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KOMERCNI PREZENTACE

DMG MORI na veletrhu AMB: svétove a evropské premiery

> Nejvétsi expozice veletrhu

P Ze 46 pfedvedenych stroji
mélo 29 systém CELOS

Nejvétsi expozici se na nedavném stuttgart-
ském veletrhu AMB prezentovala spolecnost
DMG MORI. Na plose pies 2000 m? predsta-
vil tento piedni svétovy vyrobce obrabécich
stroj celkem 46 high-tech strojd, z nichz
29 bylo vybaveno novym fidicim systémem
CELOS. Tfi stroje si odbyly svétové premié-
ry, konkrétné nové vertikalni obrabéci cen-
trum DMC 1450 V tfeti generace, 50sy uni-
verzalni stroj DMU 125 P duoBLOCK® ¢tvr-
té generace a LASERTEC 45 Shape ureny
k vysoce presnému 3D laserovému obrabéni
a texturovani. Vedle toho mohli navstévnici

Pfi dal$im vyvoji fady duoBLOCK® spole¢-
nost DMG MORI rozhodujicim zptisobem
zlepSila pfedevsim teplotni stabilitu. Rozsah-
14 opatfeni v oblasti chlazeni jsou jiz soucasti
nasledujiciho zdkladniho provedeni: motory
uosBaC, pfevodovka u osy C, motorové vie-
teno a skiin vieteniku, linedrni vedenti, kuli¢-
kové Srouby aloziska u os X, Y a Z, servomo-
toryuosYaZz.

K dispozici jsou rychloposuvy az 60 m.min™
u vSech os a standardni vieteno s 12 000
ot.min?, vykonem 35 kW a krouticim mo-
mentem 130 Nm (40% zatiZeni), které 1ze
nahradit ¢etnymi jinymi vieteny z modu-
larniho systému fady duoBLOCK®. Od vyro-
by forem az po produktivni vyrobu soucas-
tek 1ze pouzit také nové motorové vieteno
515000 ot.min?, 52 kW a 400 Nm (40% zati-
Zeni). Vedle velkého upinace HSK-A100 obsa-

Inovativni teplotni management fady DMC V s chlazenim matic kulickovych

Sroubil a vedeni u vSech tfilinearnich os zabezpecuje nejvyssi pfesnost obrobki

veletrhu zhlédnout evropské premiéry kom-
paktniho horizontalniho obrabéciho centra
i 50 se zcela novym konceptem zvySujicim
flexibilitu sériové vyroby, obrabéciho centra
NTX 1000 druhé generace a horizontalnich
obrabécich center NHX 4000 a NHX 5000
druhé generace.

VERTIKALNI CENTRUM DMC 1450 V

Pozici nejlepsiho stroje ve své tfidé (spolec-
né se svymi mensimi sourozenci DMC 650V,
DMC 850 V a DMC 1050 V) zajistuje novému
vertikdlnimu obrabécimu centru DMC 1450
V tfeti generace predevsim jeho jedine¢na
koncepce s vysoce stabilnim loZzem s nahote
leZicimi sanémi, 0 28 % vét§im linearnim ve-
denim a 0 25% vétSimi kulickovymi Srouby.
Novy jei teplotni management s chlazenim
matic kulickovych Sroubt.

Nova konstrukeéni velikost v oblasti verti-
kalnich obrabécich center s pojezdy 1450 x
700 x 550mm a pevny sttil s upinaci plochou
1700 x 750mm a nosnosti 2000kg umoziiu-
ji obrabét rozsahlé spektrum dild. Stejné jako
ostatni zastupci této fady je DMC 1450 V jiz
v zakladnim provedeni vybavené vietenem
s 14 000 ot.min™ a krouticim momentem
121 Nm, rychloposuvy az 36 m.min™ a zasob-
nikem nastrojt s 20 misty. Cetné opce délaji
Z tohoto obrabéciho centra vitaného pomoc-
nika v kazdé vyrobé. K dispozici je napfi-
Kklad vieteno SK50 s krouticim momentem
303 Nm pro tézké obrabéni. Zasobnik ndstro-

jli Ize rozsifit aZ na 120 mist.

DMU 125 P duoBLOCK®

Obréabéci centrum DMU 125 P duoBLOCK®
Ctvrté generace umoziuje diky své vyso-
ce stabilni konstrukci nejvyssi obrabéci vy-
kony i pfesnost pfi vysoké dynamice, ¢imZ
vytvaii nejlepsi pfedpoklady pro vSechny
obory od leteckého priimyslu aZ po vyrobu
forem.

Tuhost stroje se zvysila 0 30%, ¢imZ vzros-
tl obrabéci vykon. Soucasné byla stejnou mé-
rou sniZena spotfeba energie. Pro zvyseni fle-
xibility 5osého frézovaciho stroje a redukci
obrabécich ¢astli prepracovali vyvojafi také
osu B. Pfesvédcivymi vysledky jsou 0 20%
vys$§i tuhost a integrovanad vnitfni kabelaz.
Do tohoto bali¢ku zapada rychly a inteligent-
ni kotoucovy zasobnik nastrojii s casem vy-
meény 0,5 sekundy, do kterého se v zavislosti
na provedeni vejde aZ 453 nastrojti - a to pfi
minimalni ustavovaci plose.

wwwtechtydenik.czt:’

huje zakladni provedeni také spindle growth
sensor (SGS), ktery rozpoznd axidlni posuv
rotoru vuci statoru, jenz se pak kompenzuje
fidicim systémem.

Velky kubicky pracovni prostor centra DMU
125 P duoBLOCK® s 1250mm ve sméru X i Y
a pojezdem Z 1000mm umoZiiuje zpracova-
vat obrobky o rozmérech az 1250 x 1600 mm
amaximalni hmotnosti 2500 kg.

i50 VDESIGNUSTEALTH

Nové kompaktni horizontalni obrabéci
centrum i 50 v designu STEALTH vyznam-
né zvySuje produktivitu velkosériové vyroby
komponent motorti, napiiklad bloki a hlav
valcd v automobilovém primyslu. Maximal-
ni stabilitu stroje garantuje kinematika viete-
nav ose Z se dvéma bo¢nimi vedenimi uspo-
fddanymi do Ghlu. Toto feSeni pfihlaené
k patentovani minimalizuje vibrace pfi vyso-
ce presném obrabéni a prodluZuje tak Zivot-
nost nastroju.

Linearni osy se nachazeji v prostoru vie-
tena. Pohybujici se hmoty u vSech os se tak
redukuji na minimum. V kombinaci s uplat-
nénim principi lehkych konstrukei je tim
umoznéno jak vysokorychlostni obrabé-
ni, tak enormni dynamika pro nejkratsi ¢a-
sy od fezu k fezu. Navic leZi vSechna vede-
ni mimo pracovni prostor, coZ eliminuje te-
pelné vlivy a pfispiva k vysoké presnosti.
VSechny osy dosahuji v této tfidé jedinec-
ny rychloposuv 62 m.min?, zrychleni u os X
aY jeaz 0,7g. Osa Z nabizi cyklus pro vrta-
niafezanizavitis maximdlnim zrychlenim
1g. Vieteno dosdahne svych maximalnich
12 000 ot.min za jedinou sekundu. Také

o0sa A je koncipovana s ohledem na rychlost:
pomoci pfimého pohonu dosahuje ¢as in-
dexace 0 90° pouhych 2,5 sekundy - véetné
zpevnéni.

Jelikoz konstruktéfi spole¢nosti DMG MO-
RI omezili spektrum obrabénych dilti na blo-
kyahlavyvalct a zfekli se automatického vy-
méniku palet, vejde se obrdbéci centrum i 50
ce 1680mm. Takto mald plocha a také mala
vyska stroje umoziuji uzivateliim sestave-
ni efektivnich vyrobnich linek pro masovou
produkci. Tak Ize vedle sebe sefadit nékolik
strojl v odstupu 2090mm a propojit je zakla-
dacim systémem typu gantry.

Obrabéci centrumi50 se nabizi ve dvou ver-
zich: s kinematikou osy A nebos kinematikou
osy B. Varianta s osou A s integrovanym pii-
mym pohonem minimalizuje diky eliminaci
vle vznikajici vibrace a zajistuje vysoce efek-
tivniobrabéni. Stil stroje méii 640 x 500mm
pfi nosnosti 250kg. Diky poloméru nakla-
péni 620 mm lze frézovat obrobky o §ifi az
640mm. Verze s kinematikou osy B ma sttil
velikosti 500 x 500mm, ktery Ize zatiZit az
400 kg. Pti poloméru naklapéni 700 mm ¢ini

maximalni §ifka obrobku 700 mm.

LASERTEC 45 SHAPE

Stroj LASERTEC 45 Shape umoziiuje lase-
rové 3D obrabéni a texturovani jesté pfesné-
ji definovanych povrchovych struktur a jes-
té jemnéjSich kontur. Jedna se o vice nez du-
stojného nasledovnika stroje LASERTEC 40,
ktery se vyznacuje obrovskou vSestrannos-
ti, zcela novou koncepci obsluhy, vétsim
pracovnim stolem, del$imi pojezdy a moz-
nosti zpracovavat obrobky o vyssi hmotnos-
ti, ¢imZ zietelné pfed¢i parametry pfedcho-
ziho modelu.

Vlastni laserové obrdbéni probiha po hori-
zontalnich vrstvach, jejichz tloustka se v za-
vislosti na laseru a materidlu pohybuje od
0,3 do 10 ym. Vyhodou laserového obrabéni
je také Siroka paleta obrobitelnych materidli:
tvrdokov, nastrojova ocel, méd, hlinik a titan
I1ze obrabét stejné dobfe jako grafit, PKD, CBN
akeramiku. Drahé kovy jako zlato, stiibro ne-
bo bronz toto spektrum aplikaci zavrsuji.

Pfesnost a rtiznorodost moznych obra-
bécich operaci na stroji LASERTEC 45 Sha-
pe spocivaji také v konstrukéni koncepci,
do které spole¢nost DMG MORI vlozila véech-
ny své zkuSenosti. Tuhy stojan stroje z litiny,
specidlné navrzeny pro minimalizaci vibra-
ci, zajistuje vysokou piesnost, zatimco plné
integrovany NC-naklapéci oto¢ny sttl je za-
kladem S$irokych moZnosti 50sého simultan-
niho laserového obrabéni. Sttil je dimenzova-
ny na obrobky 300 x 200 mm o hmotnosti az

Velky kubicky
pracovni prostor
centraDMU 125 P
duoBLOCK®s 1250mm
vesméruXiY
apojezdem Z1000mm
umoziuje obrabéni
obrobki o rozmérech
1250mm x 1600mm
ahmotnosti 2500kg

100 kg, osu A 1ze naklapét v rozsahu -100° az
+120°. Alternativné je LASERTEC 45 Shape
k dodéni i v tfiosé verzi. Pevny stil ma roz-
méry 840 x 420mm a nosnost 400 kg.

HORIZONTALNi OBRABECICENTRA
NHX 4000 ANHX5000

Druhé generace horizontdlnich obrabécich
center NHX 4000 a NHX 5000 nabizeji diky
silnému vietenu s 15 000 ot.min v zaklad-
nim provedeni a prostfedi CELOS s MAPPS V
na fizeni Mitsubishi vSechny vlastnosti, kte-
1é se vyZaduji pro vyrobu jednotlivych kust
i sériovou produkci. V podobé nového cent-
ra NHX 5000 druhé generace prezentovala

Inovativni teplotni management fady
DMC V s chlazenim matic kulickovych
Sroubt a vedeni u vSech tfilinearnich os

zabezpecuje nejvyssi pfesnost obrobkii

spolecnost DMG MORI na veletrhu AMB stej-
nou mérou kompaktni jako dynamické hori-
zontalni obrabéci centrum pro vyrobu kom-
plexnich soucastek aZ po vysoce efektivni sé-
riovou vyrobu, napfiklad v automobilovém
primyslu nebo ve vyrobé strojti a zafizeni.
Spolu se svym mensim, rovnéz novym sou-
rozencem NHX 4000 druhé generace nabi-
zi fada NHX jiz v zakladnim provedeni stiil
s pfimym pohonem Direct Drive (technolo-
gie DDM®) s az 100 ot.min™ a pfimé odmeéio-
vaci systémy MAGNESCALE u vSech os. Na-
vic byla konstrukce optimalizovana pro po-

maximdalnim to¢ném praméru 430mm na
strané nastrojového vietena dosahuje obéz-
ny prameér hodnotu 680 mm. Délka soustru-
Zeni ¢ini 800 mm pfi pojezdech v oblasti na-
strojového vietena 455 x £105 x 800 mm. Pfe-
devsim pojezd v ose Z zvétSeny na 800 mm
a 210 mm dlouha osa Y pro mimoosé
obrabéni jsou rozhodujicimi charakteri-
stickymi znaky odliSujici tento stroj od
konkurence.

