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Editorial

Ing. Andrea Cejnarova, Ph.D.,
Séfredaktorka

VéZeni Ctenafi,

jak si jisté viimnete ihned pfi prvnim
prolistovani nasf pfilohy, jeji velkou ¢ast
letos tvoff reportaze ze zakaznickych
dndi rdznych firem, a tojsme se omezili
jennaty tzv. nejcerstvéjsi. Davod je jas-
ny: piseme o nich proto, Ze nds zaujaly.
Jetototizforméat prezentace produktd,
ktery jednoduse feceno funguje. A fun-
guje nejen na nds, novinare, ale i na za-
kazniky. Neni totiz lepsi zptisob, jak se
seznamit s novym strojem ¢inastrojem
apod., nez ho vidét nazivo, v chodu,
a jesté k tomu ve spojent s dalimi za-
fizenimi - napiiklad automatizacnimi,
manipulacnimi, skladovymi. A tento
komplexni pohled je v sou¢asné dobé

¢im dal dalezitéjs; strojirenské produk-
ty se uz pomalu prestavaji prodavat
jako samostatné polozky.

U mnohych firem se tyto akce jiz staly
tradic a prerostly do podoby de facto
malych veletrh(, které sizadobu svého
trvani vybudovaly stalou navstévnost,
kterd trvale roste. Moznd se tyto akce
nakonec stanou opravdovou kon-
kurenci tradicnich veletrhd, zvlasté
u lid, kteff hledaji podrobné informace
a technickou odbornost.

Dalsim velkym tématem nejen této
prilohy je automatizace. | kdyz je to
velké samostatné téma, musime si
pomalu zvykat, Ze se s nim uz ted
budeme setkdvat prakticky vsude
a ve vsech souvislostech. Obor obra-
bécich a tvérecich strojli tedy samo-
ziejmé neni vyjimkou. Zajimavé na
tomtotrendujeale to, Ze sestale vice
vyrobcll OS snazi dostat pod vlastni
stfechu i vyrobu pfislusnych auto-
matizacnich zafizeni a zakaznikim
nabizet ucelend fedeni tzv. z jedné
ruky. Nékdo jde cestou vlastni vyro-
by, jiny cestou akvizice ¢i joint ven-
ture. Spole¢né maji to, Ze chtéji mit
pod kontrolou kompletni dodavky
a soucasné zvysit pfidanou hodnotu
svych nabidek.

Prejeme vam krdsné léto, mili ¢tendfi,
a véffme, Ze vam toto specidinf tema-
tické vydani Technického tydeniku pfi-
nese pifiemné chvile ainspiraci.
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CNC horizontalni

soustruhy MT CARUSO

Skupina Hommel uvedla na trh
novou fadu univerzilnich, cenové
pfistupnych CNC horizontalnich
soustruhtt MT CARUSO ve velikos-
tech MT-108 azZ MT-520 se Sikmym
litinovym loZem, urcenych pro
presnou kusovou nebo malosério-
vou vyrobu. Jsou osazeny fidicim
systémem Siemens Sinumerik
828D a dle velikosti modelu dis-
ponuji vykonem hlavniho motoru
9-17 kW, deseti-, resp. dvandcti-
mistnou revolverovou hlavou typu
VDI 30 a na pfani i programova-

EDITORIAL / AKTUALITY

telnym konikem. Charakterizuji je
velkoryse dimenzovana loZiska,
osa Cs presnosti polohovani 0,001°
a velikost priichodu vietenem po-
¢inajici u nejmensiho modelu na
& 62 mm. Tuhost a trvald piesnost
téchto strojli, standardni pouZiti
predsefizovani nastroji integro-
vanou sondou Renishaw, moznost
vyuziti nakladacich systémi tyci,
odebiraci lopatky a dalSich prvka
zvySujicich stupefi automatizace je
piedurcuji pro bezobsluzny rezim
prace. 1

Nova tfiosa obrabeéci centra

HURCO Fady BX

Novou fadu tfiosych obrabécich
center Hurco BX zatim tvofi tfi ve-
likosti. BX40 i je vybavena viete-
nem o vykonu 35 kW, s maximem
18 000 ot/min a pojezdy 1 020 x
700 x 500 mm; BX50 i disponuje
vietenem o 35 kW s maximalné
18 000 ot/min a pojezdy 1 350 x
950 x 600 mm. Nejvétsi velikost,
BX 60 i, charakterizuji vieteno
035kWsmaximdlné18 000 ot/min
apojezdy 1600 x 1300 x 700 mm.
Diky své tuhosti a stabilité, dané

portalovou koncepci s pficnikem,
stejné jako vysoké dynamice jsou
vhodnd k pouziti v§ude tam, kde
je tfeba vyrabét vysoce presné
dilce - napiiklad ve vyrobé na-
stroju a forem. Jsou rychld, pfesna
adociluji vysoce kvalitni obrobené
plochy, k ¢emu? pfispiva i sofisti-
kovand méfici a fidici senzorika.
Jsou vybavena fidicim systémem
WinMax, pfimymi pohony vSech
os a privodem chladici kapaliny
stfedem vietena. 1

www.techtydenik.cz
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Produktivné na pfesny texturovany povrch

Nova fada strojii Agie Charmilles Laser S je ur¢ena pro zhotovovani texturované-
ho povrchu na obecnych plochdch s vysokou produktivitou i presnosti. Laserova
hlava strojt této fady odpovida poslednim standarddim, je tepelné stabilizovana
azarucuje pribézné dodrzenipresné polohy Jaserového bodu’ viici opracovavané
plose. Komplexni digitalni fizeni celého procesu poskytuje uZivateli nejen zvysen
produktivity az 0 50 % oprati stavajicim zafizenim, ale | podstatné vyssi volnost pf
navrhu textury. Kvalita opracované plochy dosahuje hodnoty Ra = 1 um, pozado-
vané textury mohou byt navrzeny uzivatelem nebo reprodukovany ze vzorovych
povrchd pomoci 3D skeneru; pomoci softwaru GF Machining Solutions je [ze pres-
né prenést na velké a komplexni povrchy. I

Pétiosé obrabeci
centrum Chiron FZ 165

V leto$nim roce predstavila spolec-
nost Chiron novinku: pétiosé obra-
béci centrum FZ 16S, schopné simul-
tanni prace ve vSech fizenych osach.
Vysoka dynamika stroje dana kratky-
mi ndbé&hovymi i brzdicimi ¢asy, pii-
mé pohony os AaC, zlepSena tuhost,
termicka stabilita i nové softwary vy-
razné snizujici hlavni i vedlejsi ¢asy
jej predurcuji pro produktivni zho-
tovovéni piesnych obecnych ploch
- tedy pro praci pii vyrobé piesnych
forem a bliskil pro proudové motory.
Tuhé loZe, zhotovené jako mineralni
odlitek, vyrazné tlumi vibrace a pfi-
spiva k vysoké opakované pfesnosti.

