeny produkty
spole¢nosti National Instruments, kon-
krétné fidici kontroléry CompactRIO,
programované pomoci grafického pro-
gramovaciho jazyka LabVIEW. Toto feSe-
nije velmi vhodné zejména k ladéni a tes-
tovani vyvijeného algoritmu diky velké
otevienosti a flexibilité softwarové archi-
tektury, nevyhodou tohoto feSeni je vSak
vysoka pofizovaci cena.

zdrojem potencialnich rizik. Dalsim pro-
blémem je, Ze kompenzace maji své naro-
ky na pamétovy prostor, ktery u PLC fidi-
cich systémti neni koncipovan pro obdob-
né aplikace. Nepiijemnosti mtize byt také
to, ze nékteré PLC systémy nepodporu-
ji vypocty s plovouci desetinnou ¢arkou.
Z téchto dlivodl pak mutZze byt vyhod-
néjsi pouZit pro vypocty prostfedkit CNC
systému mimo oblast PLC logiky - napfi-
klad uzivatelska makra nebo u systému

MATLAB
SIMULINK

—_— T .
-____..J';-p-.--x T

National Instruments

SIEMENS

Obr. 2: MoZnosti implementace pokro¢ilych SW teplotnich kompenzaci pomoci
prenosovych funkci, vyvijenych ve VCSVTT, do fidicich systémii obrabécich stroja

HEDENHAIN jazyk Python. PLC kontro-
1ér I1ze pak pouzit ptipadné jen k manipu-
laci s vyslednymi daty, ¢imZ se vyhneme
i zminénému pamétovému omezeni ob-
lasti PLC. Vzdy se ovSem jedna o zdsah
do CNC fizeni, ktery 1ze implementovat
na drovni vyrobce stroje, nikoliv konco-
vého uzivatele.

Prvni primyslova aplikace kompen-
zacénich algoritmt z VCSVTT probéh-
1a na stroji MMC1500 firmy KOVOSVIT
MAS, ktery byl vybaven systémem HEI-
DENHAIN iTNC. Tlak na cenu ze strany
vyrobce vedl k tomu, Ze pro vypocet kom-
penzaci se nasadilo externi PLC. K nému

13°

Ustav _
vyrobnich stroji
a rafizeni

—
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byla zaroven piipojena odporova teplot-
ni ¢idla.

Konkrétné se vybral modularni systém
Foxtrot od ¢eské spolec¢nosti Teco. Komu-
nikace se systémem iTNC se realizovala
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Obr. 3: Webovy server

Vyzhumnié centruem
t pra strojinenskod vyrobni bechniku
a technologil

obousmérné pomoci analogového roz-
hrani, které by mélo byt u novych typua
stroji nahrazeno systémem PROFIBUS
DP. Jednim z divodi pro vybér systému
Foxtrot byla rovnéZz plnd podpora normy
IEC 61131-3, takZe programovy kéd napsa-
ny pro tento systém je mozné bez vétSich
Gprav pouzit pfimo v fidicich systémech.
Dalsim divodem je také moznost vyuzit
jednotku jako datalogger pro kalibra¢ni
meéfeni a ovérovaci testy. K systému Fox-
trot 1ze pfipojit rizné komunikac¢ni mo-
duly v¢etné modulu PROFIBUS DP. Jako
rozhrani pro diagnostiku a nastaveni pa-
rametr( teplotnich kompenzaci je vyuzi-

i
gl
e
ressasek
wFRaDl

Centra
kompetence

van zabudovany webovy server (obr. 3).
Hlavni myslenkou je, Ze jeho prostfednic-
tvim by mél byt schopen servisni tech-
nik, pfipadné i koncovy uZivatel, provést
kalibraci.

Volba univerzalniho externiho zafizeni
se muZe zdat nestandardni, nicméné pfina-
§i vyhody. Pfedevsim usnadmiuje praci pro-
gramatorim podnikd, které stroje vyrabé-
ji. Veskera spoluprace s VCSVTT se omezi
pouze na tvorbu komunikac¢niho rozhrani
arovnéz nehrozi, ze by pfidany kod ohrozil
dosavadni chod fidiciho sytému. Je toto fe-
Seni ovSem konecné? Mohou se v budouc-
nu stat tyto unikatni a plné funkéni teplotni
kompenzace, které byly jiZ nasazeny na ko-
mer¢né vyrabénych strojich, knihovnim fe-
Senim soucasnych fidicich systémut? Vy-
plati se pokusit o vyvoj specidlniho hard-
waru, ktery by mohl konkurovat v oblasti
kompenzaci jako levnéjsi varianta systému
Foxtrot? VSechno je otazkou zajmu uZivate-
161, vyrobcti obrabécich strojt a fidicich sys-
témd o zvySovani piesnosti vyrobnich stroji
azafizeni. «

Ing. Jakub Bures
Ing. Otakar Horejs, Ph.D.