Kuvedenym prednostem je nutno pii-
Cist vykonnost osy B s rozsahem naklapéni
+120° a upinanim Capto C5 (HSK-A50) jako
zaklad pro komplexni 50sé simultanni ob-
rabéni s az 12 000 ot.min v zakladnim pro-
vedeni (volitelné 20 000 ot.min™). Spodni
revolver BMT® jako druhy nosi¢ nastrojti na-
vic svymi pfimo pohdanénymi nastroji nabi-
zi mnoho moznosti pro zvyseni produktivi-
ty, napiiklad ¢tyfosé obrabéni nebo sou¢asné
obrabéni na hlavnim vfetenu a na protivte-
tenu. Pravé krat$i kusové ¢asy diky soucas-
nému obrabéni dvéma nosici nastroji pred-
urcuji centrum NTX 1000 k nasazeni v feSe-
nich ,na kli¢" pro sériovou vyrobu. Totéz pla-
tiipro dalsi moznosti pouZiti druhého nosice
nastroju. Revolver lze napfiklad osadit oto¢-
nym hrotem jako oporou pro obrabéni dlou-
hych obroblkd.

Centrum dale nabizi naptiklad moZnost in-
tegrace jedinec¢nych originalnich technolo-
gii jako je pfimy pohon DDM® (Direct Drive
Motor) u osy B a BMT® (high-end revolver
s integrovanym pfimym pohonem ndstroji
pro jedinec¢ny frézovaci vykon). Nové vyvi-
nuty stroj navic obsahuje cely balik opatie-
ni pro eliminaci teplotnich vliv(i na pfesnost

Stroj LASERTEC 45 Shape se vyznacuje obrovskou vSestrannosti, zcela novou
koncepci obsluhy, vétsim pracovnim stolem, del§imi pojezdy a moznosti

zpracovavat obrobky o vyssi hmotnosti

uziti krat$ich nastroji. Zredukovana vzdale-
nost 70mm od cela vietena po stfed palety
zajistuje delsi Zivotnost nastrojli a vyssi sta-
bilitu procesu.

Spektrum pouZiti centra NHX 4000 dru-
hé generace s paletou 400 mm zahrnuje ob-
robky do primeéru 630 mm a vysky 900 mm.
Ve svém pracovnimrozsahu 560 x 560 x 660 mm
obrabi toto centrum extrémné piesné
a efektivné. Jeho vétsi sourozenec s paletou
500mm nabizi ve svém pracovnim prostoru
730 x 730 x 880mm misto pro obrobky o vys-
ceaz1000mm a §ifce az 800mm.

Vysoké naroky na presnost horizontilnich
obrabécich center jdou ruku v ruce s pisobi-
vymi hodnotami rychlosti a dynamiky. Li-
nedrni osy dosahuji rychlosti az 96 m.min!
(60 m.min* v zdkladnim provedeni) pfi
zrychleniaz1,2g. Cas od fezu k fezu ¢ini pou-
hych 2,2 sekundy, stiil s pfimym pohonem
Direct Drive (DDM®) s aZ 100 m.min zajiStuje
nejkratsi casy polohovani.

V samotném procesu je uzivateli k dispozici
vieteno s az 15 000 m.min™ v zakladnim pro-
vedeniakrouticim momentem 111 Nm. Volitel-
na verze high torque nabizi pii 15 000 m.min™*
az 200 Nm. Kromé toho obsahuje modularni
stavebnice novych modelti NHX vysokorych-
lostni verzi vietena s az20 000 m.min™.

OBRABECi CENTRUMNTX 1000
Obréabéci centrum NTX 1000 druhé gene-

race nabizi navzdory minimalni ustavovaci

plose piekvapivé velky pracovni prostor. Pri

obrabéni. Jmenovat je zde nutno v prvni fadé
chlazeni kuli¢kovych Sroubt (véetné matek)
asoustruznickych a frézovacich vieten osy B
arevolveru BMT®.

Nové obrabéci centrum NTX 1000 je opti-
malnim feSenim pro vyrobu zdravotni tech-
niky, letecky a kosmicky primysl ¢i hodinai-
sky a elektronicky primysl.

VIOLINEAR TOOLSHRINK

Pfistroj VIO linear toolshrink kombinuje
tepelné upinani s vysoce pfesnym pfedse-
fizovanim nastroja do jediné operace. Spo-
le¢nost DMG MORI zde sdzi na osvédcené
linedrni pohony modelti VIO linear, jejichZ
vysoce piesné polohovani umoziuje az
025% rychlej$i méfici cykly pfi opakované
presnosti méfeni +2 ym. Kromé toho jsou li-
nedrni pohony $etrné viici plné automatické
amotoricky nastavitelné indukéni jednotce,
kterd pfi tepelném upindni na pfedepsanou
délku dosahuje toleranci pod 10 um a zajis-
tuje tak nezavisle na znacce nastrojového
drzaku optimalni vysledky upinani.

Ergonomicky design a promyslena koncep-
ce piistroje VIO linear toolshrink nabizi uzi-
vateltim prvotfidni komfort prace podporo-
vané intuitivnim vedenim obsluhy - parame-
try tepelného upinani se napfiklad kontrolu-
ji automaticky. Ve srovnani s konkurenci je
unikatnim parametrem nového pfistroje nej-
mensi ustavovaci plocha. « /pj/

www.dmgmori.com
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OPTIPLEX 3015

Kompletni feseni k obrabéni lehkych materidlu

Vyuziti inovativnich lehkych mate-
riali na bazi hlinikovych vlaken se
rychle rozsifuje, avsak tyto kompozi-
ty maji své velmi specifické parame-
try obrobitelnosti. Spole¢nost Stdub-
li proto vyvinula feSeni pro rychlé
a pfesné zpracovani kompozitnich
materialti v podobé obrdbéciho robo-
tuRX170 hsm.

nové rameno, u kterého je 6. osa na-
hrazena specidlnim vysokorychlost-
nim vietenem. Veskera kabelaz vcet-
né pfivodu energie i chladiciho a ma-
zaciho systému je umisténa uvnitf
ramene. To nabizi dvé velké vyho-
dy: zna¢nou Gsporu mista a vysokou
ochranu proti poskozeni, a tim pa-
dem i maximalni spolehlivost.

Obsluha buriky probiha manuadlné, o kompletni obrabéni se pak stara
jiz sam robot. Diky svému dosahu si RX170 hsm poradi se vSemi tvary
av porovnanis CNC obrabécim centrem nabizi takika neomezenou

flexibilitu

Neustale se rozsitujici vyuziti téch-
to materiali v riznych aplikacich
vyzaduje adekvatni metody zpraco-
vani, které budou garantovat vyso-
kou efektivitu, produktivitu a také
preciznost i opakovatelnost. Zpra-
covani hlinikovych vlaken je vSak
velmi specifické - zejména pomoci
konven¢nich strojti je téméf nemoz-
né obrabét nadmeérné veliké kompo-
nenty. Pro tuto specifickou aplikaci
vSak inZenyfti Staubli vyvinuli zcela

Diky jeho dosahu 1835mm Ize snad-
no obrabét dlouhé kusy, pfidanim po-
jezdové osy pak lze pracovni dosah
jesté zvétsit, aby se umoznilo obrabé-
ni kust dlouhych i nékolik metrti. Vy-
soky vykon robotu RX170 hsm je ta-
ké idealni k obrabéni materiald z uh-
likovych vlaken, opakovatelna pfes-
nost ¢ini 0,04mm, coZ bohaté spliiuje
standardy pro CFRP obrabéni. Dalsim
plusovym bodem je vysoka efekti-
vita robotu. Standardné je kolem néj

sdruZzeno nékolik pracovnich stanic
arobot tak stfidave pracuje na vice sta-
nicich, ¢imzZ se minimalizuji prostoje
na naprosté minimum. Programovani
probiha pfedem a je moZné ho provést
i offline. Diky vykonnému softwaru
pak robot nema absolutné zadny pro-
blém vykonavat postupné rtizné tra-
jektorie na vice stanovistich.

Jednim ze spokojenych uzivatelt je
némecka spolecnost Kubra GmbH, tra-
di¢ni vyrobce plastovych potrubi pro
kanaliza¢ni, odvodiiovaci a sanacni
systémy. Pfi feSeni nové vyroby zakla-
dovych komor pro kanalizace se po-
stupné kvuli velmi specifickym pod-
minkdm a rozmérnym dilim rozhodli
misto naro¢ného anakladného vyvoje
specializovaného pracovisté pravé pro
robot Stdubli. Ten nyni opracovava ko-
mory s pfesnym priimérem 1m ve ver-
zich s pfipojenimi pro rizné trubky
o praméru mezi 110 a 315mm. Komory
pfichazeji do procesu jako vylisované
polyethylenové nebo polypropyleno-
vé ¢astibez zpracovanych vnéjsich ob-
ryst a piipojeni pro potrubi. Ukolem
obrabéciho robotu je odstranit pieby-
te¢ny plast, a tudiZ zajistit pfesny vnéj-
§irozmeér. Pétiosy robot pak jesté pres-
né tvaruje veSkera mista pro pripojeni
navazujiciho potrubi.

Pfechod mezi riznymi variantami
je velice jednoduse proveden z pozi-
ce operdtora, kterému sta¢i pro zmé-
nu nékolik stisku tlacitek na ovla-
dacim panelu robotu. JelikoZz plasty
nekladou robotu velky odpor, mtize
pracovat ve velmi slu§ném tempu,
a dale tak snizit trvani celého cyk-
lu aZ pod hranici 2 min. Dokoncené
dily zvladaji vSechny testy kvality
a zadné dalsi opracovani tak jiZ neni
potfeba. «

Bezkonkurencni presnost pro laserové aplikace.

www.staubli.cz/robotics

Specialni technologie, Siroké vyuziti

Neni jednoduché vyhovét zvysujicim se pozadavkam a
stéle v&t§imu zajmu o laserové robotické systémy — Siroka
vyrobni fada robot( Staubli v8ak nabizi ty nejlepsi technické
parametry. At uz se jedna o fezani, svarovani, vrtani,
gravirovani nebo Upravu povrchu, pro kazdou laserovou
aplikaci mame odpovidajici feSeni.

Stéubli — va$ dodavatel profesionalnich feseni v oblasti
laserovych aplikaci.

HEN ROBOTICS

TAUBL/

Stéaubli Systems, s.r.o., +420 466 616 125, robot.cz@staubli.com
Staubli je ochrannou zndmkou Staubli International AG registrovanou ve Svycarsku a v dalsich zemich. © Staubli, 2014
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Novinky v nabidce WNT vyrazne prispely obrabecim aplikacim

Dynamickd a celosvétové se rozvijejici spole¢nost WNT Deutschland je v Ceské
republice zastupovana spole¢nosti WNT Ceska republika se sidlem ve Velkém
Mezifici. SpoleCnost se zabyva dodavkami fezného a upinaciho naradi a souvisejicimi
sluzbami vCetné odborného poradenstvi a logistiky. V soucasné dobé jeji nabidka
zahrnuje vice nez 45 000 polozek, které jsou z99% skladem a dostupné
do druhého pracovniho dne. Na letosnim veletrhu AMB Stuttgart prezentovala
nekolik novinek, které predstavuji vyrazny pfinos obrabécim aplikacim a zaslouzi si

Vv

proto, aby o nich byly uvedeny blizsi informace.

NOVY REZNY POVLAK
DRAGONSKIN

Zasadni inovaci jsou nové vicevrst-
vé CVDaPVDtezné povlaky Dragon-
skin, zhotovované novou technolo-
gii povlakovani. Charakterizuje je
vyrazna sloupcova struktura krysta-

geometrii pfedstavuji nahradu pt-
vodnich utvafecti typu WMR. Jsou
vhodné pro lehké az stfedni hrubova-
ni a pferusovany fez. K vyssi stabilité
upnutibfitovych desticek piispiva vel-
ka rovné vybrousena sty¢na plocha,
Kterd dovoluje uZit vétsi upinacissily.