Stroj disponuje maximdlnim vyko-
nem 61 kW, 20 000 ot/min na viete-
nu a pojezdy os X/Y/Z ve vys$i 660 x
660 x 400 mm. 1

Elektromobilita vyzaduje specializované stroje

Spole¢nost Schwabische Werk-
zeugmaschinen uvedla na trh
obrabéci centrum, inspirované na-
stupem elektromobility. Je ur¢eno
pro opracovani rozmérnych dilcd,
jako jsou strukturdlni dily nebo

tlozné boxy baterii. Ve ¢tyi- a pé-
tiosém rezimu muZze zhotovovat
z lehkych slitin prizmatické dilce
velikosti 1 000 x 700 x 300 nebo
rotacni dilce 1 300 x 400 x 300
mm v horizontadlni poloze; jeho

stavba je pfizpisobena feznym
parametrim a silam, které odpovi-
daji témto materidlim. Koncepce
stroje je velmi stabilni typu ,box
in box" a vyznacuje se vysokou
dynamikou. MiiZe byt dodan jako

jednoprostorovy anebo dvoupro-
storovy s oddélenym nakladacim
a pracovnim prostorem, resp. se
dvéma vieteny. Teplotni stabilité
pfispiva i i¢inné feSeni odvodu
tfisek z prostoru stroje. I

Hrubovani polotovaru VBD

se supertvrdymi Feznymi

elementy

Kombinace hrubovani pomoci la-
seru a dokonc¢ovaci brouseni je nej-
efektivnéj$§im zptisobem dokonco-
vani VBD s feznou ¢asti, tvofenou
platkem ze supertvrdych materiali

www.techtydenik.cz

PCD ¢i PCBN. Po naletovani platku
na tvrdokovovy nosi¢ je nutno od-
stranit pfidavek, ktery miZe obna-
Set nékolik desetin mm, a nasledné
dokongit tvar. Znamena to, Ze ibér
pro hrubovani ¢ini 0,3-0,5 mm,
ubér pro dokoncovani, véetné ode-
brani laserem ovlivnéné povrchové
vrstvy cca 0,03 mm. Odbrousit cely
piidavek najednou je drahé a ca-
sové ndro¢né, a proto je vyhodné
hrubovat strojem Agathon Laser
NEO, ktery cely proces tipravy bfitu
podstatné zrychli - jeho iibér oproti
brouseni je aZ stokrat vyssi. Pouzity
pikosekundovy laser minimdlné
ovliviiuje podklad a ponechava
jen minimdlni nutny pfidavek pro
dokoncovaci brouSeni desticky.
Potiebnou flexibilitu stroje zajistu-
ji tfi mechanické a tii optické osy. 1

Univerzalni stroj Schaublin 20216

Pro produktivni vyrobu mensich a vysoce presnych dilcti a jejich kompletni zhoto-
veni pfi jednom upnuti je urcen stroj Schaublin 202TG, ktery uzivateli nabizi pro-
vadét v jednom pracovnim prostoru frézovaci, soustruznické i brousici operace.
Disponuje az osmi fizenymi osami a volitelnd pidavna osa Y déle zvysuie flexibilitu
stroje. K vysoké presnosti prispiva i upinaci technologie Schaublin SRS, kterd dovo-
luje bezproblémove sefizeni upinacich celistf na radidini hazivost mensi nez 2 um.
Koncepce stroje a rozsahlé prislusenstvi jej dovoluje bez problém( pfizplisobit
konkrétnim zakaznickym pozadavk(im. I

SCHAUBLIN'




Kompaktni a piesna
obrabéci centra KERN Micro

Pro produktivni a vysoce piesné
obrabéni malych dilcti s tolerance-
mi +1 pym jsou urcena kompaktni
a vykonna pétiosa obrabéci centra
Kern Micro koncepce One-Box.
Jejich zaklad tvofi stojan z mineral-
niho odlitku, ktery zajistuje maxi-
malni stabilitu stroje. Mohou opra-
covavat dilce do velikosti & 350 x
200 mm a dle pfani zakaznika je
1ze dodat s vieteny HSK 25 s ma-

ximdlné 35 000 aZ 50 000 ot/min
a vykonem 6 kW nebo HSK 40
s 42 000 ot/min a vykonem 15 kW.
Nabizeny jsou zdsobniky ndstro-
ji s 20-209 pozicemi pro velikost
HSK 25, resp. 18-186 pozicemi pro
HSK 40. Na piani Ize tato centra
vybavit prvky vyssi automatizace
pro delsi bezobsluZzny provoz a lze
je dodat i v modifikaci pro obrabéni
grafitu ¢i zirkonu. 1
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Inovace stroje Walter
Helictronic Diamond 400
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Novou generaci kombinovanych
strojli pro brouseni a erodovani na-
strojli pfedstavuje nova verze stroje
Walter Helitronic Power Diamond
400. Je schopen erodovat a brousit
rotacni nastroje osazené PKD, CBN
nebo zhotovené jako monolitni
z HSS, slinutého karbidu, cermetu

nologii jemnych pulzi dosahuje
vysoké kvality opracované plochy.
Je schopen zhotovovat komplex-
ni geometrie nastroji o primé-
ru 3-315 mm a maximalni délce
520 mm, a to v plné automatickém
provozu. MizZe byt vybaven rovnéz
robotickym nakladac¢em a nékolika

nebo keramiky. Je vybaven vymé-
nikem elektrod, resp. brusnych ko-
toucli a vieten pro maximalné tii
nastroje; ve spojeni s novou tech-

typy zasobniki nastroji. 1

Aktuality pfipravil
Ing. Petr Borovan

lysa@misan.cz

www.misan.cz
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Obrabéci stroje a nastroje
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Lamiera 2019: setkani

rodinnych f

Itdlie je bez nadsazky zemi tvarecich strojd. Na celkovém poctu vyvazenych vyrobnich
strojli se podileji vice nez polovinou. Itdlie je ale také zemi dlouhé strojirenskeé tradice
a rodinnych firem, které o rodinny business pecuii jiz po celé generace.

Pro nas Cechy znamena tato ,ro-
dinnd atmosféra” zvlastni nos-
talgii, ponévadz podobné by to
zfejmé vypadalo i u nds, kdyby
do naSich déjin nezasihla éra
komunismu a s ni spojené zna-
rodfiovani. Rada z nejslavnéjsich
italskych rodin, které zasvétily
svij Zivot tvafecim strojim, se
se$la, jako jiz tradi¢né kazdy dru-

hy rok, v Milané (dfive se veletrh
odehraval v Boloni).

Lamiera je hlavni veletrzni uda-
losti oboru tvértecich stroji a vzhle-
dem k tradici, jakou se miiZe v Italii
pysnit, je také jednou z nejsledova-
néjsich a nejvazenéjsich udalosti,
a to i na mezinarodni trovni. V le-
to$nim roce se bylo opravdu na co
divat. Davod je zfejmy: primysl

tvafecich strojl v Italii trvale roste
- v roce 2018 zaznamenal vice nez
13% meziro¢ni nartist. Italie tim
opét potvrdila svou pozici tfetiho
nejvétsiho vyrobce tvafecich stroji
na svété (za Cinou a Némeckem).

Z hlediska exportu se Itdlie drzi
dokonce na 2. pficce, ponévadz
ve vyvozu piedstihuje Cinu. Co se
tyce dovozu, Italie je na 4. misté

SALVAGNINI: AUTOMATIZOVANE OHRANOVACI LISY

&
Lamlerg

irems dlouhou tradici

opét za Cinou, Némeckem a také
USA. Export italskych tvarecich
stroji do tradi¢nich destinadi, ji-
miZ jsou Némecko, USA, Polsko,
Cina a Francie, priibéZné meziro¢-
né roste. Obrovské pfekvapeni ale
v roce 2018 zptisobilo Rumunsko,
kde vzrostl nakup italskych stroji
oproti roku 2017 o neuvéfitelnych
181 %! Ceska republika se bohuzel
opét do Zadnych tabulek nedostala.

Pojdme se nyni podivat na ex-
pozice nejslavnéjsich italskych ro-
dinnych firem, které se pfedstavily
letos v Milané.