Clanek Priimyslovd implementace po-
krocilych teplotnich kompenzaci byl vytvo-
Fen s financni podporou TA CR (projekt
TE01020075).
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Unikatni 2D znaceni zajiStuje dohledatelnost presnych vietenovych lozisek od NSK

Pfedni svétovy vyrobce valivych loZisek, spo-
le¢nost NSK, neustdle investuje do vyrobnich
technologii pro zvySovani kvality a vykonnos-
ti svych produktt. Tyto nemalé investice je
tfeba chranit, proto NSK pouZiva technologie,
které umoznuji jednotliva loziska identifiko-
vat a zpétné dohledat veskera data z vyrobni-
ho procesu.

Diky unikatnimu laserovému 2D znace-
ni pfesnych vietenovych loZisek vyrabénych
v anglickém Newarku si kazdé lozisko nese
svij vyrobni ,Zivotopis®, ¢imz je garantovana
kvalita a plna dohledatelnost vyrobnich tida-
jli. Znaceni je navic velmi G¢innym opatfenim
proti padélktim.

Implementace systému dohledatelnosti
materidlovych a vyrobnich idajii napomaha
v soucasnosti zvySovat kvalitu a spolehlivost
vyrobk, zaroven pozitivné pfispiva k celko-
vému snizovani nakladd. Co bylo dfive domé-
nou v oblasti mediciny a letectvi se nyni hojné
vyuziva v rozsahlé fadé vyrobnich a zpracova-
telskych procesti, od vyroby obrabécich stroji
Ppo potravinafsky primysl.

Laserové 2D znaceni loZisek umoziiuje snad-
ny pristup k mnohem vétsimu mnozstvi infor-
maci ve srovnani se standardné pouzivany-
mi sériovymi ¢isly nebo vyrobnimi davkami.
Unikatni kéd zahrnuje dtleZité vyrobni iidaje,
jako jsou data z obrabécich procest, dale pak
hodnoty axidlni a radidlni hazivosti ¢i velikost
predepnuti.

Data obsazena ve 2D kodu slouzi k vytvareni
rozsahlé vyrobni databaze, nékteré z tidajti jsou
pak uvedeny piimo na titcich baleni loZisek.
Tim je umoZnéna nezbytna kontrola kvality
kazdého jednoho loZiska a zajiSténa kompletni
materidlova a vyrobni dohledatelnost tak, jak
to pozaduji standardy v leteckém a automobi-
lovém primyslu.

Vétsina presnych lozZisek od NSK se pouziva
na vietenech obrabécich strojti. Tyto aplikace
vyzaduji zvySenou pozornost v pripadé potte-
by vymény loziska. 2D znaceni umoziiuje kom-
pletni identifikaci jednotlivého loZiska, takze
informace o opotfebeni a dosazené zivotnosti
mohou byt detailné konfrontovany s konkrét-
nimi daty z vyrobniho procesu. V minulosti by-
lo v pfipadé nutnosti tfeba provéfit tidaje z ce-
1é vyrobni davky, coz predstavovalo mnohem
vétsi casovou narocnost.

Systém kontroly NSK automaticky méfi kri-
tické rozméry loZisek, zajistuje 100% kont-
rolu a nulovou zmetkovost. Hodnoty méfeni
jsou uchovavany v databazi, ktera je prostied-
nictvim 2D znaceni propojena s kazdym vy-
robenym loZiskem. Informace o skute¢né po-
uzitych materidlech, komponentech, obsluze
strojniho zafizeni a dal$im vyrobnim persona-
Iu umoznuji identifikovat podil jednotlivych
slozek vyrobniho procesu na finalnim produk-
tu. Timto zptisobem je pro zdkaznika kontinu-
alné zajisténa nejvyssi kvalita a minimalizace
nakladu spojenych s pfipadnou neplanovanou
vymeénou vadného loZiska.