Srovnani struktury bézného povlaku a povlaku Dragonskin

I anovy zplisob kone¢né povrchové
upravy, ktery zlepSuje hladkost povr-
chové vrstvy povlaku. Nové povlaky
Dragonskin se proto vyznacuji vyssi
houZevnatosti zakladni vrstvy, lepsi
prilnavosti extrémné tvrdé kryci vrst-
vy, lepsSim odvodem tfisek a zvySenou
odolnosti proti opotiebeni. To ve se
promita do zvy$eni Zivotnosti bfitové
desticky az 0 75%, do sniZeni feznych
sil a moznosti pouzit vyssi fezné para-
metry piizvySené provozni jistoté.

NOVETYPY
UTVARECU TRiSKY

Aby bylo mozZno vyuZit vSechny
prednosti, nabizené novymi povla-
ky Dragonskin, byly vyvinuty i nové
utvéfece pro vybrané soustruznické
aplikace. Pro stfedni hrubovani a do-
koncovaci operace pfi obrabéni oceli
a houZevnatych materialt, pro kopi-
rovani s proménnou hloubkou tfis-
ky a pro dosazeni nizkych feznych
sil jsou urceny utvarece XU, které za-
rucuji optimalni déleni a odvod tfis-
ky. Utvafece NM19 s univerzalni

NOVE REZNE JAKOSTI
RODINY MASTERCHIP,
OPATRENE POVLAKEM
DRAGONSKIN

Pro obrabéni oceli jsou ureny tii
fezné materidly na bazi nové vyvi-
nutého tvrdokovového substratu
v kombinaci s povlakem Dragon-
skin. Jakosti HCX 1115, HCX 1125
a nova, vysoce houzevnata jakost
HCR 1135, ur¢ena pro naro¢né ob-
rabéni odlitkt a vykovkd i s pferu-
Sovanym fezem, se vzajemné 1isi
pomeérem houZevnatosti a otéru-
vzdornosti dle zptisobu aplikacni-
ho pouZziti.

DIGITALNi VYVRTAVACI
SYSTEM

WNT digitalni vyvrtavaci sys-
tém Spin Tools nabizi moznost indi-
kace hodnoty nastaveni s pfesnos-
1 0,001 mm na externim digitalnim
flash disku, napijeném béznou baterii
typu AAA. Vyvrtavaci hlavy systému
disponuji magnetickym rozhranim,
do kterého se pi sefizovani flash disk

0,4-4,50 | 0,12-0,40

I

Utvare¢ XU

MWTEﬂﬂWﬂII{%

zapoji a po sefizeni hlavy na po-
Zadovany rozmeér se opét vyjme
a mechanismus vyvrtavaci hlavy
se v nastavené poloze uzamkne.
Sefizeni lze provadét na stroji i mi-
mo néj, je bezpecné, rychlé a snad-
no kontrolovatelné. Hospodarnost
systému podporuje i fakt, Ze jed-
nim flash diskem je mozno obslu-
hovat vice hlav systému Spin Tools,
coZ znasobuje vyhodnost pouZi-
vani tohoto systému. ProtoZe disk

obsahuje veSkerou potfebnou elek-
troniku, patfi k vyhodam vyvrta-
vacich hlav tohoto systému i jejich
mensi nevyvazenost.

0SOVY SVERAK ZSG-4

Osovy svérak ZSG-4 charakte-
rizuje vysoka pfesnost a provoz-
ni bezpec¢nost. Vyznacuje se kom-
paktnim provedenim a je vhodny
pro 50sé obrabéni. Predepjaté vie-
teno s kulickovymi lozisky a zali-
covana Soupatka pfispivaji k trvalé

Flash disk systému vyvrtavacich
hlav Spin Tools

opakované presnosti v rozsahu
0,01 mm. Disponuje upinacim roz-
sahem 0-163, resp. az 303 mm

dle zdkladny a pouZitych upina-
cich Celisti, maximalni upinaci si-
lou do 35 kN a vietenem, které je
zapouzdieno v kompletné uza-
vieném systému a tudiz chrané-
no pred zneciSténim a odletujici-
mi tfiskami. Svérdk je moduldrni

o~

koncepce, vybavitelny nékolika
druhy upinacich celisti a zaklad-
nou pro pouziti upindni s nulovym

Osovy svérak
ZGS-4

bodem nebo pro standardni upnu-
ti do T drazek stolu ¢i pro vyuziti
oto¢né konzole. Novy svérdk na-
bizi vihodny pomér mezi cenou
auzitnou hodnotou. «

Ing. Petr Borovan

EGENDARY. PERFORMANCE

WNT Ceskd republika s.o. e

Sokolovskd 250 .

TK sorty HCXT115 a HCXT125
pro oceli

Nové u WNT!

Lama tfisky XU

NavrZeno pro dokonalé utvdreni

tfisek a Siroké spektrum aplikaci.
Optimalizovdno pro dokoncovdni
az lehké hrubovdni. Novy lama¢
tiisek -XU je novym standardem

v oblasti tfiskového obrdbéni.

TOTAL TOOLING = KVALITA x SERVIS?

594 01 Velké Me: U

Tel. +420 566 522 411

Fax +420 566 522 414

e wnt-z@wnt.com *  www.wnt.com
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Teximpy”: dodavatel obrabécich strojd a technologii

Spolecnost TEXIMP, dodavatel obrabécich stro-
jui a technologii, piedstavuje novinky a inovace stro-
j svého obchodniho programu. Nékteré z nich byly
predstaveny jiz na veletrhu obrabécich strojii ve Stutt-
gartu a na Mezinarodnim strojirenském veletrhu v Br-
né. V letosnim roce firma TEXIMP oteviela v Praze 9 -
Hornich Pocernicich nové technologické centrum TTC
$ 900 m? vystavnich ploch, kde se nékteré z téchto no-
vinek prezentuji cely rok. Souc¢asti této prezentace jsou

ukazky technologie obrabéni se zaméfenim jak na vy-
uzivani novych pfisluSenstvi stroji, tak i na komplex-
ni zpracovani celé technologie s pouzitim progresivni-
ho programovaciho softwaru a nejnovéjsich obrabé-
cich nastroji.

Velky dtraz je v posledni dobé kladen na pouZiti
automatizace, a to jak pro sériové a velkosériové vyro-
by, tak i na flexibilni automatizace pro stfednésério-
vou vyrobu.

TOHHOSi‘}

TORNOS, svycarsky vyrobce dlouhotocnych sou-
struznickych automatii a vicevietenovych automa-
tid, pracoval v poslednich letech na doplnéni svého pro-
gramu jednovietenovych automatti o fadu stroji s niz-
kou potizovaci cenou pro vyrobu jednodussich a sttedné
slozitych dilt. Zakladni fada soustruznickych automati
EvoDECO s 10 fizenymi linedrnimi osami a aZ s tfemi ro-
ta¢nimi, prichodem vieten do 32 mm a moznosti neza-
vislého souc¢asného obrabéni az ¢tyimi ndstroji je svym
kinematickym rozsahem a vybavenim urcena pro vyrobu

nejnarocnéjsich soustruzenych dilii. Pro ekonomickou
vyrobu stfedné slozitych a jednodussich dili jsou nyni
urceny stroje fady CT-20, GT26 a ST-26, které selisi jak po-
¢tem fizenych os, tak i rozsahem moZného pfislusenstvi.
PiestoZe Tornos uvadi urceni téchto strojii pro vyrobu
méné slozitych dili, je nejjednodussi z téchto strojit CT-20
vprovedenis5linearnimi osami, 2 C osami, 2 nezavislymi
nastrojovymi systémy s celkovym poctem az 26 nastrojit
a10 pohdnénymi nastroji.

U strojt GT-26 a ST26 jsou jednim z hlavnich znaki vy-
kony na hlavnim vietenu a protivietenu. Spickovy vykon
motorovych vieten 11 kW dodava stabilitu pfi obrdbéni
téZce obrabénych materiald jako titan, vysoce legovanych
chromoniklovych oceli a pevnostnich oceli, a toi vice na-
stroji soucasné. To je jedna z oblasti, kde se tradi¢né nejvi-
ce uplatfuji pravé stroje firmy TORNOS.

CT-20
pocet linedrnich / rotacnich os 5/2
prlchod vieten 20mm
otacky na vietenech 8000 ot/min
vykon na vietenech 2.2/3.7kW
pocet nastrojovych suport( 2
max. pocet nastrojtl 26
pocet pohanénych nastrojt 10
GT-26
pocet linedrnich / rotacnich os 6/2
prlchod vieten 254 mm
otacky na vietenech 10000 ot/min
vykon na vietenech 95/1MkwW
pocet nastrojovych suport 2
max. pocet nastrojtl 39
pocet pohanénych ndstroj 16
ST-26
pocet linedrnich / rotacnich os 7/2
prlchod vieten 254 mm
otacky na vietenech 10 000 ot/min
—= vykon na vietenech 9,5/1kwW
pocet nastrojovych suportl 3
max. pocet nastroji 37
pocet pohanénych néstrojti 20

HAAS, nejvétsi severoamericky
vyrobce obrabécich stroji, rozsi-
fil a inovoval vyrobni program fady
soustruhti ST a DS a k 50sému centru
UMC-750 doplnil variantu stroje pro
rychlostni obrabéni a sériovou vyrobu
UMC-750SS.

Zakladni fada soustruhti ST byla roz-
Sifena o typy ST-15, ST25, ST-35a ST+45,
které pii stejné zastavbové plose jako
nizsi velikostni typ disponuji vétSim
vykonem na vietenu a vét$im pracho-
dem vietene. Jsou tedy urceny k ob-
rabéni stejné velkych dilg, ale s vyssi
ndrocnosti na vykon a stabilitu pfi ob-
rabéni z diivodu bud pouziti hiife ob-
robitelnych materialf, nebo z diivodu
vyuZziti v sériové a velkosériové vyro-
bé, kdy je rovnéz kladen vyssi narok
natrvalé zatiZeni stroje.

Novymi modely jsou ST-50 a ST-55,
max. soustruzeny primér do 648 mm,
max. délka dilu 2032 mm, pohon vie-
tene 41 kW pres dvoustupriovou auto-
matickou pfevodovku. Soustruh ST-50
ma priichod vietene 216 mm, soustruh

ST-55 ma prichod vietene 318 mm
a umoziuje pouziti skli¢idel na obou
koncich vietene.

Soustruhy fady ST diky své stavebni-
cové koncepci jsou vhodné pro nastav-
bu automatického zakladani a ode-
birdni dilt. Firma TEXIMP provedla
anabizi sestavu stroje ST 10 s robotem
YASKAWA, ktery je umistén spo-
le¢né s paletizaci dilu na horni plo-

Se soustruhu. Ochrannd klecrobota
tak nerozSifuje pracovni zastavbu
stroje a nebrani pfistupu obsluhy,
vstup robota do stroje je feSen ote-
viranim stropu stroje. Soustruh je
moZno bez omezeni a bez
nutnosti dalSich tprav vyu-
Zivat pro automatickou vy-
robu se zakladanim a ode-
biranim dilii robotem ne-
bo pro praci z ty¢e nebo pro
praci s ru¢nim zakladanim
dilti obsluhou.

Novy model 50sého obrabéciho
centra UMC-750SS s integrovanym
oto¢nym a naklapécim stolem je

rozsahyX-Y-Z | 762-508 - 508 mm
rychloposuvy 30,5 m/min
XY, Z

rotacniosy A, B 150°°/s

stiil 630 x500 mm
nosnost stolu 300kg

v zdkladnim provedeni vybaven
in-line vietenem 15 000 ot.min!
s pohonem o vykonu 22,4 kW
a upinanim ISO 40. Ve standard-
nim pfislusenstvi stroje je 40po-
lohovy zasobnik ndstrojl s rych-
losti vymény nastroje tfiska -
tfiska 3,2 s a sada méficich bez-
kabelovych sond Renishaw. 3D
obrobkova sonda OMP 40 a na-
strojova sonda OTS. Stroj ma sou-
vislé fizeni ve vSech 5 osach.

nebo vyberte jakykoliv model ¥fady ST nebo DS
» odectéte 10% slevu na stroj a prislusenstvi stroje
» 2 10ky a garance zdarma

HAAS PRODLOUZIL AKCNi NABIDKU SOUSTRUHU DO KONCE ROKU 2014

Vyberte si zlibovolného soustruznického centrafady ST s osou Y
adostanete k tomu tyto opce zdarma:
» programovatelna nastrojova sonda

» dopravnik tfisek

» programovatelny konik

» 2ks pohdnénych nastrojovych drzaka
» 210Ky garance

vase tispora je az 23 000 EUR

\#

PRECISION INDUSTRY €0..LTD.