Ohrariovaci lis je bezpochyby jed-
nim z nejpouzivanéjsich zafizeni
na ohybani plechd, ale tradi¢né je
to také technologie, kterd je nejmé-
né Casto integrovana do procesu
Primyslu 4.0. To ale uréité neni
pfipad nového ohrafiovaciho lisu
Salvagnini B3.AU-TO, ktery je vyba-
ven automatizovanou vymeénou na-
stroji. Tento model byl na Lamiefe
pfedstaven dokonce ve svétové pre-
miéfe. Jedna se o unikatni realizaci
nového konceptu automatizované-
ho adaptivniho ohrafiovaciho lisu,

PARMIGIANI: NAROCNE OHYBANI A

ktery je pfipraven pro vertikalni
integraci do vyrobniho procesu.
Mnohem vic nezZ jen k jednoduché
automatizaci vymény ndstrojli ale
tento koncept pfispiva k moZnosti
vytvafet automatizaci, kterd vy-
hovuje potfebam zakaznik(. Nové
nastroje automatizace umoznuji
vybavit kazdy stroj témi nejlepSimi
strategiemi, které jsou pro konkrét-
niho zékaznika nejpfinosnéjsi.
Prostfednictvim ndstroji auto-
matického nastaveni ATA, AU-TO
a MVM, které automatizuji nasta-

veni nastroje nebo nastrojové hos-
podafstvi na zdkladé pozadavki
vyroby, se spolecnosti Salvagnini
podafiloimplementovat do ohrario-
vaciho lisu $kalovatelnou automa-
tizaci a dodat tomuto klasickému
zafizeni dnes tolik Zadané vlastnos-
ti, jako je zvyS$eni dostupnosti, fle-
xibility a pfizptisobivosti. V8echny
ohrarovaci lisy B3 jsou také pfipra-
veny k pfipojeni k IoT siti dovolujici
dalkové monitorovani a komunika-
ci uvnitf i vné tovarny prostfednic-
tvim procesniho OPS softwaru. 1

Jak jiz je v Itdlii obvyklé, rodinna
firma Parmigiani s dlouhou tradi-
ci, zaloZena v roce 1927 Ernestem
Parmigianim, se vyvinula za 90 let
svého fungovani ve spolec¢nost své-
tového formatu, kterou proslavila
vyroba tvafecich stroji, vynika-
jicich svou kvalitou, spolehlivos-
ti a dlouhou Zivotnosti. Dnes se
nabidka této firma rozprostird od
tfi- a ¢tyfvalcovych zakruZovacek
aZz po ohybacky profild a rovnaci
stroje. Nabidku pak dopliuji vy-
robni linky sestavené z vykonnych
list s automatickym manipulato-
rem DPO-MAP a lemovacimi stroji
FM-hy a specidlni zakruZovaci stro-
je typu HDC, které byly konstruo-
vany pro potfeby leteckého alodai-

ského priimyslu.

www.techtydenik.cz

ROVNANi PLECHU

Na veletrhu Lamiera spole¢nost
Parmigiani vystavovala dvé ¢tyi-
valcové zakruzovacky fady VBH
pro desky do tloustky 40 mm
a univerzalni zakruZovacku profi-
1t PLANET pro trubky a nosniky.
Kazdy stroj byl vybaven CNC fize-
nim s integrovanym 3D-CAD soft-
warem. VSechny tfi uvedené stroje
vynikaji extrémni mechanickou
odolnosti v kombinaci s nejno-
véjSimi technologiemi a $picko-
vym CNC fizenim. Ridici systém
STRADIVARI pro automatické pro-
gramovani tvarti s vice radii a inte-
grovanym softwarem 3D-RolICAD
je v soucasnosti tim nejlep$im, co
je na trhu k dispozici. I

Pokracovani na str. 8 =



DMU 50 3.generace s PH 150

HOSPODARNA VYROBA HNED
0D PRVNI TRISKY

16 m?

kompaktni automatizace

nosnost az do 250 kg
(v¢. palety)

PRVN(
VOLBA NA POLI
50SEHO UNI-
VERZALNIHO

FREZOVANI

CELOS

3V6MESI'CNI' ZARUKA NA
VRETENO SPEEDMASTER

Exkluzivni Technologické Cykly

MPC 2.0 - MACHINE
PROTECTION CONTROL

Garance bez omezeni provoznich hodin vietene

Monitoring krouticiho momentu
a vibraci
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? DMU 50 3.generace
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MECCANICA RONZANI: UPRAVA POVRCHU V NEJVYSSi KVALITE

Historie rodinné firmy, kterou za-
lozil v roce 1975 Angelo Ronzani
se svym synem Francem, zacala
jako projektova studie na vystav-
bu zakizkovych primyslovych
automatizacnich zafizeni. V roce
1989 spole¢nost pfichazi s prv-
nim ,mramorovacim strojem” na
zpracovani plechii a do své nabid-
ky pfidava vyrobu a prodej nové
produktové fady. MECCANICA
RONZANI timto krokem vstupu-
je na trh plechti z nerezové oceli.
S vyuzitim zkuSenosti s navrho-
vanim pramyslovych provozl
zavadi spole¢nost nové produkty
pro povrchovou dpravu nerezo-

GALDABINI: V DUCHU PRUMYSLU 4.0

vych plechi: lestici stroje, stroje
na nanaSeni ochrannych f£olii,
brusky pro dna nadrzi a tankd, za-
Cistovaci stroje pro svarové spoje
plecht a nadrzi a svafovaci stro-
je pro pouziti v potravinaiském
pramyslu.

Do Mildna pfivezl vystavovatel
Ronzani Engineering fadu nejmo-
dernéjSich strojii na zpracovani
nerezovych plechdi, vCetné au-
tomatické linky na krouzkovani
(groSovani) plechty, které se v po-
slednich letech objevuji i v Ceské
republice. Od zacatku roku 2017
Gspésné pracuje napiiklad ve firmé
SCMetal,s.r.0. 1

Spole¢nost Cesare GALDABINI
S.pA. je rovnéZz od svého vzniku
vroce 1890 aZ dodnes vlastnénaro-
dinou Gadalbiniovych a pfipomen-
me, Ze jeji vykonny feditel Luigi
Galdabini stdl v letech 2016 a 2017
v Cele Evropské asociace primy-
slu vyrobnich stroji CECIMO. Po
celou dobu své existence se firma
zabyva vyvojem a vyrobou stroji
pro zkou$eni material®, rovnacich
strojl1 a hydraulickych list.

Letos pfivezla do Mildna novy
a inovativni vyrobni systém, urce-
ny pfedevsim pro vzduchové/olejo-
vé/benzinové filtra¢ni vlozky a ha-
sici pfistroje, ktery vynika vysokou
vyrobni kapacitou, ale soucasné
iflexibilitou a spolehlivosti.

Proces tvafeni dilu za¢ina u polo-
tovaru nebo civky a pokracuje v né-

kolika krocich hlubokého taZeni,
tvafeni, kalibrovani a vysekavani
a kon¢i dohotovenim finalniho
produktu. VSechny tyto operace
dokazal tento vyrobce sousttedit
do jediného viceosého stroje se
¢tyfmi nebo Sesti nezavislymi sta-
nicemi a silou mezi 400 a1200 kN
na jednu osu. Lis MULTI 4x nebo
6x obsahuje, ve spole¢né struktu-
fe, Ctyfi nebo Sest samostatnych
hydraulickych list, které diky op-
timalizovanému kroku a extrémné
vysokym rychlostem tvafeji mate-
ridl v pracovnich cyklech o délce
pouhych 3 az 5 s. Automatizovany
manipulacni systém ma tfi fizené
osy a je uzptsoben na dvé tyce.
Diky této unikitni konstrukci se
podafilo, v zavislosti na priméru
(mezi 80 a 130 mm) a vysce (mezi

150 a 320 mm), dosdhnout vykonu
500 az 800 kusti/hod. Stroj MULTI
je rovnéz vybaven sofistikovanym

automatickym systémem vymeény
matric s kompletnim nastavenim
Za cca 15 minut.

Celdlinkaje plnévsouladu s krité-
rii Primyslu 4.0, ponévadz umoz-
nuje teleservis, detekci provoznich
parametru sité, prediktivni adrzbu
i fizeni programovani na dalku.
Zvlastni pozornost byla vénova-
na také modularité linky, kterd
umoziuje jeji dalsi vyvoj a pii-
padné vkladani novych moZnosti
lisovani. I pfes vSechny tyto Cetné
funkcionality je tato linka vysoce
kompaktni, a ackoliv je vyrazné
produktivnéjsi oproti star$im zafi-
zenim, spotfebovavd méné energie
a klade niZsi naroky na obsluhu.
Piipravena je i k dalSi postupné
integraci vyrobnich zafizeni nové
generace. 1

GASPARINI: JEDINY VYMENIK NASTROJU PRO NEJVETS| OHRANOVACI LISY

Gasparini predstavil v Milané no-
vinku s nazvem Agile - automa-
tizovany vymeénik ndstrojii pro

B
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velkoformatové ohrariovaci lisy.
Doposud se automatické vymé-
ny nastrojii zaméfovaly pouze na

=

rychlost a odstrafiovani chyb pfi za-
kladani nastroje. Agile je vyménik
nastrojd, ktery umozriuje provadét

velké mnozstvi operaci - od vyso-
kych tlousték aZ po 290 mm hlu-
boké boxy.

