16.-29. 6. 2015 ‘

1 Ig

tema dislo

Obrabeci stroje a jejich prislusenstvi «

KOMERCNI PREZENTACE

Obrabeéci stroje v roce 2015 v dobeé pokracujici digitalizace

Obor obrabécich strojii ceka v leto$nim roce mimoFadna udalost - EMO 2015 v Milané. Zde se budou prezentovat stroje s nejvyssi
technickou trovni, dosaZitelnou v soucasné dobé, a na konkrétnich strojich budou ilustrovany trendy vyvoje. Tyto trendy vsak Ize vysledovat jiz nyni
na strojich, které se predstavuiji jako novinky na fadé Dni otevienych dvefi a jinych akcich s podobnym zamérenim.

TECHNICKA UROVEN

V soucasnosti jsme svédky pokracujici
digitalizace vyrobniho procesu v nejsir§im
slova smyslu a nezalezi na tom, zda pro je-
ji oznaceni pouzijeme vyraz Ctvrta priimy-
slova revoluce, Primysl 4.0 nebo jiny. Z po-
hledu obrabéciho stroje jde o poZadavek je-
ho plného zapojeni do vyrobniho procesu
v nejobecnéjsi formé, tj. pocinaje navrhem
nového vyrobku, rozhodnutim o zptisobu
amisté jeho zhotoveni aZ po aktivity souvi-
sejici s uvedenim do provozu u zakaznika.

Snaha zhotovit

dilec pokud mozZno
na jednom stroji

ana jedno upnuti se
projevuje ve zvysovani
poctu fizenych os

a funkci, které je stroj
schopen provadét.
Nejsou vyjimkou
stroje s10 a vice
Fizenymi osami.

0d moderniho obrabéciho stroje se tedy
ocCekava, Ze bude disponovat fidicim sys-
témem s potfebnymi schopnostmi, bude
schopen zhotovovat dilce s maximalni hos-
podarnosti, pokud mozno na jedno upnuti
a bude spliiovat poZadavky na ochranu Zi-
votniho prostfedi.

Z uvedenych obecnych trendil vychazeji
schopnosti, kterymi musi disponovat kon-
krétni stroje, jiZ nyni zdkaznik(im nabizené.
Nejeden renomovany vyrobce CNC obrabé-
cich strojd, resp. specializovany dodavatel
fidicich systémd, ohlasil na letosni rok pre-
miéru nového systému, schopného komu-
nikovat s okolim na podstatné vyssi tirovni
nez systémy stavajici. Pfivétivost vii¢i obslu-
Ze je samoziejmosti a vychazi se tak vstfic
jak vysoce kvalifikovanym pracovniktim,
schopnym rozhodnout o zptisobu vyroby
a sestavit vlastni program, tak tém, jejichz
jedinad dovednost spociva ve schopnosti
upnout polotovar a spustit stroj.

Snaha zhotovit dilec pokud moZno na jed-
nom stroji a na jedno upnuti se projevuje
vezvySovani poctufizenych osafunkci, kte-
1é je stroj schopen provadét. Nejsou vyjim-
kou stroje s 10 a vice fizenymi osami a mul-
tifunkéni obrabéci centra jsou na jednom
dilci schopna zvladnout prakticky vSechny
obrabéci operace vcetné ozubeni. Moder-
ni stroje proméii v ramci cyklu fezny na-
stroj a provedou jeho kontrolu, umi vystfe-
dit obrobek a plnit fadu ttkont, souvisejicich

Zajedny z nejpfesnéjSich obrabécich strojii na svété jsou povazovany japonské
stroje Yasda, které vyuziva i mnoho vyrobci obrabécich stroji po celém svété

ve vlastnich tovarnach

s jeho nakladanim a odebirdnim tak, aby se
minimalizovaly naroky na obsluhu stroje
a umoznil se jeho bezobsluzny provoz; fi-
dici systém stroje musi byt schopen zajistit
ekonomiku téchto operaci i pfi velmi niz-
kych davkach. RozSifovani technologic-
ké nabidky na jednom stroji vede ke zrodu

hybridnich strojt, které mohou pomoci in-
tegrované jednotky generativnim zpuso-
bem dotvofit pouzity polotovar.

Pfesnost strojli se dostava na droveri jes-
té pfed nékolika lety nemyslitelnou. At jiz
vlastnim provedenim stroje, nebo kompen-
za¢nimi funkcemi se sniZuje velikost chyb

zptsobenych dynamickymi vlivy, zménou
teploty nebo zatiZeni. Inteligentni funk-
ce odstranuji protiklad mezi pozadavkem
na vysokou pfesnost a na vysokou produk-
tivitu stroje.

Inteligentni systém sniZovani spotieby
elektrické energie je u moderniho stroje sa-
mozfejmosti a jeho nedostatek sniZuje stroji
$ance na tispésny prode;j.

HOSPODARSKE PROSTREDI

Konkurenceschopnost modernich strojti,
charakterizovana uvedenymi skute¢nost-
mi, je podminéna neustdlym inova¢nim
procesem, zaloZenym na aplikovaném vy-
zkumu, respektive dostate¢nou podporou
tohoto vyzkumu. Moderni stroje, vybavené
fadou funkci zvySujicich jejich univerzalitu,
presnost i produktivitu vyroby, nejsou lev-
né. Vyrobci se vyplati je vyrabét tehdy, ma-
-li zajistény odbyt a uZzivateli, ma-li pro svij
stroj dostatek zakazek. Dopady pfesunu di-
razu z investic na spotiebu v Ciné, sankce
vii¢i Rusku a rozvracené ekonomiky diive
vyznamnych exportnich teritorii se pifimo
¢i neptfimo odrazeji na fronté zakazek kaz-
dého vyrobce, a proto v zajmu co nejlepSich
vysledkt zahrani¢niho obchodu, udrzeni
stavajicich a otevirani novych exportnich
teritorii je aktivni obchodni diplomacie Ces-
ké republiky nanejvys Zadouci. «

Ing. Petr Borovan

Jeden dodavatel,

FANUC

FANUC je, diky trem zakladnim skupindm

nekonecne moznosti.

produktu, jedinou spolecnosti v tomto
sektoru, ktera interné vyviji a vyrabi vSechny
hlavni komponenty. Kazdy detail hardwaru
i softwaru prochazi fradou kontrolnich a
optimalizacnich procesu. Vysledkem je
vynikajici funkcni spolehlivost a ddvéra
spokojenych zakazniku na celém svété.
The colour of automation.

WWW.FANUC.CZ
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Mazak zazehl novou revoluci v CNC obrabeéni

Na loriském podzimnim veletrhu JIMTOF v Tokiu uvedla spole¢nost Yamazaki Mazak novou
technologii - SMOOTH TECHNOLOGY, ktera zpiisobila ve svété CNC pievrat
z hlediska zasadnich zmén v fizeni a vykonu stroje.

MAATATACL BMART

Prezentovana technologie SMOOTH zahrnu-
je novy fidici systém MAZATROL SMOOTHX
CNC, novy strojovy hardware a servo systémy,
atovse s jedinym cilem: zjednodusit obsluhu
stroje, zrychlit obrabéci casy a v neposledni fa-
dé integrovat CNC do celkového systému fize-
nivyroby. Vysledkem je zcela nové feSent, kte-
1é vyuziva intuitivni operace podobnym zpii-
sobem jako chytré telefony a tablety.

Stejné jako u vSech technologii Mazak, je
inovy SMOOTHX navrZen s ergonomickym
komfortem pro operatora, ktery se u Maza-
ku jiz stal standardem. Ovladaci panel se
muze pochlubit 19palcovym dotykovym
displejem, ktery je vSak o 36 % mensi neZ
jeho pfedchiidce a navic ho Ize natacet tak,
aby co nejlépe vyhovoval pozici operatora.

Uvedeni systému SMOOTHX na trh je
rovnéZz vyznamnym krokem vpied v ob-
lasti pouzitelnosti diky vyvoji nového
Smooth Graphical User interface (GUI), kte-
1y byl navrZen ve spoluprdci se svétozna-
mym primyslovym designérem Kenem
Okujamou. Vyznacuje se péti novymi pro-
cesnimi domovskymi obrazovkami, které
prezentuji kritickd data v jediném zobra-
zeni stranky a soucasné zjednodusuji kli-
Cové provozni faze: od programovani dil1,

_FEE TAd/EsFY-oEn
+ ot

Wlem

A FATAOL WATREE

spravy dat nastroje a set-up az po skutec¢ny
obrdbéci cyklus a drzbu stroje.

Nové rozhrani Quick MAZATROL pro
SMOOTHX vyznamné sniZuje proces-
ni dobu a pocet thozi potiebnych pro
vstup do konverza¢niho programu o 38 %
ve srovnani s jeho pfedchiidcem. Toho je
dosaZeno vyuzitim technologie dotyko-
vé obrazovky a zpracovanim v redlném

¢ase 3D tvaru obrobku v simultannim
zobrazeni.

Editace je jednoducha. Dotykem na zob-
razeny 3D dil se dostanete k funkcim za-
znamenanym v programu. SMOOTHX
je rovnéz vybaven novou 3D pomocnou
funkci, kterd dovoluje import 3D CAD na-
vrhit do CNC, ¢imz se dale snizuje doba
programovani.

MAZATROL SMOOTHX také nabizi celou
fadu novych programovacich funkci MAZA-
TROL, naptiklad inteligentni frézovani kapes,
které mohou sniZit ¢as obrabéni az o 60 %
ve srovnani s konven¢nimi ofsetovymi draha-
mi nastroje. Jemné prirtistkové programova-
ni, jako je 50sé simultanni obrabéni a obrabéni
- plynulé kontroly roht, variabilniho ovladani
zrychleni a plynule fizeného obrabéni, které
zkracuji délky cykl.

Klicové je ale to, Ze systém SMOOTHX je
schopen ultra vysokych procesnich rychlos-
ti, které jsou az ¢tyfikrat rychlejsi nez byly
u predchozi verze, coZ mu umoziuje reagovat
na pozadavky nejnovéjsi generace pouzitjch
servomotort.

Systém SMOOTHX mtiZe také hrat klico-
vou roli v managementu vyroby v zavode,
ponévadz je schopen fidit datové a vyrobni
systémy na jediné platformeé a s otevienym

Na veletrhu JIMTOF 2014 zdobil stanek spolecnosti Yamazaki Mazak model
sportovniho vozu Kode9 z dilny svétové znamého designéra a stavitele aut
Kena Okujamy, ktery byl rovnéz pfizvan k praci na designu nového grafického

uzivatelského rozhrani (GUI) SMOOTH

Pokrocilé funkce 6. generace CNC fidiciho systému

Vyrobni feSeni vzdy zahrnuiji ¢tyfi faktory: vysokou kvalitu, vysokou produktivitu, snadné ovladani
abezpecnost. Vyvoj tohoto nového CNC systému se zaméfil na tfi prvky: dilenské programovani,
programovani v kanceldfi a na hardware. Vzajemny vztah mezi témito faktory a prvky u systému
MAZATROL MATRIX pfinasi uzivatel(im bezkonkurencni vyhody.

Vysokakvalita

Dilenské programovani a programovani v kancelari

Submikronové
zadavani & nano

Vysoka presnost obrabénije zajisténa submikronovymi [0,0001mm
(0,00001")/0,00001°] minimalnimi programovymi pfirdstky pro

ovladani MAZATROL i EIA /1SO programy. Schopnost systému vysokorychlostnich
vypoct( zajistuje vysokou presnost, vysokorychlostni obrabéni dokonce
se submikronovymi programovymi pfikazy.

Vysoka Programovani v kancelafi

produktivita

MATRIX CAM Obrabéci programy Ize vytvorit a nasledné zkontrolovat na ruseni stroje
v kanceldfi pomoci systému MATRIX CAM. Programy Ize snadno stahnout
do CNCstroje ze sité, takZe fizeni programu je pohodiné a ovlddanije
vysoce efektivni.

Bezpecnost Dilenské programovani a programovani v kancelari

Virtualni obrabéni

aktudlniho obrobku.

Obrabéci programy Ize vytvafet s minimalnimi chybami a casem
potfebnym pro zkuSebni obrabéni diky realistickym 3D simulacim stroje,
které Ize vyuzit pro pohodIné potvrzeni programu a kontrolu jakéhokoliv
zasahu do stroje. Kromé toho tato jedinecna funkce systému MAZATROL
umoZfiuje simulovat obrabéni v novém programu béhem obrabéni

datového Ulozisté

Vysoka Programovani v kancelari

produktivita

64bitovy Podminkou vysokorychlostniho, vysoce presného obrabéni, jakmile

dvoumotorovy je v kombinaci se submikronovymi programovymi datovymi pfirdstky

procesor as 5osymi simultannimi prikazy, je spolehlivé fizeni stroje, ponévadz
se musi pocitat s obrovskym mnoZstvim dat. Maximalni vektorovy
posuv pouZivany k obrabéni slozitych povrchd, je ctyrikrat rychlejsi
nez standardni specifikace predchoziho CNC systému. To je umoznéno
zvysenym vypocetnim vykonem nového RISC-CPU.

Snadné ovladani Hardware

Zvysend kapacita Diky zvyseni kapacity miiZe byt vyuzito vice dat: maximalni velikost

programu - 2MB (2krat vice neZ u pfedchoziho modelu), 8 MB (opce);

MAZATROL registrace nastrojti - 4000 nastroj(i maximum (4krat vice
nez u predchoziho modelu); nastrojové offsety - 4000 sad (8krat vice
neZ u pfedchoziho modelu)

rozhranim, coZ dovoluje pfipojeni automati-
zacnich zafizeni a jejich fizeni pfimo z CNC.

Marcus Burton, generalni feditel evrop-
ské divize Yamazaki Mazak, k tomu fekl:
,SMOOTHX jerevoluci v CNC, kterd jde nad ra-
mec pouhého pouzivani dotykové obrazovky,
aby se sniZila programovaci doba, a skokovou
zmeénou vedouci k zasadnimu zlepSeni celko-
vého vykonu stroje.”

A dale pokracoval: ,SMOOTHX piedstavu-
je skok v technologii srovnatelny se skokem
od stolniho pocitace k tabletu se vSemi svymi

vyhodami - od uzivatelského rozhrani pro-
sttednictvim dotykového displeje aZ po in-
tegraci novych inteligentnich fidicich tech-
nologii, vizualizaci komponent a propojeni
v ramci zdvodu. Yamazaki Mazak ma dlou-
hou historii v poskytovani nejmodernéjsich
CNC feSeni. Véfime, Ze nas nejnové;jsi fidici
systém je nejrychlejsim CNC na svété a bez-
precedentnim pritlomem v pouZivani inteli-
gentnich technologii na podporu programo-
vani, vykonu a konektivity stroje,” uzavtel
Marcus Burton. «/

METAV 2016 nabidne i stroje z kategorie XXL

Nenajdete je v katalozich, vyrabéji se
pouze na zakazku - obrdbéci stroje o ve-
likosti XXL. Tyto stroje vyrabi na celém
svété pouze nékolik specializovanych
spole¢nosti, jako je napfiklad Kekei-
sen GmbH & Co. KG, sidlici v badensko-
-wiirttemberském Laupheimu. I tato fir-
ma bude na pocatku pfistiho roku v né-
meckém Diisseldorfu vystavovat na

veletrhu METAV - mezinarodni vystavé
technologii obrabéni kovi.

Kekeisen vyrabi obii frézovaci stro-
je, obrabéci centra a jednotcelové stro-
je, pficemz 70 % techniky, kterou k to-
mu firma pouzivd, si i sama vypro-
dukovala. ,Pokud bychom s naSimi
stroji kazdodenné nepracovali, nedo-
zvédéli bychom se, jak funguji,” fika

Kekeisen vyrabi obii frézovaci stroje, obrabéci centra a jednoiicelové stroje,
pricemz 70 % techniky, kterou k tomu firma pouziva, siisama vyprodukovala

wwmtechtydenik.cz%

Thomas Gebele, vykonny feditel spolec-
nosti Kekeisen. ,Pokud své stroje pri-
bézné netestujete, jen obtiZzné pak od-
strafiujete obvyklé détské nemoci, kte-
ré se v pocatec¢nich fazich objevuji,”
dodava.

PREDNOSTI VELETRHU:
MiISTO A TERMIN

.Na METAVu jsme zatim vystavovali
pokazdé. Jeho hlavni pifednosti je misto
kondni: Severni Poryni-Vestfilsko. To je
pro nase odvétvi mimofadné dilezitym
regionem, je zde totiZ velka koncentra-
ce tézkého primyslu, mezi jinymi tu pa-
sobi i mnoho vyrobci obrabécich stro-
ju, nastrojt a forem. Veletrh pro nas na-
vic pfedstavuje také dulezity odrazovy
mustek k prosazeni se na trzich Benelu-
xu,” zdliraziiuje Thomas Gebele.

Za prednost povazuje rovnéz termin
kondani veletrhu - inor 2016, takZe je zde
jiz dostate¢ny casovy odstup od leto$ni
obdobné zaméfené veletrZni akce EMO
Milano. Firmy tedy budou mit dostatek
¢asu, aby nabraly nové sily a predstavily
se v tom nejlepsim svétle.

MOULDING AREA

Pfisti ro¢nik veletrhu METAV bude roz-
§ifen o oblast zaméfenou na vyrobu fo-
rem. V tzv. Moulding Area se navstév-
nici budou moci mimo jiné seznamit
i s tim, jak 1ze diky novym vyrobnim

METAV. 016

Frézkas pohyblivym raimem FBF-M 10000 pro velké a tézké obrobky

s NC oto¢nym stolem o nosnostiaz 60 t

technologiim optimalné skloubit dnes-
ni vysoké pozadavky na obrabéci stroje
a formy. K ¢emu v$ak tyto poznatky mo-
hou byt dobré firmé, ktera si nastroje ja-
ko Kekeisen vyrabi sama? Thomas Gebele
vysvétluje: ,Plisobime jak v oblasti vyro-
by velkych obrabécich stroji, tak v oblas-
ti vyroby nastrojli a forem a tato veletrzni
koncepce je s nasim vyrobnim portfoliem

v naprostém souladu. Na METAVu 2016
oCekavame vétsi zajem ze strany zakazni-
ki pasobicich v oblasti nastrojafiny a for-
mafiny, kterym budeme moci ukazat, ze
dobfe rozumime jejich problémtim a m-
Zeme jim nabidnout feSeni §ita na miru.”
Veletrh METAV 2016 se uskutec¢ni od 23. do
27.unora 2016 v némeckém Diisseldorfu. «
Ipil
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Prvotridni zakazkova vyroba

Bavorska rodinna firma Zollner Elektronik AG, specialista na systémova feSeni mezi dodavateli

mechatronickych produktd, sazi jiz pfi vyrobé prototypt, vzorkovych sérii a nastrojii na CNC obrabéci

centra od spolecnosti Hermle s vysokym stupném automatizace.

+Zollner - Solutions for your ideas” je kompe-
tentni feSeni pro komplexni mechatronické
systémy od vyvoje aZ po poprodejni servis .
Jako globalné piisobici partner pro velké fir-
my i stfedné velké az malé spole¢nosti - nabi-
zi firma Zollner AG svym zidkaznikim kom-
pletnifeSeni pro cely cyklus Zzivotnosti vyrob-
ki s pfesahem do vice odvétvi. Tato pivodné
jednoclenna firma, kterou v bavorském més-
té Zandt zaloZil v roce 1965 Manfred Zollner,
se vyvinula v zakdzkového vyrobce a posky-
tovatele sluZeb pilisobiciho na celém svété.
Patfi do prvni patndctky dodavateli elektro-
nického primysly, tzv. EMS (Electronic Ma-

Jako osvédceny specialista na sluzby bez
vlastnich vyrobku se v kazdém ohledu sou-
stfedi na vykon a sluzby pro zdkaznika, coz
logicky pfedpoklada také pouZiti témér
vsech relevantnich disciplin a diisledné vyu-
Zivani prislusnych nejnovéjsich technologii.

UNIVERZALNI A FLEXIBILNI
VYBAVENi PRO OBRABENI V5 0SACH
PRO RYCHLEJSI UVEDENi NA TRH
Nikoli nepodstatny podil na aspéchu je
tfeba pfipsat jednak kreativité pfi vyvo-
ji, jednak flexibilité pfi realizaci klasickych
SE projektt (simultaneous engineering)

Na snimku je tzv. feSeni obouvaci 1Zice ve vyrobé mechatronickych dili ve firmé
Zollner Elektronik AG, skladajici se z vysoce vikonného 50sého CNC obrabéciho
centra C 22 UP (uprostied), pfed nim umisténého mista pro vystrojeni palet se
zasobnikem palet za nim a pfidavného zasobniku ZM 87 s 87 misty na nastroje,

pripojenym vlevo za obrabécim centrem

nufacturing Services). V 17 vyrobnich zavo-
dech v Némecku, Madarsku, Rumunsku, Ci-
né, Tunisku, USA, Svycarsku a Kostarice je
zaméstnano celkem pfiblizné 8700 lidi, z to-
ho vice nez 50% v Némecku a jen v hlavnim
zavodé v Zandtu dobie 2500.

Skupina Zollner ptisobi v oblasti primys-
lové elektroniky, Zelezni¢ni techniky, auto-
mobilového primysluy, 1ékafské techniky, le-
tectvi a obrany, méfici techniky, kancelarské
elektroniky a informac¢ni techniky, ostatni-
ho spotfebniho zboZi a telekomunikace a sa-
zi na dlouholetd a trvala partnerstvi. Diky fi-
lozofii vysoké miry vlastni vyroby s velkou
sobéstacnosti se vyrobky spole¢nosti Zoll-
ner vyznacuji vysokou kvalitou a optimal-

a v neposledni fadé vyuziti a kapacitné
orientované disponibilité vyrobné-technic-
kého vybaveni pro véasnou vyrobu proto-
typti, vzorkovych sérii a komplexnich vy-
robnich dild. Johann Dietl, vedouci divize
mechaniky ve spolecnosti Zollner Elektro-
nik AG v hlavnim zavodé Zandt, k tomu vy-
svétluje: ,NaSe firma je primyslovy doda-
strukéni skupiny a zafizeni podle pfani za-
kaznika. Pro rychlé uvedeni na trh je tedy
nezbytné nejprve vyrobit funkéni prototy-
Py a vzorkové série.

V roce 2009 jsme proto zahdjili investic-
ni projekt pro racionalizaci vyroby prototy-
pl, vzorkovych sérii a nastroji a provedli

Misto pro vystrojeni palet (v tomto pfipadé) 320 x 320mm pro vystrojovani palet
upinaci technikou, resp. nastroji soubézné s hlavnim ¢asem

nim pomérem ceny a vykonu. Samoziejmos-
tijsou technologicky naskok a strategie BCC
(best-cost-country, zemé s minimalnimi na-
klady) v celém fetézci tvorby hodnot, které
se ve prospéch zakaznika a sluzeb stiizenych
na miru podle jeho pfani uplatiiuji ve vSech
zavodech.

O pouzité hloubce procesu nakonec rozho-
duje zakaznik, at se jedna o jednotlivé kusy,
moduly, zafizeni nebo kompletni systémy.

jsme zde rozsahlé evaluace v oblasti 50sych
obrabécich center. Z intenzivnich, naroc-
nych zkousSek frézovani vysla jako vitéz fir-
ma Hermle AG, protoZe nas presvédcila kon-
cepci se tfemi osami v nastroji a dvéma osa-
mi v obrobku, vysokou dynamikou pii vech
myslitelnych frézovacich a kompletnich ob-
rabécich operacich, individudlnimi moZnost-
mi vystrojeni, pomérem nakladd a uzitku
a ze véech stran vychvalovanym bali¢kem

vysoce vykonnd pétiosa CNC obrabéci centra
typu C 22 UP jsme vybavili 1lnasobnymi za-
sobniky palet. Diky tomu je 24 hodin denné
vysoce flexibilné moZzna jak sobéstacna vy-
roba v automatickém provozu, tak také prace

Johann Dietl, vedouci divize mechaniky ve spole¢nosti Zollner Elektronik AG
v hlavnim zavodé Zandt pied pracovnim prostorem kompaktniho obrabéciho

centra C 22 UP

kompletnich sluzeb.” Zacalo se pak s vyso-
ce vykonnym 50sym CNC obrabécim cen-
trem C 40 U firmy Maschinenfabrik Bert-
hold Hermle AG, D-78559 Gosheim, po kte-
rém v pribéhu let do nynéjska nasledovalo
dalsich 9 obrabécich center Hermle s rizny-
mi konstrukénimi velikostmi a vykonnost-
nimi parametry. Vybaveni prvniho obrabé-
ciho centra jiZ oproti standardnimu rozsahu
dodavky zahrnovalo rozsifeny stupeii auto-
matizace, totiz pfidavny zasobnik nastroji
s 87 misty, NC oto¢ny kruhovy stiil o primé-
ru 420mm, systém upinani v nulovém bo-
dé a dale méfici snimac a systém sledovani
prasknuti nastroje.