NAKAMURA, japonsky vyrobce vysoce pfesnych sou-
struznickych automati a soustruznickych center rozsi-
fuje sviij program multi-tasking - soustruznicko-frézovacich
center. Pro tyto stroje je charakteristické, Ze umozZiiuji plnohod-
notné operace soustruzeni i frézovani. Dalsi vyhodou je pak
souvislé 50sé obrabéni dilu a jeho opracovani ze vSech stran

s vyuzitim automatického prepinani dilu mezi vieteny.

Nakamura nabizi ve svych modelech dva sméry tohoto
feSeni: pro automatickou vyrobu mensich dil, tj. tam, kde

je kladen dtiraz pfedevsim narychlost obrabéni. Na nizkou
vyrobni cenu dilu jsou urceny stroje fady NTJ v konfigu-
raci s hornim naklapécim revolverem s osou Y a spodnim
revolverem rovnéZ s osou Y. Naklapéci osa horniho revol-
veru +/- 95° umoziuje piistup pfimych radidlnich pohaneé-
nych ndstrojl k dilu ve vech smérech obrabéni, a to jak
uhlavniho vietene, taki protivietene. Pro operace frézova-
ni je tak mozno vyuzit pfimy pohanény nastrojovy drzak,
ktery ma vétsi stabilitu a tuhost nez drzak ahlovy. Vyho-
dou horniho revolveru u strojit NTJ proti strojiim s hornim
frézovacim vietenem je pak zejména rychlejsi zména na-
strojové polohy ve srovnani s vymeénou nastroje ze zasob-
niku coZ podstatné snizuje celkovy vyrobni ¢as dilu. Pofi-

zovaci cena tohoto stroje je rovnéz nizsi.

vym LCD.

§i narocnosti frézovani jsou urceny stroje
NTMX, NTJX a novy typ NTRX. Konfigura-
ce téchto stroji je s hornim naklapécim fré-
zovacim vietenem +/- 95° s automatickou vy-
ménou nastrojli. Pohyb frézovaciho vietene
jevosach X, Y, Z, B. Ustroji NTMX a NTJX je
i spodni 24polohovy revolver s pohonem na-
stroji a osami X, Y, Z. Frézovaci vietena téchto
strojii umozinuji upindni nastrojti od velikos-
ti HSK40/CAPTO C4 azZ po HSK 63/CAPTO C6.

VSechny stroje Nakamura jsou osazeny fi-
dicim systémem FANUC 31iA5 s 19" dotyko-

V zakladni vybavé fidiciho systému jsou zahrnuty
nejmodernéjSisoftwary:

NT-IPS GUI podpora operdtora

NT Manual Guidei dilenské programovani

NT Nurse rozsiteni uzivatelského
prostredi

NT Navigator pro zaméfeni polohy obrobku

pevnym dotekem v revolveru

NT Collision Guard

systém aktivni bezpecnosti

Airbag

funkce rychlého zastaveni
aminimalizaci Skod pfi kolizi

wwwtechtydenik.cz%
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Presné a efektivné

Flexibilita jako
pozadavek doby

V primyslové praxi se vyrobce stroje
Casto setkava s pozadavky zdkaznikd, kte-
1é nelze fesit nabidkou standardniho stro-
je a je potteba zajistit specifické zakaznic-
ké feseni. Pfikladem toho je bruska BUB
40B CNC/1000 vyrobce Slovackeé strojirny,
a. s., zavod 08 TOS Celakovice. Pozadova-
na technologicka operace spoc¢iva v brou-
Seni protahovacich trni pro vyrobu beze-
Svych trubek. Flexibilni prostfedi Sinu-
merik Operate a fidici systém Sinumerik

postprocesni méfeni profilu obrousenych
trnfi. Méfeni se provadi v bodech, ve kterych
je profil nadefinovan. V téchto bodech lze
porovndavat poZadovany a nameéieny pra-
mér. Na zakladé tohoto porovnani Ize ko-
rigovat soufadny systém osy X, ktera zajis-
tuje piisuv brousici jednotky. Po obrouseni
azméfeni profilu 1ze naméfend data shrnout
do jednoho souboruy, €ili vytvofit protokol.
Meéfici cyklus je doplnén o ¢aste¢nou ko-
rekci prithybu kusu. Pro odfiltrovani pra-
hové meze prihybu (prihyb jiz pfi malé si-
le, srovnatelné s pfitla¢nou silou snimact
méfidla) je nutno provést pfedepnuti kusu
opérkou. Méfeni se provadi vzdy v pode-
pfeném stavu pomoci opérky. Pouze u tr-
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Uzivatelska obrazovka v prostfedi Sinumerik Operate

840D sl umoznily vyrobci realizovat opti-
malni feSeni.

Pfi brouSeni trnu do poZadovaného pro-
filu je tfteba dodrzet velmi piisné pozadav-
ky na pfesnost. Zarover je nutné uzptsobit
technologicky proces aktualnim podmin-
kam, které se mohou dynamicky meénit
(konkrétné vlastni hmotnost trnu a odtla-
¢eni od brousiciho kotouce). Vlastni polo-
tovar trnu je dlouhy valec, jenz musi byt
béhem opracovani podepien elektrickymi
podpérkami, jejichz pfitlak miiZe korigovat
vredlném case profil trnu tak, aby byl vysle-
dek optimalni.

ELEKTRICKE PODPERKY

Elektricka pomocna opérka ma dveé celis-
ti. KaZdou celisti samostatné pohybuje syn-
chronni servomotor 1FT s permanentnimi
magnety a méni¢ Sinamics S120. Polohova
zpétnd vazba je realizovana nepfimym odmé-
fovanim ze servomotortl. Odméfovani v mo-

n1, kde nedochézi k prihybu obrobku, je
mozno méfit profil bez podepfeni.

RIDICi SYSTEM A POHONY

Stroj je fizen systémem Sinumerik 840D sl
se softwarovymi roz$ifenimi Spline in-
terpolace, synchronni akce stupen 2. Bez-
pecnostni funkce jsou feSeny pomoci
Safety Integrated.

Osy stroje a elektrické podpérky jsou
fizeny ménici Sinamics S120 a motory
Simotics S fady 1FT.

Jedenstroj
- vice technologii

Vyroba forem a nastroj je stale kompli-
kovanéjsi a jsou na ni kladeny stale vy$si
naroky. Nejen na pfesnost, ale také na tech-
nologické postupy. V posledni dobé se
mnoZzi poZzadavky na moznost komplet-

niho obrobeni celého polotovaru na jed-

Pracovni prostor stroje se Sirokorozsahovym méfidlem

torech 1FT je absolutni, neni proto tfeba po
zapnuti stroje najizdét reference. Jako zpétna
vazba od Celisti k fizeni neslouZi pouze snima-
Ce polohy, ale téZ snimace sily. Tato ¢idla jsou
umisténa v misté dotyku celisti s obrobkem.
Analogovy signdl je pak pfeveden do fidiciho
systému a nasledné zpracovan.

POSTPROCESNi MEREN{
HOTOVE SOUCASTI

Stroj je vybaven specialnim Siroko-
rozsahovym méfidlem, které umoziuje

mmmuﬂmmm%

no upnuti. Tyto poZadavky spliiuji pouze
pétiosa centra, kterd kromé frézovacich
zvladnou také soustruznické a brousici
operace.

zovani, ale dne$ni multifunkéni stroj mu-
sibyt schopen i soustruzit a brousit pfi za-
chovani vysoké presnosti. Nutnost prova-
dét soustruznické operace na dal$im stroji
(soustruhu) je dnes jiZ pfekonana. Jen mul-
tifunkéni stroj je schopen splnit pozadavky
narychlost a vysokou produktivitu.
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Pfi vystupnich zkouskach se méfenim prokazalo, Ze stroj dosahuje vysledki

hluboko pod poZadovanymi tolerancemi

Pfikladem téchto technologii je hybridni
obrabéci centrum Rotamill némecké firmy
Cytec. Jedna se o portalové centrum s vyso-
kou tuhosti a dynamickymi posuvy v osach
X, Y aZ. Do loZe integrovany sttl s pfimym

Rotamill firmy Cytec

pohonem (momentovy motor) dosahuje az
200 ot/min.

Tvoii tak dilezity zaklad pro moznost pro-
vadéni soustruznickych a brousicich opera-
ci. Kromé toho jsou do stroje integrovany tfi
vyménné hlavy. Proces jejich vymény lze vy-
volat pfimo z CNC programu, coZ praci s cent-
rem Rotamill velice usnadiiuje. Vymeéna hla-
vy trva méné neZ 1 minutu.

Stroj vybaveny fidicim systémem
Sinumerik 840D sl, systémovym softwarem
Sinumerik Operate a frézovacim paketem
MDynamics dosahuje diky funkci Advanced
Surface a cyklu CYCLE832 (vysokorychlostni
obrabéni) perfektni kvality povrchu. Opera-
tor ma diky tomu nad technologickymi ope-
racemi neustalou kontrolu.

Sinumerik Operate je technologicky ne-
zavisly, takZe je pro tuto tfidu strojii idealni.
Zaroven je k dispozici moZznost programo-
vat v riiznych prostfedich. ShopMill je uréen
k programovani v pracovnich krocich a pro-
gram Guide nabizi moZnost vyuZivat boha-
té palety standardnich cykl{. Na tomto stroji
se plné projevi technologicka nezavislost Si-
numeriku Operate, k dispozici jsou jak sou-
struznické, tak i frézovaci cykly. Je samoziej-
mé moZné i programovani v ¢istém CNCISO
kodu. PopiSme si Sinumerik Operate trochu
podrobnéji.

]

MULTITASKING NA OBRABECICH
STROJICH A SINUMERIK OPERATE
Ve svété obrabécich strojl je pojem ,mul-
titasking” pouzivan a sklofiovan ve vSech
padech jiz nékolik let. UzZivatelé maji moz-

nost volby mezi jizZ dlouhou dobu na tr-
hu etablovanymi soustruznickymi stroji
s moznosti frézovani. Frézovani na téch-
to strojich se diky technickému pokro-
ku a tymové praci dostalo aZ na troven
pétiosého simultanniho obrabéni s moz-

komplexni frézovaci obrabéci centra
s moznosti soustruzeni. Pfipadaji do ava-
hy pfi obrdbéni slozitych obrobki, které
1ze potom opracovavat bez nutnosti upi-
ndani na vice strojich. Tyto stroje se vy-
znacuji vysokou produktivitou zejména
v kusové a malosériové vyrobé. Perfektni
rech. Kromé inovativni architektury stro-
je a volby spravného fidiciho systému ma
také vyznamnou roli zpisob ovlddani.
Pracovnici sice znaji velmi dobfe obrabé-
citechnologii, ale vét§inou upfednostnuji
jednu ovladaci plochu bud pro frézovani
nebo soustruzeni.

Programovaci prostfedi
pro kazdé pouziti

Spolecnost Siemens vyvinula jednot-
né ovladaci prostiedi Sinumerik Operate
se stejnou vizdZi pro vSechny technologie
obrabéni. Uzivatel potom pfi praci na ta-
kovém multitasking stroji, napf. pro frézo-
vaci a soustruznické operace, programuje
v identickém prostiedi. Obzvlasté uzivate-
1é, ktefi jsou dobte znali v prosttedi dilen-
ského programovani Shopmill a Shopturn,
nachazeji v Sinumeriku Operate prostiedi,
ve némz se velmi brzo dokdZou pohybo-
vat jako ryba ve vodé. Vyvstane-li pfi praci
na stroji technicky vybaveném pro frézova-
ni/soustruZeni potteba vedle frézovacich
operaci také soustruZeni, neni to pro Sinu-
merik Operate Zadny problém. Programa-
tor ma v kazdém okamziku moznost pou-
Ziti soustruznickych cykl vcetné grafické
podpory, rozsifené jesté az do Grovné ani-
mace znazornujici pracovni ¢innost pfi-
slu$ného cyklu.