Agile je perfektnim feSenim pro
procesni automatizaci a zvySeni
vyrobni kapacity, které je dostup-
né pro ohranovaci lisy do 640 t
a 8 m. Umoziuje maximalni pii-
zplsobeni pracovniho prostoru
a kompletni obrabéni na celé délce
nebo na samostatnych stanicich.
Agile je kompatibilni s nastroji Wila
a Promecam, a to i s nastrojovymi
adaptéry, a nabizi rozsifenou skla-
dovaci kapacitu i pro zakazkové
nastroje a lemovaci nastroje. I

Andrea Cejnarova, Milan



VODOROVNE VYVRTAVACI A FREZOVACI STROJE
VODOROVNA OBRABECIi CENTRA
PORTALOVE STOLOVE STROJE

VARNSDORF

ro WVM 2600 T

Vice nez 100 let pomahame
tvorit svét kolem vas.

Nejen tradice, ale predevsim dovednost a napaditost nasich lidi, to je zaklad,
na kterém stavime. Vodorovné vyvrtavacky deskové a stolové, obrabéci
centra, specialni stroje - to vSe umocnéno pestrou nabidkou sluzeb.
Aktudlné prichazime s novinkou ve vyrobnim programu, ktera dopliuje nasi
nabidku a rozsifuje technologické moznosti nasich vyrobkut. Presvédcte se

o tom, co umi portalovy stolovy stroj z Varnsdorfu.

QUALITY SINCE 1903

TOS VARNSDORF a.s., Ri¢ni 1774, 407 47 Varnsdorf, Ceska republika
Tel.: +420 412 351 203, Fax: +420 412 351 490, E-mail: info@tosvarnsdorf.cz

www.tosvarnsdorf.cz
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VYROCi

Walter pise déjiny prumyslu jiz od roku 1919

OBRABECI FIRMA Z TUBINGENU SLAVIi 100 LET INOVACI

Richard Walter - vasen pro vyzkum a smysl pro inovace

Spolecnost zaloZil v roce 1919 in-
Zenyr a metalurg Richard Walter.
Jiz v roce 1920 piihlasil svij prvni
patent. Walter generuje vice nez
35 % obratu prodejem vyrobkd,
které jsou mladsi péti let: firma
tak patfi k odbornikiim v oblasti
obrabéni, ktefi se proaktivné pfi-
zpusobuji dynamickému vyvoji
na trhu. V roce 2019 firma oslavi
100 let Engineering Kompetenz
ainovaci.

KdyZz Richard Walter kratce
po skonceni prvni svétové val-
Ky zalozil v Diisseldorfu spolec-

nost ,Metallurgische Gesellschaft
Richard Walter und Co.", naprosto
nemél v timyslu vybudovat celo-
svétové plisobici firmu. Za valky
ucinil Walter $patné zkuS$enosti
s nastroji, které mél k dispozici pro
adrzbu a opravu lodnich motorti
a Sroubtl. Jeho cilem bylo pomoci
novych konstrukei a slitin vyraz-
né zlepsit ti¢innost, odolnost proti
opotfebeni a tepelnou odolnost
obrdbécich nastrojt na kov. I kdyz
firmasvynadlezy anové vyvinutymi
produkty od Richarda Waltera vypl-
nila diilezité mezery na trhu a vel-

V Tiibingenu se slavilo

Sté vyroci od sveho zalozeni oslavila fir-
ma Walter AG v kvétnu spolecné s asi150
hosty ze svéta obchodu i politiky.

Mezi hosty se objevila celd fada me-
zindrodnich zakaznikd, partner(l a vy-
znamnych ciniteld jako Klaus Tappeser,
hlavnikomisar okresu Tibingen, Joachim
Walter, nejvyssi spravni trednik okre-
su Tibingen, a Boris Palmer, starosta
Tlbingenu. Spole¢nost Walter AG s vel-
kou radostf privitala obzvlasté Dr. Nicole
Hoffmeister-Krautovou, ministryni hos-
podafstvi, prdce a mistniho rozvoje
Badenska-Wirttemberska.

Jiz celych 100 let je spolecnost
Walter AG synonymem pro Spicko-
Vvé inzenyrstvi se silnym zaméfenim
na inovace. Je mimorddnym odbor-

www.techtydenik.cz

nikem a zafnym prikladem v oblasti
vyroby pfesnych nastrojd, ve které
si v Némecku drzi predni pozici,”
fekla o spolecnosti Walter Nicole
Hoffmeister-Krautova.

Oslavy se zamefily na Uzasné ino-
vace, kreativitu a budouci potencial
firmy Walter. Prof. Dr. Peter Post, ¢len
némecké rady pro pfirodni a humanitni
védy a vedouci aplikovaného vyzkumu
u spole¢nosti Festo AG v Némecku, po-
hovofil 0 vyznamu digitalizace a inovacf
v némeckém primyslu. Nasledovalo
slavnostni otevieni nového firemniho
muzea s Richardem Harrisem, prezi-
dentem spolecnosti Walter, a Francem
Mambrettim, vnukem zakladatele, ktery
firmu Walter sam fadu let ved|.

mirychle se stala ispésnou, on sam
se vzdycky povaZoval mnohem vic
za vynalezce neZ za podnikatele.

STOLET VYZKUMNEHO DUCHA

A DYNAMICKYCH INOVACI

lezii Richarda Waltera byla slitina
slinutého karbidu wolframu, kte-
rou si nechal patentovat pod na-
zvem Dynit. Oproti vyvojovym
a inova¢nim procesim béznym
v soucasnosti pracoval Richard
Walter tak, jak si pfedstavujeme
klasického vyndlezce: sam nebo
jen s nékolika asistenty ve vlast-
ni laboratofi ve Starnbergu, da-
leko od vlastniho sidla firmy
v Tubingenu. KdyZ v roce 1945
zemftel, mél na svém konté vice
nez 200 patenti. Svou vasen
pro vyzkum a smysl pro inovace
predal Richard Walter do DNA
své firmy. BEhem stoleté histo-
rie firmy pracovnici firmy Walter
nejenze dale rozvijeli jeho vyna-
lezy, nybrZ vyvijeli dals$i nové sli-
tiny, nastroje, povlaky a vyrobni
metody.