Johann Dietl, vedouci
divize mechaniky:
~Dodavame série

od 1do 200 kusii

a Casto se jedna také

o skupiny frézovanych
dil(, které vyrabime

v sadé, abychom mohli
optimalné zorganizovat
logistické navazani
nasledujici vyroby. “

FLEXIBILNi POUZITI
PRO TRISMENNY PROVOZ

Postupné nainstalovana dalsi obrabéci cen-
tra Hermle dnes pokryvaji Siroké spektrum
pouziti od tiiosého aZ po pétiosé/pétistran-
né simultdnni/kompletni obrabéni obrobkt
o velikosti aZ 800 x 800 x 550mm a hmot-
nosti az 1400kg. Johann Dietl k poZadavkiim
aodpovidajici strategii pouZiti obrabécich cen-
ter Hermle fika: ,V zavislosti na komplexnos-
ti obrobk je nutné pocitat s dobou chodu od
nékolika minut aZ po nékolik hodin. Dodava-
me série od 1do 200 kusti a ¢asto se jedna ta-
ké oskupiny frézovanych dild, které vyrabime
v sadé, abychom mohli optimalné zorganizo-
vat logistické navazani nasleduijici vyroby. Di-
ky velké hloubce procesu, ve kterém vyrabi-
me plechové, plastové, soustruzené a frézova-
nédily, znichZro¢né dojde priblizné u3000 ke
zménam, je nutnd velmi vysoka mira flexibili-
ty pouziti, aplikaci a vyuziti. Proto jsou vSech-
na 50sa obrabéci centra vybavena pridavnym
zasobnikem s 87 misty pro nastroje, takze mui-
Zeme v bézném tfisménném provozu obrabét
i komplexni obrobky bez dostrojovani nebo
prestrojovani nastrojl.

V normalnim pfipadé bézi vzdy vSechny
stroje, priemz naposledy nainstalovana nova

Elektronik AG, k vybaveni obou nejvice au-
tomatizovanych vysoce vykonnych 5osych
CNC obrabécich center C 22 UP ve firmé Zoll-
ner v oddéleni mechaniky v Zandtu - mecha-
troniky (MZ3) fika: ,S pracovnim rozsahem
X =450 xY =600 x Z = 330mm pokryvaji ob-
rabéci centra C 22 UP u zdkaznika Zollner vel-
kou cast obrobkii. Pii standardnim vystroje-
ni s 55 nastroji rozsifuji pfidavné zasobniky
s 87 misty oblast pouziti na velmi Siroké spek-
trum dilt nebo skupin dilf, aniZ by se muselo
provadét dostrojent. S 18 000 otackami vietena
zaminutuaupinaem nastrojit HSK-A631ze po-
uZivat optimalni nastroje pro vysoce produk-
tivni hrubovaci a presné dokoncovaci obrabé-
ni. Diky osazeni NC oto¢nymi kruhovymi stoly
o primeéru 320mm a upinaci pro vyménné pa-
lety o velikosti 320 x 320mm je moZné plné au-
tomatické 5o0sé frézovani obrobki viech stup-
1 komplexnosti, nezavisle na tom, zda se jed-
naojednotlivy kus, nebo o sériové dily.

Dalsi vyhodou obrabéciho centra C 22 UP,
rozsiteného o zasobnik palet a portilové ma-
nipula¢ni zafizeni, je velmi kompaktni kon-
strukee, ktera vychazi vstfic pfanim zdkazni-
k@ na co moZna nejmensi instalacni plochu,
a v ptipadé firmy Zollner umoznila dokonce
tzv. feSeni obouvaci lZice.

Zasobnik palet s 8 paletami o velikosti 320 x 3220mm a vpravo nahoie podavaci
systém portalového manipula¢niho zafizeni pro manipulaci s vyménnymi
paletami; celkem se v systému nachazi 11 vyménnych palet 320 x 320mm, které

maji volitelné rtizné nebo stejné upinace

sobsluhou, pokud je to pii zméné priorit zapo-
tfebi." Aby bylo moZné optimdlné, resp. ma-
ximalné vyuzivat vykon obrabécich center
Hermle, jsou obrabécim centriim pfifazena
vlastni programovaci mista.

Diky zabudovanému 11nasobnému zasob-
niku palet a kontrole zlomeni nastroje tak Ize
u obrabéciho centra dosahnout dlouhé doby
chodu strojt, coz zase umoziiuje obsluhu vice
strojli a programovani dilny soubézné s hlav-
nim casem. Zde se stdle vice uplatriuje filozo-
fie vSeobecného, resp. identického vybaveni
pétiosych obrabécich center s upinaci nastro-
jl HSK-A63, otackami vietenaaz18 000 min?,
systémem upinani v nulovém bodé a/nebo
upinadi pro palety, pfidavnym zasobnikem
nastrojii a podobné.

OBHAJOBA AUTOMATICKE VYROBY
JEDNOTLIVYCHKUSU

Hans-Werner Hoppe, zastupce spole¢nos-
ti Hermle + Partner Vertriebs GmbH, ktery je
zodpovédny za Spickového zdkaznika Zollner

d HERMLE

Ceska Republika

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG,
organizacnislozka

Pavel Némecek

obchodni zastupce

tel.: 731479 033
pavel.nemecek@hermle.cz
www.hermle.cz

Ing. Martin Skukalek
martin.skukalek@hermle.cz
tel.: 739512743

Maly vybér vyfrézovanych obrobkd, které se vyrabéji z nejriiznéjsich materiali,
zCasti pomoci 50sé technologie z plného materialu

www.techtydenik.cz%
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Z navstévy Dnu oteviienych dvefi ve spolecnosti Teximp

Dcefina spolecnost svycarské firmy Teximp SA, Teximp, se zabyvé prodejem CNC obrabécich stroji
aposkytovanim souvisejicich sluzeb, jako je Skoleni, zarucni a pozarucni servis vcetné
komplexniho navrhu technologie. Pokud to zakaznik pozaduje, Ize predvést obrabéni konkrétniho dilce jesté
pred kone¢nou volbou stroje a tak mu poskytnout stoprocentni zaruku vykonu.

Nabidku tvofi pfedevsim stroje ame-
rické firmy Haas Automation, japon-
ské Nakamura Tome a Matsuuraisvy-
carské Tornos SA. Vloriském roce ote-
viené Technologické a servisni cen-
trum ve VGP Industrialnim parku
Horni Pocernice na vychodnim okra-
ji Prahy je plné vytiZeno. A v soucas-
né dobé se spole¢nost poohliZi po no-
vych spolupracovnicich, ktefiby ji po-
mohli plnit rostouci ikoly.

V ramci nedavno pofadanych Dnl1
otevienych dvefi si mohli navstévni-
ci prohlédnout v chodu v hale vysta-
vené obrabéci stroje. Vertikalni centra
VF-3SS, VF3YT/50, VF7/50, 50sé cen-
trum UMC-750. A také soustruznicka

centra ST-10, ST-10Y a ST-30Y i vyso-
korychlostni vrtaci a zavitovaci cen-
trum DT-1 z produkce firmy Haas Au-
tomation. Dale soustruznicka centra
Nakamura Tome NTJ-100, AS200MY
a WT-100MMY i horizontalni obrabé-
ci centrum Matsuura H.Plus 300 ¢i
vertikalni obrdbéci centrum Matsuu-
1a VX-1000. VSechny vzbudily oprav-
nény zdjem piitomnych.
tvoii obrabéci a soustruznicka centra
spole¢nosti Haas Automation. V prvé
fadé zaujmou svoji vice neZ piiznivou
cenou, kterd u nékterych strojti v za-
kladnim provedeni za¢ina v hodno-
tach okolo 40 000 eur. Tato cena ne-
ni v Zadném piipadé disledkem niz-
Ié technické tirovné ¢i kvality stroj,
ale je vysledkem vysoké unifikace di-
1t a pfedevsim, na evropské poméry
zcela nevidanou sériovosti. V zaklad-
nim zdvodé firmy Haas v Kalifornii
se ro¢né vyrobi vice nez 13 000 CNC
strojti! Dalsim velmi vyhodnym be-
nefitem pro uZivatele stroji Haas je
prakticky okamzita dodavka nahrad-
nich dili z mistniho nebo z central-
niho evropského skladu, ktera umoz-
fiuje velmi rychle reagovat na jejich
pozadavky.

CNC stroje z nabidky spolecnosti
Haas Automation jsou vybaveny fi-
dicim systémem Haas, ktery je plné

wwwtechtydenik.cz%

kompatibilni se systémem FANUC.
Vertikalni frézovaci centra staveb-
nicového provedeni v zakladni 3osé
verzi 1ze kdykoliv rozsifit na 40sé ne-
bo 50sé provedeni doplnénim pfi-
davného oto¢ného stoluy, resp. otoc-
ného stolu s naklapénim. UZivatel ma
na vybeér fadu dopliikovych opci stro-
je - otacky vietena, typ upinaciho roz-
hrani, méfici sondy Renishaw, progra-
mem smérovatelnou trysku piivodu
chladici kapaliny, vysokotlaké chla-
zeni nastroji stfedem vietene, pocet
mist v zasobniku nastrojti a dalsi soft-
warové funkce, které zvysuji produk-
tivitu stroje. Stroje maji peclivé feSe-
nou eliminaci teplotnich deformaci,

Obr. 1: Chlazeni
vieteniku stroji
fady VF1az VF 12

at jiz softwarovymi funkcemi nebo
daslednym chlazenim zdroji tepla
(obr.1).

Za povSimnuti stoji varianty Super
Speed, nabizené pro fady soustruz-
nickych obrabécich center a verti-
kalnich frézovacich center. Varianty

Obr. 3: Pohyb osy Y pro excentrické obrabéni, vrtani a zavitovani

Super Speed jsou vybaveny otackami
0 20-50% vyssimi oproti standard-
nimu provedeni, maji pfimo nahané-
nd in-line vietena a disponuji zvyse-
nymi rychloposuvy, coZ se projevu-
je ve zkraceni casu obrobeni dilce. Ze
stroju s provedenim Super Speed by-
lo vystavovano vertikalni obrabéci
centrum Haas VF-3SS s rychloposuvy
36 m/min a 12 000 ot/min na vietenu
(25,4 m/min a 8100 ot./min v prove-

moZno je obdrZet v modifikaci Super
Speed s otackami na vietenu zvyse-
nymiz8100na15 000 ot/min.

Stroj se vyznacuje stabilni tu-
hou vykyvnou kolébkou s kyvem
+35%-110°, osazenou 360° oto¢nym
stolem. Novinkou ve vertikdlnich
strojich bylo svislé superrychlé vr-
taci a zavitovaci centrum Haas DT-1
(obr. 2). Disponuje rychloposu-
vy 61 m/min a zrychlenim 9,8 m/s?,

Nabidku tvori piedevsim stroje
americké firmy Haas Automation,
japonské Nakamura Tome a Matsuura

i Svycarské Tornos SA.

deni VF-3). Nové mohli navstévnici vi-
dét vertikalni obrabéci centrum VF-7
s upinacim rozhranim ISO 50 ve stan-
dardnim provedeni a vertikalni obra-
béci centrum VF-3YT s drahou pojez-
du v ose Y prodlouzenou o 152mm
i pfislusné prodlouZenym stolem
oproti varianté VF-3. Rovnéz v chodu
predvadéné univerzalni svislé 50sé
centrum UMGC-750 sice bylo k vidéni
jiz v roce 2014, tentokrat na piani je

Obr. 2: Vrtaci
azavitovaci
centrum
Haas DT-1

15 000 ot/min na vietenu a diky své
tuhosti je schopno fezat zavity rych-
losti az 5000 ot/min. Cas vymény na-
stroje ¢ini 1,5 s od tfisky do tfisky.

Vystavovana soustruznicka centra
ST-10Y a ST-30Y maji fizené osy X, Y
aZ; fizend osa Y umoziiuje frézovani
i excentrické obrabéni (ebr. 3); pied-
vadéna jednodussi varianta ST-10 tu-
to moZnost nema. K dispozici jsou
12, resp. 24polohové revolverové hla-
vy s 9,3 kW/0-6000 ot/min pro stroj
ST10Y a 9,3 kW a 0-6000 ot/min pro
ST-30Y. I tyto stroje 1ze obdrzet ve va-
rianté Super Speed s vy$s$imi otacka-
mi na vietenu a se zrychlenym po-
suvem v ose Z. Na pfani mohou byt
vybaveny programovatelnym koni-
kem, obrobkovou sondou pro rychlé
proméfeni prvého kusu, automatic-
kou néstrojovou sondou pro kontrolu
a proméfeni nastroji, clankovym do-
pravnikem tfisek, automatickou lo-
patkou pro odebirani hotovych dilct,
systémem vysokotlakého chlazeni21,
resp. 69 barti atd.

Stroje z produkce spole¢nos-
ti Matsuura byly zastoupeny ho-
rizontdlnim obrabécim centrem
H.Plus-300 (obr. 4), jehoZ charak-
teristickymi vlastnostmi jsou vy-
soka presnost (napi. opakovatelna
presnost polohovani 0,001 mm),
vysokd dynamika (pracovni posu-
vy 0-60 000 mm/min) a otacky in-
-line motorového vietena v rozsahu
40-15 000 ot/min pfi maximalnim
vykonu 7,5/15 kW. Stroj je vybaven

vyménikem pracovnich palet
a 60mistnym vietenikem a osazen
fidicim systémem FANUC 30iMB.
CNC 30sé (Ctvrta fizena osa jako
opce) vysoce presné obrabéci cent-
rum Matsuura VX 1000 je vybave-
no fidicim systémem FANUC 31B,
tficetipolohovym zasobnikem na-
stroji, funkcemi automatické eli-
minace teplotnich chyb a dosahu-
je opakované presnosti polohova-
ni 0,002mm. Pfi vykonu 15/22 kW
disponuje 40-15 000 ot/ min na
vietenu, stfedovou dodavkou chla-
dici kapaliny o tlaku 20 bart.
Soustruznicka centra Nakamu-
ra Tome fady WT maji dva nezavislé
vieteniky (levy a pravy) s vykonem
11 kW a fizenou osou C na obou vie-
tenech; mohou vyuzit pét linearnich
advé rota¢ni CNC fizené osy. Na obou

je pouzit fidici systém FANUC 31i-A
519" dotykovou obrazovkou, polygo-
novacimi funkcemi, Sroubovou in-
terpolaci a nové feSenou antikolizni
ochranou NT Collision Guard.
Préichod pracovnimi vieteny ¢ini
42mm, na pfani aZz 90mm. Standard-
ni vybavou strojil je systém vysoko-
tlakého chlazeni nastrojt 5/15 bart,
odebiraci lopatka pro hlavni vieteno
a odebiraci manipulator pro protivie-
teno. Pozoruhodna je fada funkci, sni-
Zujici energetickou naro¢nost stroje
(cilené vypinani nepotfebnych funk-
ci, energeticky tisporné mody pro kaz-
dou osu i moZnost sledovani aktudlni
spotieby) a automaticka teplotni soft-
warova kompenzace na zakladé ida-
ja, dodavanych vhodné umisténymi
teplotnimi senzory. Vysoka piesnost
soustruzeni (kruhovitost 0,46 pm

+ HPlus-300

Obr. 4: Stroj Matsuura H.Plus-300

revolverovych hlavach Ize umistit az
24 pevnych nastrojii nebo 12 pohané-
nych rotacnich nastrojti s 0-6000 ot/
/min, které jsou schopny provadét
i frézovaci operace. Viceprofesni sou-
struznické centrum typu NTJ-100
se vyznacuje 6 fizenymi linearnimi
osami a tfemi fizenymi osami rotac-
nimi. Horni revolverova hlava je vy-
kyvna (osa B) vrozsahu +/-91° od svis-
1é osy (obr. 5) a vyrazné tak rozsifuje
pracovni moznosti stroje. K dispozici
je celkem 24 + 24 + 6 mist pro nastro-
je a vykon 11/7,5 KW pro nastroje po-
hanéné. Stejné jako u strojii fady WT

a kvalita povrchu Ra 0,09 pm), jakoz
ivysoka pfesnost polohy pii predani
dilce z jednoho do druhého pracovni-
ho vieteniku (soustfednost vnéjsich/
/vnitfnich povrchii 5/9 pym) jen do-
kresluji vysokou technickou Giroveri
téchto stroji.

Zavérem nezbyva, neZ firmé Te-
ximp popiat, aby k vice nez 1200 do-
sud instalovanych stroja pfibyly de-
sitky dalSich, které budou ¢eskému
strojirenstvi slouzit stejné aspésné
jako ty dodané. «

Ing. Petr Borovan

Obr. 5: Horni a spodni revolverova hlava stroje NTJ-100
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Pribeh matematiky od zrodu prvnich cisel k teorii chaosu

.V&ci na tomto svéte nelze
poznat bez znalosti matematiky.”

(Roger Bacon)

.Potiz s matematikou je v tom,
Ze jak s ni jednou zaCnete, uz se ji
nezbavite!"
(Terry Pratchett,
britsky spisovatel)

Je to véda? Je to uméni? Mozna oboji, mozna
néco dplné jiného. Matematika stoji stranou
vsech ostatnich ispéchti lovéka, je to sty¢ny
bod mezi rozumem a fantazii, kde je skute¢né
aneskute¢né dokonale usporadano. Jakmile
matematik dokaze pravdivost svého tvrzeni,
uZnemuzZe byt vyvraceno.

Dnes je diky béhem stoleti nashromazdéné
prace mnoha brilantnich jedincti stard i mo-
derni matematika tak rozsahly obor, Ze neni
mozné, aby ji kdokoli zvladl v celé jeji §ifi. Bo-
huZel (nebo bohudik), ackoliv matematikové
patfi ke stejnému ZivociSnému druhu jako my
vsichni, zabyvaji se ¢im dal vice problémy, kte-
ré naprosté vétsiné lidi jiz davno nejsou zfetel-
né, atoani pokud se tyka vlastniho zadani. Pla-
titoiotéchznas, kterym ve Skole matematika
nepfipadala jako Sifeni poplasnych zprav a tato
oblast poznani jim neni lhostejna.

Matematika se neobjevila najednou a plné
vyvinuta, ale ma dlouhou a slavnou historii,
ajeji vliv na vyvoj lidské kultury byl vZdy ob-
rovsky. V priibéhu své evoluce od druhohor
az do pocatku 21. stoleti prostoupila vSemi
oblastmi védeckeé aktivity a sehrava neoceni-
telnou roli v biologii, fyzice, chemii, ekonomii
nebo inzenyrskych oborech; také vsechny
technické a technologické triumfy moderni
doby jsou na této discipliné zavislé. Praktic-
ky v8echno, co nyni povaZujeme za samoziej-
most, od televize po mobilni telefony, od ob-
tich letadel po satelitni navigac¢ni systémy
v automobilech, od jaderné energetiky po lé-
kafské vySetfovaci pfistroje, spoléhd na mate-
matické myslenky a metody.

Mezi vyznamnymi svétovymi védecky-
mi kapacitami, které se vedle své vlastni vy-
zkumné a ucitelské prace vénuji tvorbé popu-
larné-naucné literatury, zaujima predni misto
netinavny popularizator matematiky, britsky
matematik, emeritni profesor na univerzité
ve Warwicku, ¢len Kralovské védecké spo-
le¢nosti Ian Stewart. Je autorem vice nez 140
odbornych ¢lanki (zabyval se teorii katastrof,
biomatematikou a dal$imi problémy na po-
mezi Cisté a aplikované matematiky) a néko-
lika desitek knih, z nichZ nékteré se staly best-
sellery a oblibili si je i ti, pro které byla mate-
matika no¢ni mtirou.

AZ dosud zasluhou nakladatelstvi Dokofan
a Academia jsou preklady jeho knih vydava-
ny rovnéz unas (Cisla pfirody, Odsud az do ne-
konecna, Jak rozkrjet dort, Hraje Btih kost-
ky?, Kabinet matematickych kuriozit profeso-
ra Stewarta, Truhlice matematickych pokladii
profesora Stewarta, Matematika Zivota). Tento
vycet do Cestiny z anglického originlu pielo-
Zenych knih nyni dale rozsifilo nakladatelstvi
CPress ve spolecnosti Albatros Media vyda-
nim autorovy prace z roku 2008, ve zdafilém
autorizovaném piekladu Zderika Kubika a na-
zvané Kroceni nekonecna - piibéh matemati-
ky od prvnich ¢isel k teorii chaosu. Pfedstavu-
je jedine¢nou exkurzi do historie matematiky
tvofené vyznamnymi matematickymi objevy
a teoriemi, jeZ zdsadnim zptisobem ovlivnily
spole¢nost, a navzdy zménili kaZdodenni Zi-
vot ¢lovéka. Svym primoc¢arym a pro matema-
tické laiky pochopitelnym jazykem, bez pouZi-
ti komplikovanych vzorctl, nabizi autor piibéh
0 Vvyvoji a minulosti matematiky, na kterou
na rozdil od profesionalnich historikil nazi-
ra dne$nima o¢ima. Celé vypravéni je v ramci
jednotlivych kapitol zhruba chronologické, ty
jsou v§ak fazeny podle témat. Kazda ze dvou
desitek kapitol za¢ina pohledem do daleké mi-
nulosti a sleduje milniky, které se objevily, jak
se pfedmét v Case rozvijel.

STRUCNE Z OBSAHU:

Zetony, zafezy a tabulky (Zrod ¢isel) - Logi-
ka tvaru (Prvni kroky v geometrii) - Symboly
a ¢isla (Odkud pochazeji nase ¢iselné symbo-
ly) - Kouzlo neznamé (Znacka X) - Vécné troj-
Ghelniky (Trigonometrie a logaritmy) - K¥ivky
asoufadnice (Geometrie je algebra a algebra je

geometrie) - Vzory v Cislech (Pocatky teorie Gi-
sel) - Systém svéta (Vynalez infinitezimalniho
poctu) - Pfirodni zakony (Formulovani fyzi-
kalnich zakontl) - Nemozné hodnoty (Mohou
mit zaporna Cisla druhé mocniny?) - Pevné
zaklady (Cesta za smyslem infinitezimalniho
poctu) - Nemozné trojihelniky (Je Euklidova

geometrie jedind mozna?) - Vzestup symet-
rie (Jak nefesit rovnici) - Algebra dospiva (Cis-
la poskytuji cestu ke strukturam) - Geometrie
gumové blany (Kvalita vitézi nad kvantitou)
- Ctvrta dimenze (Geometrie z jiného svéta)
- Tvar logiky (Postaveni matematiky na dosti
pevné zaklady) - Jak pravdépodobné to je?

(Racionalni pfistup k ndhodé) - Chroupani ¢i-
sel (Pocitaci stroje a vypocetni matematika) -
Chaos a komplexita (I odchylky tvoii vzory).
Podtéma knihy predstavuje praktické vyuzi-
timatematiky nafadé vybranych piikladu. «

Bohumil Tesafik

HYUNDAI

WIA THE QUALITY

NEPOCHYBNE JE DOBRE BYT HRDY NA TO, CO DELATE.

Nelze se tedy divit tomu, kdyZ rikame: ,Lidé, ktefi se obdivuji krdsnym strojdm

a propracované kinematice, narocni majitelé firem, kteri hledaji perfektni vyvazenost

mezi komfortem, cenou a vykonem, puntickari, pro které je dulezité zpracovani detaill

a chytra resSeni. Ti vSichni u nas nalezli to, co dlouho hledali - novou rFadu kovoobrabécich
CNC strojd HYUNDAI WIA". PROFIKA jiz od roku 1992 privadi na Cesky a slovensky trh

nové a nove CNC stroje. Jsou propracovane, obsahuji co nejvice dokonalé a krasné

konstrukeni prvky.

PROFIKA s. r. 0.

T e
L\ W.PROFIKAS

=
CR3
1

od roku 1992,

PROFIKA s. r. o.

oy e==

Z

Profika Sk, s. r. o.

wwwteahtydenik.czh.
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Novinka v programu firmy TAJMAC-ZPS

Letos v dubnu jsme na firemnich Z&-
kaznickych dnech odborné vefej-
nosti poprvé predstavili na§ novy
stroj, Manurhin K'MX 816 CLEVER.
Jde o dlouhoto¢ny automat s fidicim
systémem FANUC pro obrabéni tyci
malych priimérti do 16, resp. 20 mili-
metrt1. Je to nejproduktivnéjsi a nej-
ktery jsme v TAJMAC-ZPS doposud
vyvinuli. Stroj se velmi povedl nejen
technicky, ale i designové a na jeho
dalsi pfedvedeni vefejnosti na Me-
zindrodnim strojirenském veletrhu
v Brné se velmi téSime.

V soucasné dobé jsou vyrobeny tfi
prototypy, sériova vyroba zacne v iij-
nu 2015. Prvni bude po dokonceni
zkouSek PLC instalovan u nejveétsi-
ho zékaznika strojit Manurhin v Né-
mecku, u firmy Leibold & Amann
GmbH, druhy byl po pfedvadéni na

firmé Star Technik ve Zdanicich.
Tato firma jiZ vlastni tfi stroje Ma-
nurhin K'MX 413, jeden stroj Ma-
nurhin K’'MX 532, jeden stroj Ma-
nurhin K'MX 532 Trend, tfi stroje
Manurhin K’'MX 732 EVO a dva stro-

Zakaznickych dnech TAJMAC-ZPS
v dubnu sefizen na soucast pro au-
tomobilovy priamysl a ihned dodan
pro zménu jednomu z nejvétsich za-
kaznika stroji Manurhin v Cesku,

je Manurhin K'MX SWING 1026. Bu-

de to tedy jedenacty stroj Manurhin
ve firmé Star Technik.

Stroj Manurhin K'MX 816 CLE-
VER dokdze diky své konstrukci

pracovat az ¢tyfmi nastroji soucas-
né, ma dvé nezdvisla elektroviete-
na s 12 000 otackami, 8 fizenych
linearnich os na tfech nezavislych
nastrojovych suportech a vrete-
nech, které jsou navic doplnény
rota¢nimi osami C. Diky dvéma
nezavislym nastrojovym supor-
tim u vodiciho pouzdra dokaze
stroj soucasné soustruzit dvéma
nozi, ptipadné soubézné kolmo
vrtat nebo frézovat paralelni plo-
chy ¢i vicehrany. Disponuje vyso-
kym poctem nastrojovych poloh.
Na obou nezavislych deskach ma
vzdy 4 polohy pro nastroje rotac-
ni a 4 polohy pro nozové nastro-
je. Na nezavislém osovém suportu
jsou opét 4 polohy pro ndstroje ro-
tacni a 4 polohy pro osové nastro-
je proti vodicimu pouzdru. Stejna
konfigurace je ptfipravena i proti
sekunddrnimu vietenu. «

Ing. Tomas Dedetrle,
feditel divize MANURHIN,
TAJMAC-ZPS, a.s.