Sefizovani stroje - jednoduse arychle

Nejen programovani, ale i sefizovani ta-
kového multitasking stroje je v prostfedi
Sinumerik Operate podporovano velmi
dobfe. Nezastupitelnou roli zde ma gra-
fickd podpora a animované prvky, které
sefizeni stroje velmi uleh¢uji. Jako pii-
klad miZeme uvést cykly pro naklapé-
ni, které jsou v Sinumeriku Operate in-
tegrovany. Tyto cykly podporuji praktic-
ky vSechny kinematiky a jejich nastave-
ni lze potom realizovat bezproblémoveé
arychle.

sizzsvssessz

Tabulka nastrojii, multitool

nosti pouziti kinematickych transfor-
maci a orientace nastroje. DalSim kro-
kem ve vyvoji obrabécich stroji jsou

Nastroje

Dalsim pokrokem u Sinumeriku Operate je
prace se seznamem nastrojil. Tyto obrazov-
ky jsou uzivatelem volné konfigurovatelné
a velmi prehledné obslouzZitelné. VSechna
relevantni data nastrojt jsou na prvni po-
hled k dispozici. Obzvlasté vyznamné je to
u multitasking stroju. Nastroje pro frézovaci
asoustruznické operace 1ze ulozit na spolec-
nou stranku a diky grafickym ikonam od se-
be rychle identifikovat. Novinkou v oblasti
nastrojli je pouZivani vicenasobnych nastro-
ja, tzv. multitools. Také tyto nastroje jsou
v grafickém prostfedi Sinumeriku Operate
podporovany. Jejich nasazeni potom vyraz-
né sniZuje potfebu vymeény ndastrojii a zkra-
cuje tim casy obrabéni. «

www.siemens.cz



ECOLINE // SIMPLY MORE SUCCESS

ecoMill 70

Nova velikost pro vstup do obrabéni
z 5 stran s pojezdem X 750 mm

MONTFORT MWERBUNG

A A
VA Al Ihauu

Osa B
-10° / +95°
Osa C 360°

ecoMill 70 :

od € 148.900,—*

+420 239 000 561
Podpora 24 hodin denné

3D high-end ridici systém:
Vykonné inline-vieteno s 12.000 ot/min, 83 /57 Nm a 13 /9 kW (40 % / 100 % zatiz.)
jiz v zakladnim provedeni pro nejlepsi obrabéci vykon

Maximalni efektivita — NC-naklapéci otocny stdl s digitalnimi pohony
pro obrabéni z 5 stran

Kratsi vedlejSi ¢asy: rychloposuv 24 m/min

Zasobnik na 32 nastrojt s rychlym dvojitym chapacem

Panel SLIM/ine® 15" s Operate 4.5
na SIEMENS 840D solutionline

S Technické informace a brozury

et DMG MORI
35 nebo prostfednictvim DMG MORI Ceska republika

* Ceny plati pro Ceskou republiku, bez dopravy, instalace a zaskoleni. Zmény cen, technické zmény, dispozice stroji a meziprodej vyhrazeny. Vyobrazené stroje mohou byt vybaveny opcemi,
prislusenstvim a variantami fizeni, které nejsou zohlednény v uvedenych cenach. Plati naSe Veobecné obchodni podminky aplikovatelné v daném pfipadé.
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Polygonalni upinace nastroju TRIBOS

Pii vyrobeé piesnych velkych casti rozhoduji malé detaily v kvalité a nakladech

Potkavaji se ve vasi vyrobé nasledujici para-
metry? Nékolik tun vazici obrobky na jedné
strané - pfesné obrabéni v fadech p na stra-
né druhé. Pfi vybéru vhodnych upinact na-
stroji by mélo byt rozhodujicich vice para-
metrl: vyborna obvodova hazivost, tlume-
ni vibraci, snadna obsluha a bezpe¢ny pro-
ces, stejné jako minimalni rusivé kontury.
Vhodnym feSenim je polygondlni upinaci
technika TRIBOS firmy SCHUNK - inovativ-
ni pfesny upinaci systém, ktery je idedlni pro
mnozstvi piesnych obrabécich tkolt.

Upinac nastroji TRIBOS-R extrémné
tlumi vibrace. Tim muzZete profitovat
z perfektnich povrchii a dlouhé
Zivotnosti nastroji

TRIBOS-R znazoriuje extrémné stabil-
niho a pfesného zastupce polygondlni
upinaci techniky SCHUNK. Vysokou ra-
dialni tuhost mu umoznuji duté komory

miizkového typu. Je idedlni i pro tézké ob-
rabéni. Struktura mfiZek a specidlni vlozky
v dutych komorach zajistuji vyborné tlu-
meni vibraci, klidnéjsi obrabéni a viditelné
hladké povrchy obrobki.

DVA SILNE ARGUMENTY PRO
PRESNE UPINACE NASTROJU:
POZADAVKY ZAKAZNiKU
NAKVALITU ANAKLADY

Pfi vyrobé dilii velkych rozmérd vyhra-
va presnost, a to ze dvou zakladnich divo-

du. Zaprvé tolerance zakaznikd jsou stale
tésnéjsi, zadruhé by mély nastroje podlé-
hat co mozna nejmensimu opotfebeni, coz

Pfi obrabéni az tunu vazicich
dieselovych agregatli se mizete
spolehnout na piesné upinace nastroji

Nastroje 1ze upnout v upinacim zafizeni
jednoduse, bezpecné arychle

by snizilo v nékterych pfipadech zna¢né
ndaklady na nastroje u vyroby velkych di-
1. Ve srovnani s konven¢nimi univerzal-
nimi feSenimi pfinas§i SCHUNK promys-
lené a vyzkou$ené pfesné upinaci zafize-
ni, které je Gsporné, hlavné v piipadé, kdy
jsou pouzivany drahé nastroje. Hlavné pfi
vyrobé motorll hraje tento faktor vyznam-
nou roli.

1S UZKYM PRODLOUZENIM
NASTROJU MA TRIBOS VYBORNOU
OBVODOVOU HAZIVOST

Rusivé kontury upinacd nastrojd jsou
dtlezitym tématem. Ve srovnani s velmi
Gzkym tepelnym upinacem presvédcu-
je polygondlni upinaci technika v mnoha
bodech: Tlumeni vibraci polygonalni upi-
naci techniky je oproti tepelnému upina-
ni jednoznacné lepsi. To pfindsi znac¢né
plus v kvalité povrcha a Zivotnosti nastro-
je. Pravé u drahych nastroju se to povazuje
za bernou minci. Navic u tepelného upina-
ni, zvlasté u modernich zafizeni, miize do-

UPINACISYSTEM PRIJIMAJi
ZAMESTNANCI VELMI DOBRE

Ve srovnani s pouzivanymi upinaci
Weldon ma polygonalni upinaci technika
ztetelné lepsi hazivost a jednodussi pied-
nastaveni nastrojii. Polygonalni upinaci
technika se obsluhuje jednoduse a bez-
pecné. Klestinové upinace byvaji ¢as-
to pro jistotu utahovany prodlouZenou
trubkou, protoze se nelze spoléhat na je-
jich bezpecné upnuti. Navic je u klestino-
vych upinaci stdle riziko, Ze pfi upinani
bude zménéna pozice nastroje.

Polygonalni upinaci technika je
patentovanym vyrobkem firmy
SCHUNK. Nabizi bezpe¢né upnuti
s maximalni pfesnosti

Prodlouzeni nastrojii TRIBOS SVL
univerzalné pouzitelné i najiné

SCHUNK ‘o °

TRIBOS stavi na polygonalnim tvaru upi-
naciho otvoru. Na stény upinace plisobi
presné definovana vnéjsi sila a ta formuje
upinaci otvor. Stopka nastroje mtiZe byt
umisténa do vét§iho kruhového otvoru.
Pfi odstranéni sily se dostane upinaci ot-
vor do svého pivodniho tvaru a néstroj je
upnuty absolutné bezpe¢né. Pomoci hyd-
raulického upinaciho zafizeni zabere vy-
ména nastroje cca 20 sekund.

OD TEZKEHO UPINANi
PO MIKROUPINANI
Pfesnost obvodové hazivosti a pfesnost
pfi opakované vyméné dosahuje u TRI-
BOSu < 0,003mm. To zarucuje procesné
bezpecnou vyménu nastroje, absolutné
presné vyrobni vysledky a dlouhou Zivot-
nost nastroje. Oproti klestinovym upina-
¢iim nemd polygonalni upinaci technika
Zadné pohyblivé ¢asti. Polygondlni upina-
ci systém je proto mechanicky
pevny, a tim je zajis-
téné bezuadrzbové
upnuti a nedochazi
k jeho opotiebeni.
Dalsi plus je absolut-
né rotac¢né symetric-
ka konstrukce. Kom-
pletni upinac je vyroben
Z jedné casti a je dokonale
¢inny diky celkové syme-
trické konstrukci - idedlni po-
uziti pro vysokootackové obrabéni s mi-
nimalnim vyvaZovanim. Upinace TRI-
BOS jsou sériové vyvazovany na G 2,5 pfi
25 000 min™. TRIBOS je vhodny pro vy-
sokorychlostni obrabéni az 50 000 min‘?,
nékteré typy i mnohem vice. Standardni
program TRIBOS nabizi §iroké spektrum
aplikaci od téZkého upnuti aZ po mikro
upindni. Pfitom mohou byt upnuty na-
stroje od priméru 0,3mm.

PERFEKTNI OBVODOVA

HAZIVOST ZUSTAVA DLOUHO

ZAJISTENA

Oproti vyuzivané tepel-
né smrstovaci techno-

jit ke zranéni obsluhy. upinace nastroji logii odpada u TRIBOSu
| o
Upinac nastrojti Zménatvaru I VloZeni nastroje lﬁ Upnuti nastroje
TRIBOS upinaciho

priméru

Upinaci
pramér
vetvaru
polygonu

Upinaci zarizeni TRIBOS:

kompaktni, hospodarné, tiché

Plné automatické upinaci zaiizeni TRIBOS SVP-4 firmy SCHUNK je

Wwwtechtydenik.cz[%

kompaktnéjsi a leh¢i nez jeho piedchiidce. Navic nové provedeni
pumpy zajiStuje zvlasteé tichy chod zafizeni. Funguje volitelné na
stfidavy proud - 220 V pfes zasuvku nebo mobilné na baterie. Intui-
tivni koncepce ovladani zjednodusuje upinaci proces. K vyméné
nastroje je potieba upinaci tlak, ktery 1ze nastavit neomezenym re-
gulatorem. Montaz je rychld, pfesna a plné automaticka pomoci de-
finovaného navoleného tlaku.

Udrzba a servisni intervaly jsou individualni. TRIBOS SVP-4 je
konstruovano tak, ze nevyzaduje zadnou zvlastni idrzbu. Ke zvy-
Seni budouci bezpecnosti lze nahrat aktualizaci softwaru pfes USB
Mini. Polygondlni technika TRIBOS firmy SCHUNK je celosvétové
nejrozsahlejsi program pro vysoce pfesné upinani nastroji. «

S upinacim zafizenim TRIBOS SVP-4 mohou byt osazeny
pohodlné a efektivné vSechny upinace, které jsou vybaveny
polygonalni upinaci technikou

Jednoduché a velmi efektivni: polygonalni deformovatelny upinaci otvor

zajistuje u TRIBOSu bezpecné upnuti

Naproti tomu u polygonalni upinaci tech-
niky byli pracovnici od zac¢atku nadSeni je-
jim pfednastavenim na upnuti do stroje.
Tento systém se upind rychle, spolehlivé

zdlouhavy proces zahtivani a ochlazova-
ni. Dlouhodobéjsi testy dokazuji, Ze po vi-
ce neZ 5000 cyklech upnuti ztstavaji ob-
vodova hazivost i kroutici moment zacho-

SCHUNK nabizi sirokou $kalu polygonalnich upinaéi nastroji - od tézkého az
po mikroobrabéni

a absolutné bezpecné. Coz je zna¢na vyho-
da pro obsluhu, ktera s timto upinacim sys-
témem pracuje den co den.

VYMENA NASTROJE
BEHEM 20 SEKUND

Polygondlni upinaci technika TRIBOS
byla vyvinuta a patentovdna pfed 10 lety.

vany. Na rozdil od tepelného upinani ne-
dochazi u polygonalni upinaci techniky
pii ¢asté vyméné nastroji k inavé mate-
ridlu. Tim je zajiSténa dlouhotrvajici per-
fektni hazivost. «

www.cz.schunk.com
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MIM: Uspora pro malé, komplexni dily s ve

Pro vyrobu komplexnich dil( z kov(i Ize vyuZit tfi technologie: liti, obrabéni a nebo technologii
MIM. Ackoliv se technologie MIM zda byt novinkou, samotny postup je znam jiz dlouho. Rozmach
tato technologie zaziva v poslednich 20 letech, kdy se komplexni dily vyrabéné praveé timto
zplisobem pouzivaji v kosmonautice, medicing, elektronice ¢i zbrojnim pramyslu.