Vysledek $vabského puntickar-
ského ducha: Xtratec® XT Inovace
jsou dnes vétSinou vysledkem ty-
mové prace, u nové generace fréz
Xtra-tec® XT patfi ale vyznamny

¥

i Tr-m

Walter uved! na trh zcela novou
generaci fréz Xtratec® XT. Nova
fada vyrobkd je vysledkem mi-
moradné myslenky: spolecnost
Walter u vyménitelnych britovych
desticek zcela od zakladu zméni-
la taktiku optimalizace, kterd byla
doposud bézna v celém oboru.
Méni se ltzko, stabilita a chovani
pfi obrabéni. Pocet zubli Ize zvy-
Sitaz 017 % - vyrazny narist pro-
duktivity pro uZivatele. Xtra-tec®
Xtended Technology (XT) je
pokracovanim stoleté historie
inovaci firmy.

podil také piislove¢nému pun-
tickafskému duchu: zdkladni
mySlenka nové geometrie vy-
meénitelnych bfitovych desticek
a samotného nastroje pochazi
od jednoho vyvojového pracov-
nika ve firmé Walter. Cilem bylo
zvysit odolnost frézovacich na-
strojlt a vymeénitelnych bfitovych
destic¢ek proti prasknuti. S timto
pfistupem, ktery zdsadné meéni
uvazovani ohledné dosavadni-
ho postupu, pokracuji v tradici
Richarda Waltera i dalsi kreativ-
ni mozky, které jiZ sto let pracuji
nainovacich firmy Walter. I /f/

Noveé firemni muzeum se otevira - zleva: Richard Harris, prezident spolec-
nosti Walter; Franco Mambretti, vnuk zakladatele firmy; Boris Palmer, starosta
Tibingenu; Klaus Tappeser, hlavni komisar okresu Tibingen; Joachim Walter,

nejvyssi spravni Urednik okresu Ttibingen

Richard Harris fika: ,Zaméstnanci firmy
Walter nejenze ddle rozvijeji celou fadu
vyndlez(l zakladatele firmy Richarda
Waltera, ale vyvijeji téZ nové nastraje,
typy povlakiivyrobnimetody. Nase noveé

firemni muzeum je dokladem o inovativ-
nim duchu spolecnosti Walter a bude
inspiraci pro nové generace inzenyr
a techniki firmy Walter. Dnes oslavujeme
jejich vynalézavost a kreativitu” B [ff
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ﬁ“w abet rychleji?
omoci digitalniho dvojcete

— zvysi vasi produktivitu a otevie vam
igitalizované vyrobé

. T

yvoje, co nejrychlejsi zahajeni vyroby, rist flexibility a variability vyroby,
akladd, a to vSe za soucasného zvysSovani kvality. Jak toho dosahnout?
ojCe vam pomuZe zkratit ¢as potfebny pro vyrobu nového stroje az o tretinu.

predstavuje chytré feseni pro svét obrabécich strojd. Propojuje automatizaci,
ickou kompetenci a digitalizaci do jedine¢ného portfolia feSeni zvySujicich vasi
itu. Diky tomu mdZete naplno vyuzit vSech vyhod digitalniho dvojcete — urychlit
ace a zprovoznéni a snadno provadét nasledné optimalizace nebo servis.

siemens.cz/sinumerik
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AUTOMATIZACE

Komplexni automatizace
vede k vyssi hodnote

FLEXIBILNi AUTOMATIZACi PRO MANIPULACIS OBROBKY
A PALETAMI PODPORUJE DMG MORI SVE ZAKAZNIKY NA CESTE
K AUTONOMNi VYROBE.

Automatizované stroje jsou roz-
hodujicimi komponentami digital-
nich tovaren, a tedy i pevnou sou-
¢asti Primyslu 4.0. Pro DMG MOR],
jako prikopnika digitalizace ve
vyrobé obrabécich stroju, je auto-
matizace strategickym oborem.
Nejnovéjsimi pfiklady kompetence
DMG MORI v oblasti automatizace
jsou robot Robo2Go 2. generace
pro flexibilni manipulaci s obrobky
u soustruhti a Siroce pojata feSeni
pro manipulaci s paletami. Na trh
prichdzi mj. manipulace PH150 s aZ
24 paletami a nosnosti 250 kg pfi
10 paletiach. Obrdbéci centrum
DMU 85 monoBLOCK piedstavuje
DMG MORI poprvé s novym sys-
témem PH 400. Oba tyto systémy
jsou soucasti automatiza¢niho

www.techtydenik.cz

portfolia DMG MORI, které zahr-
nuje celkem 50 feSeni z oblasti
manipulace s obrobky a paletami.
Paletové systémy se déli na linear-
ni a kruhové, zatimco manipulace
s obrobky se dodava jako roboticka
nebo v portalovém provedeni.
Spole¢ny podnik DMG MORI
a HEITEC se diky svému komplex-
nimu pfistupu stal ¢elnym doda-
vatelem moduldrnich, navzajem
sladénych automatizac¢nich feSeni.
DMG MORIHEITEC podporuje spo-
le¢nost DMG MORI ve vyvoji a rea-
lizaci flexibilnich automatizac¢nich
feSeni pro obrdbéni. Kompetence
v oblasti automatizace manipu-
lace s paletami je tak pifimo in-
tegrovana do vyrobnich zivodua
DMG MORI. Spojenim inZenyringu

zavodi DMG MORI s kompetence-
mi v oblasti automatizace na stra-
né DMG MORI HEITEC ziskavaji
zakaznici individualné uzptisobe-
nd, snadno zapojitelna a procesné
bezpecna feSeni tzv. z jedné ruky.
~Nyrobni buriky a systémy s moz-
nosti individudlniho nastaveni
a prizplisobeni se potfebam zakaz-
nikd realizujeme vyhradné na bazi
modularni stavebnice,” vysvétluje
Kai Lenfert, jednatel spolecnosti
DMG MORI HEITEC GmbH, spo-
le¢né s Markusem Rehmem. Tento
aspekt je rozhodujici zejména pro
malé a stfedni podniky.

Jde také o to, sledovat diilezité
dopady automatizace na celkovou
vyrobu v celé jeji §ifi. Kai Lenfert
uvadi jednoduchy, ale nazorny pfi-

Diky bezprostredni
interakci s vyrobnimi
zavody DMG MORI
mUze spolecnost
DMG MORIHEITEC
planovat kazdy
automatizacni projekt
velmi konkrétné,

s virtudlnim obrazem
v redlném Case,

a optimalizovat

jej s prihlédnutim

k podminkam u zakaznika.

klad: ,Zakaznik, ktery si s pomoci
automatizace vyroby otevie moz-
nost bezobsluzné noc¢ni smény,
musi byt také schopen pfipravit si
pied samotnou vyrobou potiebné
suroviny a zajistit kapacity v oblasti
dalsiho zpracovani. Cim komplex-
néjsi je tloha, o to detailnéji je po-
tfeba zafizeni navrhnout, a to pie-
devsim s pfihlédnutim k integraci
tvorby hodnot.

DIGITALNIINZENYRING

Diky bezprostfedni interakci s vy-
robnimi zdvody DMG MORI mtize
spole¢nost DMG MORI HEITEC
planovat kazdy automatizacni pro-
jekt velmi konkrétné, s virtudlnim
obrazem v redlném case, a optima-
lizovat jej s pfihlédnutim k pod-
minkam u zakaznika. Digitalni in-
Zenyring postaveny na zobrazovani
realnych stroju a zafizeni v podobé
digitalniho dvojcete a moZnostech
analytického pfedpovidani uda-
losti chape DMG MORI HEITEC
jako dtlezity stavebni kamen pro-



Snosnostiaz 800 kg je PH
400 v portfoliu DMG MORI
idedInim doplrikem kruhového
zasobniku palet

CAPACITY OF
UPTa

800kg

pojené chytré vyroby. Je dokonce
mozné jesté pied instalaci systému
simulovat na pocitaci jeho rozjezd
s konkrétnimi vyrobnimi programy
zdkaznikd. To zdkaznikovi zarucu-
je vysokou bezpecnost investice,
rychlou instalaci a uvedeni zafizeni
do provozu v jeho zavodé a nepfe-
konatelné rychly rozjezd vyroby.
Cas potfebny pro uvedeni systé-

mu do provozu lze takto zkratit aZ
0 80 %. Co je vSak nejdilezitéjsi:
zakaznik mtiZe na zakladé poznat-
ki z virtualizovanych vysledku di-
gitdlniho inZenyringu jiZ ve fazi roz-
hodovani velmi pfesné odhadnout,
jak se systém projevi v jeho pro-
cesnim fetézci a co pfipadné musi
podniknout, aby zajistil efektivni
provoz systému a celé své vyroby.

|

ROB02GO 2. GENERACE

Na veletrhu AMB predstavila spo-
le¢nost DMG MORI novinku ze své-
ho automatizac¢niho portfolia: 2. ge-
neraci robotli Robo2Go, které 1ze
nasadit jak u soustruZnickych
center fad CLX a CTX, tak i u sou-
struznicko-frézovacich center fady
CTX TC urcenych pro kompletni
obrabéni. Flexibilni robotickou

PORTFOLIO DMG MORI AUTOMATION
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Portfolio DMG MORI v oblasti automatizace

MATRIS

AUTOMATIZACE

automatizaci 1ze snadno ovladat
pomoci nového softwaru. Diky
pieddefinovanym programovym
modultim si mizZe zdkaznik rychle
a snadno naprogramovat procesy,
do kterych je robot Robo2Go 2. ge-
nerace zapojen, i bez znalosti pro-
gramovani robotll. Teach-in pro
novy obrobek trva méné nez 5 mi-
nut a Robo2Go 2. generace se tak
stava idedlnim a flexibilnim feSe-
nim pro malé aZ stfedné velké série.