Kromé neustale rostoucich investic v oblas-
ti vyzkumu a vyvoje, spole¢nost NSK rovnéz
investuje do zefektivnéni skladovych procest
aexpedice za Gi¢elem zajisténi co mozna nejfle-
xibilnéjsi obsluhy zakaznikd. V soucasné dobé
ma NSK na skladé v anglickém Newarku zboZi
zanékolik miliont liber. Nejen garance $picko-
vékvality, ale rovnéz co nejkratsi dodaci termin
pro vétsinu vyrabéného sortimentu jsou v NSK
Kklicovymi kritérii v pfistupu k zakaznikovi. «

PAJRINERSTVI'VZALQZENE NA D@VEﬁE
DUVERA ZALOZENA NA KVALITE

Soucasti obrabécich stroju: presnost pfi vysokych rychlostech
Spickova kvalita loZisek a linearni techniky je samozfejmosti pfi procesech vrtani, brouseni a u dalsich technologif obrabént.
Provozni presnost a tuhost jsou v tomto kontextu velmi dulezitymi faktory. Diky své optimalizované vnitini konstrukci nabizeji nové
vyvinutd loziska s kosouhlym stykem fady ROBUSTSHOT od NSK velmi nizky vyvin tepla, ¢imz umoznuji zvyseni otdcek az o 20%
ve srovnani se standardnimi loZisky.

NSK - predni svétovy vyrobce lozisek a linearni techniky. Znacka kvality od roku 1916.
Vice o NSK naleznete na www.nskeurope.com popf. volejte + 420 724 796 102

MOTION & CONTROL"

NSK

Manaier prodeje pro Ceskou republiku, Slovensko a Madarsko -

Ale$ Boda -

e-mail: boda-a@nsk.com

O spolecnosti

NSK (Nippon Seiko Kabushiki Kaisha)
zahdjila svou ¢innost v roce 1916 a vyro-
bila prvni kulickova loziska na iizemi
Japonska. Za dobu své existence spolec-
nost NSK Ltd. vyvinula kompletni sorti-
ment lozisek, ktera se prodavaji po ce-
1ém svété, a velkou mérou pfispéla k vy-
voji v riznych odvétvich ekonomiky
a k pokroku v oblasti techniky.

Spole¢nost vyuzila svoji odbornost
a zkuSenost rovnéz pti zhotovovani pres-
né linearni techniky, komponent pro au-
tomobilovy priimysl a vyrobki z oblasti
mechatroniky. Od roku 1960 NSK aktiv-
né pronika na zahranic¢ni trhy. V soucas-
né dobé ma vice nez 26 000 zaméstnan-
cti v 29 zemich a své produkty vyrabi
ve vice nez 30 zavodech po celém svété.

V roce 1963 se etablovala prvni ev-
ropskd pobocka NSK v némeckém

Diisseldorfu, v roce 1976 spole¢nost za-
hajuje vyrobu v prvnim evropském za-
vodé v Peterlee (VB). V soucasné do-
bé jsou evropské prodejni aktivity NSK
podporovany vyrobnimi zavody v Bri-
tanii, Polsku a Némecku, logistickymi
centry v Nizozemsku, Némecku a Brita-
nii i technologickymi centry v Némec-
ku, Britaniii, Francii a Polsku. Spolec-
nost rovnéz disponuje rozsahlou siti au-
torizovanych distributort.

Spole¢nost NSK Europe je rozdélena
do divizi: valiva loziska, linearni vede-
ni a kulickové Srouby pro prumyslové
aplikace (EIBU), loziska a komponenty
pro automobilovy prumysl (EABU), da-
le pak sloupky fizeni uréené rovnéz pro
vyrobce automobilt (ESBU). Organi-
zace s vice nez 3000 zaméstnanci do-
sdhla v minulém fiskalnim roce obratu
pfes 950 mil. EUR. «
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Bohaty svét linearniho vedeni

Sofistikovana reseni ELESA + GANTER

Spolecnost Elesa+Ganter si ziskala celosvétové renomé

diky mnohaletému vyvoji inovaci strojnich soucasti

pro riizné oblasti primyslu. Spolecnym rysem vsech
komponent tohoto vyrobce je pfitom vysoka kvalita materialu
i provedeni a funké¢ni design, za ktery spolecnost ziskala jiz
fadu ocenéni. UrCujicim faktorem pfi vyvoji inovaci je znalost
provozl a aplikaci, pro nez jsou komponenty urceny.