OBECNE O TECHNOLOGII MIM
Technologie MIM (metal injection moul-
ding) je vyrobni postup kombinujici tvaro-
vé vyhody vstfikovani plastt s klasickou
praskovou metalurgii. Jemny kovovy pra-
Sek, ktery se ziskava atomizaci roztavené-

ho kovu, je smichén s plastickym pojivem.
Tato smés se nazyva feedstock. Feedstock
je granulovan, aby mohl byt zpracovan
ve vstfikovaci jednotce. Vstfikovaci lisy
jsou totozné s lisy na zpracovani plastt, je
tfeba pouze dbat na povrchovou tpravu
$neku a pfi konstrukci formy je nutné po-
Citat se smrsténim, ke kterému dojde pfi
odstranéni pojiva béhem slinovani. Dal-
§im krokem vyroby je odstranéni pojiva

v debindingové peci a sintrace. Sintrace
probiha tésné pod teplotou tani daného ko-
vu, dochazi k odstranéni veskerého pojiva
a spojovani molekul kovi. Vyrobky, které
jsou po slinovani vyndavany z pece, maji
totoZné vlastnosti jako dily vyrdbéné opra-
covanim kovu a mohou se dale povrchové
zuSlechtovat.

PRIPADOVA STUDIE: NAHRADA
KLASICKY VYRABENYCH DILU
DILY MIM, OEZ

Konstruktéfi firmy OEZ s. 1. 0. pfi svych
navrzich vyuZivaji moderni technologii
geometrie dilcQ, nez tomu bylo doposud,
a to za dodrZeni pfijatelné ceny findlniho

Technologie Omezeni Vyhody technologie MIM
Liti kovli Slitiny s nizsi pevnosti Sirokd paleta vysokopevnostnich
materiall
Hrubé povrchy Ra0,4-0,8 ym
Proces narocny na rucni praci Zcela automatizovana vyroba
Omezend kontrola toleranci Opakovatelné tolerance s presnosti 0,3 %
Vlysoké naklady Nizké naklady
Obrabéni Komplexni tvary vyzaduji nékolik Cisty tvar tvéfeného dilu
stfed obrabéni
Vlyznamné mnozstvi odpadu Zadny odpad*
Tvarové limity IdedIni pro komplexni dily
Slozité obrabéni tvrdych materiald Sirokd paleta vysokopevnostnich
materiall
Praskova Nizka hustota materidlu Hodnoty teoretické hustoty 97-99,8%
metalurgie . s o
Tvarové limity Idedlni pro komplexni dily
Casté sekundarni operace opracovani | Zadné dalsi opracovani neni tfeba

* S predpokladem zpracovani vtokovych soustav na regranult
Zdroj: CPC Plastics-Metal Injection Molding vs. Machining and Casting, prelozeno a zjednoduseno
(http://www.cpcplastics.com/library/plastic_articles/all_about_metal_injection_molding.pdf)

kym objemem vyroby

A

=
F E Vhodné aplikace
£ Praskovd MIM kovoobrabécich
g sl metod v zavislosti
%“ = naro¢nim
M i objemu vyroby'
& Obrabéni akomplexnosti

g tvaru

Kamplexnoit tevaru

vyrobku. Technologie MIM byla apliko-
vana na dva vyrobky firmy. Prvni z nich -
Jblokovaci element"” - se ptivodné vyrabél
tfiskovym obrabénim. Zménou techno-
logie vyroby se sniZzily naklady na vyrobu
o vice nez 90%, sloZita geometrie vyrobku
a fyzikalni vlastnosti ziistaly zachovany.
Druhym vyrobkem je ,ozubena tuba“.
Tento dilec se pivodné vyrabél z plastu,
zameénou za kov doslo k podstatnému zvy-
Seni pevnosti. Oproti piivodnimu plastové-
mu dilci vzrostla cena 0 400 %, ale stale se
jedna o ¢astku nizsi neZ pti CNC obrabéni

i

Ozubena tuba. Zleva: plastovy dil, obra-
bény dil a dil vyrobeny technologii MIM

a Castka je vzhledem ke zvyseni odolnosti
akceptovatelna.

Za nejvétsi vyhodu technologie MIM po-
vazuji konstruktéfi to, Ze mohou navrhovat

Blokovaci element. Vlevo obrabény dil,
vpravo dil vyrobeny technologii MIM
s hladsim povrchem

dilce téméf tak slozité, jako jsou plastové
vylisky. Findlni vyrobky pfitom maji stejné
nebo lepsi vlastnosti jako pfi pouZiti klasic-
kych kovoobrabécich metod. Technologie
MIM téZ umoznuje vyuziti vysokotavitel-
nych materiald (napf. slitiny médi). Vyrobu
téchto dili technologii MIM provedla spo-
le¢nost Vibroms. . 0. «

AlZbéta Jebava aIng. Tomas Horak

Tento text vznikl s laskavym svolenim
firmy OEZs. . 0., Letohrad.

OEZa

Bl VIBROM

Vyrobce dilt z pokrocilych

Vyhradni producent kovovych dilQ

technologii MIM

na ceském trhu

* Komplexni vyroba injekénim vstfikovanim,

debinding a sintrace

* PFisné rozmérové tolerance, presnost

a vysoka reprodukovatelnost

 Dlraz na 100 % kontrolu kvality

 Defektoskopické pracovisté, 3D méreni
* Série jiz od 5000 ks/rok s nékolikanasobné

nizSimi naklady nez u klasickych
kovoobrabécich metod

Vibrom spol. s r.o., Orlicka 1271, 503 46 Trebechovice pod Orebem

keramickych materialu
s dlouholetou tradici

Zpracovani metodou CIM
Al,0,,ZrO,TiO,
Vlastni produkce feedstocku

* Zpracovani hotovych vyrobk( - zalisovani
do plastu, spojovani s protikusy

Tel: +420 495 592 051, E-mail: info@vibrom.cz

Zpracovani reaktoplastu
pro vyrobu tryskacich médii

www.vibrom.cz

wwwtechtydenik.cz%
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Strojem C12, ktery je kompaktni, presny a dynamicky,
rozsifuje Hermle AG svuj vyrobni program

Novym 50sym obrabécim centrem C 12 vychazi Hermle AG vstfic =~ Prokomplexni pouzitistroje C 12 e pfiroze- Kompaktni

sadavke q ike tal ¢ instalacni plochu. C 12 né k dispozici ¢etné doplitkové vybaveni. Lze pracovmi
pozadavkum zakazniku na stale mensi instalacni plochu. C 12 na ngj tak adaptovat riizné systémy chlazen prostor stroje
rozsiruje vyrobni program Hermle mensich strojd, neztstava a dopravy tiisek, odsavani, kontrolu zlomeni C12UsNC
viak nic dluzen vétsim modelim. Kromé kompaktnostise nastroje, méfent nastroje, méfici dotykova ci- naklapécim

vy = . . . . dla, individualni baliky pro presné obrabéni. otocnym stolem,
Hermle zaméfuje na své zakladni kompetence, kterymi Myslelo sei na automatizatni fefent. Na stroj 9320mm
jsou presnost, dlouha zivotnost a pfirozené dynamika. C12 tak Ize adaptovat vyménik palet PW 100 S Integrovanym
neboroboticky systém RS 05. Obasystémy jsou mo:nentovym
motorem

situované vlevo vedle stroje a piistup do pra-
covniho prostoru pouzivaji pfes levou bo¢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 Cisté frézo-
vacim strojem firmy Hermle s novym fizenim
HEIDENHAIN TNC 640. TNC 640 sejiz osvéd-
¢ilo pfi kaZzdodennim 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.

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

Specifikaci télesa obrobku s @ 320mmavys-  stoupajicim pozadavkiim na komplexni obra- Technické Udaje T— =
kou 265mm je tfeba chapat jen jako orientatni ~ béni z hlediska piesnosti, povrchu a vyrobni PSRV AAQ.- Obrabéci
. AP R 8 X . Pojizdéci drahy X-Y-Z 350-440-330mm
hodnotu, protoZe v konkrétnich pfipadechse  rychlosti. Zvldstnosti u velmi kompaktné kon- - : centrum C12 b 1
musi provést detailni analyza obrobku. struovaného stroje C 12 je variabilitamontaze | Rychlé chody (dynamik) X-Y-Z 3050-330mm U dynamik
; 3\ VL ) v zakladni
Zrychleni (dynamik) X-Y-Z 4 (8) m/s Konstruki
M Otacky 12.000/15 000/18 000/ mineralniho
- s . 30000/42 000 ot/min odlitku
S Rizeni TNC 640
Naklapéci otoény stil NC
Upinaci plocha 2320mm
Vykyvny rozsah +/-115°
Druh pohonu osy otaceni C momentovy
Otdcky osy otaceni C (dynamik) 40(80) ot/min
Druh pohonu naklapéci osy A mechanicky jednostranny
[' Otacky nakldpéci osy A (dynamik) 25 (55) ot/min
Zatizenistolu max. 100kg
| ' l Zasobnik nastrojii (integrovany do loZe stroje)
I+ . o P
> Standardni prstencovy zasobnik 36 nastroju
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 zvy$iz 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 riiznym 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-
0. Pojme 71 nastrojii ve dvojité konfiguraciane-
potfebuje 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

mmmuﬂmmm%

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

ovladaciho pultu jak vlevo, tak i vpravo, v za-
vislosti na pfipadu pouZiti. Ovladaci pult se
samozfejmé miiZe natocit ke stanovisti vkla-
dani a vykladani nastrojii (leva montaZzni situ-
ace). V piipadé potfeby lze na stanovisté vkla-
dénia 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.
Ovladacipanel |
stroje Ize nato¢it |
ke vkladacimu
avykladacimu
mistu

n

Pfidavny zasobnik Hermle monolitické
8hranné konstrukce pro prostoroveé opti-
malizovanou pfistavbu k obrabécim cen-
trim Hermle C 32 aZ C 60. V zdsobniku
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

Usporadani

tfi vedeni
se stfednim
pohonem

» Instalacni plocha jen 3 m?

» Monoliticka 8hrannd konstrukce
(patentovanad)

» Zakladni podstavec a nosnik osy Z
v provedeni z minerdlniho 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 stroji
C50aC60

» Nastavitelné nohy s vestavénymi
prepravnimi kolecky

» Kombinovat Ize dva zasobniky
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Pevnolatkovy laser: vSestranny jako nikdy
BrightLine fiber - revoluce v rezani laserem

TRUMPF

PRULOM V KVALITE PRI
REZANi PEVNOLATKOVYM
LASEREM

Dosahnout $pickové kvali-
ty fezné hrany v oblasti silného

Siroké spektrum
materiald a tlousték

s BrightLine fiber.
Vsechny casti této
koule jsou zhotovené
najednom fezacim
stroji s pevnolatkovym
laserem: dily jsou
zoceli, nerezu

iz vysokoreflexnich
materiald jako méd ¢i
hlinik od1do 25mm

nerezu - BrightLine fiber - to po-
prvé umoznuje. Diky této tech-
nologii mliZete ménit zpraco-
vani tenkych a silnych plechi
najednom stroji dle druhu vasich
zakazek.

NABIZENE PREDNOSTI
1. Vyssikvalita

Poprvé zpracujete nerezové ma-
teridly aZ do tloustky 25mm s vy-

nikajici kvalitou fezné hrany.

2. Vyssi flexibilita
Diky technologii BrightLine fi-
ber Ize jednim strojem zpracova-
vat nejen §Siroké spektrum riz-
nych materiald, ale i tlousték ple-
chu, a to pfi vynikajici kvalité.
Vedle nerezu lze fezat i slitiny hli-
niku az do tloustky 25mm.
3. Vyssi procesni stabilita
BrightLine fiber mistrovsky zvla-
da nejvyssi pozadavky na kvali-
tu fezu pfi nejvyssich narocich na

Zpracovani nerezu az do tloustky 25mm s vynikajicimi vysledky

5. Nejvyssi kvalita
zapichovani

Diky BrightLine fiber a vice-
stupniovému zapichovani nedo-
chdzi ani pfi nejmensich zapicho-
vacich bodech k vylevu strusky
na povrch materialu.