Prioritou Deutsche Leasing CR
je financovani kvalitnich stroju

Deutsche Leasing CR, patii do skupiny Deutsche Lea-
sing, kterd zaméstnava pfibliZzné 2000 lidi a ptisobi
ve vice nez 20 zemich svéta. Jako ¢len skupiny némec-
kych spofitelen Sparkassen je Deutsche Leasing sou-
Casti jedné z nejvétsich a nejsilnéjsich finanénich or-
ganizaci na svété.

Spolecnost se specializuje zejména na financova-
ni stroju a zafizeni v nasledujicich oblastech: kovo-
obrabéci, tiskarské, stavebni a zemédélské stroje, dile
pak manipulacni technika, stroje na zpracovani plas-
tl a stroje pro potravinafsky priimysl. K nabizenym fi-
nan¢nim produkttim DLCR, v nichZ je zahrnuto 50le-
té know-how celé skupiny Deutsche Leasing, patfi fi-
nancni leasing s opci, operativni leasing, tivérové fi-
nancovani, full service leasing a pojisténi.

Deutsche Leasing CR je zaméfena zejména na finan-
covani kvalitnich stroji, a to formou tésné spoluprace
s dodavateli. Jednim z naSich hlavnich partnert v té-
to oblasti je DMG MORI SEIKI Czech s. 1. 0. VSichni in-
vesti¢ni poradci DLCR jsou odborniky ve svych bran-
zich a dokazou klientim poskytnout financ¢ni produk-
ty i sluzby $ité na miru. Tato pfednost nasich poradcti
je umocnéna dlouholetou praxi v oboru a v nékterych
ptipadech i jejich vysokoSkolskym odbornym vzdé-
lanim. Dalsimi vyhodami, které plynou pro klienty
DLCR z tésné kooperace s dodavateli, jsou odladénd
smluvni dokumentace a odladéné prodejni i nakupni
procesy. V neposledni fadé je pak i vyhodou diky dob-
ré znalosti stroji, které dodavatelé nabizeji na trhu,
rychlejsi a snadnéjsi zpracovani (schvaleni) obchod-
nich pfipadd. Filosofie tésné spoluprace s dodavateli
aznalost jejich produktti Setfi klientm DLCR ¢as, kte-
ry mohou vénovat svému podnikani.

Na financovani obrabécich a tvafecich stroju se
v DLCR zaméfuje tym Stacionarnich strojii, kte-
Iy ma v této oblasti mnohaleté zkuSenosti. Hlav-
nim produktem, jenZ tento tym nabizi, je financ¢-
ni leasing s opci, kde vlastnikem po dobu splaceni je

leasingova spolec¢nost a leasingovy najemce ma kup-
ni opci na pfedmét leasingu. Délka smlouvy je shod-
na s dobou odpisu, ¢ili 5 let. Dal$im nejvice pouZziva-
nym produktem je tvérové financovani, vhodné pro
pfipad dotaci (napf. dota¢ni programy Inovace, Pro-
sperita, Rozvoj atd.), protoZe u tohoto finan¢niho pro-
duktu je po dobu splaceni majitelem zdkaznik, coz je
jedna z hlavnich podminek poskytnuti dotaci. Tfetim
nejvice vyuzivanym produktem je operativni leasing.
Tento produkt je vhodny pro klienty, ktefi chtéji pfed-
meét leasingu uzivat jen po urcitou dobu a poté pred-
mét vratit. Vlastnikem po dobu splaceni je stejné jako
u finan¢niho leasingu leasingova spole¢nost, nicméné
délka splaceni neni uréena zakonem. U v§ech zminé-
nych produktii 1ze splacet v korunach nebo v eurech.

V oblasti financovani obrabécich a tvatecich strojti,
a to od mensich strojti, jako napf. brusky, soustruhy,
frézky, pily, pres portdly, obrabéci a tvafeci centra az
po velké technologické celky, patfi DLCR dlouhodobé
mezi nejvetsi leasingové spolecnosti.

Ve stéle expandujici svétové ekonomice se pti pod-
nikani v zahranic¢i mohou nasi klienti setkat s rizny-
mi pfekdzkami, jako jsou pravni, daniové ¢i icetni otaz-
ky, jazykové a kulturni rozdily. Deutsche Leasing CR je
vsak spolehlivym partnerem, ktery je schopen tyto pre-
kazky snadno pfekonat. Zaméstnanci DLCR pak doka-
Zou poskytovat své sluzby nejenom v ¢eském, ale také
némeckém a anglickém jazyce, coz je dulezity aspekt
pro nadnérodni spolec¢nosti. DLCR je navic také pfipra-
vena poskytnout nadnarodnim spole¢nostem finan¢ni
sluzby dle Gietnich standardti US GAAP nebo IFRS. «

Vice informaci o spole¢nosti Deutsche Leasing CR
miiZete ziskat na www.deutsche-leasing.cz.
Konkrétni informace o produktech

Deutsche Leasing CR v oblasti financovani
obrabécich a tvafecich stroji muzete ziskat
uIng. Miroslava Hfebenare na tel.: 603 888 157.

Vysokotlakeé chladici agregaty pro dlouhoto¢né automaty

Americky vyrobce vysokotlakych
a velkoobjemovych chladicich sys-
témt pro tiiskové obrabéni, firma
ChipBLASTER, nyni nabizi ucele-
nou fadu agregatt urc¢enych pro
dlouhoto¢né automaty. Tato fada
vznikla jako reakce na diskuse se
zakazniky, protoze pii malych na-
strojich pouZzivanych na dlouhoto¢-
nych automatech je spravny tlak
chladici kapaliny do mista fezu ob-
zvlasté dilezity. Dlouhotocné au-
tomaty se na sou¢asném trhu nabi-
zeji v tolika variantach, Ze bylo nut-
no zdkaznikiim nabidnout samo-
statnou fadu chladicich systémt.

Tyto chladici jednotky jsou do-
davany pod obchodnim jménem
SwissBLASTER.

Vtétotadé sebude nabizet celkem
14 agregati urcenych pro chlazeni
nastrojli pfi obrabéni na dlouhotoc-
nych automatech. Dodavané tlaky
se v zavislosti na zvoleném mode-
Iu pohybuji mezi 70 a 210 bary a fix-
ni pratok chladici kapaliny je mezi
20a60litry chladicikapaliny za mi-
nutu. Agregaty jsou v provedeni se
4 nebo 8 vystupy chladici kapali-
ny. Tlak se nastavuje mechanicky
na bloku rozdélovace a je tedy stej-
ny pro vSechny vystupy.

Vsechny modely z fady SwissBLAS-
TERjsou vybaveny prepadem chladici
kapaliny piimo do nadrZe obrabéciho
stroje. Tim se zabrani ohiivani chladi-
ci kapaliny, tak jak tomu dochazi u né-
kterych systémi, kde piebytecna ka-
palina recirkuluje ve vysokotlakém
agregatu.

Stejné jako ostatni vysokotlaké
systémy firmy ChipBLASTER, jsou
ijednotky SwissBLASTER vybaveny
jemnou filtraci. Pii chlazeni emulzi
na bazi vody jsou pouzity patronové
filtry s propustnosti 10 mikront, pi
chlazeni feznym olejem pak 25 mi-
kront. Navic jsou vybaveny dvojitou

SwissBLASTER
SD30-70-4

filtraci, takZe pfi zaneseni filtru obslu-
ha jednoduse pfepne na druhy filtr,
¢imz odpadaji vedlejsi Casy pfi obra-
béni. Patronu zaneseného filtru lze
snadno vymeénit za chodu zafizeni,
kdy je pfepnuto na druhou filtra¢ni
nadobu. «

Vice informaci o produktech
ChipBLASTER ziskate
prostfednictvim spole¢nosti
technology-supports.r. 0. Praha,
www.t-support.cz,

tel.: +420 605 296 948.

Milan Hnidek

Vas partner v oblasti

obrabecich strojd, technologii a feseni na kli¢

PETIOSE A MULTIFUNKCNI OBRABECI STROJE

www.kovosvit.cz | www.masmachinetools.com
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NLX SERIE | UNIVERZALNIi SOUSTRUHY

COOPERATION SUSTAINS INNOVATION

NLX 25001700 -

MONTFORT MWERBUNG

Bestseller mezi univerzalnimi soustruhy.

.’
I

| DMG MORI

NLX 2500700

UKAZKY KOMPONENTU

made in
EUROPE

CELOS®

od DMG MORI

Vodici objimka // Automotive

HIGHLIGHTS NLX SERIE

+ Kluzné vedeni na vSech osach s optimalnimi
tlumicimi vlastnostmi a dynamickou tuhosti

Cirkulace rezné kapaliny zakladnou pro zvySeni
tepelné stability stroje
Nastrojova hlava s primym pohonem rotacnich

nastroji BMT® (Built-in Motor Turret) se
srovnatelnymi frézovacimi moznostmi jako u

obrabécich center
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247 +420 239 000 561

A\,

é/\ SERVICE HOTLINE/,§

DMG MORI  Podpora 24 hodin

Technické informace a brozury
na adrese: www.dmgmori.com

nebo prostfednictvim DMG MORI Ceska republika

Hydraulicky ventil // Energetika

Material: S45C
Rozmeéry: g 120 x 100 mm

Doba obrabeéni: 30 min. 35 s

Material: S45C
Rozméry: g 80 x 100 mm

Doba obrabéni: 13 min. 29 s
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Dva zajimavé vyvojove trendy se znackou OKUMA

Ve stojatych vodach oboru obrabécich stroji se od dob velkych skoki souvisejicich se zavadénim
Cislicového fizeni pried 50 lety stale eka na velkou rybu.

Soucasny vyvoj v oboru je charakterizovan
novymi aplikacemi elektroniky na vicetice-
lovych strojich a vyvojem softwaru pro stale
hlubsi inteligentni funkce.

Vice snad napovi letosni fijnova Evropska
vystava obrabécich strojii EMO v Mildné.
Pfesto nejsou vysledky soucasnych inovativ-
nich procest nezajimavé, jak ukazuje predni
japonsky vyrobce obrabécich strojt spolec-
nost OKUMA. Mezi cili dal$iho vyvoje u této
firmy 1ze mimo jiné identifikovat dva sméry:
1) V§voj novych softwarovych a inteligent-

nich obrabécich funkcia podpory vyrob-
nichiservisnich ¢innosti.

Regulaci posuvu dosahuje jak rovnomér-
ného zatiZeni vSech bfitt zptisobené haze-
nim jednotlivych feznych hran, takiz da-
vodu jejich poskozeni nebo nespravného
ostfeni. Funkce umoznuje az 25% zvyse-
ni pivodné zadanych feznych podminek
asoucasné vice neZ zdvojnasobuje Zivot-
nost nastroje.

Programovaci bali¢ek pro vyrobu ozubeni

naviceticelovych strojich OKUMA

» Umoziiuje vybér zptisobu vyroby ozubeni
(skiving / loupani vnéjsii vnitfni nebo od-
valovaci frézovani).

Vyroba ozubeni metodou ,skiving”

2) Vyvoj novych obrabécich strojii dle konti-
nentalnich potfeb globalniho trhu a pfi-
zplsobeni stavajicich strojti na nové kon-
tinentalni poZadavky.

NOVEFUNKCE

Vyvoj novych funkci se orientuje zejmé-
na na feSeni znamych problémti spojenych
telnych materiali a novych aplikaci vyroby
ozubeni na vicetiCelovych centrech. Neméné
zajimavé jsou i vysledky vyvoje systémtl pro
automatickou kontrolu a doladéni geometrie
Sosych center, automatické nastaveni a tipra-
vy staveni servoparametrt, funkce zkraco-
vani vyrobnich ¢ast, unifikace zatiZeni jed-
notlivych bfitl rota¢nich nastrojd, rozsifeni

» Po zadani iidajii o ozubeni a typu a velikos-
ti nastroje se automaticky zpracuje pro-
gram pro obrabéni.

systém nasledné provede korekci zjisté-
nych odchylek. Kdokoliv tak dokaze tak-
to korigovat bez rizika poskozeni stro-
je najednou az 10 geometrickych chyb.

VYVOJNOVYCH STROJU OKUMA
Rozsitenim sortimentu OKUMA realizuje vy-
sledky marketingovych prizkumu na jednot-
livych kontinentech - Evropa se profiluje jako
nejvétsi svétovy trh pro sloZité a sofistikované
stroje, americky kontinent dominuje v energe-

tickém a tézafském priamyslu, Asie predstavuje
nejvétsi virobnu pro automobilovy sektor s po-

2SP disponujici dvéma vieteny a dvéma re-
volverovymi hlavami ve stejnych velikos-
tech, tedy 2SPV 400EX, 2SPV 760EX, 2SPV
920EX. Obé nové fady byly vyvinuty piede-
v§im pro potieby energetického priimyslu.
Vyvoj byl zaméfen na:

» velké to¢né priiméry pfi zachovani mini-

malnich zastavénych ploch

Turning
Started

Turning
Campleted

5-axes auto tuning systém

Funkce vyrazné zvySuje pfesnost 50sé-
ho obrabéni na vicetcelovych soustruz-
nickych i frézovacich centrech. V sério-
vé vyrobé se doporucuje provadét pra-
videlnou kontrolu 50sych strojti pomoci
této funkce - cely proces netrva déle nez
5minut.

OKUMA SERVONAVI - funkce zajiStuje
automatické nastaveni servoparametrii
kdykoliv v priitbéhu dlouhodobého

ptavkou pfedevsim po jednodussich strojich
do hromadné vyroby.

LU7000EX soustruh pro tézaisky prii-
mysl (dlouhé a tézke dily)

Vyznacuje se: vy$$im rychloposuvem, krat-
kym ¢asem indexovani revolverové hlavy,
pohanénymi nastroji s vysokym vykonem
aYosou.

Thermo-Friendly Concept - kompenza-
ce teplotnich odchylek zvySuje rozmérovou
presnost stroje.

fezna sila

fezna sila

fizeni pozice bfilu nastroje:

vypnulo

fizeni pozice biitu nastroje; zapnuto

..

Optimalizace pribéhu feznych sil p¥i frézovani s funkci kontroly posuvu na bfit nastroje

Schéma principu soustruzeni
s tangencialnim posuvem noze

«~ SmMer rotace

monitorovacich funkdi stroje pro zefektivné-
ni zasahti idrzby. Samostatnym subjektem
je vyvoj fidicich systémil a zvySovani jejich
rychlosti i vylepSovani jejich komunikacnich
schopnosti. Nékteré z téchto inovaci jsou jiz
aplikovany na strojich vychazejicich nyni
z vyroby, nékteré postupné nabihaji ve vy-
robé, ale zcela jisté se viechny predstavi na
EMO 2015 v Milané.

Rizeni posuvu nabfit fezného nastroje

» Funkce koriguje posuv nastroje dle za-
tiZzeni jednotlivych bfit rota¢niho na-
stroje v prbéhu jeho zabéru v materialu.

SoustruZeni s tangencialnim posuvem

noze (osaZsoucasnés osou Y)

» Funkce vyuziva celé Sitky platkd niko-
li pouze fezny bod s polomérem, jak jsme
zvykli. Dovoluje nékolikanasobné zvysit
fezné podminky a prodluZuje Zivotnost
nastroje plynulym posouvanim mista od-
béru tiisky po celé sifce desticky.

Automatické doladéni geometrickych

odchylek na viceiicelovych centrech

OKUMA

» Funkce umoziuje, aby obrobkova sonda
provedla proméfeni presnosti stroje a fidici

provozovani stroje. SERVONAVI obsahuje

tyto funkce:

a) Automatickeé (je mozné i nepiimé rucni)
nastaveni parametrt ovlivnénych vahou
obrobku (u téZkych center, kde vaha ob-
robku je vyrazné vétsi nez vlastni vaha
stolu).

b) Automatické nastaveni parametrti kva-
drantovych pfechodt pii kruhové inter-
polaci.

©) Automatické nastaveni parametru potla-
Cujicim vibrace servomechanismu.

d) Automatické nastaveni parametrti ovliv-
nénych setrva¢nosti obrobku (soustruhy).

Funkce SERVONAVI zvySuje pfesnost
stroje, jakost povrchu, zkracuje ¢as obrabéni
a prodluzuje zivotnost servomechanismu.

Stroj se vyrabi v tocnych délkach od 1000 do
6000 mm a mtize byt vybaven fizenou lunetou,
respektive dvojici lunet i systémem pro vyvrta-
vani dlouhych dér.

vietenovykon | 55/45kW
vrtanivietena | prdmér185-560mm
sklicidlo 24",850mm, 1000mm
obézny prdmeér | 1200mm

nad lozem...

anadsuportem | 720mm

V 400EX, V 760EX, V 920EX,
V 1100EX - nova fada svislych soustru-
hit OKUMA (piirubové tézké dily)

Soucasné byla predstavena i odvozena fada

» zvétSeni obéZznych primérd nad suportem

» vys$8ivykon frézovani

» zabudovani inteligentnich funkci Thermo
friendly Conceptu a Machining Navi pro
zvySeni pfesnosti.

Nové soustruhy OKUMA GENOS-L jsou
urceny pro hromadnou vyrobu a budou do-
davany ve dvou odlisnych provedenich:
GENOS L-eco se dvéma fizenymi osami pro
jednodussiaplikace
GENOS L-Advance - v provedent:

M - s pohdnénymi nastroji
MY - s pohanénymi nastroji + osa Y
W - sdruhym vietenem

Genos L-Advance ma na rozdil od Genos L-
-eco zabudovany motor na vietenu, NC konik
asamostatnou nadrz chladici kapaliny.

BRUSKY NAKULATO GAW A GPW

OKUMA rozhodla rovnéZ o inovaci stavaji-
cich fad brusek nakulato uréenych pro hro-
madnou vyrobu automobilovych dild.

Koncepce nové fady GAW a GPW je posta-
vena pevné na lozZi fixovaném obrobkovém
vieteniku spolu s konikem a na brousicim
vieteniku na kfiZovém stole. Nové fady bu-
dou doplnény o provedeni GP15W a GA15W
pro malé automobilové soucasti do délky
200mm.

Brusky OKUMA nové fady budou vybave-
ny novym fidicim systémem OSP P-300G
s inteligentnimi funkcemi véetné sofistiko-
vané kompenzace teplotni roztaznosti. Sys-
tém OSP P-300G je svou filosofii plné kom-
patibilni s fidicimi OSP P-300M a P-300L na-
chazejicimi uplatnéni u frézovacich, respek-
tive soustruznickych center. UZivatelé stroju
OKUMA tak mohou téZit z jednotné platfor-
my jak u strojti pro tiiskové obrabéni, tak i pro
dokoncovaci obrabént. «

Ondiej Svoboda

Grinding Wheel Selection

Qperaling Condition Sefling

Diamond Zero =
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OSP P-300G - novy fidici sytém pro brusky OKUMA



16.-29. 6. 2015 ‘

Technicky tydenik? 29

tema dislo

Obrabeci stroje a jejich prislusenstvi «

KOMERCNI PREZENTACE

Moderni metody upinani obrobku pri viceosém obrabéni

Jak spravné upnout polotovar, aby mohl byt co nejrychleji a nejpfesnéji obroben, je jisté téma, kterym se denné
zabyva kazdy podnik vlastnici obrabéci stroj. A€koli trh nabizi nepfeberné mnozstvinejriznéjsich
upinacich prvkii, stejné se éasto miizeme setkat s tim, Ze technologové jsou v této oblasti éasto

vrve

prilis konzervativni. Pficinou mohou byt neustale kratsi pripravné Casy, kdy technolog skace od jednoho
projektu k druhému a tak nema ani dostatek prostoru se rozhlédnout po jinych moznostech upnuti. Dobry
produkt pro upinani tak musi byt univerzalni a naprosto spolehlivy.

V Ceské vyrobni firmé KASTR proto

usilovné testujeme ndmi noveé vy-

vinuty typ upinace, ktery maze byt

z hlediska svych fyzikdlnich moz-

nosti revolucni pro celou fadu vy-

robnich aplikaci.

Kazdy z vas zna strojni svérak -
univerzdlni upina¢, ktery dodnes
najdete v kazdé dilné. OvSem do-
ba se méni a stroje vyvijeji. Praci,
kterou dfive zvladlo pét vyrobnich
strojd, lze dnes zvladnout v jediné
operaci. To klade naroky nejen na
samotné vyrobce strojt, ale také na
upinac. Cheete-li polotovar obrabét
na jedno upnuti z vice stran, jste
nuceni se ohlédnout po nécem lep-
§im, nez vam muze klasicky strojni
svérak nabidnout. Mnoho provozli
se presto drzi stale téchto svéraka,
v mnoha ptipadech vybavenych
mechanickym nebo hydraulickym
nasobicem sily. Vysoka dosahova-
na upinaci sila totiZ budi v mnoha
lidech pocit jistoty a bezpeci. Co je
na tom vlastné Spatné? Abychom
si spravné odpovédéli, musime se
zamyslet nad tim, co od upinace
vlastné chceme:

» Chceme, aby obrobek jisté a pev-
né drzel.

» Chceme, aby se obrobek upnu-
tim co nejméné deformoval, dé-
lame prece pfesnou praci a za-
kaznik je netiprosny.

» Chceme, aby polotovar perfekt-
né drZel pfi minimalni upinaci
hloubce, coZ je nutna podminka
pro obrabéni z vice stran.

» Upinac nesmi zabirat Zadné mis-
to navic, abychom pfi obrabéni
z vice stran nemuseli mit piili§
vylozené nastroje, coz by limito-
valo naSe moZnosti.

To vSechno jsou ovSem proti-
chiidné pozadavky. Splni tyto

pozadavky strojni svérak (byt tfe-
ba vybaveny ndsobi¢em sily)? Ni-
koli. Pfili$§ vysoka upinaci sila nam
deformuje obrobek. Otvory, do kte-
rych $el jeSté v upnutém stavu za-
sunout kalibr, jsou po odepnuti Si-
Saté, deformované a nefunkéni.
Tolerance tvaru a polohy neodpo-

Spravna upinaci sila pro upnuti
obrobku je nejmensi mozna
upinaci sila, pfi které obrobek
béhem obrabéciho procesu jesté
dobie drzi v upinaéi.

Mezi pevnou a pohyblivou celis-
ti je sice obrobek sevien vysokou

Stokilogramovy polotovar upnuty za 3 mm do tvrdych celisti pfi
vyloZeni 240 mm z upinace

vidaji pozadavkiim. Z hlediska vli-
vu upinaci sily na vyslednou pres-
nost obrobku pouzivam tuto svoji
definici:

silou, ale pfi obrabéni z vice stran
potfebujeme jisté drzeni i v pfic-
ném smeéru. Vtomto sméru drZi po-
lotovar pouze tfenim. Na lesklyjch

brousenych plochach Celisti stroj-
niho svérdku nemtZzeme ocekavat
tfeni o mnoho vétsi nez 0,1. Proto-
Ze tfeci sila je vysledkem soucinu
normalové sily a soucinitele tfeni,
jednoduchym vypoctem zjistime,
Ze svérak se zafivou upinaci silou
napft. 100 kN nebude drzet v piic-
ném sméru vétsi silou nez 10 kN.
Atovazné neni mnoho! Strojni své-
rak navic vyZaduje vysokou upina-
ci hloubku a jeho robustni rozmeéry
naprosto omezuji moznosti stroje
pfiviceosém obrabéni.

Z toho lze ucinit zavér, Ze vyuZiti
strojnich svérakil pro viceosé obra-
béci operace je hrubou chybou a ri-
zikem pro vas drahy obrabéci stroj.
Samoziejme je 1ze stale jesté dobie
vyuzit pro dokonceni posledni stra-
ny, za kterou bychom obrobek drzeli
pfi viceosém opracovani, ale obecné
mira vyuziti konvenc¢nich upinaci
Kklesa s ohledem na rostouci naroky
na univerzalnost a multifunkénost
stroje.

Nami pfipravovany upina¢ KASTR
CU-T 77 je zvlastni typ centrického
upinace s tvrdymi zoubkovanymi
Celistmi, ktery jsme vyvinuli pfe-
vazneé pro Ctyfosé a pétiosé obra-
béni. Pro jeho unikatni vlastnos-
ti sijej ale snadno oblibite i na tfi-
osych obrabécich centrech a pfi
mnoha jinych aplikacich. Je to
upina¢, ktery slouZi primarné pro
upindni za hloubku 3mm bez li-
mitovani feznych podminek a bez
omezeni moZnosti vaseho stro-
je. I pfes jeho malé rozméry mu-
Ze slouzit k upindni rozmérnych
dild. Jeho malé rozméry zabez-
pecuji maximalni vyuziti pracov-
niho prostoru stroje. Jistota jeho
drZzeni obrobku je neuvéfitelna.
Strach ndm jesté nedovolil najit

limit tohoto upinace. A to uz jsme
v ném zkouseli skute¢né husar-
ské kousky. Za vée mohou hovofit
slova nasich technolog: ,V zivoté
jsme nevéfili tomu, Ze takto snad-
no, rychle a jisté mizeme upinat
velké obrobky, coz nas posunulo
v nas$i kazdodenni praci o obrov-
sky krok v pfed.” Jak je moZné spl-
nit tolik protichtidnych technic-
kych pozadavka?