Zajimavou novinkou, jeZ spolecnost na na-
Sem trhu oficidlné predstavila letos v kvét-
nu, jsou nové modularni valivé drahy
ELE:ROLL. Jedna se o uceleny systém va-
livych drah, uréeny pro volnou manipula-
ci s bfemeny v primyslovych provozech.
Produktova fada ELE:ROLL pfedstavuje
dumyslny systém kulickovych, respekti-
ve valeckovych prvkd, hlinikovych profilt
a dalsich komponent, jako jsou ¢elni kry-
ty, ochranné hrany, drzaky, podpéry a brz-
dy, jejichz montaz se pfevazné provadi jed-
noduchym zaklapnutim prvku do systému
bez pouziti Sroubt a jiného spojovaciho
materidlu.

Modularni valivé drahy mohou byt pou-
Zity pro vytvoreni nakladacich a vyklada-
cich stolt u stavebnich ¢i balicich strojt,

skladovacich a pfebiracich systému atd. Va-
livé drahy s kulickovymi prvky z techno-
polymeru na bazi polyacetalové pryskyfice
(POM) navic dovoluji manipulovat s mate-
ridlem v jakémkoli sméru.

Kromé snadné montaze, jez spociva
v pouhém zaklapnuti kulickovych ¢i valec-
kovych prvki do pfislusného profilu z elo-
xovaného hliniku, je dtlezitou vlastnosti
valivych drah ELE:ROLL také jejich modu-
larita. Diky ni Ize pridat ¢i ubrat jednotlivé
prvky (samostatné kulicky ¢i valecky) a vy-
tvortit tak v podstaté feSenina miru. V pfipa-
dé, kdy je nutna oprava z diivodu poskozeni
¢i opotiebeni prvki, umoziuje modularni
systém jednoduché vyjmuti poskozené ku-
licky ¢i valecku ajeho bezprostfednindhra-
dunovym prvkem bez nutnosti demontaze

celé valivé drahy. Hlinikovy profil 1ze pou-
Zit opakované.

Valivé drahy zohlednuji specifické naro-
ky provozu, do néhoz jsou uréeny. Samo-
ziejmosti je tedy i pomérné vysoka nosnost
téchto prvk, pficemz maximalni kapacita
pro jednotlivy valecek ¢ini 36 kg (PA valec-
ky) a15 kg (TPU valecky).

Vitanou vlastnosti fady ELE:ROLL je rov-
néz klouzavy a tichy provoz a nenaro¢nost
na adrzbu - material kuli¢kovych/valecko-
vych prvki a piislusnych drzakt minima-
lizuje tfeni, takze odpada potfeba udrzby
mazanim.

Valecky z termoplastického polyuretanu
(TPU), materialu odolného vi¢i poskrabani,
ktery nezanechava stopy, jsou rovnéz vhod-
né pro manipulaci s citlivymi materialy, jako
je sklo adfevo.

Elesa + Ganter ve svém §irokém portfoliu
nabizi mimo jiné také kompletni sortiment
kluznych jednotek a linedrnich vedeni. No-
vé pak linedrni vedeni v tézkém provedeni.
Kdykoli je od linearnich vedeni vyZzadova-
na velka odolnost proti deformaci a ohybu
pfi posouvani pfedméti velké hmotnosti,
jsou linedrni vedeni s dvojitou oporou prv-
ni volbou.

Linearni vedeni GN 491 a GN 492 jsou
normalizované prvky s posuvnym systé-
mem jiSténym dvéma paralelnimi trubka-
mi. Tyto produkty umoZziuji rtizna nasta-
veni a mohou tak vyhovét vysoce specific-
kym poZadavkam.

Zatimco linearni vedeni GN 491 pracuje
s jednou kluznou jednotkou, GN 492 dis-
ponuje dvojitou s pfipevnénou mohutnou
deskou. Oba modely pak mohou mit pra-
votocivou ¢i levotocivou trapézovou Srou-
bovici na kulickovych loziscich, ktera je
primarné ur¢ena pro manualni pohyb pro-
stfednictvim ru¢niho kola. Pfi vhodném
mazani 1ze ovSem pouzit i motorizované
ovladani.

Pochromované vodici trubky maji nizké
naroky naudrzbu a standardné dovoluji po-
sun v rozsahu od 100 do 300mm. Trapézo-
vy $§roub umozZiuje polohovat kluznou jed-
notku s velkou pfesnosti po 0,2mm do 300
mm. Obé varianty linedrniho vedeni dispo-
nuji velkou variabilitou v moznosti uchy-
ceni, respektive fixace. Celou jednotku Ize
piipevnit k zakladné vertikalné ¢i horizon-
talné prostfednictvim priichozich ¢i sle-
pych zavitovych otvort (nebo jejich kom-
binaci) na koncovych dilech ¢i na kluzné

jednotce. Specidlni design umoznuje uchy-
ceni pomoci klasického Sestihranného
sroubu/matice, stejné jako imbusového
Sroubu s valcovou hlavou.