PH 400: AUTOMATIZACE
SNOSNOSTIAZ 800 KG

Po aspéchu paletového systému
PH150, ktery spole¢nost DMG MORI
jiz instalovala vice neZ stokrat, roz-
§ifila spole¢nost své portfolio v ob-
lasti automatizované manipulace
s paletami o novy systém PH 400 -
idedlni dopInék k jiz osvédcenému
kruhovému zasobniku. Centra fad
DMU monoBLOCK a duoBLOCK
lze nyni automatizované zasobo-
vat i velkymi paletami. Nosnost
systému PH 400 je 530 kg ve verzi
s 12 paletami a 800 kg, je-li zafize-
ni koncipovéano pro 6 nebo 8 palet.
S maximalnim primérem obrobkil
& 850 mm a vyskou 1 000 mm je
PH 400 idedlnim automatiza¢nim
feSenim pro stroje DMU 80 P duo-
BLOCK a DMU 90 P duoBLOCK. I

www.dmgmori.com

50

standardnich
automatizacnich

feseni

www.techtydenik.cz
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OBRABECI STROJE

Obrabéci centra na nerotacni sou-
Casti patfi do nejrozmanitéjsi sku-
piny obrabécich stroju pro tfiskové
obrabéni a pfedstavuji rovnéZ nej-
roz$itenéjsi typ obrabécich strojli
urcenych k obrabéni soucasti ro-
ta¢niho i nerota¢niho tvaru. Lze na
nich obrabét vnéjsi i vnitfni plochy
skiifiovych a deskovych obrobkii,
obecné rovinné plochy, fezat zavity,
vrtat, vyvrtavat, vystruzovat, frézo-
vat plochy a drazky a v neposledni
fadé omezené soustruZit a brousit
vnéjsi a vnitini valcové plochy. Od
doby prvniho uvedeni na trh ma
tato koncepce obrabécich stroju tr-

valy a progresivni vzestup, jak codo
velikosti vyrobniho objemu, tak co
do zvySovani uzitnych parametru.
Je proto nasnadé, Ze i firma Toyoda
hleda nové progresivni konstrukce
tohoto typu strojt.

SPECIFIKA STROJE FH6305X-5A
Nyni pfichdzi firma Toyoda na
trh s novym strojem urenym pro
pétiosé obrabéni, ktery nese ozna-
¢eni FH630SX-5A. Konstrukce to-
hoto stroje ma nepohyblivy pevny
stojan upevnény v zadni ¢asti mo-
hutné Zebrovaného loze, které je
optimalizovano. Jejich vyvoj byl

Bezkonkuren¢ni tuhé loze, které dovoluje vyuzit pétiosé funkce v celé SiFi

Symetricka konstrukce pohyblivych ¢asti osy Y

Novy prispevek Toyody
do svéta obrabécich stroju

JTEKT CORPORATION je sdruzenim nekolika japonskych podnik(, jejichz historie sahd bezprostredné ke svétozndmé
firmé Toyota ve mésté Nagoya. Vyroba japonskych obrabécich strojd byla ovlivnéna jednoduchou myslenkou, ze pro
vyrobu kvalitnich automobilli jsou nutné vyborné materidly a prvotfidni obrabéci stroje. To se psal rok 1933. V roce
1938 je zalozen vyrobni zavod na obrabéci stroje v Toyota Motor Corporation. Poté dochazi v roce 1941 k oddéleni
firmy s nazvem Toyoda Machine Works a za rok je zalozen zavod v Kariya. V roce 2006 dochazi pak ke vzniku

motivovan skutecnosti, Ze je nutné
zvy$it odolnost stroje vii¢i samobu-
zenému kmitani.

Morfologie celého stroje ma pro-
myslenou a robustni konstrukci.
Na pevném stojanu jsou tfi vodici
plochy tvotené valeckovym profi-
lovym valivym vedenim, umisténé
kolmo na sebe a zajistujici vedeni
vietena sanémi se systémem Box
in Box.

Pevny stojan umoZiuje pohy-
bovym osam dosahovat velké dy-
namicnosti posuvi, protoZe jsou
presouvany vjednotlivych pohybo-
vych osach jenom nezbytné nutné

v rve

Posuvovy kuli¢kovy Sroub osy Y je umistén ve stfedu a diky tomuto feseni jsou
pohyblivé hmoty osy Y osové symetrické. Tim je dosaZeno redukce teplotnich
deformaci a nevyvazenosti vlivem gravitace. Dusledkem je velmi stabilni posuv.

Konstrukce s pevnym sloupem vzadu

Sedlové usporadani pohonu osy X s tuhou podporou stacionarniho sloupu
vzadu umoznilo vytecnou ovladatelnost stroje diky redukci hmotnosti
pohyblivych ¢asti. Zaroven vysoka tuhost nabizi moznost
tézkého obrabéni.

Vysoce tuhy zadni sloup vyrobeny z kvalitni litiny

skupiny JTEKT CORPORATION. Firma Toyoda vyrabi riizné druhy obrabécich stroji, mimo jiné i CNC obrabéci centra.

hmoty. Toto dGvtipné feSeni umoz-
nuje situovat nahon osy Y (zdvih
850 mm, 60 m/min) ve stfedu osy
vietena a neni nutné, jak nékdy
byva u téchto konstrukci, prova-
dét ndhon dvéma servopohony.
To vede k teplotni stabilité stroje,
protoze je dodrzena symetri¢nost
konstrukce, a také ke stabilité posu-
vl1. Obdobné je feSena osa X (zdvih
800 mm, 60 m/min).

Na sanich Box in Box systému je
upevnéna mohutna hlava s osou
C, ktera dovoli nataceni vietena
0 230 stupnd a také rychlou zmé-
nu osy vietena z vodorovné do

POHYBOVE SKUPINY STROJE FH630SX-5A

Zaklad stroje, ktery nese pohyblivé ¢asti byl navrZen s pomoci analyzy metodou konecénych prvkd (FEM).
Tim se dosahlo dostatecné tuhosti a vyznamného zvyseni uZite¢ného rozjezdu. To umoznilo velmi stabilni posuv.

www.techtydenik.cz




horizontalni a naopak. Tvarové je
tato diagondalni pevna nevyménna
hlava feSena tak, Ze umozni pfi-
blizit ve svislé poloze osu vietena
300 mm od osy palety, coz vyraz-
nym zplisobem zvySuje technolo-
gickou adaptibilitu. Mechanismus
otaceni osy C je bez jakychkoliv
pruznych elementd, jakymi jsou
napi. femeny.

Pro ndhon nastroji je pouZzito
vestavéného pfimého nahonu
(elektrovfeteno) s vnitinim chla-
zenim plasté tubusu uloZeni viete-
na. Ten v rezimu S1 je dodavan ve
dvou otackovych variantach, a sice
15 000 ot/min (37 kW, 208 Nm)
a 8 000 ot/min (55 kW, 503 Nm).
Pfi reZimu pietiZeni je dosahova-
no hodnot 15 000 ot/min (55 kW,
526 Nm) a 8 000 ot/min (80 kW,
1 080 Nm). To umoziuje obrabét
Sirokou $kdalu materiali od hliniku
az po titan. Pro upindni nastrojii
(BT 50, HSK 100) je pouZzita upinaci
sila vyvozena svazkem talifovych
pruzin. Pfivod procesni kapali-
ny k bfitu nastroje je realizovan
stfedem ndéstroje anebo stranové
aopét sveden do stiedu (aZ 7 Mpa).
Nastroje o hmotnosti aZ 27 kg jsou
volany z absolutnich adres ze za-
sobnikl s kapacitou 60 nebo 121

—

Pohled na ¢isty design ochrannych kryt( stroje FH630SX-5A

mist a je dosahovano ¢asu vymény
tfiska - tfiska 6,2 sekundy.