6. Jednoduché vyjmuti dila

BrigtLine fiber zjednodusuje
vyjmuti dild z vypaleného rastru.
Tim u$etfite mnoho ¢asu pfi tfi-
déni vyfezanych dilct. To vSe di-
ky rovnomérné kvalité fezné hra-
ny a Sirsi fezné spafe. «

tloustky stabilitu procesu zpracovani.
4. Minimalni obrysy

Pomoci technologie BrightLine
fiber muZete zpracovavat jesté
mens$i tvary a obrysy neZ dopo-
sud. Malé otvory, které se mu-
sely dfive vyvrtavat, mohou byt
zhotoveny laserem. Mimo jiné

znamnému rastu rychlosti zpra-
covani. www.cz.trumpf.com

Jeden dodavatel
nekonecne moznosti\

FANUC je, diky tfem zakladnim skupindm
produktd, jedinou spolecnosti v tomto
sektoru, kterd interné vyviji a vyrabi vSechny
hlavni komponenty. Kazdy detail hardwaru

I softwaru prochazi fadou kontrolnich a
- optimalizacnich procest. Vysledkem je
vynikajici funkéni spolehlivost a dlvéra
spokojenych zdkaznikl na celém svété.

The colour of automation.

!ii

FANUC Czech s.r.o.

U Pekarky 1A / 484
180 00 Praha 8 - Liben

Czech Republic WWW.FANUC.EU
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Nova materialova rada - univerzal pro vsechno

Pramet pFedstavuje novou materialovou Fadu s povrchovou iipravou PVD, urcenou
pro vSeobecné operace. Novy materidl M8340 je jednou z mnoha novinek, které Pramet uved|

1. listopadu 2014.

M8340 je material pro frézovani z nové ge-
nerace UP!GRADE. Nabizi vyssi odolnost
proti opotfebeni a zajistuje stalost vykonu
iprovozni spolehlivost pro nejrtiznéjsi pro-
vozni podminky. Pfinasi tak dalsi vylepSe-
ninabidky desticek.

Karel Tiefenbach, produktovy mana-
Zer sortimentu frézovani v Prametu, fika:
.Materidl M8340 predstavuje pozoruhod-

ny pralom, ktery je vyvrcholenim dvou let
vyzkumu a vyvoje. Urcité si zaslouZil vy-
razné investice. Kombinace submikronové
velikosti zrna a vicevrstvého PVD povlaku
zvySuje otéruvzdornost, zejména zabrafiu-
je tvorbé a sifeni teplotnich trhlin. Proto je
M8340 univerzalnim feSenim pro Sirokou
oblast pouziti, kde zajisti delsi Zivotnost
nastrojli a zvysenou produktivitu vyroby.”

Novy materidl M8340 nahrazuje mate-
ridl 8240. Vyvijel se pfedev§im pro obra-
bénibéZné i nerezavéjici oceli a za urcitych
podminek také litiny. V novém materidlu
se ma vyrabét témér 150 desticek z nabid-
ky spolecnosti Pramet.

Karel Tiefenbach dodéava: ,M8340 nabizi
vysokou provozni spolehlivost a univerzal-
nost. Nejlep$im potvrzenim je skutec¢nost,
Ze tento materidl je vhodny k obrabéni jak
zasucha, tak s pouzitim fezné kapaliny.”

NOVA POSILA PRODUKTIVNIHO
FREZOVANI DO ROHU

Pramet uvadi na trh zcela novou fadu
univerzalnich néstrojii ADO7 pro produk-
tivni frézovani do rohu s velmi malymi
prameéry fréz.

Frézy s destickami ADMXO07 byly vy-
vinuty s cilem dale rozsifit univerzalni
skupinu ndstroji AD. V nabidce je Siroky

sortiment fréz pro rizné technologické
operace a obrabéné materialy. Nejmensi
fréza se 2 zuby ma primeér 10mm. Desti¢-
ky ADMXO07 jsou k dispozici ve tiech va-
riantach radiusu 0,2, 0,4 a 0,8 mm. Maji op-
timalizovany tvar fezné hrany pro hladky
chod.

Nové frézy jsou k dispozici také ve spe-
cidlni varianté s mens$im primérem upina-

WZIcRADE "

ci stopky frézy, které umoziuji obrabéni
iv tézko piistupnych mistech. Télo frézy je
vyrobeno z kalené nastrojové oceli, se zvy-

Novafiadafréz

s destickami
ADMXO07 pro
produktivni
frézovani do rohu
s velmi malymi
pruméry fréz

Senou odolnosti proti praskdni za nestabil-
nich feznych podminek.

ADMZXO7 je dalsi posilou stavajicich fad
ADMX11 a ADMXI16, u kterych také docha-
zi k rozsifeni sortimentu fréz a desticek.
Nabidka desticek ADMX11 s geometrii M
je doplnéna o nové varianty radiusi. Vétsi

vybér desticek pro geometrie R (hrubova-
ni) a FA (hlinik) dopliiuje geometrie HF ur-
¢end pro HFC obrabéni.

ROZSIRENA NABIDKA DESTICEK
OBLIBENE RADY PRO EKONOMICKE
FREZOVANI

Vedle fady novych materiali doslo ta-
ké k vyznamnému vylepSeni sortimen-
tu desticek LNGX12 urc¢enych pro ekono-
mické frézovani do rohu. Na zakladé po-
ptavky od zakaznik nabizi nyni tato fada

e i

e e—

Rl e

Nové frézy AD jsou k dispozici ve specialni varianté s mensim priimérem stopky
frézy pro obrabéni v tézko pfistupnych mistech

Desti¢ky ADMX11 jsou jednim z nejpro-
davaneéjsich vyrobk Prametu. Maji po-
zitivni geometrii pro vyssi produktivi-
tu obrabéni a specialné tvarovany utva-
fe¢ umoznujici snadné a rychlé odvede-
ni tfisky z mista fezu, a tedy i plynulejsi
chod.

ADMX11 pfedstavuje vSestranné feSeni
pro frézovani materiald skupiny P, M, K, N,
S a H. Nabizi vysoce kvalitni fezné mate-
rialy s podporou novych materialt M8340
pro ocel a nerezavéjici ocel a M0315 pro ne-
Zelezné kovy.

NOVA RADA MATERIALU PRO TEZKE
FREZOVANI

Pramet, ktery je soucasti skupiny Dormer
Pramet, dile piedstavuje tii nové mate-
ridly pro tézké frézovani, zameérené na vy-
sokou provozni spolehlivost, fezny vykon
a zivotnost desticek.

M5326 je urcen pro obrabéni litiny a di-
ky jedine¢nému povlaku MT-CVD zajistu-
je vysokou stabilitu fezné hrany. Materidl
M8326 je pro tézké frézovani oceli. Vyva-
Zena kombinace otéruvzdornosti a hou-
Zevnatosti zajistuje vysokou spolehlivost
itrvanlivost desticek.

Materidl M8346 je vhodny k obrabéni
oceli a korozivzdorné oceli. Je to nejhou-
Zevnatéjsi materidl Prametu. Zajistuje vy-
sokou provozni spolehlivost i v nejméné
pfiznivych a velmi nestabilnich podmin-
kéach obrabéni.

nové geometrie F (dokonc¢ovaci operace),
R (hrubovani) a FA (hlinik) a nové varianty
radiusti od 0,4 do 3,0mm.

p N

Vyznamné vylepSeni sortimentu
desti¢ek LNGX12 pro ekonomické
frézovani je podpofeno novym
materidlem M8340

Univerzalni nastroj LNGX12 poskytu-
je provozni spolehlivost pro Sirokou ob-
last pouziti. Tedy pro vétsinu obrabénych
materidll a riizné technologické operace,
vcetné frézovani roviny, osazeni a drazky,
dale frézovani zapichovaci, spirdlovou in-
terpolaci, zajizdéni pod thlem a postupné
zavrtavani.

NOVINKY NA ZELEZNICI

Dale se rozsifuje nabidka obrabécich na-
stroji pro Zeleznic¢ni dopravu - zejména ur-
¢enych pro renovaci Zelezni¢niho soukoli.
Obrabéci nastroje spole¢nosti Pramet se
vyuzivaji po celém svété k vyrobé vice nez
8 milionti Zeleznicnich kol ro¢né. Aktual-
ni roz§ifeni sortimentu je dal$im potvrze-
nim rostouci nabidky Prametu pro Zelez-
nicni sektor.

Novy utvafec¢ TF byl specialné vyvinut
pro mensi fezné hloubky. Nova nabidka
dale zahrnuje desticky CNMX 191140SN,
pfislusné vymeénitelné kazety s podlozka-
mi a nové materialy T5305 a T5315 pro ob-
rabéni kol z velmi tvrdych materiald. Ty-
to materialy nabizeji vysokou otéruvzdor-
nostihouZzevnatost a jsou vhodné i pro vel-
mi naro¢né podminky obrabéni.

DALSIINFORMACE

Uplny piehled novych vyrobki uvede-
nych na trh v listopadu najdete v nejnoveé;j-
§im katalogu vyrobkd, ktery je Vam k dis-
pozici ve vSech pobockach skupiny Dor-
mer Pramet po celém svété.

Pokud chcete vidét v akci novou frézu
s destickami ADMXO07, podivejte se na nas
Pramet TV: www.youtube.com/pramettv

Vice informaci o novych vyrobcich spo-
le¢nosti Pramet najdete na adrese www.
pramet.com.

0 SPOLECNOSTIDORMER PRAMET

Vroce 2014 doslo k fazi dvou spole¢nosti -
vyrobce monolitnich nastrojii Dormer Tools
a firmy Pramet Tools, ktera se specializu-
je na vyrobu nastroji ze slinutého karbidu.
Jejich spole¢ny vyrobni program zahrnuje
komplexni nabidku monolitnich ndstroju
anastroju s vymeénitelnymi bfitovymi des-
tickami pro vrtani, frézovani, soustruzeni
azavitovani.

Dormer Pramet ma vlastni pobocky ve vice
neZ 30 zemich svéta, které zajistuji sluzby pro
prodej i technickou podporu a zastoupeni
znacek Dormer Pramet na vice nez100 trzich.
Maji podporu tii vyrobnich zavodt a global-
ni distribu¢ni sité zaloZené na 5 strategicky
umisténych distribu¢nich stfediscich. «

www.pramet.com

DCAMCUT - integrovany CAM pro dratoveé Fezani

DCAMCUT, od némeckeé spolecnosti DCAM GmbH, je plné
integrovany modul pro dratové fezani v Inventoru.
Jeho vysoka produktivita se opira a intuitivni poloautomatickou
¢i plné automatickou praci s 3D geometrii solid model(

a o Sirokou Skalu funkci od jednoduchého 4o0sého fezani az

po viceosé specializované funkce.

DCAMCUT umi pracovat se vSemi typy
geometrie bézné pouzivané v CAD, tedy
s konturou (skica, hrana modelu), plochami
samotnymi nebo plochami objemového mo-
delu. DokaZe je rozpoznavat a automaticky
chystat k obrabéni vcetné zavadécich otvort
amuastki.

Pro definici fezani pouziva knihovny pre-
vzaté piimo z konkrétnich strojii. Zvolite-
-li si na zacatku praci napiiklad se strojem

N”ARAFSIT
LY MIVINGWY |

AgieCharmilles, najdete v DCAMCUTu vse,
jak jste na stroji zvykli. Diky vlastnostem
postprocesoru budete védét, Ze Zzadané ope-
race jsou na stroji opravdu mozné. Postpro-
cesory jsou k DCAMCUTu dodavany hotové,

odladéné a certifikované samotnymi vyrobci
dratofeznych strojl.

Mezi pokrocilymi funkcemi nechybi na-
pfiklad 4osé kapsovani (destrukéni fez), ob-
jemova simulace, piipadné simulace celych
strojovych skupin. Tato simulace se vyuziva
v piipadé viceosych dratofezii. DCAMCUT pl-
né podporuje viceosé fezani a pro fadu stroju
ma jiz pfipravené a certifikované postproce-
sory i simulatory.

Spole¢nost DTS-Praha disponuje tymem,
Ktery se zabyva podporou tohoto produktu. «=

0is...