Spolecnost Elesa + Ganter dokaZe vyho-
vét i zcela individudlnim poZadavktim za-
kaznika a vyrobit tak linearni vedeni s rtiz-
né dlouhym trapézovym Sroubem, s pro-
tismérnymi jezdci apod. Elesa + Ganter
nabizi tedy produkt, ktery lze pfizpiso-
bit prakticky pro vSechny aplikace - a ja-
ko vzdy ve vyjimec¢né kvalité. TotéZ plati
pro jednoducha linearni vedeni GN 291, GN
292 aGN 293 sjednim nebo dvéma kluzaky,
s vodici trubkou standardné v pochromo-
vané oceli (na zadost také z nerezové oceli).
Vedle linearnich vedeni s kruhovym pra-
fezem nabizi Elesa + Ganter také variantu
s ¢tvercovym prifezem GN 291.1.

Vyse uvedenymi produkty rozhodné ne-
ni vycet novinek v portfoliu Elesa + Gan-
ter ani zdaleka vycerpan, proto doporu-
Cujeme prihlasit se k jejich pravidelnému
bezplatnému odbéru na www.elesa-gan-
ter.com/cz. «

Vicenajdetena
www.elesa-ganter.com

Modularni valivé drahy pro volnou manipulaci Ele:roll

Dvoutrubkové linearni vedeni GN 491, GN 492

=

€O @

www.elesa-ganter.cz

Panty se zabudovanym bezpeénostnim spinacéem

ot

W
€

€lesabANTER

technopolymer [CFSWV)

- Nastaveni uhlu sepnuti

ELESA+GANTER CZ s.ro.
Pocernicka 96
108 00 PRAGUE 10

Fax

E-Mail

B of

Sofistikovany design a unikatni funkénost.
. Zinkova slitina (GN 139) nebo SUPER-

- Dvojita izolace [CFSW) [

- Tfida ochrany IP 67 / IP 69
- Maximalni bezpecnostni stupen SIL 3 a PL e
- Parové panty bez spinace stejného tvaru

Phone +420 296 333 870
+420 296 333 871

info@elesa-ganter.cz

Www.techtydenik. l:zh
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Spolecnost technology-support oslavila 10 let se svymi uzivateli v Zajeci

Na Ceském trhu v oblasti softwarovych
CAM feSeni pro CNC obrabéni figuruje
spole¢nost technology-support jiZ vice nez
101let. Na pocatku byla myslenka a cil jejiho
zakladatele a feditele Vlastimila Starika
etablovat spole¢nost, ktera by poskytovala
$pickové technologie a znalosti firmam
zabyvajicim se CNC obrabénim v Cesku
a na Slovensku. A i jeji nazev odkazuje
k této ideji.

,Vazime si toho, Ze se na nas od zacatku
obraci zakaznici pracujici s CNC obrabéci-
mi stroji s zadosti o pomoc a konzultace pri
hledani vhodnych feSeni pro svou vyro-
bu. Nejsme firma, kterd prodava krabicovy
software a k nému uniformovana skoleni.
A neni na$im cilem prodat za kazdou cenu.
Nasim cilem je mit v zdkaznikovi partnera,

Na leto$nim setkani se sesla vice nez
stovka ticastnika

ktery nase znalosti a dovednosti potiebuje
a ktery s nami bude rad spolupracovat. Za-
vazuje nds, Ze se mizeme podilet na pro-
jektech, kde si jiné CAM firmy fekly, Ze je
to pro né nezajimavé. Vazime si také, ze
si nas vybiraji zakaznici na doporuceni
z jingch CNC obroben a pfedevsim je pro
nas osvobozujici, Ze si sami miZeme vy-
birat zakazniky pro nase feSeni,” shrnuje
Vlastimil Stanék svou filozofii, na které
je koncept technology-support postaven
a dodava: ,Nejsme nejlep$i, ale u¢ime se
od Mistra!"