NemiiZete zménit fyzikalni
zakony, ale miiZete je vyuzit,
aby pracovaly pro vas.

Opracovany obrobek

Zadna kouzla, ale usilovna pra-
ce. Vypiplali jsme kazdy dil tohoto
upinace. V upinaci jsme odzkouse-
li tisice vyrobku pfi pouziti vSech
moznych obrabécich strategii. Op-
timalizaci geometrie, hledanim
vhodnych materialt a tepelného
zpracovani jsme posunuli moznos-
ti drZeni obrobku do nové dimenze.

Dimenze, u které nebudete chtit
véfit tomu, Ze je moZné, Ze upi-
nac udrzi polotovar, jehoZ vlastni
hmotnost dvacetindsobné piekra-
Cuje hmotnost upinace a ktery dr-
Zi za pouhé 3mm zcela bezpec¢né
v jakémkoli naklonéni a probihaji-
cich hrubovacich operacich. Na tr-
hu je sice mnoho podobné koncipo-
vanych upinaci, ale zddny z nich
nenabidne takovou jistotu drzeni
a takovou univerzalnost pouziti ja-
ko KASTR CU-T 77.

BEZ PREDZNACOVANI!
Konkuren¢ni feSeni podob-
nych upinacl je casto postave-
né na tom, Ze otisk zoubk Celisti,
ktery by mél zarucit dokonalé dr-
Zeni ve vSech smérech obrabéni,
je pfedem predznacen na hydrau-
lickych zafizenich. Samotny upi-
nac tak mZe dosahovat jen velmi
nizkych upinacich sil. To, Ze jsou
zoubky piedtisknuty jinymi Celist-
mi nez témi, do kterych se nako-
nec obrobek upind, ma samoziej-
mé negativni vliv na kvalitu drze-
ni. Do nefesitelnych problému se

dostanete, pokud potfebujete roz-
mérnéjsi nebo tvaroveé slozité dilce
upnout soucasné do vice upinact.
K tomu musite pfi hydraulickém
pfedznacovani otisku investovat
do dalsich zafizeni, jejichZ cena
nékolikanasobné piekracuje cenu
samotného upinace. Upnuti tvaro-
vych dilg, kdy jednotlivé upinace
mezi sebou nejsou rovnobézné, je
s hydraulickym pfedznacovanim
velmi komplikované, drahé nebo
naprosto nemozné. V neposledni
fadé je hydraulické pfedznacova-
ni operace navic, kterd vas zbytec-
né stoji drahou pracovani silui ¢as.
Nase upinace KASTR CU-T 77 zad-
né pfedznaceni nepotfebuji, pro-
sté upnete, obrdbite - a ony doko-
nale drZi.

Pokracovani na str. 30

- vyrobce CNC stroji
- Fidicich systému

- servomotort

- odmérovdni

- pohont
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Rada UNO: mnohem

7 Vv

UcinnéjSi vyro

VAL & 4 ’

Atraktivni cena a profesionalni kvalita - pristroje k pfednastaveni nastrojti nové rady
UNO od DMG MORI Microset presvédcuji inovacnimi vlastnostmi.

Pokud jde o fadu UNO, DMG MORI
Microset spoléhd na osvédcenou
technologii v pfednastaveni nastro-
ji a na disledny dalsi vyvoj. A proto
nejnovéjsi modely kombinuji opti-
malni ergonomii s rozsdhlym tech-
nickym vybavenim. ,Riizné voli-
telné mozZnosti zajistuji u fady UNO
vysoky stupeti individualniho pfi-
zplisobeni, ktery je v této cenové ka-
tegorii nepfekonatelny,” vysvétluje
Lothar Sommer, jednatel DMG MORI
Microset GmbH.

Vedle dotykového displeje, Cipové-
ho systému RFID pro identifikaci ra-

bfity po obvodu. Kromé toho automa-
ticky pohon UNO polohuje bfity auto-
maticky. Od uzivatele nejsou vyzado-
vany Zadné zvlastni znalosti, protoZe
stroj nabizi plné automatické méfeni
komplexnich nastrojii s nékolika bfity
a vykonava operace krok za krokem
po stisku tlacitka. Jinymi slovy auto-
maticky pohon UNO piedstavuje dal-
§iho pracovnika pfi pfednastaveni na-
stroju. S obéma konfiguracemi vyba-
veni je v pfipadé potfeby mozny také
stejny manualni provoz jako u stan-
dardni verze. Automatické zaostto-
vani UNO a automaticky pohon UNO

Plné vybavené zafizeni UNO 20/40 ve verzi s automatickym pohonem

diovym kmito¢tem a postproceso-
i pro vSechna standardni ovlada-
ni a kontroly zahrnuje nyni nabidka
mozného vybaveni také zcela nové
volitelné prvky, jako jsou automatic-
ké zaostfovani a automaticky pohon.
Automatické zaostfovani UNO se lisi
od manualniho zaostfovani UNO tim,
Ze automaticky zaostfuje bfit, u které-
ho se ma provést méfeni. Tato doplni-
kova funkce pfinasi obrovskou ispo-
ru ¢asu zejména u nastrojii s nékolika

od DMG MORI Microset 1ze ve stan-
dardnich verzich doplnit komfortni
systémovou skfini a 22" dotykovym
displejem.

Modely fady UNO jsou nabizeny
ve dvou velikostech. UNO 20/40 zaci-
nasdrahou piicnéhoposuvu400mm
voseZ, zatimco UNO 20|70 ma pojezd
700mm. Obé verze jsou k dispozici
$19" displejem jako zafizeni pro insta-
laci na stolni desku. Jako dopliikova
volitelna vybava jsou k dispozici 22"

nebo 23" dotykovy displej a komfort-
ni systémova skfif. Jedine¢na je zde
moznost méfeni nastrojli s prameéry
do 100 mm na principu tfmenového

Automatické zaostieni bfitu k méfeni s UNO

automatickym zaostienim

kalibruy, a to dokonce se standardni
verzi diky pfi¢né draze pojezdu +200
az-50 mm v ose X. A samoziejmé Ize
realizovat vSechna konvencni roz-
hrani néstrojt, jako napt. HSK, Capto,
VDI, KM nebo BMT s adaptérem vie-
tene k vietenu SK 50, které je soucasti
standardni verze.

Lothar Sommer dale vysvétluje so-
lidni zaklad zafizeni k pfednastaveni
nastroji UNO: ,Tuto tfidu metodou
konecnych prvki (FEM) optimali-
zované a teplotné stabilizované kon-
strukce ze Sedé litiny mtiZete dostat
pouze od DMG MORI." Samo o sobé
pevné loZe s 3bodovou podpérou za-
jistuje nejen bezpec¢ny a spolehlivy
zaklad, ale i nejvyssi flexibilitu v dil-
né diky snadnému nastaveni. Inte-
grované neomezené jemné sefizova-
ni v obou osach a segmentové svétlo
k nasviceni pro vizualni kontrolu bfi-
tu predstavuji dalsi vynikajici vlast-
nosti zahrnuté do standardni verze.
L, UNO nastavuje nové standardy v za-
Kkladni tfidé pfednastavovani ndstro-
ja," tvrdi Lothar Sommer. ,Zejména
provoz s uvolnénim dotykem a velky
dotykovy displej pro jesté lepsi mani-
pulaci se softwarem MICROVISION
¢ini praci mnohem snazsi.” Vysoce

vykonny software ve vSech konfi-
guracich zafizeni umoziuje jedno-
duché méfeni nezavisle bez zdsahu
operatora.

Lothar Sommer zdtraziuje ptino-
sy nejnovéjsi generace tohoto soft-
waru: ,MICROVISION poskytuje uzi-
vateli intuitivni provoz a diky uZite¢-

optimalizovana a teplotné stabili-
zovand konstrukce ze Sedé litiny

» Individudlni projekt zafizeni diky
modularni koncepci

» Rozméry nastroje: primer
400mm, délka méfeni do
400mm (volitelné az 700mm)

» Méfeni na principu tfmenového

Automaticky pohon UNO pro plné automatické

prednastaveni a méfeni nastroje nezavisle bez

zasahu operatora

nym funkcim rychle dosahuje vysoce
presnych vysledkt méfeni. Pfesnos-
ti napomaha zaostfovaci okno, které
umoZiiuje presné polohovaniiu vy-
soce komplexnich nastroji.”

Tepelna tiskarna $titk®, vakuové
upindni, druha kamera pro nastaveni
stfedu otaceni a mnoZstvi dalSich vo-
litelnych moZnosti zavrSuji nejnovéjsi
fadu UNO.

HLAVNI CHARAKTERISTIKY
» Nova konstrukce, zdokonalena er-
gonomie a maximalni pfesnost
» Metodou konec¢nych prvki (FEM)

-_

kalibru do primért 100mm (po-
jezd azx -50mm)

» Neomezené jemné sefizovani

» Pfesné vieteno SK 50

» Segmentové svétlo k nasviceni pro
vizualni kontrolu bfitu

» 47cm (19") displej, format 16: 9,
s45nasobnym zvétSenim

DOPLNKOVA VOLITELNA

VYBAVA

» 22" nebo 23" dotykovy displej
s50ndsobnym zvétSenim

» Pneumatické indexovaniabrzda
vietene

Komfortni systémova skfin s dostatecnym mistem pro ukladani,
optimalni pfistupnosti a vnitini olejovou vanou

ba diky pfednastaveni nastroju

» Druha kamera pro nastaveni stie-
du otceni

» Provoz s uvolnénim dotykem

» Komfortni systémova skiifi

» Odkladaci ptihradka pro adaptér/
/nastroj

» Vysoce kvalitni adaptéry

» Tepelna tiskarna stitka

» Identifikace nastroje s pienosem
dat RFID (identifikace rddiovym
kmitoc¢tem)

» Postprocesory pro vSechna stan-
dardni ovladani a kontroly

TECHNICKE UDAJE

Rozsah méfeni

Maximalni priimér nastroje: 400mm
Maximalni priimér nastroje

s tfmenovym kalibrem: 100mm
Maximalni délka nastroje, osa Z:
400/700mm

Provoz

Manudlni provoz

Manualni provoz s automatickym
zaostfovanim

CNC pIné automaticky provoz s mé-
dem manudlniho provozu
Neomezené jemné sefizovani

Presnost

Skutecna provozni pfesnost
nahlavé vietene: 2 ym
Pfesnost opakovani: +2 ym

Vieteno

Pfesné vieteno SK 50

Vakuové upinani

Brzda vietene

4x 90° indexovani pro soustruZnic-
Kké nastroje (napt. VDI)

Pristroj k zaméreni stfedu otaceni
Ciselnikovy tichylkomér
Druha kamera

RFIDidentifikace nastroje
(identifikace radiovym
kmitoctem)

Manudlni manipulace (Balluff, Sie-
mens, Euchner, Pepperl+Fuchs, Big
Daishowa)

Software
MICROVISION =/

www.dmgmori.com

Moderni metody upinani obrobka...

Dokonceni ze str. 29

STEJNY UPINAC NA MALY I VELKY
OBROBEK

Z dob klasickych svéraku plati jeden my-
tus, ktery je dnes jiZ pfekonany. Dfive se
na maly obrobek vzal maly svérak. Na vel-
ky obrobek - velky svérak. Klasické svéra-
ky se tak vyrabély v mnoha $ifkach a roz-
mérovych velikostech. U upinacti KASTR
CU-T 77 to jiz neplati. Sitka ¢elisti je navr-
Zena tak, aby rozloZeni sily od upinaciho
sroubu bylo optimalni s ohledem na tvr-
dé zoubky celisti a jejich Zivotnost. Jeden

upinac bezpecné upne i vyrazné Sirsi polo-
tovar. Pokud je ovSem velikost polotovaru
vyrazné vétsi, je mnohem bezpec¢néjsi a jis-
téj$i upinat do dvou (nebo vice) soubézné
ustavenych upina¢ti KASTR CU-T 77.

SDOBRYM UPINACEM DOBRA
JAKOST POVRCHU

Upinace KASTR CU-T 77 maji schopnost
dobre eliminovat vznikajici vibrace od ob-
rabéciho procesu. Diky tomu miiZete na tu-
hém stroji s dobrym nastrojem dosahovat
vynikajici jakosti povrchu. My dosahuje-
me na strojich OKUMA ¢elnim frézovanim

Otisk zoubki bez hydraulického pfedznaceni - mat. ocel

nastroji ISCAR do oceli C45 béZné jakosti
povrchu Ra 0,2. To je rovnéZ diikazem kva-
lity upnuti.

NEOMEZENE MOZNOSTI USTAVENI
NA PRIPRAVKOVE DESKY

Upina¢ KASTR CU-T 77 je jediny upi-
nac svého charakteru na trhu, ktery jed-
noduse ustavite do obycejné pfesné kii-
zové drazky, aniz by télo upinace piesa-
hovalo sitku celisti. Diky tomu muzete
ustavit vice upinact pro upinani vétsich
obrobkl do libovolnych konfiguraci
a rozmanitych usporadani. Stavba pfi-
pravkové baze nikdy nebyla jednodussi!
JestlizevSakvlastnitejakykolisystémnu-
lovéhobodu, miZete nase upina¢e KASTR
CU-T 77 lehce pfizpusobit vami zabéhnu-
tému systému.

DLOUHA ZIVOTNOST CELISTi

Zivotnost pfi upinani slitin hliniku a mé-
di je prakticky neomezena. U oceli ve vy-
chozim stavu v tvrdosti do 20 HRC se dnes
pohybujeme v deseti tisicich upinacich
cyklech a obecné 1ze do tvrdych zoubko-
vanych Celisti bezpec¢né upinat i nerezové
oceli a zuSlechténé legované i nelegované
oceli do tvrdosti 40 HRC.

Upinac osazeny stfedovou celisti pro dvojnasobné upinani

SADA PRO STREDOVOU CELIST

Snasi originalni sadou pro stfedovou celist
udélate jednoduse z jednoho upinace dva.
Dva mensi obrobky tak 1ze bez problémi
upnout do jednoho upinace po namonto-
vani stftedové Celisti a vsazeni patficného
upinaciho Sroubu.

MOZNOST MEKKYCH CELISTI
Dokoupenim mékkych celisti k upina-

¢i KASTR CU-T 77 Ize jednoduse vytvofit

presny upinaci bod pro upinani za Cisté, jiz

opracované plochy. Takto1ze upinatitvaro-
vé slozité soucdsti. MZete si do téchto ce-
listi zafrézovat jakykoli tvar ¢i jednoduché
osazeni. Spi¢kové pfesnosti opakovaného
upnuti docilite, pokud pfed zafrézovanim
Celisti piedepnete upina¢ pomoci momen-
tového kli¢e na konkrétni moment a stej-
ny moment pouZzijete pro upinani obrobk
do pfedvytvofeného tvaru. «

Ing. Jan Kaderka
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Nove utvarece s Wiper geometrii

Tungaloy Corporation uvadi na trh soustruznickeé britové desticky s novymi utvareci
trisek a Wiper geometrii, které maji oznaceni FW a SW. Nové geometrie bFiti
zarucuji vynikajici kvalitu povrchu p¥i vysokych hodnotach posuvu
avyznamneé zvysuji produktivitu soustruzeni.

Maximalni hodnota posuvu u soustruZeni je obvykle
polovinou hodnoty radiusu $picky. V pfipadé, Ze posuv
dosahne svého maxima daného geometrii bfitu, kvalita
obrobeného povrchu se vyrazné snizuje. Nové utvafece
FW a SW s unikatni Wiper geometrii byly zkonstruova-
ny pro obrabéni vysokymi hodnotami posuvii a soucas-
né docilenim vynikajici kvality povrchu. Drsnost povr-
chu je az 050 % lepsi pfi pouziti Wiper desticky a dvojna-
sobném posuvu v porovnani s béznou destickou.

Nové utvafece pokryvaji Siroky rozsah aplikaci. SW
utvarec je vhodny pro dokonc¢ovani az stfedni obra-
béni a ma specidlni geometrii s vylepSenou kontro-
lou utvareni tfisek. FW utvarec je vhodny zejména pro
dokoncovani a vyznacuje se nizkymi feznymi silami
a stabilnim utvafenim tfisek.

Materidly desticek jsou vhodné pro Siroké spektrum
obrabénych materialt. Napfiklad fada T9100 s CVD po-
vlakem pro soustruzeni oceli, T5100 s CVD povlakem
pro soustruZeni litiny. Dale pak FW utvafec je moZné
pouzit v kombinaci s cermety NS9530 a GT9530 s vy-
sokou odolnosti proti tepelnym Sokim.

V kratké budoucnosti budou FW a SW utvarece do-
stupné také u desticek fady EcoTurn, jeZ pfinasi kon-
covym zdkaznik(im z dlouhodobého hlediska vyrazné
Gspory na nastrojich a zvysuji tim celkovou ziskovost
obrdbéni.

V kombinaci s drzaky pro vysokotlaké chlazeni
TungJet, které byly uvedeny na trh v nedavné dobé,
jsou tak Wiper desticky idedlnim feSenim pro zvyseni
produktivity soustruznickych aplikaci. «

Nova rada fréz pro vysoce precizni

dokoncovani

Tungaloy Corporation predstavuje novinku TungFineBall, novou fadu dokoncovacich
fréz s vyménitelnou destickou pro vysoce precizni dokoncovani. Unikatni upinaci
mechanismus desticky, kombinovany s novym systémem pfivodu procesni kapaliny
déla z tohoto produktu vynikajici nastroj pro obrabéni forem a zapustek

¢i komponent pro letecky priimysl.

Asymetricky tvar desticky a jeji tuhé upnuti zabraruje
jejimu prasknuti béhem procesu obrabéni. Tento me-
chanismus pomaha dosdhnout excelentni kvality po-
vrchu obrobku a stabilni Zivotnosti nastroje. Nové fe-
Seni pfivodu procesni kapaliny je rovnéZz dalsi vyho-
dou produktu TungFineBall. Desticky TungFineBall
maji na povrchu chladici kanaly, jeZ pfivadi proces-
ni kapalinu na feznou hranu ze tfi smérd. Diky tomu
jsou tfisky dobfe vyplavovany z mista fezu a tim je ta-
ké prodlouZena vlastni Zivotnost nastroje.

Rada TungFineBall nabizi dva typy desti¢ek: kulové
aradiusové, pficemz oba dva typy 1ze upnout do stejné-
ho télesa. Télesa jsou k dispozici v provedeni ocelovém,
karbidovém a také v provedeni moduldrnim. Uvedené
vyhody délaji z produktu TungFineBall vyborny nastroj
pro obrabéni riznych materiald, jako jsou oceli, korozi-
vzdorné oceli, kalené oceli nebo litiny.

TungFineBall je tak idedlni volbou pro vysoce preciz-
ni dokonc¢ovani a spole¢nost Tungaloy velmi doporu-
Cuje véem zakaznikiim, zejména z oblasti vyroby forem
azapustek a také z oblasti leteckého primyslu, aby tento
inovativni produkt vyzkouseli a vylepsili tak svou pro-
duktivitu obrabéni.

HLAVNi VYHODY:

1. Vynikajici nastroj pro obrabéni forem a zapustek ¢i
leteckych komponent

2. Bezpecné a tuhé uloZeni desti¢ky diky unikatnimu
upinacimu mechanismu

3. Excelentni odvod tfisek a dlouhd Zivotnost nastro-
je podpoiena novym systémem pro piivod proces-
ni kapaliny

4, Desticky: kulovy nebo radiusovy typ

5. Télesa: ocelova, karbidova nebo modularni télesa. «

Member IMC Group

Klicove reseni pro

obrabénifleteckychldilu

MEINGE? IEEIAATIEIS

v

B Vysoce pozitivni uhel ¢ela a fezné hrany dovoluji vétsi
moznosti rampovani
B Bezpecna a stabilni konstrukce IGizka s unikatnim tvarem

B Inovativni a bezpecny systém s vyssi tuhosti upnuti
desticky
B Unikatni fixace desti¢ky v lizku umoznuje az 6 pootoceni

DSOEEELD)

B Desticky s feznou hranou ve spirdle snizuji rezné sily
B Jemnozuba télesa s vysokou produktivitou a lepsim

Dr. Carbide
Tungaloy

www.tungaloy.cz
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Siemens neustale doplnuje a vylepsuje funkce
pro technologicka prislusenstvi obrabécich stroju

Obrabéci stroje jsou pro zvyseni technologické funkcnosti vétsinou vybavovany technologickym pfislusenstvim. Zakladni obrabéci
moznosti stroje se tim rozsifuji dle zakaznikem pozadované technologie. Dovybaveni je tésné spojeno s pozadavky vyroby,

pro kterou konecny uZivatel stroj kupuje. Vysledkem je bud zména orientace nastroje do technologii pozadovaného
sméru (modifikovatelna natocenim jedné i vice os technologického prislusenstvi), nebo provadéni specialnich
technologickych operaci (napk. vyvrtavaci technologicka prislusenstvi). Ve vétsiné pfipad( je dovybaveni spojeno

s dodate¢nymi pozadavky na vybaveni fidiciho systému stroje. V tomto sméru spole¢nost Siemens neustale doplfiuje a vylepSuje

vlastnosti fidicich systém. Specifické poZadavky jsou obvykle tyto:

A/ Staticka kompenzace rozmért tech-
nologického pfislusenstvi dle natoceni
os véetné rotace geometrického
prostoru.

B/ Dynamicka kompenzace rozméru
technologického pfisluSenstvi s progra-
movatelné proménnou orientaci
nastroje.

C/ Moznost odmétovani vietena tech-
nologického pfislusenstvi s pfipojenim
pfimo na ném.

JAKE MOZNOSTI NABiZI MODERNi
RIDICI SYSTEMY SPOLECNOSTI
SIEMENS?

Statické kompenzace rozmérd tech-
nologického pfisluSenstvi a programové

jsou pomoci grafické podpory pro jed-
notliva technologicka pfisluSenstvi za-
dany kinematické vlastnosti pouzitych
technologickych pfislusenstvi do stroj-
nich dat.

CYCLES8O0O je programovaci prostte-
dek nabizejici rozmérové kompenza-
ce a natoceni prostoru pro kinematiky
technologickych pfislu§enstvi, oto¢-
nych a naklapécich stolit a kombinaci
téchto kinematik. Programovanim, ne-
bo aktivaci cyklu CYCLE80O v ru¢nim
rezimu stroje, jsou pfislu§né kompen-
zace a rotace aktivovany na stroji, kde
je nasazené technologické ptislusen-
stvi.

CYCLES8OO je staticka transformace ro-
viny, se kterou Ize pomoci stroje s 5 osa-
mi (v piipadé tfiosého stroje s nasaze-

polohy, zatimco linearni osy se pfi obra-
béni pohybuji.

Prostiednictvim tohoto cyklu jsou po-
moci volani odpovidajicich funkci NC sys-
tému prepocitavany aktivni pocatky sou-
fadné soustavy obrobku (napi. G54) a ko-
rekce nastroje na Sikmou pracovni plochu,
pficem? je zohledriovana kinematika stro-
je a probihd nastavovani poloh fyzickych
rotacnich os (volitelné). Soucasné mohou
byt programovany naklapéci osy stroje (A,
B, C) nebo miiZe byt zadano otoceni okolo
geometrickych os (X, Y, Z) aktivniho sou-
fadného systému obrobku.

Otaceni soufadného systému a thel
naklopeni v programu jsou pfi opracova-
vani obrobku pak automaticky pfepoci-
tavany na otoceni pfislusnych naklapé-
cich os (redlné rotacni osy technologic-

—
aun

MG/ LKS/ K0P T_HERD

PL G17 (%)
TG
Uyizdéna ne

Rounakdipéni
. Zikladni
0.0
0,000

90,600 =
L
45,000 =
L
0.0
0,000

Maska pro programovani cyklu CYCLE80O pro vidlicovou hlavu

zadatelna rotace geometrického prosto-
ru jsou zakladnim poZadavkem na vlast-
nosti fidiciho systému. Jsou nezbytné
i pro jednoducha ru¢né polohovatelna
ptisluSenstvi. Siemens jiz dlouhodobé
nabizi fidici systémy standardné vyba-
vené cyklem pro nakldpéni CYCLE8OO.
Pfi uvadéni stroje do provozu vyrobcem

nym jedno, nebo dvouosym technolo-
gickym pfisluSenstvim) definovat §ik-
mou rovinu v prostoru. Na této roviné je
mozné naprogramovat 2D nebo 3D ob-
rabéni. Mluvime zde také o polohovani
ve 3 + 2 osach.

Jinymi slovy, rota¢ni osy podileji-
ci se na transformaci slouzi k nastaveni

Kinematika kanalul

Mazew: HERD_2 Kinemat.: Malkdip. hiawitka . 1
Uygiidénic Ber volného vyjizdéni
X 2
[mm]

Uektor offsatu 11 A.0aeaa0n 0.anaa0g =160.00080d [mm]
Uektor kruhowe osy U1 A.pagoan D.amoang 1060000
Uektor offsatu 12 B pagan Damgang 1ep.ga0ae [mm]
Uekior kruhowe osy U2 1008080 Dasgang Boaapang
Uaktor offsatu 13 B0anaan 0.anaE0a E0.aB0aNa [mm]
Rezim naklapéni Pa asach

Kruhoug asy pimo Rna DrZ. Spicku nas Anp

Projekeni ahel He

Prostorou) dhel Ha
Rieferentni smér Kruhowd osa 2, volba smér -
Powoleni He

Prvni zadavaci maska uzaviené kinematiky

wwwtez:htydenik.cz%

kého piisluSenstvi) stroje. Dfive defino-
vany pocatek soufadného systému se
automaticky pfepocitava na novou ro-
vinu obrabéni. Nasledujici naprogramo-
vané pracovni pohyby linedrnich os jsou
poté vztazeny na rovinu obrabéni. Ro-
tacni osy se vzdy otaceji tak, aby rovina
obrabéni byla kolma k ose nastroje. Bé-
hem opracovavani je obrabéci rovina po-
té pevné nastavena.