Oto¢ny stil umistény na ose
Z (1 050 mm, 60 m/min) pouziva
pro nahon také vestavény nahon
(Direct Drive). Diky pfimému na-
honu osy B je dosazeno vétsi pies-
nosti nez napi. u ndhonu pomoci
$neku a $nekového kola a tim, Ze
chybéji mechanické prvky v niaho-
novém fetézci, je dosaZzeno i vétsi

acinnosti. Palety (630 x 630 mm,
1050 kg hmota obrobku, jeho vys-
ka 1600 mm a pramér 1170 mm)
jsou upinany pfes ¢tyfi upinaci prv-
ky umisténé na upinacim zakladu
otoc¢ného stolu.

PRIPRAVEN NA PRUMYSL 4.0

Svou koncepdi je stroj konstruk¢-
né pfipraven na fadu opci, které
souviseji s vyménou nastroji, do-

OBRABECI STROJE

pravniky tfisek, pfivod procesni
kapaliny apod. Umozriuje téz za-
¢lenéni do automatizovanych vy-
robnich soustav, coZ jej uzptisobuje
pro iniciativu Prtimysl 4.0.

Ke své stavbé vyuzivaji obrabé-
ci stroje Toyoda spolehlivé prvky
(loZiska, motory, pfevodovky...)
umoznujici nasazeni v naro¢nych
podminkich obrdbéni zejména
v pruznych vyrobnich soustavach,
které mnohdy pracuji na tfi smény
24 hodin denné. Dale diky promys-
lené morfologii konstrukce patﬁtyto

Japonsti konstruktéfi védi, ze
jsou to inovace, které je budou zi-
vit, a takto pfistupuji i ke véem pra-
covnim Gkoliim. Kouzlo Gispéchu
japonskych firem spociva ne ve
velkych cilech, ale v detailech a ma-
Iych cilech, které byvaji dotaZeny
do realiza¢niho konce. Tento stroj
je toho jasnym dikazem.

Vice informaci vdm poskytne firma
NEWTECH, s. . 0., ktera je vyhrad-
nim zastupcem Toyody v Ceské
a Slovenské republice. I

www.newtech.cz
Prof. Dr. Ing. Jifi Marek, Ph.D.,
DBA VUT v Brné, FSI

www.newtech.cz
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WMS

ENGINEERING

Robotické odstranovani
otFepu po triskovém
obrabéni kovu

¢ Kompletni zakaznicky orientované systémy od konstrukéniho navrhu

po dodavku zafrizeni

¢ Odhrotovaci buriky zahrnuji kromé odhrotovani i odsavani a odvod trisek
a dale umoznuiji fetézeni nebo napojeni dalsich modull jako méreni, vazeni,

myti a pod.

¢ Specialni patentované odhrotovaci nastroje s flexi vietenem se vzduchovym

i elektrickym pohonem

o 25 leta zkuSenost v oboru garantuje zakaznikim optimalni a spolehlivy proces

* Vyhradnim zastupcem firmy WMS-engineering pro
Ceskou a Slovenskou republiku je firma Newtech s.r.o.
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Portalovy stroj
WVM 2600 T z Varnsdorfu

Spolecnost TOS Varnsdorf, a. s., pfedni evropsky vyrobce obrabécich stroj(, letos predstavila novinku, ktera
vyznamneé rozsifuje nabidku vykonnych obrabécich strojd z varnsdorfské produkce.

Timto strojem je portalovy stolovy
stroj WVM 2600 T, kterym spolec-
nost déla krok do dalsiho segmen-
tu obrabécich stroji. Obchodni
feditel Milo§ Holakovsky k vyvoji
novych strojii poznamenava: ,Za
poslednich osm let se ndm dafi
drzet inovacni cyklus, kazdé dva
roky vyrobime a pfedstavime jeden
novy stroj. Rok 2019 je vyjimecny,
v tomto roce predstavujeme dva
nové, absolutné odlisné stroje.” Tou
druhou novinkou je dalsi verze ob-
rabéciho centra WHT 130.

Milo§ Holakovsky pokracuje:
,Oficidlné jsme novy portalovy stroj
predstavili nasim prodejcim z celé-
ho svéta vramci akce TOSmeet 2019.
Novinka je urena pro pfesné a vyso-
ceproduktivnisoufadnicové frézova-
ni, vrtani, vyvrtavani a fezani zavitd,
zejména obrobkt velkych hmotnosti
arozmeérti nebo prostorové ¢lenitych
obrobk z litiny, ocelolitiny, oceli, ale
iz dalSich dnes modernich materiali
pouzivanych v automobilovém a le-
teckém pramyslu.’

JPotfebovali jsme doplnit nabid-
ku technologii nasich horizontek,

popisuje zacatek vyvoje portalo-

www.techtydenik.cz

Portalovy stolovy stroj WVM 2600 T je prvni

m vyrobkem tohoto typu v historii
firmy. A jiZ pfi svém predstaveni se setkal nejen s velkym zajmem, ale také se
zcela konkrétnimi poptavkami zakaznik( ze zahranici

JPripravujeme dalsi
provedeni stroje WVM,
které bude pro obrabéni
lehko obrobitelnych
materidll vybaveno
vhodnou frézovaci hlavou

s vySsimi otackami.”
|

vého stroje vedouci marketingu
Michal Machacek a dodava: ,Nasi
snahou je rozsifit portfolio vyrob-
kt tak, abychom mohli zakazni-
kiim nabizet stroje, které umoznuji
vyuziti technologii pro obrabéni
svrchu. NaSe portalové stroje jsou
tak schopny obrabét hlinikové for-
my, titanova kiidla, loZe a stojany
obrdbécich stroji a dal§i obrobky
podobného charakteru.”

ROZSIRENI TECHNOLOGICKYCH
MOZNOSTI

Portalové stroje z Varnsdorfu maji
obdobné vykonové parametry jako
v soucasnosti vyrabéné frézovaci
a vyvrtavadi stroje a obrabéci cen-

tra. Stroje fady WVM je mozZné do-
plnit mnoZstvim pfidavnych tech-
nologickych zafizeni, kterd znacné
roz§ituji jejich technologické moz-
nosti. V prvni modelové fadé jsou
koncipovany jako stolové portalové
stroje se svisle vysuvnym smyka-
dlem. Jsou nabizeny v provedeni
s trvalym nasazenim technologic-
kého piislusenstvi (frézovaci hla-
vou) nebo s automatickou vymé-
nou technologického pfisluSenstvi.
,Soucasné provedeni vieteniku od-
povida technologiim definovanym
pii vyvojinasich horizontek,” upies-
fiuje Michal Machécek charakteris-
tiku stroje a dodéava: ,Pfipravujeme
dalsi provedeni stroje WVM, které
bude pro obrdbéni lehko obrobitel-
nych materialii vybaveno vhodnou
frézovaci hlavou s vyssimi otacka-
mi, a to jak z nasi produkce, tak hla-
vou s elektrovietenem.”
Spolecnost chce timto novym vy-
robkem oslovit zdkazniky na vSech
svétovych trzich, kam vsoucasnos-
ti dodava horizontky. ,Soucasné
také chceme portilové stroje na-
bizet tém zdkaznikim, ktefi vedle
nasich jiz pouzivanych horizontek
preferuji pro nékteré technologie
portilové feSeni, jeZ umoZiuje
dosdhnout leps$i tuhosti pfi upnuti

Predstaveny stroj je vybaven fidicim systémem Heidenhain TNC 640

obrobkt,” nastifiuje nejblizsi ob-
chodni plany spolec¢nosti Michal
Machécek. ,Oslovujeme zakazniky
nejen z naseho oboru, tedy obecné
strojafiny, ale predevsim z energe-
tického, automobilového a letec-
kého pramyslu. Véfime, Ze pravé
v téchto primyslovych oblastech
nase portalové stroje najdou nej-
vétsi uplatnéni.”