Jednou z pravidelnych akci, kde se za-
méstnanci technology-support vidi se
svymi zdkazniky, je setkani uzivatelt slu-
Zeb a produktti firmy. Letos 6. a 7. Cervna
v jihomoravském Zajeci. Vitani jsou ne-
jen stavajici zakaznici, ale i partnefi a dal-
§1 hosté, prosté vSichni, koho obrabéni
zajima a ma ho rad, protoZe praveé ono je
Gstfednim tématem této vzdélavaci a spo-
le¢enské prileZitosti.

Béhem celodenniho pate¢niho semina-
fe odznély ptispévky tykajici se produk-
th, které technology-support nabizi, ale
slovo dostali jako kazdoro¢né i hosté, kte-
i maji co fici a souhlasi, Ze se podéli o své
zkuSenosti. A rovnéz stavajici zakazni-
ci, prezentujici své konstrukéni a vyrob-
ni zku$enosti. Samostatny blok byl vyhra-
zen technologickému CAD/CAM softwaru
GibbsCAM, ktery od zacatku je a nadale
zlistava vlajkovou lodi technology-sup-
port. Pozornost byla vénovana naptiklad
databazi nastroju a upinek Tool Manager
¢i moZznostem GibbsCAMu pfi pfipravé NC
programu pro viceCetné upinani.

Na seminafi ur¢eném uzivateliitm CAD/
/CAM softwaru pronavrhavyrobu elektrod,

Jeden dodavatel
nekonecnhe moznosti

forem, lisovacich, postupovych a transfe-
rovych nastroji CimatronE byly mimo jiné
pfedstaveny novinky verze CimatronE 12,
ktera by pro ceské a slovenské uzivatele
méla byt k dispozici béhem druhé polovi-
ny roku. Tématem samostatného piispév-

pro optimalizaci vyuZiti ty¢ového mate-
ridlu, a editor NC programti editNC, ktery
je primarné navrZen pro spolupraci s CAD/
/CAM programy, ale mtiZe byt i vykonnym
pomocnikem také pfi programovani G-ko-
da zruky.

Pozvani feditele technology-support Vlastimila Starika (vlevo) do Zaje¢i prijal
i Distribution Manager spolec¢nosti Gibbs and Associates John Sare (vpravo)

ku byla drobna softwarova feSeni, ktera si-
ce nedosahuji komplexity CAD/CAM soft-
warll GibbsCAM ¢i CimatronE, ale pfesto
mohou byt vyznamnymi pomocniky pfi
feSeni Gzce specializovanych tkold. Jed-
na se o RopeCAM - software pro obrabéni
zavitd, dale 1D fezny optimalizator, ureny

Prostor dostal i dansky software CIMCO,
a to pfedevsim jeho DNC a MDC feSeni pro
zasitovani strojli a sledovani vyroby. Je-
dinym produktem z nabidky technology-
-support, kterému letos nebyl vyhrazen
prostor, bylo vysokotlaké a velkoobjemové
chlazeni ChipBLASTER.

Na leto$ni setkani pfijalo pozvanku
i nékolik vyznamnych hostt, ktefi sou-
hlasili s tim, Ze se podéli o své zkusenos-
ti. Reditel spole¢nosti Penta Trading Pa-
vel Mato$ka prednesl piispévek zaméreny
na oblast EDM obrabéni. Dalsim prednase-
jicim hostem byl Jifi Tomicek, feditel firmy
CAD Servis, ktery predstavil feSeni ZW3D
CAD. Toto cenové velmi pfiznivé CAD feSe-
ni (zakladni varianta je k dispozici za 1000
eur) je tplnou novinkou v portfoliu pro-
duktt nabizenych firmou technology-
-support, kterd se tak stala po CAD Servisu
druhou firmou zastupujici tento software
na nasem trhu. Pro uzivatele GibbsCAMu
je toto plnohodnotné CAD feSeni zajima-
vé iz toho divodu, ze dokaze bez jakého-
koliv cenového navysSeni prevést veskeré
CAD formaty pomoci ,jednoho tlac¢itka”
do GibbsCAMu.

Setkani v Zajeci se letos zucastnil i John
Sare, Distribution Manager spole¢nosti
Gibbs and Asocciates pro vychodni Evro-
pu a Kanadu, ktery ve svém vstupu vzpo-
minal na svou 10letou spolupraci s firmou
technology-support a uzavtel ji témito slo-
vy: ,Rad bych vSem podékoval za podporu
a pouzivani softwaru GibbsCAM pfi vasi
praci a chtél bych zvlasté podékovat tymu
technology-support za to, Ze z GibbsCAMu
udélal dominantni feSeni na ceském a slo-
venském trhu.”