Presto, ze cyklus CYCLES8OO jiz pou-
7iva pfevazna vétsina vyrobci a uziva-
tell stroji s novymi fidicimi systémy
Siemens, definovani, a tim i nasledné
vlastnosti se 1isi. Existuji dva zplisoby
definovani kinematiky technologické-
ho pfislusenstvi - uzaviena a oteviena
kinematika.

UZAVRENA KINEMATIKA

Pokud zadavame parametry pro cyklus
CYCLES8O0O dle navodi spole¢nosti Sie-
mens, vzdy definujeme uzavienou kine-
matiku. Uzaviena kinematika je vysvét-
lena na zadavacich maskach, které defi-
nuji vidlicovou hlavu (viz obr.). Defino-
vani probihd pomoci dvou zadavacich
masek. Prvni maska definuje pfedevsim
rozmeérové vlastnosti technologického
pfisluSenstvi, v€etné orientace vektorti
rotacnich os.

abodem otaceni/prisec¢ikem prvni kru-
hové osy.

I1: Uzavieni vektorového fetézce
I1=(12+13).

Jak se chova uzaviena kinematika?

Po nasazeni technologického pfislu-
Senstvi a aktivaci kompenzace pomoci
cyklu CYCLES8OO na stroj se polohy geo-
metrickych os neméni. Pokud napf. na-

Kruhoué osy kanalul

Mazew: HERD_2 Kinemat.:

Kruh. oza 1 Hazew [H]
(ihdougi rozsah =185, 308
Offzet kinemat. 9808
Hirth. oaubemni He

Kruh. osa 2 Hazew A1
IIhbaug roesah =45, Ao
Offzet kinemat. 0 Ana
Hirth. ozubani Me

"

Makbip. hlavitka . 1
RaZim auta

- 185,008
Reiim auto

= 45 e

Druha zadavaci maska

V kinematice najdeme:

»Néazev - v uvedeném pripadé ,HEAD_2
AXES"

» Typ - pro znazornény piiklad tech-
nologického pfisluSenstvi ,naklapé-
ci hlava"

» MoZnost volby odjeti pfi nataceni

» Rozmérové a vektorové definovani
kinematiky technologického pfislu-
Senstvi

» Definovani programovacich vlastnosti

Druhd maska definuje jména a thlo-
vé rozsahy os, véetné jejich mechanic-
kych vlastnosti (automaticka osa, osa
s Hirthovym ozubenim, ru¢ni osa).

Zakladni vlastnosti uzaviené kinema-
tiky je, Ze vektorovy fetézec pro defino-
vani rozmérd technologického pfislu-
Senstvi musi byt uzavien. Vektory I1, 12
a I3 tak tvofi uzavieny trojuhelnik. Vy-

sadime na stroj vidlicovou hlavu a upne-
me do ni nastroj dfive upnuty ve vie-
tenu stroje, Spi¢ka nastroje bude pfi
shodnych soufadnicich v prostoru po-
sunuta o rozmér technologického pfislu-
Senstvi. Kompenzace rozmért techno-
logického ptisluSenstvi funguje vzhle-
dem k zakladni poloze technologického
prisluSenstvi.

Pokud na stroji pouzivame vice druhit
technologického pfisluSenstvi, po na-
sazeni na stroj a aktivaci kompenzace
cyklem CYCLE8OO rozdilnych techno-
logickych pfislusenstvi je pfi shodnych
geometrickych soufadnicich poloha na-
stroje obecné rozdilna. Kompenzace
geometrickych rozméra technologic-
kych ptisluSenstvi je vZdy pro konkrétni
piisluSenstvi. Pro nékteré vyrobce a uzi-
vatele strojl je to nevyhovujici - pozaduji
kompenzaci vzhledem k zakladnimu vie-

AN
AW

Kinematika kanalul

Mazew: HERD_2 Kinamat.-
Wygizdiini: Bez valného vyjizdéni
X
Uektor offsetu H fpatan
Uektar kruhove osy N D aanaan
Vektor offsetu 2 LT
Uektor kruhove osy U2 1namgan
Uaktor offsetu 13 fpapan
ReZim naklapéni Po e=dch
Eruhowe csy piimo Ano
Projekini dhel Ha
Prostorow) ubal Ha
Fieferencni smiér
Poualeni Me
-~

Maklip. hlaviika c: 1
Y 2

[mm]

@.a0an0a 150,000008 [mm]
B.a0gE0a 1.809H08

#.600800 108808608 [mm]
2.a08608 2.a08608

2.800008 £0.000000 [mm]

DrZ. Epicku nas Ana

Eruhova osa 2, volba smén -

Prvni zadavaci maska oteviené kinematiky - rozdil je ve vektoru I1

znam jednotlivych vektora je nasledu-
jici:

I3: Vzdalenost mezi undSecem nastro-
je a bodem otaceni/prisecikem (stie-
dem rotace) druhé kruhové osy.

12: Vzdilenost mezi bodem otace-
ni/prisec¢ikem druhé kruhové osy

tenu stroje. V pfipadé uvedeného poza-
davku je nutno pouZzit definovani pomo-
ci oteviené kinematiky.

OTEVRENA KINEMATIKA

Oteviend kinematika pouZziva pro de-
finovani pfisluSenstvi shodné zada-
vaci masky. Zadani ve druhé masce je



16.-29. 6. 2015 ‘

Technicky tydenik® 33

tema dislo

Obrabeci stroje a jejich prislusenstvi «

KOMERCNI PREZENTACE

shodné. Rozdil zadani je v prvni masce,
kde vektory I1, 12 a I3 maji nasledujici
vyznam:

I3: Vzdalenost mezi unaSecem nastro-
jeabodem otaceni/prisecikem (stfedem
rotace) druhé kruhové osy.

I2: Vzdalenost mezi bodem otaceni/
/prisecikem druhé kruhové osy abodem
otaceni/prisecikem prvni kruhové osy.

I1: Vzdadlenost mezi bodem otaceni/
/prusecikem prvni kruhové osy a vztaz-
nym bodem stroje = béZné unasecem na-
stroje vietena stroje nebo pro stroje, kte-
ré pracuji vzdy s nékterym nasazenym
technologickym pfisluSenstvim - libo-
volnym pevnym bodem na stroji.

Jak se chova oteviena kinematika?

Po nasazeni technologického pfislu-
Senstvi na stroj a aktivaci kompenzace
pomoci cyklu CYCLE8OO se polohy geo-
metrickych os méni, a to o rozmér tech-
nologického ptislusenstvi proti vztazné-
mu bodu stroje.

Pokud nasadime na stroj vidlico-
vou hlavu a upneme do ni nastroj diive
upnuty ve vietenu stroje, Spicka nastro-
je bude pfi shodnych soufadnicich v pro-
storu ve stejném misté, jako pfi upnuti
nastroje do vietena stroje. Kompenzace
rozméru technologického ptisluSenstvi
funguje vzhledem k zdkladnimu viete-
nu stroje.

Jestlize na stroji pouzivame vice druhi
technologického pfislusenstvi, po nasa-
zeni rozdilnych technologickych pfislu-
Senstvi na stroj a aktivaci kompenzace
pomoci CYCLE80O, poloha nastroje je
vzdy pfi shodnych geometrickych sou-
fadnicich stejna.

DYNAMICKA KOMPENZACE ROZMERU
TECHNOLOGICKEHO PRISLUSENSTVi
SPROGRAMOVATELNE PROMENNOU
ORIENTACI NASTROJE

Dynamickd kompenzace rozméri
technologického pfislusenstvi s progra-
movatelné proménnou orientaci nastro-
je je nutna k obrabéni slozitych zakfiive-
nych tvart (napf. lopatek turbin, lodnich
sroubtl apod.). V systémech spolec¢nosti
Siemens je zaloZena na funkci TRAORI.
Neni v§ak v zakladnim vybaveni NC fidi-
ciho systému. Je potieba ji specifikovat
jako opci ,paket pro 50sé obrabéni”,

V piipadé 5osé transformace s funkci
TRAORI se jedna o dynamickou trans-
formaci, pfi které se mtize pohybovat az
6 0s soucasné.

Ukolem 50sé transformace je pro-
stfednictvim odpovidajicich vyrovna-
vacich pohybti geometrickych os prova-
dét kompenzaci pohybii $picky nastroje,
které vyplyvaji ze zmén orientace v pri-
béhu obrabéni.

Orientac¢ni pohyb je proto nezavisly
na pohybu po kontufe obrobku. Timto
zplsobem miiZe byt rota¢né symetricky
nastroj (napf. fréza) nastaven v kazdém
bodé pracovniho prostoru do libovolné
orientace v1i¢i obrobku.

Nutnym piedpokladem je, aby obrabéci
stroj byl kromé linedrnich os X, Ya Z vy-
baven dvéma dopliikovymi kruhovymi
osami (otaceni okolo linearnich os - v na-
Sem pfipadeé rota¢ni osy vidlicové hlavy),
které 1ze ovladat simultanné.

Kruhové osy, které se na pohybech po-
dileji, nabizeji rizna kinematicka feSeni
ajsou soucasti kinematického fetézce. Ki-
nematicka transformace proto potiebuje
informace o konstrukci stroje (kinemati-
ce stroje). Jsou ulozeny v transformac¢nim
datovém bloku stroje.

Ke spravné funkénosti dynamické kom-
penzace TRAORI je do dat stroje nutné za-
dat potfebné informace o kinematice na-
sazeného technologického pfislusenstvi.
Z ptedchoziho vime, ze tyto informa-
ce jsme jiz museli zadavat pro statickou
transformaci pomoci cyklu CYCLE80O.
Aby zadavani bylo jednodussi a prova-
déné jen na jednom misté, je mozné de-
finovat typ transformace ,72". Funkce

TRAORI pak provadi kompenzace na za-
kladé dat definice cyklu CYCLE80O.

MOZNOST ODMEROVANi
VRETENA TECHNOLOGICKEHO
PRISLUSENSTVi

Vyznamnym piinosem nové verze NC
softwaru 4.7, ktera se v soucasnosti uva-
di na trh, je moznost separatniho par-
kovani odméfovani. Proc je tato funk-
ce pro technologicka pfisluSenstvi tak
dtlezitad?

Poloha natoceni vietena stroje je jiz
dlouhou dobu odméfovana standardné
inkrementdlnim nebo absolutnim sni-
macem umisténym na stroji. Pfevod me-
zi otacenim vietena a ota¢enim snima-
Ce je pfitom 1: 1. Pfevod mezi otackami
vietena stroje a vietena technologického
pfisluSenstvi neni a nemusi byt z tech-
nologickych divodu 1: 1. Pokud projek-
tant stroje potfebuje zajistit spravné po-
lohovani, pfipadné mozZnost zavitovani
vietena technologického pfislusenstvi,

pak potfebuje druhy snimac¢ pfimo
na technologickém pfisluSenstvi. To
bylo dosud velmi obtizné. Nova funkce
oddéleného parkovéani snimac¢i umoz-
ni napf. prvnimu odméiovani hlavniho
pohonu stroje pfifadit snimac¢ vietena
stroje a druhému snimac vietena tech-
nologického ptislusenstvi. Pfed odlo-
Zenim technologického pfislusenstvi je
pak mozné druhé odméfovani vietena
zaparkovat a nasledné s odkladanim pfi-
slusenstvi i hardwarové odpojit.

ZAVER

Pozadavky na rozsifeni funkci NC fi-
dicich systémi se dle novych technolo-
gickych poZadavkl koncovych zdkazni-
ki navysuji. Spole¢nost Siemens neu-
stale pfichdzi s novymi inovacemi, které
umoznuji vyrobcim nabizet stale doko-
nalejsi obrabéci stroje. «

Tomas Kopecek
www.siemens.cz

Setfi prosto

Optimalizujte montazni prostor svych stroju a zarizeni.

VyuZijte vykonnostni ndskok nasSich rotacnich a linearnich™=
loZisek v kvalité X-life — pro efektivnéjsi konstrukéni
feSeni a hospodarnéjsi stroje a zafizeni:

OO0 Xkrat delsi zivotnost

@ Xkrat vyssi zatiZitelnost

2y -

g O Xkrat lepSi vyuZziti montazniho prostoru

LUK

‘o,

INTA

www.schaeffler.cz/X-life

SCHAEFFLER

wwwtechtydenil(.czh.
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Co prinesla spolecnost HEIDENHAIN pro obor obrabécich stroju

Roku 1889 zalozil pan Wilhelm Heidenhain v Berliné dilnu na leptani kovi, ktera vyrabéla

v v/,

Stitky, stupnice a méfitka. Jeji slibny rozvoj prerusila druha svétova valka a syn zakladatele
koncem 40. let 20. stoleti etabluje novou spole¢nost pod jménem DR. JOHANNES
HEIDENHAIN GmbH, a ta se v prlibéhu let nesmazatelnym zplisobem zapsala do rozvoje
oboru obrabécich stroju. Jeji aktivity se postupné soustiedily na vyrobu snimacii
délek aihli s fotoelektrickym snimanim a umoznily tak nastup automatizace
mnoha strojii ve vyrobnim priimysiu.

0d pocatku 80. let se firma stava vy-
znamnym vyrobcem fizeni a pozdé-
jiipohonti pro obrdbéci stroje. O tom,
jak vyrazny vliv mély investice fir-
my do technického rozvoje na vy-

i pfedvadéci pracovisté, ktera dispo-
nuji nejen 6 programovacimi stani-
cemi, ale i modernimi obrdbécimi
centry, kde si zdkaznik mtize ové-
fit vlastnosti nabizenych programi

Obr. 1: Displej a klavesnice CNC fidiciho systému HEIDENHAIN

voj a technickou tirovel vyrobnich
strojli svédc¢i zhruba 15 mil. rotacnich
a tihlovych snimact, vice nez 6 mil.
rotac¢nich snimact, pal milionu indi-
kaci polohy a zhruba 260 000 TNCTi-
dicich systémi dodanych do dnesni
doby. Rokem 1991 se datuji po¢atky
zastoupeni firmy Heidenhain v Ces-
Kké republice, v roce 1993 vznika spo-
le¢nost Heidenhain s. 1. 0., ktera se
soustieduje predevsim na dodavky
linedrnich a tthlovych snimaci po-
lohy, CNC fizeni a dotykovych sond.
Nedilnou soucastijejich aktivit je pii-
slusny servis, poradenska a skolici
¢innost.

PInéni neustale rostoucich tikold
firmy a snaha lépe plnit pozadavky
zakaznikd si vynutily piestéhovani
do novych prostor v Praze-Hostivari
vroce 2008. Zde jsou nejen pracovis-
té servisu, ale i prostory pro nezbyt-
na Skoleni. Své misto tady nalezla

zi

i komponent. O tom, Ze se prace fir-
mé daii, svédciiskutecnost, ze fidici-
mi systémy HEIDENHAIN vybavuji
své stroje predni vyrobci obrdbécich
stroji1 v CR, ktefi odebiraji pramérmé
700-800 CNC fidicich systémt HEI-
DENHAIN zarok.

RIDICISYSTEMY

Vice nez 35 let predstavuji fidi-
ci systémy HEIDENHAIN standard,
pouzivany u frézek, vyvrtavacek
a obrabécich center (obr. 1). Vdéci
za to trvalé podpofe zvySovani pro-
duktivity fizenych strojli, vysoké
spolehlivosti, dilensky orientova-
nému programovani a kompatibili-
té s pfedchozimi verzemi. V této tra-
dici pokracuje i soucasny Spickovy
produkt, CNC fidici systém HEIDEN-
HAIN TNC 640, ur¢eny pro pouZi-
ti na frézkach, obrabécich centrech
a multifunkénich strojich, kde se

DR2+0.002

>

@

Obr. 2: 3D korekce poloméru nastroje v zavislosti na ithlu zabéru

wwwtez:htydenik.cz%

predpoklada komplexni obrabéni na
jedno upnuti. Vyznacuje se komfort-
ni spravou nastrojt, snadnym piepi-
nanim mezi frézovanim a soustruZze-
nim, velkym vybérem cykld soustru-
Zeni, které se uZzivaji pro ¢asto se opa-
kujici obrabéci operace, a rychlym
zapracovanim obsluhy.

Nova grafika s vysokym rozliSenim
umoznuje pfedem prfesné zndzor-
nit vysledek procesu a rozpoznat pfi-
padné vady povrchu v grafickém tes-
tu. Uzivatel mize v piipadé potieby
definovat libovolnou konturou polo-
tovar, zvolit transparentni zobrazeni
obrobku ¢i nastroje, zobrazit obrabé-
né plochy v barvach, zvyraznit hra-
ny obrobku nebo zobrazit vrcholovy
Ghel nastroje. Ve 3D simulacni grafice
1ze naprogramovanou drahu nastro-
je vCetné pohybu naprazdno zobra-
zit jako Carovou grafiku a posoudit jeji
vhodnost, coZ md vyznam predevsim
u programu zhotovovanych externé.
Zoomovaci funkce umoznirozpoznat
i nejjemnéjsi detaily a odhalit neza-
douci nepravidelnosti na povrchu dil-
ce (napt. kdyZ postprocesor vygeneru-
je chybné body drahy nastroje) a loka-
lizovat nebezpe¢nd mista.

Pro zjednodusené programovani
se nabizi DXF konvertor k pfebirani

Obr. 4: Zména polohy $picky nastroje zptisobena dynamikou pohybi

stroje

zahrnuje funkce pro trochoiddlni fré-
zovani (obr. 3), pouzivané pro hru-
bovani draZek a kapes, adaptivni re-
gulaci posuvu v zavislosti na situaci
v obrabéni (pfedevsim dle zatizeni
vietene) a funkce aktivniho potlace-
ni vibraci ACC. Kazda z téchto funkci
nabizi zlepSeni obrdbéciho procesu
azvyseni (béru materialu za jednot-
ku ¢asu, av$ak zejména jejich kombi-
nace zarucuje vysoké vyuziti poten-
cidlu stroje i nastroje, snizeni jejich
namahani a zvyseni spolehlivosti
procesu v diisledku nizsiho mecha-
nického zatiZeni.

Prvni vzajemné optimalizuje pa-
rametry trochoidalniho frézovani,
napt. vstup do materidlu, Ghel opa-
sani, posuv a hloubku fezu. Zahrnu-
je navic i moznost zavére¢ného obje-

Obr. 3: Princip trochoidalniho frézovani

obrysti v DXF formatu vytvoifenym
v CAD, funkce obrabéni na povrchu
valce, funkce pro soustruZeni s ex-
centrickym upnutim dilce a interpo-
la¢ni soustruZent, transformace sou-
fadnic (naklapéni a natoceni roviny
obrabéni), cykly dotykové sondy (na-
staveni vztaznych bodd, kontrola na-
stroje, kontrola dilce), cykly pro opra-
covani komplexnich kontur, sprava
palet. Pro zvySeni pfesnosti stroje
jsou urCeny funkce KinematicsOpt,
kterd automaticky proméfi kinema-
tiku rota¢nich os pomoci dotykové
sondy, a funkce KinematicsComp,
kterou Ize nacist tabulku korekénich
hodnot pro jednotlivé osy stroje. Op-
ce 3D-ToolComp provadi 3D korekci
poloméru nastroje v zavislosti na tih-
Iu zabéru (obr. 2).

Zvlast vyznamné jsou opce, nabi-
zené pro zvyseni produktivity a pres-
nosti obrabéciho procesu. Sada soft-
warovych funkci, nabizenych pod
souhrnnym oznacenim ,Dynamic
Efficiency” pro hrubovaci operace

ti bokt zhotovené kapsy standardni
drahou, aby se odstranily obloucky,
dané trochoidélni drahou nastroje.
Druhd, adaptivni regulace posuvu,
reguluje posuv na zakladé porovna-
niaktudlniho vykonu vietene s mez-
nimi hodnotami, stanovenymi v tzv.
zku$ebnim fezu a pracuje s predem
specifikovanymi reakcemi na vznik
pretizeni. Tato funkce nachazi své
vyuziti vSude tam, kde se méni pfi-
davky na obrabéni, napf. pfi opraco-
vani odlitk1, nebo pfi trochoidalnim
frézovani, kde eliminuje jeho nevy-
hodu, spocivajici v nutném prodlou-
Zeni drahy nastroje.

V oblasti vykonového frézovani se
vyhoda pouZiti funkce aktivni kont-
roly vibraci ACC projevuje pfedevsim
pfi opracovani tézko obrobitelnych
materiald, kde dovoluje plné vyuziti
moznosti stroje i nastroje. V zavislos-
tina typu stroje a operace 1ze dosah-
nout az o 25% vyssich tbért, vyraz-
né lepsi kvality povrchu a prodlou-
Zeni Zivotnosti nastroje. Nezbytnou

podminkou jejiho tspéSného nasa-
zeni je vSak moznost detekovat kmi-
ty na odmeétovacich ¢idlech polohy
stroje; protoZe vSak zasahuje do re-
gulac¢nich smycek, je pfi jejim nasa-
zeni nezbytné spolupracovat s vy-
robcem stroje.

Softwarové funkce pro dokoncova-
ci obrabéni, soubor ,Dynamic Preci-
sion”, zajistuji dosazeni vysokeé pies-
nosti i pfi rychlém obrabéni. Funkce
jsou na vysoké taktovaci frekvenci
pfizpiisobovany pohybiim a zatizeni
obrabéciho stroje a i¢inné potlacu-
ji dynamické chyby obrabécich stro-
jl1. Zahrnuji kompenzaci polohovych
odchylek $picky nastroje, vzniklych
v diisledku zrychleni jednotlivych
komponent stroje béhem obrabéci-

stroje setrva¢nymi silami, ptisobici-
mi na upnuty obrobek ¢i charakteru
pohybu.

Tém uzivatelim, ktefi maji zajem
o optimdlni vynos stroje, jeho efek-
tivitu a objektivni iidaje o nakladech
na jeho provoz a skute¢nych nakla-
dech na zhotovené obrobky, se nabizi
HNC monitoring, cozZ je sbér provoz-
nich daji pfipojenych obrabécich
strojt, provadény automaticky, v na-
voleném taktu a bez zasahu obsluhy.
Na uZivateli je potom provedeni ana-
lyzy ziskanych dajt a opatfeni pro
zlepSeni organizace vyroby.

SNIMACE A DOTYKOVE SONDY

Nedilnou soucast nabidky firmy
HEIDENHAIN tvoii snimace polo-
hy a dotykové sondy. Zapouzdfené
absolutni linedrni snimace polohy
fady LC se pouzivaji v omezeném
montaZznim prostoru a pro vysokou
presnost +/- 5 ym (+/- 3 pm) a defino-
vané chovani pfi zméné teploty se
staly standardem modernich CNC
obrabécich strojii. Uhlové snimace
HEIDENHAIN (obr. 5) se vyzna-
Cuji vysokou presnosti az do oblas-
ti zZlomk thlovych sekund, a proto
oblasti jejich nasazeni jsou otocné

Obr. 5:

Uhlové
snimace
HEIDENHAIN

hlavy a naklapéci stoly obrabécich
strojl1, délicky a méfici stoly. Rotac-
ni snimace slouzi jako snimace hod-
noty rota¢niho pohybu a thlovych
rychlosti.

Piesné dotykové sondy HEIDEN-
HAIN fady TS slouZi k proméfeni ob-
robku, pfenos signalu mize byt in-
fracervené nebo radiove; do vietena
stroje se upinaji kuzelem a mohou
byt umistény v zasobniku ndstrojlt
pro automatickou vymeénu. Pro mé-

Obr. 6: Dotykova sonda HEIDENHAIN TT460 pro méfeni nastroju

ho procesu (obr. 4), aktivni potla-
¢eni nizkofrekvenc¢nich vibraci pro
zlep$eni povrchu Sikmych nebo za-
oblenych ploch a kone¢né i moZnost
pfizpasobeni regula¢nich paramet-
11 poloze komponent stroje, zatizeni

feni a kontrolu néstroji jsou urceny
dotykové sondy TT nebo laserové
sondy TL, oboji upnuté na stole stro-
je (obr.6). «

Ing.Petr Borovan
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TS 460/ TT 460 méreni dilct i nastroja na stroji
radiovy / infracerveny prenos s dosahem vice nez 30 m
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Kolizni ochrana proti zni¢eni pfri stretu
s dilcem

1

HEIDENHAIN

Vysoka presnost snimani 26 0,25um

. HEIDENHAIN Mossprotokoll TS 460

Calibration Chart

Nové dotykové sondy HEIDENHAIN — na €ele pelotonu -

B ustaveni dilct / méfeni dilct / méfeni kinematiky obrabéciho stroje ’((
B méfeni nastroju
B optimalni vyvazeni technickych parametrd, uzitné hodnoty a ceny

www.heidenhain.cz
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Intech 2015: v obrabéni plechu a laserech Trumpf jednoznacne triumfuje

> Pfedstavilo se nékolik
zajimavych novinek
produktového portfolia

» Piehlidkabyladokladem
firemnich priorit:
maximalni bezpecnosti
aspickové kvality

Produktové portfolio v celé jeho Si-
fi - tzn. od strojii na obrabéni plechu
pres laserové technologie po rizna
elektronicka zafizeni - pfedstavila
na konci dubna béhem nékolikaden-
ni prezentace s nazvem Intech né-
mecka spole¢nost Trumpf. V Ditzin-
genu pobliZ Stuttgartu, kde se nacha-

TruDisk

P

TruCoax

se Trumpf mtiZe pochlubit. Naro¢néj-
$im zdkaznikdm pochopitelné nabi-
zi absolutni technologickou $picku.
MozZnosti laseru jsou pozoruhodné,
ale nenahradi kouzlo tvafeni, jimz
je jemnda modelovaci prace ve tfetim
rozméru. Proto ma Trumpf ve své na-
bidce také kombinované stroje, které
14, kdy je tfeba jak zasah tvafeci a dé-
rovaci hlavy, tak laserové technologie,
aby bylo mozné vytvorit velmi pfesné
tvary azaobleni.