DTS-Prahaa.s.
Kfenoval, 162 00 Praha 6
Czech Republic
tel.: +420 296 301990

+420 776 246 918,
e-mail: Ipoukar@dtspraha.cz
www.dtspraha.cz
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Japonské novinky na sklonku roku

Blizi se konec roku, a tak je na misté
porozhlédnout se po novinkach, které Ize

v oboru &islicové Fizenych obrabécich stroju
ocekavat v nadchazejicim roce 2015.

Ne Ze by se inovacni cyklus v tom-
to relativné konzervativnim obo-
ru vyrazné zkratil a kazdy vyrobce
by s novym rokem pfisel tak fikajic
s ,kolekci pro novy rok" - bohudik.
Vzdyt stac¢i naptiklad pozorovat je-
den z trendti poslednich let, a to je
moderni (misty az futuristicky) de-
sign krytovani strojii. Nezfidka se

Posledni pfileZitosti svétového
vyznamu, kde mohou jednotlivi
vyrobci prezentovat svoje novin-
ky uréené pro prodej v nadchaze-
jicim roce, je veletrh JIMTOF v To-
kiu. Pojdme se tedy ve struc¢nosti
podivat, jaké zajimavosti bylo moz-
né spatfit na stancich dvou tradic-
nich japonskych vyrobct - Okumy

Okuma MU-5000V

jedna o Potémkinovu vesnici, kte-
ra v blyskavém havu skryva osize-
nou konstrukci vlastnich nosnych
Casti stroje. Doufejme, ze obrabé-
ci stroje budou jesté néjakou dobu
nositelem trvalych hodnot a kva-
lit zakladajicich se na promyslené
konstrukci a poctivém femeslném
Zpracovani.

a Brotheru - zastupovanych na ¢es-
kém trhu spole¢nosti Misan, s. 1. 0.

VYVAZENY MIX OD OKUMY
Leto$ni expozice Okumy ¢ita-
la celkem 14 strojti, z nichz 8 by-
ly svétové novinky. V souvislosti
s rostouci oblibou a dtlezitosti vi-
ceticelovych strojii byly novinky

koncentrovany pfedevsim do to-
hoto segmentu. Multifunkéni stro-
je se soustruznickym zdkladem
reprezentovali dva novi pfislus-
nici rozrastajici se fady s oznace-
nim Multus-U. MenS§i stroj typu
Multus U3000 byl k vidéni s toc-
nou délkou 1500 mm a protivie-
tenem. Vétsi stroj Multus U4000
disponoval navic spodni revolve-
rovou hlavou umoznujici vyraz-
ny nartst produktivity prace. Obé
tato provedeni méla svou premié-
ru. Rada Multus je vyrabéna jesté
v provedeni ,B", odliSujicim se ze-
jména Sikmym loZem - mnoha lé-
ty osvédcenou konstrukci, ktera se
s nastupem strojt s pravotthlou ki-
nematikou dostava na vedlejsi ko-
lej, zejména kviili mensimu rozjez-
du v ose Y. Na stanku Okumy byl
k vidéni nejmensi predstavitel této
fady - Multus B20OIL.

Druhou vyznamnou skupinu
novinek pfedstavovaly pétiosé
frézovaci stroje fady MU, at uz se
svisle nebo vodorovné umisté-
nym vietenem. U svislych stroji
pfisla Okuma s novym koncep-
tem, kde je kolébka oproti ptivod-
ni konstrukci otoc¢ena ve vodo-
rovné roviné o 90°. Mezi hlavni
vyhody patii zejména vynikajici
pristup k obrobku jak ze strany
obsluhy, tak pro pfipadnou auto-
matickou manipulaci s upinaci-
mi paletami, kterd je realizova-
na z protilehlé strany a nebrani
obsluze ve vyhledu ani pfistupu
do pracovniho prostoru. Na stan-
ku bylo moZno vidét stroj s ve-
likosti upinaci palety 630 mm
s oznatenim MU-6300V a ta-
ké mensi variantu oznacenou ja-
ko MU-5000V-L (upinaci paleta
500 mm), kde pismeno ,L" v 0zna-
¢eni napovid4, Ze kromé frézova-
ni, vrtani a zavitovani lze prova-
dét i operace soustruznické.

Naopak pro vétsi obrobky je
vhodny stroj MU-8000V schop-
ny pojmout dilce az do primeé-
ru 1000mm a vysky 550 mm.
Pro vykonnostni obrdbéni jes-
té vétsich komplexnich dilct az
do hmotnosti 2500kg je urc¢ena
dalsi novinka s ozna¢enim MU-
-10000H. Jedna se o vodorovné
obrabéci centrum s paletovou
vyménou a kolébkovym sto-
lem nesoucim paletu o rozmé-
ru 1000 x 1000 mm. Ukazka
obrabéni je zaméfena na tva-
rové slozité dilce z tézkoob-
robitelnych materialt vysky-
tujici se v leteckém primys-
lu. Vieteno stroje disponuje
pro tyto aplikace konstruova-
nym vietenem s trvale vyuzi-
telnym krouticim momen-
tem 1000 Nm. Jako posledni
exponat z této fady strojti 1ze
zminit svislé pétiosé portalo-
vé obrabéci centrum MCR-BIII
30 x 50 vybavené automa-
tickou vymeénou viete-
novych hlav.

Z ostatnich zajima-
vych expondtli zmifime
predstavitele nové ge-
nerace brusek Okuma
nakulato s oznacenim
GA-15W, svislé obrabéci
centrum a vodorovné obrabéci
centrum fady Millac, urcené pro
hromadnou automobilovou vy-
robu a uzptisobené pro zastav-
bu do vyrobnich linek, nebo na-
pfiklad kompaktni ¢tyfosy sou-
struh LU-S1600 pro produktivni
vyrobu §tihlych htideli.

BROTHER VE ZNAMENI RADY
SPEEDIO

Brother pfedstavil jiz v loniském
roce prvniho zdstupce nové mo-
delové fady Speedio. ,Speedio” je
synonymem pro vysokorychlostni

brothar

stroje ve vSech aspektech - jak
z hlediska rychlostniho obrdbéni
vysokymi posuvovymi rychlost-
mi, tak z hlediska minimalizace
vedlejsich ¢ast (ultrarychla vyme-
na nastrojt, unikatni bezzdvihovy
systém vymény palet atd.).

Brother M140X1

Stanek Brotheru c¢ital na letos-
nim JIMTOFu celkem 5 stroji ne-
soucich oznaceni Speedio. Svisla
tiiosa centra s kfiZovym stolem by-
la zastoupena ve tfech velikostech
S$500, S700 a novinkou S1000. Ci-
selna hodnota vzdy pfedstavu-
je rozjezd v ose X, tedy 500 mm,
700mm, 1000 mm. Premiérové
prezentovana varianta S1000 je
v tomto ohledu nejvét§im strojem,
ktery Brother kdy uvedl na trh. Mo-
tivaci vyvoje vétsiho stroje je ze-
jména pokryti novych poptavek
v celé fadé pramyslovych odvétvi

- zmifime napiiklad rostouci podil
dilct spalovacich motorti vyrabé-
nych ze slitin hliniku v automobi-
lové vyrobé (nové i u nakladnich
vozidel), nebo skiiné telekomuni-
kacnich zafizeni, kterd v sobé in-
tegruji prvky pro nékolik typd mo-
bilnich siti a kvili rychlému vyvoji
je tfeba pocitat i s rezervami do bu-
doucna. Dluzno podotknout, Ze
inadale jsou veskeré stroje Brother
dodavany pouze s vieteny s ku-
Zelem velikosti BT30, pfipadné
HSK-40.

Dalsimi exponaty pak by-
ly stroje Speedio R450 a Spee-
dio M140. V prvnim piipadé se
jedna o svislé tfiosé centrum
vybavené dvoupaletovym vy-
ménikem, ve druhém piipadé
0 svislé pétiosé centrum s inte-
grovanym kolébkovym stolem
schopnym provadeét i soustruz-
nické operace (maximalni otac-

ky stolu jsou 2000 ot.min?).

PREZENTACE
NOVINEK VCR
Spole¢nost Misan, s. 1. 0.,

bude v rdmci svych pravi-

delnych semindfd pofada-

nych v pfedvadécim stiedis-

ku v Lysé nad Labem pre-

zentovat v pribéhu pfistiho
roku mimo jiné i vybér z novi-
nek letosniho JIMTOFu. V rdmci
dubnové akce budou premiérové
predstaveny stroje Okuma MU-
-5000V a Brother S1000. Sleduj-
te proto pozorné webové stranky
www.misan.cz. A nenechte si ujit
také dalsi vydani Technického
tydeniku, kde se o technologiich
Okuma a Brother ptredstavenych
na veletrhu JIMTOF doctete vi-
ce v reportazi pfimého Gicastnika
redakce. «/

WWWw.misan.cz

Soutéz Nejlepsi spoluprace roku jiz zna svého vitéze

Doc. Ing. Vladimir Andrlik, CSc., z Ustavu vyrobnich strojii a zafizeni a Vyzkumného centra
pro strojirenskou vyrobni techniku a technologii (RCMT, Research Centrum of Manufacturing
Technology) Fakulty strojni CVUT ziskal prvni misto v soutéZi Nejlepsi spoluprace roku

s projektem pohybového zavitového mechanismu pro Kuli¢kové srouby Kufim (KSK).

Cenabyla udélena béhem slavnostniho vece-
1a 4. listopadu 2014. Ocenéni docenta Andrli-
ka svédci nejen o kvalité samotného projek-

vysokymi Skolami, vyzkumnymi centry a fir-
mami se konalo jiz ¢tvrtym rokem, pficem?z
zastupci RCMT byli v uplynulych tfech letech

Vysledkem spoluprace mezi RCMT a spo-
le¢nosti Kulickové Srouby Kufim je vznik
unikatniho zafizeni pohybového zavitové-

ho mechanismu. Kulickové Srouby pieva-
déji rota¢ni pohyb na pfimocary. Princip
prevodu rota¢niho pohybu na pohyb pii-
mocary je u kulickovych §roubti zalozen
na odvalovani kuli¢ek mezi zavitovym pro-
filem Sroubu a matice. Obéh kuli¢ek pfi niz-
kych zatiZenich neni ¢asto plynuly, protoZe
kulicky maji v misté vzajemného kontak-
tu protibézny pohyb a chod pfevodu je tim
ovlivnén. Tento nedostatek 1ze odstranit na-
vrzenym novym pohybovym zavitovym
mechanismem, ktery vyuZziva odvalovani

jednotlivych oddélenych kladicek v pro-
filu zavitu pohybového sroubu. Jeho kon-
strukce, moZnost regulace pfedepnuti kla-
dicek, a tim i nastaveni tuhosti pohybového

zavitového mechanismu pii moznosti volby
vhodného profilu zavitu pohybového srou-
bu slibuji vysokou uzitkovost a spolehlivost.

Projekt Nejlepsi spoluprace roku organi-

zuje Americka obchodni komora v CR (Am-
Cham), SdruZeni pro zahrani¢ni investice
(AFI) a Ceska inovace (CIN) ve spolupraci
s Technologickou agenturou CR, pod zi-
stitou mistoptfedsedy vlady pro védu, vy-
zkum a inovace Pavla Bélobradka, Mini-
sterstva prumyslu a obchodu a Minister-
stva $kolstvi, mladeZe a télovychovy CR
za podpory Agentury CzechlInvest. Cilem
projektu je zvySovani povédomi odbor-
né i laické vefejnosti o vyznamu spolupra-
ce vysokych §kol/vyzkumnych organiza-
ci se soukromym sektorem, tedy o pfena-
Seni vyzkumnych poznatkt do praxe. Po-
drobnéjsi informace o soutézi najdete na
www.spolupraceroku.cz «

Ocenény Vladimir Andrlik druhy zprava, po jeho pravici stoji zistupce KSK Milan
Dobes. Zcela vlevo je ¢len pfedstavenstva AmCham Franti$ek Dostalek, vpravo
pfedseda AFI Kamil Blazek

tu, ale také o ispésné dlouhodobé spolupraci
RCMT aKSK.

Do soutéze bylo piihlaseno celkem 22 pro-
jektd. Pfedavani cen za spolupraci mezi

vzdy mezi ocenénymi. Takova tispésnost po-
tvrzuje, Ze tym RCMT kraci spravnym sme-
rem v dlouhodobé spolupraci s primyslem
ivzavadéniinovaci.

wwwtechtydenik.ﬂz%