Prezentace prispévkd seminafe budou
dostupné na www.t-support.cz v sekci no-
vinky a dalsi zajimavé zakaznické prezen-
tace jsou k dispozici na www.t-support.cz/
referencni.

ZuzanaDouskova
zdouskova@t-support.cz

FANUC

FANUC je, diky trem zakladnim skupindm
produktd, jedinou spolecnosti v tomto

s

sektoru, kterd interné vyviji a vyrabi vsechny
hlavni komponenty. Kazdy detail hardwaru

i softwaru prochazi radou kontrolnich a
optimalizacnich procest. Vysledkem je
vynikajici funkéni spolehlivost a ddvéra
spokojenych zakaznikl na celém svété.

The colour of automation.

FANUC Czech s.r.o.

U Pekarky 1A / 484 e
180 00 Praha 8 - Liben 5. M
Czech Republic WWW.FANUC.EU
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KULICKOVE SROUBY KURIM
a nabidka modernich metod obrabeni

Spoleénost KULICKOVE SROUBY KURIM, a.s. zacala

v loniském roce vyznamné investovat do technologie
vyroby kulickovych a trapézovych Sroubii. S nové
pofizenymi stroji a zafizenimi se postupné naskytaji i moznosti
nabidky riiznych kooperaci opracovani strojnich dil(i obrabénim
a vyuzitim povrchovych tGprav laserem.

I pfi zhotovovani piesnych strojnich
dil,, mezi néz patfi také komponenty
kulickovych $roubd, je stale vice kladen
dtraz na produktivitu procesu obrabéni,

Detail konce hridele

zkracovani vedlejs$ich ¢asti, zvySovani
presnosti a jakosti obrabéného povrchu pfi
dostate¢né zivotnosti nastroji.

Nejvétsi podil zmodernich metod obrabéni
zde ma rotacni frézovani a soustruzeni ka-
lenych povrchovych vrstev htideli kulic-
kovych Sroubti. Nejedna se o zadné malé ¢i
nepatrné Gbéry, hloubka tfisky je v fadech
jednotek milimetrt, a to klade vysoky diraz
na tuhost soustavy stroj-nastroj-obrobek
a na efektivni odvod tepla z mista fezu.
Rota¢nim frézovanim je pfi pouZiti CBN nozZi
odebirana plocha fezu az 50 mm? pfi vysoké
fezné rychlosti 180 aZ 190 m/min, pfiemz je
pozadovana vysoka vysledna jakost povrchu
ageometricka pfesnost.

Soustruzeni kalené vrstvy kruhovymi
CBN destickami ma za cil spiSe kvantitu
odebraného materidlu pfi pfedpracovani
loziskovych konct hiideli pohybovych
Sroubtl. Pfi opracovani téchto konct hfideli
jsme museli spolecné s dodavateli nastroji
feSit problematiku obrabéni v kalené
a pfechodové vrstvé materidlu a najit vhod-
né nastroje jak pro metrické zavity, otvory
adrazky, taki pro zapichy, zplosténi a tvarové
prechody. Diky aplikaci novych technologii
postupné upoustime od indukéniho tepel-
ného zpracovani konct pro zlepSeni ob-
robitelnosti a obrabime pfimo kalené a brou-
Sené tyce bez negativniho ovlivnéni doda-
te¢nym tepelnym zpracovanim.

V oblasti povrchovych Giprav laserem jsme
od uvedeni tohoto vyzkumneé-vyvojového
pracovisté do provozu zrealizovali jiz fadu
zadani z nejriznéjsich oblasti. Kazda aplikace
pfindsi nové poznatky o vyuZitelnosti té-
to moderni technologie a zaroven klade
prekazky pii hledani pfiméfené efektivnosti
aplikace s cilem dosahnout o¢ekavanych

Detail CBN noze

Laserové pracovisté

vysledkd. Je mozné dokonce konstatovat,
ze fada dnes jiz odzkou$enych aplikaci
laserovych povrchovych tprav nas pfe-
kvapila a posunula v posuzovani vyuziti
mimo standardni postupy spojené prfedevsim
s tepelnym zpracovanim oceli.