VYLEPSENE LASEROVE

SYSTEMY A DALSI NOVINKY
Trumpf na leto$nim firemnim vele-

trhu Intech pfedstavil i nékolik novi-

TruFiber

[

TruDiode

o

Jednatel Roman Haltuf nam na firemni piehlidce Intech 2015 osobné
predstavil Sirokou $kalu laserti zna¢ky Trumpf

zi centrala této rodinné firmy, bylobé-
hem jednoho tjdne mozné detailné
se obezndmit s jejimi technologiemi
urcenymi k ohybani, dérovani, fezani,
svafovani a dale ziskat Siroky nahled
do oblasti vyroby laserovych zdrojii
aaplikaci..

Intech je skvélou platformou, kterd
nam umoziuje jednou rocné predsta-
vit §irsi vefejnosti naSe rozsahlé spek-
trum produktti a klicovych inovaci.
PovaZujeme se za vyrobce, ktery do-
kdZe vyvinout i pro velmi specifické
potfeby zakaznikd ta prava feSeni,”
komentoval prehlidku firemni pro-
dukce Mathias Kammiiller, feditel
divize obrabécich strojli spole¢nosti
Trumpf. ,S nasimi zakazniky spolu-
pracujeme a podporujeme je jak pred
tim, neZ udélaji definitivni rozhod-
nuti a zakoupi urcitou technologii,
tak po této koupi, kdy jim nabizime
individudlni konzultace v nasich apli-
kacnich laboratofich a rozsahly po-
prodejni servis,” uvedl Peter Leibin-
ger, feditel divize laserovych techno-
logii a elektroniky firmy Trumpf.

To, na ¢em si firma Trumpf velmi
zaklada, je schopnost nabidnout za-
kaznikovi takovy stroj, ktery nejlépe
vyhovuje jeho potfebam. ,Pokud fir-
ma vyrabi v ptilsménném nebo jed-
nosménném taktu, pravdépodobné ji
stadi stroj fady 1000, ktery se ve srov-
nani s vyssimi fadami sice vyznacu-
je nizsi produktivitou a nizsi trovni
automatizace, zato ale umoziiuje sni-
Zit naklady. Takovy stroj proto nase-
mu zdkaznikovi doporucime,” zmi-
nil priklad firemni strategie jednatel
spole¢nosti Trumpf Praha, spol. st. 0.,
Roman Haltuf.

Tento individualni pfistup k zdkaz-
nikovi je umoZnén zcela mimorad-
nou §ifi produktového portfolia, jimz

nek. Jednou z nich byl systém Dot Ma-
trix Code, diky némuz nyni mohou
stroje TruLaser rychle a velmi spoleh-
livé provadét znaceni dili z riznych
materidld o rtiznych tloustkach. Lase-
rem vytvofeny standardizovany pri-
myslovy kod obsahuje dtleZité infor-
mace o vyrobnim fetézci a usnadiuje
tak jeho kontrolu.

Kinovacim patfilaiopce na vlakno-
vylaser o vykonu 4 kW BrightLine pro
laserové stroje TruLaser Series 3000.
Vlakno BrightLine ¢ini z tohoto zafi-
zeni univerzalni nastroj, ktery zvlad-
ne obrabét riizné materidly o rznych
tloustkach velmi flexibilné a ve vyso-
ké kvalité.

Ve svétové premiéfe bylo na veletr-
hu Intech pfedvedeno také nové auto-
matizované skladové feSeni TruStore
3030. To nyni disponuje 15 tirovné-
mi misto dfivéjsich 8. Systém je velmi
modularni alze jej proto nakonfiguro-
vat podle individualnich poZadavkt
zakaznika.

Novinkou byl i systém Integra-
ted Tool Management. Diky nému

mohou nyni zpracovatelé plechii své
dérovaci nastroje 1épe ovladat a zkra-
tit dobu potfebnou k vyhledavani na-
stroji a nastaveni stroje.

Celosvétovou premiéru méla rov-
néz druha generace strojii TruLaser
Cell 8030. Tyto nové stroje, od zakla-
dunovénavrZené, byly na Intechu po-
prvé k vidéni v akci. Jsou urceny pre-
devsim k laserovému fezani zatep-
la tvarovanych trojrozmérnych dilt
adilt kalenych pfi lisovani.

Spektrum moznosti pouZiti vyraz-
né rozsifilo 50sé laserové centrum
TruLaser Cell 3000. Nynilze s nim fe-
zat a svafovat trojrozmérné dily, kte-
ré mohou byt aZ 0 250% rozmérnéjsi,
neZ tomu bylo vminulosti.

NEJEN TECHNOLOGIE, ALE
ISIROKE SPEKTRUM SLUZEB

Navstévnici Intechu se vS§ak mohli
seznamit nejen s horkymi produkto-
vymi novinkami Trumpfu, aleis ves-
kerymi navaznymi sluzbami, které
firma zdkaznikdm nabizi, a s jeji cel-
kovou strategii a etikou.

.Nase obvykla spoluprace se zikaz-
nikem vypada tak, Ze nejprve zjis-
tujeme, co vlastné zakaznik vyrabi
ajak. Poté se zaméfime na to, zda by
neslo tuto vyrobu zvladnout lépe, na-
priklad prostfednictvim jiného stroje,
automatizace nebo lepsiho systému
programovani. Je potieba zanalyzo-
vat cely vyrobni fetézec - jaké mate-
ridly zdkaznik zpracovava, v jakych
tloustkach, v jakych sériich. Na zakla-
dé téchto poznatkll pak doporucime
stroj," popisuje modelovy priklad spo-
luprace se zdkaznikem Roman Haltuf.

,Nasim zdkaznik(im prostiednic-
tvim vlastni banky nabizime i rizné
modely financovani potizované tech-
niky, at jiZ se jednd o ndjem stroje, lea-
sing, splatkovy prodej nebo financo-
vani se zlistatkovou hodnotou. Nase-
ho zdkaznika totiz zpravidla nejvice
Zajim4, kolik jej bude stat jedna hodi-
na provozu stroje,” fika dile Roman

Spolec¢nost Trumpf dosdihla
v obchodnim roce 2013-2014 obra-
tu 2,586 miliardy eur.

Po celém svété ma v soucasné do-
bé téméf 11 000 zaméstnancu. Je-
ji hlavni ¢innosti je vyroba obra-
bécich strojii na zpracovani ple-
chu. Portfolio produktti tvofi stro-
je na ohybani, dérovani a tvareni,
zpracovani laserem a kombinované
opracovani dérovanim a laserem,
dale vyvoj a vyroba riznych lasero-
vych zdrojti a specidlnich zafizeni.

Haltuf a dodava: ,Nabidka téchto fi-
nancnich sluzeb plati i pro ceské za-
kazniky, ktefi jich ostatné jiz v hojné
mife vyuZivaji.”

COBY MEL VIDET
KONSTRUKTER

Intech je vybornou prileZitosti k to-
mu, aby ¢loveék vidél, jak rozmanité

Pro konstruktéra mize byt navstéva Intechu velmi uzite¢na, protoze
pfi pohledu na rozmanitost technologickych feseni si vétSinou zcela
jasné uvédomi, jaka vylepseni vlastni vyroby jsou ve hie

tvary je dnes z plechu mozné zhoto-
vit. Pro vyrobce je navstéva této akce
uzite¢na dvojnasob, protoZe mnoh-
dy si az pti tomto piimém vizualnim
kontaktuuvédomi, jakbymohl vylep-
§it svou vlastni vyrobu. ,Dilezité je,
aby jednotlivé tvary vidél piimo kon-
struktér. Ten totiZ ovliviiuje 60-70%
ndakladt na vyrobu dilu. A kdyZ nezna
soucasné technologie pro opracovani
plechu, nema moznost zamyslet se
nad tim, jak konstrukci dilu upravit,
zjednodusit, aby byla jeho vyrobalev-
néjsi,” vysvétluje Roman Haltuf, pro¢
ma smysl navstivit Intech.

U Trumpfu se, jak jiZ bylo naznace-
no, nic - ani levnéjsi vyroba - nedéje
na tkor kvality. Firma to velmi pfe-
svédcivé doklada tfeba tim, Ze si pro
Své stroje sama vyrabi i automatizac-
ni prvky a senzoriku. ,Vezmu-li nas
typicky laserovy fezaci stroj, jsme au-
tofi celého rezondtoru, at jiz se jedna
o pevnolatkovy nebo CO, zdroj. Vy-
rabime si také budici diody, optické
komponenty, fezné hlavy ¢i progra-

.Wﬁﬂ L]
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Jednou z novinek letosniho Intechu byl systém Dot Matrix Code.
Diky nému mohou stroje TruLaser rychle a velmi spolehlivé znacit
dily z riznych materiald a o riznych tloustkach

20 stupiid, piicemz tolerance hlové
odchylky je dnes +/- 0,3 stupné. Aby
bylo mozZné tuto toleranci dodrZet, je
zapotiebi specialni senzorika, ktera
dokaZe eliminovat nepfesnosti stroj-
niimaterialové.

Celosvétovou premiéru si odbyla druha generace strojii TruLaser

Cell 8030

movaci afidici software. Nakupujeme
pouze standardni pramyslové kom-
ponenty, jako jsou elektropohony,

Skupina Trumpf je s 64 dcefiny-
mi spolecnostmi a pobockami za-
stoupena témér ve vSech evrop-
skych zemich, ve vyznamnych
prumyslovych statech Severni
a Jizni Ameriky a v Asii. Vyrobni
zavody se nachazeji v Némecku,
USA, Ciné, Francii, Velké Britanii,
Japonsku, Mexiku, Rakousku, Pol-
sku, Svycarsku a Ceské republi-
ce. Hlavni sidlo ma tento rodinny
podnik v méstecku Ditzingen ne-
daleko Stuttgartu.

hardware fidiciho systému, odsavani,
chladici agregaty a podobné. To, co je
pro aplikace klicové, chceme mit pod
kontrolou,” vypocitava Roman Hal-
tuf. Tento postup vyplyva z firemni
strategie, podle niZ ma absolutni pri-
oritu procesni bezpec¢nost a kvalita.
Produktivita je samoziejmé rovnéZz
velmi diilezita, ale nesmi byt na tikor
prvnich dvou charakteristik.

Jednim z diilezitych aspektti této
kvality je pfesnost ohybu. V soucas-
né vyrobeé plecht: totiZ plati, Ze zhru-
ba 80% dilt1 je tfeba néjakym zpiiso-
bem ohnout. K tomu slouZi ohrario-
vaci lisy nebo ohybaci centra. Dosah-
nout v nich pfesného ohybu je vSak
po technické strance pomérné sloZi-
té. Tolerance zdvihu strojit Trumpf,
kterd urcuje, jak pfesny bude ohyb,
se pohybuje v nékolika tisicinach
mm. Tolerance tloustky materiald je
vSak vadu desetin milimetrti aZ ce-
lych milimetrt. Pokud se pak ohy-
ba material, ktery se od deklarované
tloustky odchyluje o Imm, vznikne
pfi ohybu nepfesnost v rozsahu 15 az

LASERY VSEHO DRUHU
Velkou chloubou spolec¢nosti
Trumpf jsou laserové technologie,
které patfi k absolutni svétové Spic-
ce. V primyslovych aplikacich maji
v porovnani s konven¢nimi postupy
fadu pfednosti. Vyhodou laserové-
ho svaru napfiklad je, Ze se do ma-
teridlu vnese jen velmi malo energie
amateridl se tedy zahfiva jen ve vel-
mi malé mife. Oproti konven¢nimu
svafovani je rozdil rovnéZ v rychlos-
ti. Ve vétsiné pfipadt také odpada
nasledné brouseni a vyrovnavani.
Intech 2015 byl mimofadnou pii-
leZitostinahlédnout ido mist, kde se
laserové technologie znacky Trum-
pfvyrabéiji. .V soucasnosti vyrabime
2typy CO, lasert1 a pevnolatkové la-
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Vldknové lasery Trumpf na roz-
dil od jinych vyrobcti vyrabi pou-
ze v oblasti nizsich vykoni. Cini
tak zamérné s ohledem na procesni
bezpecnost (riziko zpétné reflexe).
LK vyrobé multikilowattovych lase-
1 pouzivame radéji robustni systém
TruDisk, ktery je procesné bezpec-
néjsi, 1épe regulovatelny a necitlivy
vici odraZzenému vykonu," vysvét-
luje Roman Haltuf. Tyto lasery se po-
uzivaji k pfesnému opracovani ten-
kych i silnych materialti, nebo napfi-
Kklad ke svafovani nebo fezani folii.

K lasertim s nizsimi vykony patfi
idiodové lasery, které charakterizu-
je to, Ze k vytvoreni paprsku se pou-
Ziva prvotni svétlo vytvorené dioda-
mi, tzn. toto svétlo se jiz dale nezesi-
luje. I kdy?Z tento paprsek zatim ne-
ma dostate¢né vlastnosti pro fezani,
jehonasazeni je ekonomicky mimo-
fadné vyhodné zejména pii teplovo-
divém svafovani, navafovani nebo
povrchovych Gipravach.

Zanejexotictéjsiho clena rodiny la-
serti Trumpf oznacuje Roman Haltuf
nano- a pikosekundové pulzni lase-
ry. Tyto lasery maji vysoky vykon, ale
jen po extrémné kratkou dobu. Na In-
techu byla k vidéni ukazka prace ta-
kovéhoto laseru: miniaturni napis
na hlavicce zdpalky, ¢itelny jen pod
silnou lupou. Podstatné na této ukaz-
cebylo to, Ze zapalka se pii tvorbé na-
pisu nezapali. Tento laser se velmi
dobte hodi ke strukturovani ¢i fezani
skla, k ¢isténi, vrtania odpafovani.

Nemohla chybét ani demonstrace
v soucasnosti velmi rychle se rozvi-
jejici aditivni vyroby z kovu, kde ma
laserova technologie rovnéz zcela
zasadni roli.

Z oblasti elektronickych zafizeni,
Kkterd se v Ditzingenu také vyrabéji,
je tfeba zminit Skalu nizko-, stied-
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Ve svétové premiéfe Trumpf piedstavil také nové automatizované

skladové feseni TruStore 3030

sery v 6 riznych provedenich, které
jsou urceny k nejriznéjsim tceltim.
Zakaznikovi se vZdy snazime dopo-
rucit ten, ktery nejlépe vyhovuje je-
ho potfebam,” zdiraziiuje Roman
Haltuf.

né- a vysokofrekvencnich genera-
tord, jeZ se pouZivaji k vyrobé laserti
nebo zafizeni na tvorbu plazmy. Ta-
to zafizeni nachdzeji uplatnéni na-
priklad pfi ohfevu, tvafeni a taveni
kovl1 nebo pfi povlakovani skla. «

wwwtechtydenik.cz%
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Power of Choice
LASERS BY TRUMPF

U firmy TRUMPF naleznete spravny laser pro jakykoliv ukol, at jiz jde o svarovani,
popisovani, pajeni, rezani, vrtani ¢i obrabeéni.

Produktova fada popisovacich lasert TruMark zahrnuje zdroje paprsku v nejriznéjsich vykonovych

tfidach a ve viech vinovych délkach. V zavislosti na aplikaci jsou pouzivdany diodami napajené TRUMPF
pevnolatkové lasery s vysokymi pulsnimi vykony nebo vldaknové lasery s vysokymi nomindlnimi
vykony.

Svarovaci lasery TRUMPF nabizi efektivni vstup do laserového svafovani s trvale nizkymi provoznimi
naklady a zaujmou kompaktni a ergonomickou koncepci, snadnym ovladanim a trvale nizkymi
provoznimi naklady.

TRUMPF Praha, spol. s r.o., Tel. 251 106 200, www.cz.trumpf.com

www.hennlich.cz/hydro-tech

wwwteahtydenik.czh.
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KOMERCNI PREZENTACE

Stacionarni upinaci systémy
Vakuova upinaci technika: idealné doplnéneé stavajici zarizeni

Ve srovnani s upinacimi ¢elistmi 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 dild nachylnych k deformacim, ale stejné tak obrobk z hliniku a dalSich neferomagnetickych materiald. PFredevsim flexibilné
pouzitelné matri¢ni desky jsou diimysinym a jednoduse oviadatelnym doplitkem stavajicich upinacich zafizeni.

Nejprve zakladni udaje o funkci vaku-
ového upinaciho systému: dle normy
DIN 28400 vakuum existuje tehdy, kdyz je
hustota poctu ¢astic plynu nizsi nez husto-
ta poCtu Castic atomosféry na povrchu. Jiny-
mi slovy, kdy?Z je tlak plynu niZsi nez atmo-
sféricky tlak. Pravé tento rozdil tlaku me-
zi evakuovanym prostorem pod obrobkem
a pfirozenym atmosférickym tlakem nad
obrobkem vyuziva vakuovy upinaci systém
k upnuti obrobku. Navzdory obecné rozsite-
nému ndazoru, Ze je obrobek pfi vakuovém

je potieba zvysit podtlak, a tim i pfidrz-
nou silu. V uvedeném piikladu je podtlak
1,5krat navysen na -0,9 baru, tim stoupa
proporciondlné pfidrzna sila na 2025 N.
PoZadovana energie a evakuacni ¢as se
v8ak zvysi 3krat.

UPINANI TENKYCH DILU
BEZDEFORMACE

V oblasti tfiskového obrabéni se osvéd-
Cily systémy vakuového upinani prede-
v$im ve formé matri¢nich upinacich de-

Na upinaci desku PLANOS se upinaji ploché obrobky jednoduse, rychle abezpecné
pomoci podtlaku

upnuti nasan, vznika upnuti tim, Ze pfiroze-
ny tlak vzduchu tlac¢i obrobek rovnomérné
po celé plose na upinaci desku.

V oblasti vakuové upinaci techniky by-
vaji hodnoty vakua obvykle uvedeny ja-
ko rozdil mezi okolnim tlakem a podtla-
kem, pficemz se okolni tlak pouziva jako
referenc¢ni bod s hodnotou O bart. Hod-
noty vakua jsou tedy vZdy zaporné, napt.
-0,3 baru (1 bar odpovida sile 10 N ptisobi-
cina plochu 1 cm?). K urceni pfidrzné sily
(F) pfi vakuovém upnuti se vynasobi roz-
dil tlaku (p) s efektivni plochou (A). KdyZ
tedy pii velikosti obrobku 160 x 160 mm
bude plocha 150 x 150 mm evakuovana na
-0,6 baru, pfidrzna sila (saci sila) v ose Z
se vypocitd F = 6 N/cm? x 15cm x 15cm
= 1350 N. Pfidrzna sila a podtlak se vza-
jemné chovaji proporcionalné. Oproti to-
mu nepfimo imeérné stoupa jak cas eva-
kuace, tak i energetické pozadavky, kdyz

<
;g'.s § -

==
I
—~—
F

sek, jejichZ zakladni télo je z vysokopev-
nostniho hliniku. Vyrabi se ve standard-
nich rozmérech a s riznymi velikostmi
mfizek. Upinaci plochu lze zvétsit vza-
jemnym propojenim vice upinacich de-
sek. V zavislosti na tvaru obrobku, zpu-
sobu obrabéni a horizontalnich silach
1ze zvolit tvar aktivni plochy a poZadova-
né rozméry miizek. Cim jemnéjsi mfiz-
tvar.

K upnuti obrobku je tésnici $titira umis-
téna do mfizek podle tvaru obrobku. Va-
riabilné pouZitelné mechanické zarazky
usnadniuji umisténi a zabranuji pfipadné-
mu posunuti obrobku, napf. pfi ¢elnim fré-
zovani. Nakonec se obrobek polozi a akti-
vuje se vakuum. Obrobek je béhem oka-
mziku plosné, bezpec¢né a presné upnut.
Vyskové rozdily se vyrovnavaji tzv. vakuo-
vymi nastavci. S jejich pomoci Ize do dilu
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Kombinaci matri¢nich desek mohou byt - jak je vidét na tomto obrazku z letecké
konstrukce - upinany i dlouhé hlinikové dily bez deformaci

obrabét otvory, aniZ by doslo k poskozeni
zakladni desky.

Zakladni matri¢ni desky maji svoji silnou
stranku pfi upinani tenkych obrobkd. S je-
jich pomoci mohou byt upnuty dokonce
tenké plechy piesné a bez deformaci. Ce-
loplo$né upnuti zamezuje vibracim a vzni-
ku stop po chvéni. Ve srovnani s magnetic-
kymi upinacimi deskami dosahuji matri¢ni
desky mensich upinacich sil. Zato je 1ze ale
pouZzit k obrabéni neferomagnetickych di-
11, jako napt. obrobki z hliniku nebo kom-
pozitnich materialt. Dokonce tenké desky
nebo plechy, které magnetické pole z mag-
netickych upinacich desek neudrzi, 1ze spo-
lehlivé upnout upinaci deskou PLANOS.
S ohledem na nizkou hmotnost mohou byt
upinaci desky PLANOS velmi dobie po-
uzity jako dopliujici upinaci technologie.
Pomoci upinacich blok, upinacich kon-
zol nebo magnetickych upinacich desek je
1ze snadno a rychle upevnit na sttl stroje.
Pro pouziti s nulovym upinacim systémem
jsou nékteré typy desek jiz z vyroby opatfe-
ny otvory se zavity pro upinaci ¢epy.
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Sofistikovanym feSenim pro upina-
ni obrobki v kovoobrabéni je modularni
vakuovy upinaci systém PLANOS firmy
SCHUNK, jehoz vakuové agregaty dispo-
nuji véemi bezpecnostnimi vlastnostmi.
Navic jsou olejem mazané vakuové pum-
py vybavené separatorem kapalin, ktery

Lehké upinaci desky PLANOS firmy SCHUNK mohou byt velmi flexibilné pouzité

na stavajicim upinacim zafizeni

vysokou flexibilitu a spolehlivost, se
vétsinou rozhodnou pro bezudrzbové
vakuové agregaty, které umoznuji bez-

Pomoci vakuovych nastavcii miiZzeme vyrovnavat vyskové rozdily a obrabét otvory

PROVOZ S VAKUOVOU PUMPOU
NARIiZzi SVE PREDNOSTI

K vytvoreni podtlaku se v oblasti ko-
voobrabéni vyuzivaji dvé moznosti: lev-
néjsi Venturiho trysky je mozné zabu-
dovat pfimo do upinaci desky PLANOS.
Jsou kompaktni, lehké, dochazi u nich

vibra¢ni a nehlu¢ny provoz na jedné ne-
bo vice deskach PLANOS. S nimi lze do-
sahovat vysokych podtlak® soubézné
s vysokym objemovym tokem. Vakuo-
vé pumpy s integrovanym zasobnikem
umoZziuji silny saci impuls a zabranu-
ji ndhlému poklesu vakua. V idedlnim
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zaroven slouzi jako zasobnik vakua. Tak-
zvané vakuové operacni centrum v pfi-
padé potieby umoziuje automatické od-
pusténi separovanych kapalin, aniZ by do-
$lo k pferuseni procesu. Vakuova pumpa se
aktivuje pouze v piipadé poklesu vakua pod
85% a tak je jeji provoz obzvlasté energetic-
ky tGsporny a tichy. V pfipadé potieby mtize
byt fidici jednotka deaktivovana, takze pro-
voz pumpy je pak nepietrzity. Matri¢ni des-
ky PLANOS jsou k dispozici ve velikostech
300 x 200,300 x 400 a 400 x 600mm s roz-
méry miizek 12,5, 25 a30mm.

Lze na né upinat obrobky s toleranci rovin-
nosti +/- 0,02mm. Na pfani mohou byt des-
ky PLANOS vybaveny patentovanymi tfeci-
mi ostravky. Ty se aktivuji automaticky pfi
piivodu vakua a dovoluji vyssi pficné sily.
V porovnani s deskami PLANOS bez tfecich
ostravkl stoupaji horizontalni ptidrzné sily
u desek s ostritvky az 0 30%. Piitom neptiso-
bi na obrobek Zadna dalsi sila. Tfeci ostriivky
jsou odolné viici olejiim a ozonu amohou byt
v ptipadé potfeby jednotlivé vyménény. Pra-
vé jako doplnujici upinaci feSeni se upinaci
desky PLANOS casto pouzivaji. Jako ¢ast ce-
losvétové nejvétsiho modulového programu
pro stacionarni upinani obrobk 1ze desky
PLANOS snadno a rychle pfipevnit na stava-
jici upinaci zafizeni, napt. na magnetickeé upi-
naci desky MAGNOS nebo na upinaci systém
nulového bodu VERO-S. «
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S patentovanymi tfecimi ostriivky PLANOS vzristaji horizontalni pfidrzné sily az 0 30 %. Jsou aktivovany automaticky

pomoci vakua (aktivni / neaktivni)

k nizkému opotfebeni, nezahfivaji se
a umoznuji rychlé vytvofeni vakua. Ma-
jil ovSem omezeny saci vykon, tudiZ mo-
hou byt upnuty jen zcela tésné a rela-
tivné malé plochy. Nasaté kapaliny lze
s Venturiho tryskami odstranit jen vel-
mi obtiZzné. Navic je provoz trysek vel-
mi hluény. UZivatelé, ktefi vyZaduji

ptipadé disponuji agregaty celou fadou
prvkid pro monitorovani systému a roz-
hranim k integraci do fidiciho systému
stroje. Specialni funkce nouzového vy-
pnuti chrani vakuovou pumpu pred po-
Skozenim nasatymi kapalinami nebo ji-
milze v pfipadé ndhlé ztraty upinacisily
okamZité zastavit stroj.

www.schunk.com

wwwtechtydenik.cz%
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Novinky v sortimentu spolecnosti WNT

WNT je dynamicka a celosvetove se rozvijejici némecka

vrs s

spolecnost se sidlem v Kemptenu, patfici do skupiny
Ceratizit. V soucasné dobé plisobi jejich 11 prodejnich
organizaci v 18 zemich svéta; spoleénost WNT Ceska

jiz10letou tradici.

TOTAL TOOLING = KVALITA x
SERVIS2. Tak je ve zkratce vyjadfe-
na filozofie firmy, kterd v soucasné
dobé nabizi vice nez 45 000 polozek
nafadi, z nichZz 99% je skladovych
a dostupnych béhem dvou dnd. Za-
kladem jejich sluzeb je individual-
ni poradenstvi, profesionalni sluzby
avyspéla logistika. Globalné plisobi-
cifirma WNT, ktera svymi aktivitami
pokryva prakticky vSechny druhy
feznych a upinacich nastrojii a sna-
Zi se reagovat na aktudlni potfeby
zakaznikd, nabizi zcela logicky kaz-
dym rokem fadu novych vyrobka.
Nékterym z nich jsou vénovany na-
sledujici fadky.

NOVY REZNY POVLAK
DRAGONSKIN

Pro fezné nastroje z portfolia spo-
le¢nosti WNT jsou charakteristické
vicevrstvé CVD a PVD fezné povla-
ky Dragonskin, zhotovované novou
technologii povlakovani a vyznacu-
jici se vyraznou sloupcovou struk-
turou krystall (obr. 1). Rodina fez-
nych material®, urcenych pro zapi-
chovani a upichovani, byla rozsite-
na o jakost HCR 1325, pfedstavujici
prvou volbu pro obrabéni oceli sku-

zlepSuje hladkost povrchové vrst-
vy povlakuy, a tim i odvod tfisek. Si-
roka aplika¢ni oblast (novy povlak
nahrazuje stavajici jakosti HCF 1325,
CWN 27 a CWX 25), nizsi opotiebe-
ni, v dsledku toho vyssi Zivotnost
bfitovych desticek a z toho plynouci
nizsi naklady na obrobek piedstavuii
vyznamné vyhody pro uZivatele.

Novy fezny material je vyuZity pro
dvoubfité zapichovaci a upichova-
ci desti¢ky skupiny GX, jednobfité
desticky skupiny SX s utvareci M1,
M2 a M3, vyuzitelné i pro kopirova-
ci soustruzeni, jednobfité desticky
FX, opatfené Sirokou $kélou specia-
lizovanych utvafecti pro aplikace
od jemného obrdbéni nestabilnich
dilct po vysoce vykonné obrabéni
za stabilnich pracovnich podminek
a konecné pro jednobfité desticky
LX, urcené pro extrémni pfipady po-
uZiti za velmi stabilnich podminek,
od $itky zapichu 8mm.

NOVA RADA DRAGONSKIN
PRO FREZOVANi

Na Gispésné soustruznické bfito-
vé desticky s feznym povlakem Dra-
gonskin navazuje nova generace
bfitovych frézovacich desticek, ne-

Obr. 1: Struktura stavajiciho povlaku a strukturanova

piny ISO P25 a litiny ISO K30 za sta-
bilnich podminek, jakost, vhodnou
pro obrabéni zasucha i zamokra. Z4-
kladni vrstvu povlaku, zarucujici
vysokou pfilnavost k substratu, tvo-
ti vrstva TiCN, nasleduje mezivrst-
va TiCNB a konec¢né svrchni vrstvy
AL O, o tloustce 0,5-0,7 ym. Povrcho-
vé vrstvy jsou v normdlnim piipadé
Cerné, transparentni a lamou svétlo
podobné jako hranol a britova destic-
ka se proto jevi coby zelena a Cerve-
nd; vlivem opotfebeni se vSak méni
povrchova struktura povlakuy, a tim
ibarva fezné hrany, coz uZivateli po-
skytuje zZadouci a snadnou identifi-
kaci postupu opotfebeni. Povlak se
vyznacuje optimalni kombinaci oté-
ruvzdornosti a houZevnatosti a novy
Zpusob konec¢né povrchové tpravy

soucich nazev ,Legendary perfor-
mance” (Legendarni vykon), ktery
naznacuje zlomové zvyseni jejich
vykonu a uzitné hodnoty pro zakaz-
nika diky nové povlakovaci techno-
logii Dragonskin. Sloupcova struk-
tura krystald, promyslené slozeni
vrstev a zavére¢na tGprava povrchu
povlaku mu zajistuji vysokou tvr-
dost a odolnost proti opotfebeni
vCetné potfebné houZevnatosti, vy-
sokou pfilnavost k substratu a odol-
nost proti nalepovani. Novy fezny
material je tak pfedurcen pro pra-
ci v nejtézsich pracovnich podmin-
Kkach. Oproti srovnatelnym feznym
materiadlim se dosahuje az 80%
zvyseni vykonu. Siroky sortiment
bfitovych desti¢ek nové generace se
dodava pro frézovani materiali dle

o

Obr. 2: Vrtak High-Feed-Drill C900

ISO P, M a K; za pozornost stoji ze-
jména vybér novych jakosti pro ob-
rdbéni nerezavéjicich oceli (jakosti
DPX 2225, DCX 2235 a DPX 2240);
barevné odli$ny symbol draka pro
jednotlivé skupiny materialti poma-
ha uzivateli ve spravné volbé a za-
brariuje omyliim.

Obr. 3: Klestina Centro | PWD

NOVE TYPY VRTAKU
HIGH-FEED-DRILL C900
Vysoce vykonné vrtaky High-Feed-
-Drill C900 (obr. 2), osazené vymé-
nitelnymi desti¢kami, se dodavaji
pro hloubky otvoru az 5xD; nové i pro
hloubky 2xD. Vyznacuji se tim, Ze stfe-
dovd i obvodovd ¢tyibfitd desticka

tvaru SONT s PVD povlakem pro uni-
verzalni nasazeni jsou totozné, coz
sniZuje nebezpedi zamény a pfispiva
ke zmen3eni nutnych skladovych za-
sob. Vrtaky se dodavaji pro @ od 14 do
63 mm (tresp. 54 mm pro hloubku otvo-
ru4xD ¢i41mm pro 5xD). Vysoka tuhost
téla vrtdku dovoluje pouzivat vysoké

..PrRO FREZOVANI

Pfedstavujeme dalsi novou generaci frézovacich sort z fady WNT Dragonskin,
kterd vynikd vysokou vykonosti predeviim diky progresivnim technologiim
povrchovych dprav. Nové povlaky zaruéuji vyssi fezné rychlosti,

lepsi bezpecnost a prodlouzeni Zivotnosti ndstroje ai o 80%.

Pro vice informaci a ziskdni vzorkd zdarma nds kontaktujete.

WNT Ceskd republika sro.

Sokolovskd 250

TOTAL TOOLING = KVALITAx SERVIS2

594 01 Velké Mezifici ~ ©

Tel. +420 566 522411

Fax +420 566 522 414

posuvy na otacku, a tim zvySovat vykon
vrtdku. Geometrie $picky vrtaku a tu-
host jeho téla jej predurcuji pro naroc¢-
né vrtaci aplikace, jako je vrtani svazkd,
provrtavani pii¢ného otvoru ¢i vstup do
sikmého nebo nerovného povrchu.

KLESTINA SKLINOVOU
POJISTKOU CENTRO |P.WD

Problém s rizikem vytaZeni stopky
nastroje vlivem plisobeni axidlni sloz-
ky fezné sily eliminuje klestina s kli-
novou pojistkou. Je uréena pro piesné
upindni nastrojt s valcovou stopkou
Weldon a dosahuje obvodové hazivosti
do 6 um (3xD). Vyznacuje se pouZitim
specidlniho pojistného klinku s dvoji-
tym kuZelem, ktery zapada do vybrani
stopky Weldon a tak zabrariuje vytaze-
ninastroje. K dal$im pfednostem patfi
dvojnasobnd upinaci sila ve srovnani
s upinacim pouzdrem dle DIN, vysoka
tuhost a tlumeni vibraci. «

Ing. Petr Borovan

wint-z@wnt.com  ©  www.wnt.com

www.techtydenik.cz%
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PREDNOSTT:

» Vynikajici chemicka odolnost

» Flexibilita a vSestrannost

» Vysoka kvalita vyroby a i¢innost

» Rychld montaZ / demontdz

» Mnoho moznych kombinaci

» Verze odolna proti kyselindm

» K dispozici provedeni V-0 dle UL-94
(samozhasiva varianta)

» Vysoka pevnost v ohybu a stabilita pozice

» Vysoky tlak - aZ do 15 bari

=0 wm -

+Hlavni vyhody naseho systému jsou pfe-
devsim vysoka pevnost v ohybu, stabilita
polohy a moznost vyuziti i pro vyssi tlaky.
Pouziti plastu zvySuje chemickou odolnost.
Systém je také vysoce variabilni, rychle se
montuje a je moZné jej kombinovat s tryska-
mi Lechler," dodava produktovy manazer
Vaclav Dousa z divize HYDRO-TECH firmy
HENNLICH.

VARIO systém je k dispozici ve tfech ve-
likostech: 1/4", 1/2" a 3/4". VSechny velikosti

vzduchu do pozadovaného mista stroju ¢i vyrobnich linek. Systém umoznuije rychlé a snadné
nastaveni do pozadované pozice s presnym zacilenim paprsku. VARIO systém Ize rovnéz vyhodné vyuzit
k nastaveni trysek pro stlaceny vzduch pfi chladicim procesu, suseni ¢i odfuku necistot z vyrobku.

1ze navzijem kombinovat pomoci adaptért.
Systém miize byt rozvétven pomoci rozdélo-
vaciho bloku ¢i jednotlivymi rozbockami. Je
tedy moZné na jeden zdroj kapaliny ¢i vzdu-
chu snadno pfipojit vice trysek. Flexibilita
jednotlivych ¢asti systému umoziiuje libo-
volné polohovani a pevné poloméry ohybu.
,Jisté najdete v nasem sortimentu optimal-
ni konfiguraci pro vasi aplikaci. Na pozadani
poskytujeme kompletni montaZ komponent
avyrobu sestav na miru dle specifickych po-
zadavk?,” dopliiuje Vaclav Dousa z divize
HYDRO-TECH.

VSechny dily systému VARIO jsou vyrobeny
vstfikovanim vysoce kvalitniho materialu POM
do pfesnych forem. Tento material byl zvolen pro
svou dobrou pevnost, tuhost a elasticitu.

Diky vysoké pevnosti spoje je zajisténo,
Ze systém VARIO zUstava stabilni i pfi tla-
kovych razech a vibracich stroje. Odolava
tlaku v nizkotlaké verzi pro kapalna a plyn-

likace je mozné pouZit vnitini vyztuz ¢i

stahovaci objimky pro tlak aZz do 15 bard.
Maximalni trvald provozni teplota 80 °C
a vysoka chemicka odolnost je vynikajici
pro maziva, hydraulické kapaliny, chladi-
ci kapaliny, paliva, kyseliny, alkoholy, éte-
ry a ketony.

Modularni flexibilni hadice: rychla montaz, presna distribuce kapalin

Zvysuijici se naroky na priesnost a rychlost pfi obrabéni materialu soustruzenim, vrtanim, brousenim
¢i frézovanim nesou s sebou nutnost presné distribuce chladici a mazaci kapaliny do mista obrabéni.
Spolehlivy systém VARIO firmy LEGROM, ktery dodava litoméFicka spole¢nost HENNLICH,
umoziuje snadnou a rychlou instalaci privodu chladici a mazaci kapaliny i stlaceného

VSechny dily systému VARIO jsou vyro-
beny vstfikovanim vysoce kvalitniho mate-
ridlu POM do presnych forem. Tento materidl
byl zvolen pro svou dobrou pevnost, tuhost
aelasticitu. Plastové dily systému VARIO jsou
nevodivé, takZe se hodi i pro elektrojiskrové
obrabéni.

+Pozadavky nasich zikaznikil jsou pro
nds méfitkem. Nic neni tak dobré, aby to
nemohlo byt lepsi. Kvalita nasich vyrobku
a sluzeb ma nejvyssi prioritu, proto jsme se
rozhodli zastupovat firmu Legrom na Ces-
kém trhu,” fika Vaclav Dousa. Kvalifikovani
odbornici spolu s nejnovéjsimi vyrobnimi
technologiemi a méficimi metodami zajis-
tuji velmi vysoky standard aplikaci systé-
mu VARIO. «

3D modelaiské a vyukové CNC frézovaci stroje

Produktem ve vyrobnim pro-
gramu spole¢nosti MERKUR
TOYS jsou pocitacem fizené
CNC obrabéci stroje. Jedna se
o precizni ,hobby" obrabéci
stroje ve stavebnicovém pro-
vedeni, vyznacujici se univer-
zalnosti, spolehlivosti, pfes-
nosti obrabéni a vysokou tu-
hosti stavebnicové konstruk-
ce. Stroje jsou vhodné jak pro
$kolni vyuku CNC obrabéni,
tak i pro vSechny modeldfe
pro vyrobu vlastnich vyrob-
k. Tyto ,trenazery” ispésné
nasly uplatnéni jak ve $kol-
stvi, tak v modelafiné. Nejvét-
$im odbératelem jsou zikaz-
nici z Némecka a Francie, kte-
Ti si stroje osazuji vlastnim fi-
dicim systémem.

wwwtechtydenil(.cz%

COROZViJiREALNOU
PREDSTAVU STUDENTU
Frézka je osazena ovlada-
cim systémem SINUMERIK
828D s redlnym panelem pou-

se vyuZzivaji zejména k podpo-
fe praktické vyuky technickych
predmétt, ktera rozviji redlnou
pfedstavu student nejenom
o funké¢nosti ,CNC obrabéciho

DTS...

Zivanym na klasickych strojich
a motorech od spolecnosti Sie-
mens. Stroje je také mozné doda-
vat s profesiondlnim vyrobnim
CAD/CAM systémem a s pro-
gramem InventorCAM od firmy
DTS-Praha. Modelafské frézky

stroje”, ale umoznuje i vyzkou-
Seni sijeho samotného naprogra-
movani s pomoci CAD/CAM soft-
waru InventorCAM.

InventorCAM
PARTNEREMAUTODESK
INVENTORU

CAM software InventorCAM je
pro vSechny CNC aplikace a ob-
sahuje revolucni a patentovany

samostatné CAD/CAM feSeni,
nabizi pro vase operace CNC
frézovani neuvéfitelné aspory
azvySenou efektivitu, coZ se pre-
nasi do zisk a Gspécht uzivate-
I InventorCAMu na celém svété.

K CEMU SLOUZI CNC
FREZKA

Zakladni set CNC frézky obsa-
huje set precizni stolni modelai-
ské tfiosé CNC frézky v portalo-
vém uspofadani s minimalnimi
ndaroky naobsluhu aidrzbu. Fréz-
ka je vhodna zejména pro graviro-
vani §titkt, vyrobu pfistrojovych
panelty, plosnych spojd, frézovani
otvorti do krabicek, frézovani ske-
letu modelti lodi atd. Tento stroj je
vhodny k obrabéni dilt z hliniku,
plastti, dfeva a podobnych mate-
rialt. Ridici elektronika je ulozena
v kompaktnim boxu vedle stroje,
kromé pfipojeni k PC a napdjeni
nejsou potfeba zadné dalsi kabe-

-

iMachining, ktery je hladce inte-
grovan do Autodesk Inventoru
a md tplnou asociativitu drahy
nastroje s modelem Autodesk.
InventorCAM je certifikovanym
partnerem Autodesk Inventoru.
Toto integrované CAD/CAM fe-
Seni InventorCAM/Autodesk In-
ventor nabizi nejlep$i dostupny
integrovany CAD/CAM software.

Jedine¢ny a patentovany mo-
dul iMachining InventorCAMu,
ktery je Spickovym CAM soft-
waru integrovany do Autodesk
Inventor a je taky dostupny jako

The Certified, Integrated CAM Salution for Imentor®

ly. Ovladaci box vedle stroje je vy-
baven centralnim stop tlacitkem.
Osy Y a Z jsou ulozeny na masiv-
nim pfedepnutém linearnim ve-
deni s kuli¢kovymi voziky, osa X
je uloZena na kluzném bezidrz-
bovém vedeni. Pfenos pohybu
z pohonti na osy stroje je pomoci
trapézovych Sroubd s ,bezviilo-
vymi* maticemi. V zakladnim vy-
baveni set obsahuje sadu upinek
pro upinani obrobk{. «

www.dtspraha.cz
www.merkurtoys.cz

Zajeci 2015: setkani uzivatela
GibbsCAM a CimatronE

Ve dnech 5. a 6. ¢ervna probéhlo v jihomorav-
ském Zajedi jiz tradic¢ni setkani zaméstnan-
ct firmy technology-support a jejich zakazni-
ki i partnert. technology-support zastupuje
na ceském a slovenském trhu vedle nékolika
dalsich produktti pfedevsim technologicky
CAD/CAM software GibbsCAM a CAD/CAM
pro nastrojarny CimatronE. Celodenni patec-
ni seminaf vSak nebyl vénovan pouze tém-
to dvéma ,velkym" softwartim. U¢astnikiim

spojenym s 3D tiskem. Pozvani do Zajeci pfijali
asvafeSeni pfedstavily i partnerské firmy Pro-
fika a TDZ Turn, vénuijici se prodeji CNC obra-
bécich strojt.

Setkani v Zajeci, v kraji vina, v§ak neni jen
prednaskovym seminafem, jde i o spolecen-
skou udalost, o moznost v klidu si popovidat
nejen o obrabéni. I kdy? to ziistava obvykle
ive vecernich hodindch hlavnim konverzac-
nim tématem.

setkani se predstavila fada dalSich feSeni
a moznosti, které ve svété obrabéni maji své
misto. Mezi né patfinaptiklad ZW3D CAD, kte-
ry dokdzZe byt skvélym pomocnikem nejen pii
prevodu formatt, nebo editor NC programi
editNC, vyuzitelny jak pfi praci s CAD/CAM
programy, tak pro editovani pii programovani
G-koduzruky.

Zaznél i ptispévek na téma vysokotlakého
chlazeni a filtrace od firmy ChipBLASTER.
Stale vétsSimu zdjmu se téSi problematika za-
sitovani strojii a moZnosti sledovani vyroby,
kde feSeni nabizi software CIMCO, kterému by-
lajedna z pfednések vénovana. Ke slovu se do-
stali i zakaznici firmy technology-support, uzi-
vatelé softwaru GibbsCAM, ataké firma KASTR
predstavila nové trendy v oblasti upinani ob-
robkd a zastupce firmy Aroja, ktera je vyrob-
cem 3D tiskaren, se vénoval myttim a fakttim

.Cervnové setkani uzivateldi v Zaje¢i pat-
1ijiZ k tradi¢nim pfedprazdninovym semi-
nafim,” fikd Vlastimil Stanék, zakladatel
spolecnosti technology-support a dodava:
v poslednich dvou letech jsme yvyprodali’
prostory co do kapacity a mrzi mé, Ze se le-
tos nedostalo na vsechny, kdo chtéli na ak-
ci pfijet. Zajmu firem z oboru CNC obrabéni
o nase sluzby a produkty si vaZzime a zava-
Zuje nas!”

Podrobny rozpis témat a prednasejicich
najdete na www.t-support.cz v sekci novin-
ky, kde budou vyvéSeny i Ozvény setkani
uzivatell 2015. Dalsi zajimavé zdkaznické
prezentace jsou k dispozici na www.t-sup-
port.cz/referencni. «

Zuzana Douskova
zdouskova@t-support.cz
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Dvakrat vetsi provozni zivotnost linearnich vedeni NH/NS

Nova linearni vedeni NH/NS maji dvakrat vétsi provozni zZivotnost nez vedeni prfedchozi generace (fady LH/LS). Ackoliv maji stejné rozméry,

jejich dynamicka iinosnost je diky optimalizované geometrii obéznych drah kulicek o tFicet procent vyssi. Trojnasobna je také
maximalni dovolena rychlost, od 150 do 300 m/min (2,5 az 5 m/s).

+Dynamicka tinosnost je u novych vede-
ni fad NH a NS o 30 % vétsi,"” vysvétluje
Marcus Bulgan, aplika¢ni inZzenyr z Ev-
ropského technického stfediska (ETC)
v Ratingenu (Némecko). ,Téchto vyni-
kajicich vysledki jsme dosahli optimali-
zaci geometrie obéznych drah kulicek.”
Nova konstrukce zaruc¢uje mnohem rov-

MOTION & CONTROL"

nomeérnéjsi rozlozeni sil mezi kulickami
a obéznou drdhou. Diky tomu je u no-
vych vedeni pfi stejném zatiZeni vyraz-
né niz§i napéti v kontaktni ploSe,coz
pfi vypoctu podle pfislusnych norem
ISO vede ke zvy$eni hodnot dynamické
unosnosti. Vysledek: zakladni dynamic-
ka tinosnost je 0 30 % vy3si a provozni Zi-
votnost, dana odolnosti proti tinavové-
mu poskozeni vedeni, vice neZ dvojna-
sobnd. Napfiklad nomindlni Zivotnost
linedrniho vedeni NH25AN je 2,24na-
sobkem Zivotnosti vedeni LH25AN. Sou-
Casné je o 3 dB(A) nizsi hlu¢nost.

Navic byla diky uspofadani kuli¢ek do
X zachovana velka schopnost ,naklapé-
ni” voziku vici kolejnici. Vysledkem je
relativné malé interni zatizeni ve srov-
nani s uspofddanim do O. Nova linear-
ni vedeni proto maji §ir§i montazni to-
lerance, aniz by to vyznamné ovlivnilo
jejich zivotnost. Nova vedeni mohou byt
pouzita s osvéd¢enymi mazacimi jed-
notkami NSK K1. Vyhodou je zachovani
kompatibility: vedeni starsi i nové verze
mohou byt pouZita na jednom stroji ne-
bo zafizeni soucasné. V tomto piipadé je
ovSem nutné brat ohled na niZsi dyna-
mickou tinosnost vedeni starsich typo-
vych fad, protoZe Zivotnost celého zafi-
zeni je ddna Zivotnosti nejslabsiho ¢lan-
ku mechanické konstrukce.

Dalsi klicovou pfednosti nové genera-
ce linedrnich vedeni je moZnost provo-
zovat je pfi mnohem vétsich rychlostech
pohybu, a to bez jakychkoliv tiprav kon-
strukce. Protoze jsou vybavena vysoko-
rychlostnim vratnym systémem, maji
aZ trojndsobnou maximalni dovolenou
rychlost neZ jejich pfedchtidci: misto
100 m/min maji linedarni vedeni NH/NS
maximalni rychlost 150 az 300 m/min.
Pohyb je pfitom diky zcela pfepracované
konstrukei obéznych drah kulicek mno-
hem hladsi a tissi. Kuli¢ky se nyni pohy-

buji ze zény styku s kolejnici do vratné- Nova linearni vedeni fad NH a NS
ho vika mnohem klidnéji nez dfive. L, . ., .- - . M , ;
Novi linearni vedeni NH/NS jsou vhod- Linedrnf vedeni fad NH a NS nabizi dlouhou Zivotnost spolecné s extrémné vysokou inosnosti.
na pro presné pohyby s malymi viilemi 4 N et OF 4 A Y 1 inici
b obrabecieh stroft, sdravotnické tech. Vysok@ provloznl presnost zajlvs’tl’presne [v).olohovvanl 3 plynul\,/.pohyb v?2|ku po k0|eJﬂIC.I. | |
niky, pfi vyrobé polovodicovych soucds- Tato linedrni vedeni jsou pouzivana pro Sirokou fadu aplikaci jako napfiklad technologie v oblasti mediciny,

tek, u balicich stroji, robotli a manipula-
torli. Nova linedrni vedeni snesou mno-
hem vétsi zatiZeni nez jejich pfedchozi
fady. Star$i vedeni tedy mohou byt na- X L X . X
hrazena vyrazné mensimi vedenimi no- NSK - pfedni svétovy vyrobce loZisek a linedrni techniky. Znacka kvality od roku 1916.
vé generace pfi zachovani stejné provoz- . .

ni Zivotnosti. Napfiklad misto starsiho Vice o NSK naleznete na www.nskeurope.com popr. volejte + 420 724 796 102
vedeni LH30AN nyni mize konstruk-
tér pouzit vedeni NH25AN s prafezem
0 20% uz8im a o 10 % niz8§im. Hmot-
nost je o 30 % mens$i. Bulgan shrnuje: .
,Tyto parametry umoziiuji konstrukte- Manaier prodeje pro Ceskou republiku, Slovensko a Madarsko - Ales Boda - e-mail: boda-a@nsk.com
rim navrhovat kompaktnéjsi, leh¢i a ce-
nové vyhodnéjsi stroje a zafizeni, a to
bez jakékoliv ijmy na jejich funkénich
vlastnostech.” «

vyroby polovodicl, méricich zafizeni ¢i obrabécich stroju.

wwwtechtydenik.cz%
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Walter kombinuje
produkt, proces
areseni

Flexibilni vyroba, tak zni cil v modernim
pramyslu. Ve v§ech odvétvich pracuj fir-
my na tom, aby optimalizovaly, digitalizo-
valy a propojily své procesy. Firma Walter
se jako pfedni dodavatel v oblasti obrabé-
ni vymezuje pomoci Engineering Kom-
petenz. Walter svym zdkaznikim nabizi
diky inovativnim vyrobkiim ve spojeni
s dimysInym procesnim know-how feSe-
ni pro zvySeni hodnot.