—
AN

Detail tvaru

Rozvrzeni pracovisté laserovych povr-
chovych tprav na zény pro rotacni dlouhé
soucasti (do priiméru 200mm a délky az
6 m), rotacni kratké soucasti (do priméru
1200mm) a obecné dily (st@il 1 x 1m) ve
spojeni s robotem (pracovni rozsah 2 x 7m)
se po relativné kratké dobé provozu jevi jako
optimalni véetné volby laserového zdroje
s maximalnim vykonem 6 kKW pro provadéné
kaleni, svafovaniinavafovani. «

Milan Dobes
Radek Moskovsky
www.ks-kurim.cz

KOMPLEXNOST A SPOLEHLIVOST

B Kulickové iro uby

Bl Radialné axalni
loZiska

e

B Ulozeni

0 Trapézove srouby

B Télesa vieten

KULICKOVE SROUBY KURIM, a.s.

Vzdy mame reseni!”

Www.techtydenik. l:zh

B Opravy Sroubt

/74 KSK

PRECISE MOTION

Tradi¢ni PROFIKA OPEN HOUSE

» Poéet navstévniki: vice nez 250

» Zastupci ze étyf odbornych kol

» Nova hala o velikosti 2500 m?

> Stroje Hyundai Wia

V poslednich tydnech jakoby se s od-
bornymi seminafi a zakaznickymi dny
ve strojirenskych firmach roztrhl pytel.
Nikdo nevédél, kam dfiv, protoze standard
vétsiny z nich byl opravdu vysoky a strucné
feceno: bylo na co se divat. Vyjimkou nebyl

Gctyhodnou rozlohu 2500 m? A v den
Lotevienych dvefi" byla navic plna stroji
ilidi.

VYSTAVENE STROJE HYUNDAI WIA:

» CNC soustruznické tfiosé centrum
E200MA, sikmé produk¢ni loze, moz-
nost ty¢ového podavace do priméru
45mm, provedeni fada strojl1 efektiv

» CNC soustruznickeé tfiosé centrum
L200SY, s protivietenem a osou
Y, Sikmé produkéni loZe, moznost
tyCového podavace do priiméru 65mm

» CNC soustruznické tfiosé centrum
L210LMA, prodlouZené sikmé produk-

Letosniho tradi¢niho ,letniho” PROFIKA OPEN HOUSE se zii€astnila také fada
partnert, ktefi zde prezentovali svoje produkty a feSeni

ani tradi¢ni OPEN HOUSE spolecnosti
PROFIKA, ktery se konal 5. ¢ervna a letos
byl spojeny se zvlast slavnou udalosti -
kolaudaci nové haly.

¢niloZe, moZnost ty¢ového podavace
do priméru 65mm

» CNC soustruznické dvouosé centrum
L230A, sikmé produkéni loZe, moZnost

K technologicky nejvyspélejsim strojim, které zde byly k vidéni, patfilo CNC
frézovaci 50sé centrum V20/5 vybavené fidicim systémem Siemens a pro ticely
OH vybavené feznymi nastroji z produkce Pramet

PonévadZ soucasné prostory uz uspésné
firmé nestacily, nadélila si ke svym 22. na-
rozeninam, které slavi pravé v letoSnim
roce, halu novou, kterd vznikla rozsifenim
té stavajici. Pod jefabem 12,5/16,5 tun ma

Nova hala je vskutku impozantni.

Zvlast nas ale potésilo, Ze byla plna také
mladych lidi - studentti, ktefi projevovali
o stroje skutecny zajem

tyCového podavace do priméru
65mm, nové krytovani

» CNC frézovaci tiiosé centrum F500, sttil
1200 x 500, linearni vedeni s technologii
kosotihlého styku, moznost dalSich os
aprogramovatelnych 1 nebo 2o0sych
délicek

» CNC frézovaci tfiosé centrum i-CUT
380T, st1l 600 x 380, nové linearni
vedeni, rychloposuvy 56 m/min,
moznost dal$ich os a programovatelnych
1nebo 2osych délicek

» CNC vertikalni soustruh LV500RM
s pohdanénymi nastroji a C-osou
ve varianté pravého provedeni, moZnost
stavét pravé a levé provedeni k sobé

» CNC soustruh s linedrni lavici KIT450
k nasazeni do nepietrzitého provozu
k efektivnimu obrabéni s minimem
vedlejsich ¢ast.

VYSTAVENE STROJE, OSTATNI

VYROBCI

» CNC dlouhotoé¢ny 7o0sy dlouhoto¢ny
automat XD20 H s automatickym
podavacem tyci se zasobnikem;

» CNC frézovaci 50sé centrum V20/5 se
stolem priaméru 320 mm, fidici systém
Siemens. « /cej/