Predseda predstavenstva Mirko Merlo shr-
nuje: ,Rozumime obrabécim procesiim
nasich zakaznikti a poskytujeme nejlepsi
mozna feSeni skladajici se z presnych na-
strojt, individudlniho poradenstvi a do-
konalého servisu. Tato spoluprace zabez-
pecuje zakaznikim rozhodujici pfinosy
ohledné vykonu, spolehlivosti a produk-
tivity." Se zaméfenim na procesy a feSeni
se spole¢nost piipravuje na Industry 4.0
a Smart Factory - na svét moderni vyroby,
ve kterém bude tstfedni roli hrat mysleni
v propojenych souvislostech.

Spolecnost Walter je znamd svymi ino-
vativnimi vyrobky, jako je spiralovy vi-
tak ze slinutého karbidu DC170, generace
fréz Walter BLAXX nebo fezny material
Tigeretec® Silver, které vedou k vyssi pro-
duktivité a vykonu v celém procesnim fe-
tézci. Se specidlnimi nastroji spole¢nosti
Walter se mnoha uzivateltim otevira moz-
nost vyrabét obrobky individudlné nebo
s novymi materidly. Diky modularnim
konceptiim tak 1ze hospodarné vyrabét
i komplexni soucasti, napfiklad v letec-
kém a kosmickém priimyslu, u elektraren
nebo vautomobilovém pramyslu.

Ve dnech 5.-10. fijna na EMO 2015 v Mi-
lané predstavi Walter nové vyrobky, pro-
cesy afeseni, vyznacuijici se rozhodujicimi
prednostmi ohledné kvality, produktivity
andkladd. «

RWT se predstavi
v Japonsku

Rodinna firma RWT bude jedinym ces-
kym zastupcem ze strojirenstvi na prestiz-
nioborové vystavé MF Tokio, kterd se kona
0d15.do18. éervence 2015. U¢ast na akci je
predzveésti chystaného vstupu spole¢nosti
z Rychnova nad Knéznou na vysoce roz-
vinuty japonsky trh, kde chce prorazit po-
krocilymi strojirenskymi technologiemi.
RWT je pfednim evropskym vyrobcem
brousicich stroju, z nichz vétsina je urce-
nanaexport, ke vstupu na japonsky trh se
chysta jako jedina firma z Ceska a ptistus-
ného odvétvi.

+Jsme hrdi na to, Ze jsme jedini zastup-
ci Ceského strojirenstvi, ktefi v Japonsku
predstavi své technologie. Vlastné jsme
ijedinou ceskou firmou z naseho oboru,
ktera bude do Japonska vyvazet hi-tech
strojirenska feSeni, obycejné to byva ob-
racené. Konkrétné ptijde o brousici stroje
z fady Steelline, které jsou urcené do pro-
vozi zabyvajicich se vyrobou vypalki, vy-
lisk a vystfizkl z oceli, nerezu a dalSich
kovovych a nekovovych materidl®,” fika
majitel firmy Petr Rojek k ticasti na predni
svétové vystavé zamérené na kovoobrabé-
ci stroje a zafizeni pro zpracovani plechu.

Rychnovska RWT je pfedevsim exportni
firma, na vyvoz jde 94% produkce. Japon-
sko pak piedstavuje pro jejiho majitele ve-
likou vyzvu, predevsim kviili silnému kon-
kuren¢nimu prosttedi. ,Abychom byli kon-
Lkurenceschopni, museli jsme hodné inovo-
vat. NasSe stroje vybavujeme pokrocilymi
technologiemi, které se jinak pouzivajiu za-
fizeni s nékolikanasobné vyssi cenou. My
jsme vSaklevnéjsi. Nainovacich jsme spolu-
pracovali se spole¢nosti Schneider Electric,
ktera nam dodava komponenty, naptiklad
dotykové panely, ovladani PLC, stykact, jis-
tice a motorové spoustéce,” popisuje majitel
spolecnosti Petr Rojek. «

wwwtechtydenik.cz%

Disledny vyvoj prinasi vysokorychlostni klec u zakladni fady loZisek

Vretenova loziska FAG pronikaji do novych vykonovych tfid

Vietenova loZiska fady B predstavuji zaklad
nabidky znacky FAG v této oblasti a nachaze-
ji uplatnéni v Siroké skale vietenovych apli-
kaci. Vyznacuji se presnosti, velmi dobrymi
vlastnostmi pfi vysokych otackach a vyso-
kou tinosnosti. Spolecnost Schaeffler, ktera
zaujima vedouci postaveni v oblasti techno-
logie lozisek hlavnich vieten, pfepracovala
a optimalizovala v ramci nepfetrzitého zdo-
konalovani produktt sva vietenova loziska
rozmeérovych fad B719 a B70. Kromé nizsich
toleranci stykovych Ghl a zvySené kvality
kulicek se u téchto loZisek uplatiiuje zdoko-
nalend koncepce tésnéni. U vietenovych loZi-
sek fady B je navic poprvé standardné pouzi-
tavysokorychlostni klec.

VYSOKORYCHLOSTNIKLEC
JAKONOVY STANDARD

Hlavnimi pfedpoklady vysokych piipust-
nych oticek a optimdlniho zrychleni kle-
ce jsou sniZzena hmotnost a vysoka tuhost.
Tato kritéria jiz nékolik let spliiuji v provo-
zu osvédcené vysokorychlostni klece viete-
novych loZisek fady RS (,robustni a rychlé"),
které jsou ted jako standardni klece popr-
vé pouzity i v kuli¢kovych loZiscich s koso-
Ghlym stykem rozmérovych fad B719 a B70.
V zavislosti na velikosti loZiska Ize diky této
kleci dosdhnout 15-20% tspory hmotnosti,

Optimalizovana
vietenovaloziska
FAG-Biady RS
(.robustniarychla”)

5-10% zvySeni pevnosti v tahu a vice nez
20% zvySeni pevnosti v ohybu oproti dosa-
vadni standardni kleci. Nové provedeni kle-
ce se zdokonalenym zpracovanim povrchu
navic umoznuje dosadhnout méfitelného
sniZeni provozni teploty a tfeciho momen-
tu. Tfeci vykon je v hornim pasmu otacek
pfibliZné o 15% niZsi. Kromé zlepSeni v ob-
lasti tfeni bylo pfi srovnavacich zkouskach

zjisténo, Ze nové klece vykazuji nizsi ten-
denci k hluceni.

ZDOKONALENA GEOMETRIE
TESNICICH KROUZKU

Stejné jako v pfipadé konstrukéniho pro-
vedeni klece pfepracovala firma Schaeffler
u utésnénych loZisek i design jejich tésnéni,
coz umoznilo zlepsit kruhovitost vnéjsiho

krouZzku. Odchylky priiméru a odchylky kru-
hovitosti se v relevantnim rozsahu vyrovna-
vaji radialnim uvolnénim. Veskera tésnéni
ve vietenovych loZiscich FAG jsou navic bez
Skodlivych zmékcovadel DEHP, jejichz pou-
ziti od roku 2015 zakazuje evropské nafizeni
REACH o nakladani s chemickymi latkami.

KONSTANTNI PROVOZNI PODMINKY
U ViCERADYCH APLIKACI

SniZeni toleranci stykového tthlu v rozsa-
hu 35-50%, které je podminéno konstrukci,
vede ke stejnomérnéjsim hodnotam v oblas-
ti tuhosti, kinematiky a pfedpéti. S tim souvi-
sejici rovnomeérnéjsi zatiZzeni loZisek vytvaii
(pfedevsim v piipadé vicefadych konfigura-
ci) definované konstantni provozni podmin-
ky v aplikacich zakaznika. SniZené tolerance
kuli¢ek kromé toho sniZuji hluc¢nost.

Uz od zacatku roku se tento novy standard
bude uplatiiovat u loZisek rozmeérové fady
B719 a do konce roku 2015 se na néj piejde
u véech vietenovych loZisek rozmérovych
fad B719 a B70. Piechod se uskute¢ni nej-
dfive u vSech loZisek s vnéjsim primérem
mensim neZ 160mm. Tyto zasahy nepfed-
stavuji Zadné zmény vnitini konstrukce,
které by podléhaly schvalent, a probihaji vy-
hradné v ramci priibézného zdokonalovani
produkt. «

Axialni kulickova loziska s kosotihlym stykem INA fady ZKLN a ZKLF pro ulozeni pohybovych Sroubti

Loziska pro ulozeni pohybovych Sroubt
- vyrazné zvyseni vykonnosti diky kvalite X-life

Pro zajiSténi absolutni pfesnosti polohovani
pti nejvyssich rychlostech posunu v podél-
nych osach obrabécich stroji nabizi spole¢-
nost Schaeffler vysoce sofistikovanou fadu
axidlnich kulic¢kovych loZisek s kosothlym
stykem pro uloZeni pohybovych Sroubti.
Dynamické provozni podminky pohybo-
vych Sroubt vyzaduji nasazeni presnych
a tuhych uloZeni s nizkym tfenim, ktera
umoziiuji zachytit axidlni i radidlni zatiZe-
ni. K tomuto tcelu se osvédcila dvourada
axialni kulickova loziska s kosothlym sty-

Axialni kulickova loziska s kosoiihlym stykem INA v kvalité
X-life pro pohybové Srouby jsou standardné utésnéna na obou
stranach dotykovym nebo Stérbinovym tésnénim (zde: ZKLN)

kem fady ZKLN a ZKLF, ktera jsou pfiprave-
na ke snadné montaZzi a jsou bezudrzbova,
pfipadné jen s nizkymi naroky na adrzbu.
Tato loZiska jsou od zacatku roku 2014 k do-
stani v kvalité X-life. Optimalizované kon-
taktni plochy mezi valivymi télesy a valivou
drahou snizuji tfeni vloZisku a umoznuji do-
sahnout vysokych hodnot meznich otacek.
To pfinasi nizsi spotfebu energie a snizeni
provoznich nakladu.

AXIALNIKULICKOVA LOZISKA
S KOSOUHLYM STYKEM INA PRO
POHYBOVE SROUBY

Tato pfesna loziska s vysokou klopnou
tuhosti diky uspofadani do tvaru pisme-
ne O umoznuji diky stykovému thlu 60° pfe-
naset nejen radidlni, ale i velka axidlni zatize-
ni. Pfed pronikdnim necistot chrani systém
valivych téles bud dotykova tésnéni, nebo
Stérbinova tésnéni na obou stranach loZiska.
Prvotni namazani vystaci u vétsiny aplikaci
na celou provozni Zivotnost loZiska.

Rada lozisek ZKLF je opatfena upeviiovaci-
mi otvory ve vnéjsim krouzku, které umoz-
fuji snadné piisroubovani k pfipojovaci kon-
strukci. Jedna se o mimotadné ekonomické
fesSeni, pii némz odpada potfeba vyrobit ot-
vor pro uchyceni loziska a také vyroba vika
loziska, vCetné jednodussiho vyrovnani po-
hybového Sroubu pii montazi.

Nové provedeni v kvalité X-life nahradi
dosavadni standard. Dosud nabizené verze

loZisek s piiponou oznaceni ...PE budou i na-
dale soucasti vyrobniho programu.

KVALITA X-LIFE PRO NIZSi
SPOTREBU ENERGIE

Spole¢nost Schaeffler nyni jesté zdokona-
lila sva osvédcend loziska. Zavedenim nej-
modernéjSich vyrobnich postupt bylo moz-
né optimalizovat celou kontaktni plochu
mezi valivymi télesy a valivou drahou. Diky
vyssi presnosti a kvalité valivych drah se pti
stejném zatiZeni sniZuje napéti ve styku va-

Radalozisek ZKLF je opatiena upeviiovacimi otvory
ve vnéjsim krouzku, které umoznuji snadné pfiSroubovani
k pfipojovaci konstrukci

livych téles s obéznymi drahami. Vyssi kva-
lita vede k niz§imu tfeni v loziskuy, a tim sni-
Zeni vyvinu tepla, sniZuje odpor pii béhu lo-
ziska i namahani pouzitého maziva, umoz-
nuje prodlouZeni trvanlivosti maziva, jakoZ
iintervaly dodatecného mazani. Vzhledem
k niz8imu tfeni se zarovei zvysuje energe-
ticka tcinnost uloZeni. S tim je spojena niz-
§i spotfeba energie a sniZeni provoznich
naklada.

Spolu s vyraznym zvysenim vykonnosti
stoupd i celkova nakladova efektivita uloze-
ni a zakaznik profituje z lepsiho poméru ce-
ny a vykonu.

VYSSIUNOSNOST A DELSI
ZIVOTNOST

Kromé sniZené spotfeby energie 1ze diky
technické optimalizaci verze X-life dosdhnout
opfiblizné 010 procent vyssi dynamické tinos-
nosti, coZ je vyrazné vyssi hodnota neZ u do-
savadnich provedeni lozisek. Jmenovita zi-
votnost loziska se diky tomu prodlouzila az
033 procent. Pfi stejnych provoznich podmin-
kach tak maji loZiska s kosotihlym stykem vys-
§i trvanlivost. Neboli pro stejnou hodnotu tr-
vanlivosti Ize uloZeni vystavit odpovidajicimu
vyssimu zatizeni. Konstruktériim se tak pfina-
vrhovani uloZeni nabizeji dal$i moZnosti.

Vedle zdokonaleni povrchovych ploch se
také pouziva specidlni tepelnd tiprava mate-
rialu krouzk loziska. Valivé drahy vnitfnich
i vnéjsich krouzk jsou diky tomu odolnéj-
§i vli¢i pevnym Casticim a smiSenému tfeni.
SniZuje se tak namdhani pouZitého maziva,
coZ prodluZuje jeho trvanlivost. Tato tepel-
nd Gprava tak vyrazné prodluZuje Zivotnost
loZisek v kvalité X-life oproti jejich standard-
nimu provedeni nebo loZiskiim konkuren¢-
nich vyrobctl.

VYSSIMEZNiOTACKY PRO VYSSi
NAROKY

Diky niZ8imu tfeni v loZisku a souvisejici-
mu niz§imu vyvinu tepla v loZisku jsou moz-
né podstatné vyssi mezni otacky nez dopo-
sud. V pfipadé novych axidlnich kulicko-
vych lozisek s kosotihlym stykem INA v kva-
lité X-life Ize ve srovnani se standardnimi ¢i
konkuren¢nimi loZisky pouZivat v zavislos-
ti na pfipustném otepleni pro danou aplika-
ci dokonce az o 60 procent vyssi hodnoty
otacek, neZ tomu bylo dosud. To umoziuje
budouci nasazeni téchto axidlnich kulicko-
vych loZisek s kosotihlym stykem i v aplika-
cich s podstatné vyssimi pozadavky ohledné
otacek. «
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Flektronaradi NAREX

Jiz vice nez 70 let se v Ceské Lipé vyrabi elektronaradi nejvy3si kvality. Generacemi profesionalti

provérené a podle aktualnich potfeb uzivatel( priibéZné zdokonalované elektrické rucninafadi NAREX
je synonymem vysokeé iirovné uzitnych vlastnosti, spolehlivosti a bezpecnosti. SpoleCnost
NAREX je vyznamnym ¢lenem silného nadnarodniho holdingu TTS Tooltechnic Systems AG & Co., se sidlem
v némeckém Wendlingenu. MizZe tak vyuZivat zdzemi vyznamné evropské spolecnosti, predevsim
znacné synergické efekty ve vyrobé a vyvoji.

NOVA RADA UHLOVYCH BRUSEK

Letosni jaro je v Narexu znamenim novinek - inovovand fadu primys-
lovych tihlovych brusek, které se mohou pochlubit del$i Zivotnosti a vys-
§im uzivatelskym komfortem. Jedna se o 4 nové modely s priiméry kotou-
¢e 0d 125 do 150 mm a piikonem 1200-1400 W. Uhlové brusky vynikaji uni-
katnim systémem chlazeni, rozhodujicim pfi dlouhodobém zatiZeni stroje.

Extrémné naro¢ny srovnavaci test ve specidlni prachové komote, v niz
jsou pii plném provozu brusky dlouhodobé vystavovany ptisobeni kovo-
vého a abrazivniho prachu, prokazal u nové fady tthlovych brusek NAREX
Zivotnost vyssiaz 0 33%.

Mazivo Kliibersynth GE 14-111

Kliibersynth GE 14-111 je adhezivni mazaci tuk na bazi syntetického uh-
lovodikového oleje, estert ropy a hlinikového komplexniho zahustova-
dla. Toto specidlni mazivo je ur¢eno pro nejvyssi zatiZzeni a pii porovnani
sbézné pouzivanymi typy mazacich tuki neztraci pfi vysokych teplotach

Pritok chladiciho vzduchu v zavislosti na otackach motoru

A (e

Obrabeci stroje a jejich prislusenstvi «

» Tepelnd ochrana - monitoruje provozni teplotu a chrani motor pred
prehfatim

» Proudova ochrana - chrani stroj proti spaleni a obsluhu pfed poranénim
pfi zablokovani nastroje v materidlu

» Ochrana proti opétovnému zapnuti - pfinasi bezpedi a jistotu pii praci
v ptipadé ndhlého preruseni dodavky proudu

» Konstantni elektronika - konstantni pracovni otacky pfi jakémkoli zati-
Zeni pro maximalni vykon. «

Dalsiinformace najdete na:
http://www.narex.cz/novinky/cs/2015-04-ebu/index.html

Nova optimalizovana koncepce vzduchové ventilace je rozhodujici pro
dlouhodobé zatéZovani stroje. U¢inné navrzeny systém vzduchového chla-
zeni zvySuje vykonové rezervy motoru a prodluZuje Zivotnost stroje. V po-
rovnani s pfedchozim modelem je tak diky idedlné feSenému nasavani a ve-

své vlastnosti, diky cemuZ sniZuje opotfebeni pfevodt o vice nez 35%.

Multifunkéni digitalni elektronika

deni vzduchu priitok chladiciho vzduchu strojem vyssi o vice nez 30%. & : L‘\ L8
v AT
Prachova komora A "_‘ &\ -
M b, = — g 4
i 135 O + 33 Oy

Multifunkéni digitalni elektronika nabizi celou fadu ochrannych a bez-
pecnostnich prvkd, diky nimzZ se vyznamné prodluZuje Zivotnost stroje
a zvysuje produktivita prace.

» Omezeni rozbéhového proudu - pro $etrné uvedeni stroje do provozu
apozvolny nabéh do pracovnich otacek

Stvorena pro velkeé veéci

Nova rada jednorucnich
uhlovych brusek

Model EBU125-14 CE Model EBU150-14 CEA

Vyrobce: Narexs. 1. 0., Chel¢ického 1932, 470 01 Ceska Lipa
tel.: +420 481 645 183, e-mail: narex@narex.cz, WWw.narex.cz

Professional Tools
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CESKA ZNACKA

Vice u specializovanych prodejcu nebo na www.narex.cz/novinky
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Laser je skvely pomocnik pro kaleni, navarovani a svarovani

Technologicky park spolecnosti Kulickové Srouby Kufim, a. s., byl
obohacen o vyvojové pracovisté povrchovych tiprav disponujici
laserem s moznosti vymény laserovych hlav. Pracovisté je
vybaveno robotem Motoman s pracovnim rozsahem 2000 x 7000 mm,
dale jednoosym polohovadlem (nosnost 100kg) a dvouosym
polohovadlem (nosnost 250 kg). Pevny pfipravkovy stil umoziuje
upevnit soucasti o rozmérech 1000 x 1000 mm. Samotny laser ma vykon
6 kW a jeho svétlo ma vinovou délku 1030 nm. Na pracovisti Ize pouzit
technologii kaleni, navarfovani a svarovani.

LASEROVE KALENI

Oproti klasickym zpiisobtim ohfevu
véetné indukéniho kaleni je u laserové
technologie vyrazné mensi celkové vne-
sené teplo do materialu. Princip laserové-

Velmi efektivni se jevi kaleni litinovych vodicich ploch zejména loZi, pfi¢nika
anebo stojanti. Vyrobclim obrabécich strojii odpadne nutnost montovani i brouseni

kalenych ocelovych list

ho kaleni spociva ve velice rychlém vnese-
ni tepla svétlem do povrchu kaleného dilu
(fadové v desetiné sekundy), kde vznikne
austenit. K transformaci na kalené struktu-
ry dochdzi kondukci - tedy vnitinim odvo-
dem tepla. K ochlazovani tedy neni tfeba

pouzivat vnéjsi prostiedi (vodu, polymer ¢i
olej). Tim padem je ochlazovani pro mate-
ridl vice Setrné a dil po kaleni neni nama-
hén tak vysokym vlastnim napétim s rizi-
kem vyskytu trhlin.

z pfimo kalitelnych materiala

» nizké tepelné zatiZeni okolniho materia-
lu, tzn. eliminace trhlin a deformaci

» fizeni procesu dle aktudlni teploty, tzn.
mozZnost fizeni hloubky prokaleni a vy-
sledné tvrdosti (bézné 60 HRC)

» nizka oxidace povrchu

» zadna nebo minimalni nutnost dalsiho
opracovani.

LASEROVE NAVAROVANi PRASKU
Navafovdni praskd je metoda, ktera
umoziuje nejen opravy stavajicich posko-
zenych povrcht, alei vytvareni funkénich
povlakt (lepsi otér, proti korozi a oxidaci
atd.) na strojnich souc¢astech. Navafova-
ni je optimdlni pro opravy nafadi, nastro-
ju, forem a adhezné namahanych dild.
Navaruji se prasky na bazi zeleza, niklu,
kobaltu i ostatnich materiald. Diky moz-
nosti pfesného miseni praskt, je mozné
do zdkladniho nana$eného materialu pfi-
dat jiné slozky zlep$ujici vlastnosti na-
vafeného povrchu, jako je karbid wolfra-
mu i jiné keramiky, oxidy, polymery atd.

Vyhody laserového kaleni

jsou nasledujici:

» niz§i energeticka naro¢nost (kaleni pou-
ze poZadovanych oblasti)

» diky robotu zpracovani libovolné geo-

metrie jsou napiiklad vietena obrabécich stroji

KULICKOVE SROUBY KURIM, a. s.
,VZdy mame feSeni!*

// KSK

PRECISE MOTION

OPTIMALNE
ULOZENE
KULICKOVE | .
SROUBY M- e S

LASEROVE KALENI,
NAVAROVANI, SVAROVANI

wwwtechtydenik.cz%

Kalit 1ze i povrch h¥idelt kuli¢kovych Sroubii, krouzkii ¢i jinych tvarovych soucasti

Pii navafovani pfividime prasek smise-
ny s inertnim plynem do ohniska lasero-
vého paprsku tfemi tryskami. Diky velké

Laser umi svafovat tenké materialy

Diky mozZnosti navafovani prasku je moZné opravovat drahé strojni soucasti, jako

d/

hustoté energie v ohnisku dochazi k nata-
veni prasku i povrchuy, ale na druhou stra-
nu je do soustavy vnaseno relativné malé
mnoZstvi tepla. Tato metoda po navafeni
vykazuje vybornou adhezi a kohezi, nava-
fované vrstvy bez porezit, na primérech

umoznuje navafovani i tvrdych praska
na zakaleny zdkladni materidl. NejCastéj-
§i navafované prasky jsou na bazi zelezité,
niklové a kobaltové.

LASEROVE SVAROVANI

Laserové svafovani umoZnuje spojovat
jak tenké, tak i masivni soucasti. Vysoka
stabilita procesu pii vysokych svafova-
cich rychlostech zajistuje vneseni malé-
ho mnozstvi tepla, ¢imZ dochazi k mini-
malnimu ovlivnéni zakladniho materidlu
aminimdlnim deformacim. Rizeni vnese-
né energie v zavislosti na svafovanych ma-
teridlech zajistuje hladky, symetricky sva-
rovy spoj bez porezit. Vysoka kvalita svaru
s Zadnou nebo minimalni nutnosti dalsiho
opracovani.

OPRAVY STROJNICH SOUCASTi
Pomoci laseru lze opravovat rizné stroj-
ni soucasti, jako jsou odlitky, vietena ne-
bo ulomené zuby ozubenych kol a hiebe-
nti. Zavafovani povrchovych vad odlitka
ze $edé a tvarné litiny laserovou techno-
logii je velice efektivni proces, umoziujici

provedeni oprav v extrémné vysoké kvali-
té bez obav z tepelného ovlivnéni materia-
lu odlitku a obav z vnitfnich pnuti a sou-
visejicich trhlin v okoli svaru. Vhodnou
volbou praskového kovového ptidavné-
ho materidlu lze fidit dosaZeni konkrét-
nich mechanickych vlastnosti. Diky vyso-
ké produktivité, nizké energetické naroc-
nosti a vysoké vyuZitelnosti pfidavného
kovového prasku je tato progresivni tech-
nologie laserového svafovani ekonomicky
vpomeéru k cené vyzmetkovaného odlitku
lehce dostupna.

ZAVEREM

Pracovisté s technologii laserovych po-
vrchovych Giprav miZe mit mnohostranné
vyuziti ve vice oborech. Z dtivodt nizké-
ho povédomi technické vefejnosti se tyto

R

Ulomeny zub hfebenu l1ze znovu vytvofit diky laserovému navafovani prasku

technologie malo pouzivaji. Chceme véfit,
Ze tento prispévek napomuze k rozsifeni
tohoto povédomi. «

Prof. dr. Ing. Jifi Marek,
technicky Feditel