VYVOJDALSIHO TYPU

Stroj WVM 2600 T je prvni v fade.
,Kromé jizZ nabizenych stolovych
strojli je vyvijen dalsi typ - spodni
gantry, u néhoz mohou pro upnuti
obrobku slouZit nejen upinaci des-
Kky a otocné stoly, ale také napiiklad
karuselovaci stoly," nastiniuje dalsi
vyvoj nabidky portalovych stroji
Michal Machacek.

TOS Varnsdorf tak letos predsta-
vil dalsi opérny pilit své produkce
(témi stavajicimi jsou osvédcené
a oblibené stolové a deskové vodo-
rovné vyvrtavacky) a svou inovo-
vanou nabidkou dava zakaznikiim
k dispozici moznost vyuZit stroje
s moderni technickou koncepci
konstrukce a vysokou trovni vy-
konnostnich parametra. 1

www.tosvarnsdorf.cz

aintegrovanou frézovaci hlavou Sempuco KFU-D4/90/X
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Vertikalni frézovaci centra Okuma

Spolecnost Okuma patff v celosvétovém méfitku mezi nejprednéjsi vyrobce obrabécich stroji. Od konkurent(i

-

se odliSuje svym pojetim vyroby stroji .vSe z jednoho zdroje”. To znamend, ze 95 % dilli strojd se vyviji a vyrabi
ve vlastnim zavodé. A to jak mechanicke dilce, tak elektronika vcetné fidiciho systému montovaného na vsechny
stroje OSP-P300MA. Uzivatelé, ale i sam vyrobce stroji Okuma pak profituji z vysoké spolehlivosti i rychlého

a vysoce odborného servisu.

Ttiosa frézovaci centra se vyvinu-
1a z klasickych, manualné ovlada-
nych frézek. Pocate¢nim impul-
sem radikalnich zmén koncepce
frézek byla aplikace numerického
fidiciho systému a servopohoni
pohybovych os. Téméf soucasné
byly ptivodni pohybové Srouby
zajistujici vzajemné polohova-
ni nastroje a obrobku nahrazeny
kulickovymi Srouby. PoZadavek
plynulého a rychlého prestaveni
polohy nastroje si vynutil také
zmeénu konstrukce vedeni, po kte-
rych se polohované casti stroje
pohybuji. Zavedeni servomotora
vyzadovalo odméfovani cilové
polohy stolu, vieteniku i pinoly
vietena. Vietena byla opatfena
systémem automatického upinani
auvolnovaninastroje. S tim samo-
zfejmé souvisel odpovidajici vy-
voj nastrojovych drzakil i nastro-
ji samotnych, v¢etné zasobnikl
nastrojii a systémui automatické
vymeény ndstroji.

Adekvatné se vyvijely upinaci
systémy obrobkd vcetné paleti-
zace. Zavedeny byly rovnéz auto-
matické systémy mazani dileZi-
tych kontaktnich mist a systémy
chlazeni nastroje vCetné novych
typt procesnich kapalin a jejich
revitalizace. VSechny tyto kon-
cep¢ni zmény vyvolaly potfebu re-
konstrukce nosné struktury stroje.
Nartist produkce tfisek si vynutil
zavedeni prostiedkt tfiskového
hospodafstvi. Ur¢ujicim pozadav-
kem vyvoje, ktery probihal po ur-
¢itych etapach, byla dosaZzitelna
presnost a vykonnost obrabéni pfi
co nejvyssi kvalité obrabéné plo-
chy. Zde se pozitivné uplatnil vyvoj
technologie obrabéni, jakoZ i vyvoj
nastrojovych materidl, geome-
trie nastroji a technologii povr-
chovych tuprav feznych desticek
i monolitickych nastroji. Popsany
vyvoj ovSem v podstaté plati i pro

ostatni typy obrdbécich stroja.

www.techtydenik.cz

Shora zminény historicky vyvoj
obrabécich strojii pokracuje v sou-
Casnosti zejména smérem k vyssi
dlouhodobé stabilni pfesnosti ob-
rabéni, k vyssi kvalité obrabéného
povrchu a k spolehlivéjsi ochrané
nastroju i strojli, zejména vieten,
pred kolizi.

Okuma jiz pfed nékolika lety za-
vedla na svych strojich Thermo
Friendly Concept, kterym byly pod-
statné sniZeny tepelné deformace
mezi nastrojem a obrobkem. Tento
koncept vyuZiva teoretickych po-
znatk o §ifeni tepla nejprve v kon-
strukci nosnych prvki stroji, coz
primdrné snizuje tepelné dilatace.
Zbylé dilatace jsou kompenzova-
ny dimyslnym systémem méfeni
a vypoctu, ktery je schopen udrzet
kolisdni polohy nastroje vici ob-
robku v fadu jednotek mikrometrti
po dobu 24 hodin pfi proménlivé

teploté okoli o 8 °C i pfi promén-
livé teploté vnitfnich zdroja tep-
la. Jednou z pfi¢in nedostatecné
kvality obrabéného povrchu jsou
vibrace stroje a také chvéni vznika-
jici pfi obrabéni. SniZzeni vibraci fesi
Okuma vysokou tuhosti nosnych
dild, precizni vyrobou a montazi
vedeni, dokonalym vyvaZenim ro-
tord a sefizenim servopohontl.
Chvéni pfi obrabéni se fadé vyrob-
cli obrdbécich strojti jevi jako sloZi-
ty problém obtiZné odstranitelny. Je
tomu skutec¢né tak, ale Machining
Navi, ur€eny na strojich Okuma
k potlaceni chvéni, je inteligentni
funkce, ktera vynika jednoduchym
ovladanim a rychlym i spolehlivym
nalezenim feznych podminek bez
chvéni. Kolize je nejcastéjsi pfici-
nou poskozeni nastroje a vietena.
Collision Avoidance System sniZuje
pocet téchto nehod na minimum.

Okuma uvedené inteligentni
funkce nepfetrzité zdokonaluje.
V tvodu jsme upozornili na spo-
le¢né vlastnosti frézovacich center
Okuma. Nyni probereme nejda-
vych fad. Vesmés se bude jednat
o tfiosa frézovaci centra. Patii sem
série GENOS M, MB-V, MA-V, MP-V,
MF-V a MILLAC-V.

GENOS M SERIE

Tato fada obsahuje jen dva mode-
ly, M460-VE-e a M560-V-e. Na fo-
tografii odkrytovaného stroje (obr.
1) je dobfe vidét podobnost nosné
struktury moderniho frézovaciho
centra s nosnym ramem starého
manudlné ovladaného stroje. Tvary
loZe, stojanu, pfi¢niku i vieteniku
jsou ovSem pfizplisobeny poZa-
davkdm pojezdi v fizenych osach
anutnosti umistit vnosné struktufe

Rychlé vykonné vieteno
s dlouhou Zivotnosti
Loziska mazana
olejovou mlhou

Pohon osy Y

Konzola kulickového Sroubu
integrovana do struktury stroje

Tuhy stojan se zdvojenymi
sloupy

Tuhd vertikdIni Zebra pfimo pod
linedrnim valivym vedenim

Litinové loZe. Zebra ve tvaru X

Obr. 1Nosna struktura centra GENOS M
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(GENOS M460-VE-e actual data)
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Obr. 2a Test dimenzionalnich zmén v dlisledku nestability teploty okoli

pohony. Svisly pohyb Z kona pino-
la vietena ve vieteniku. Vietenik se
pohybuje po vedeni pfi¢niku v ose
X. Stil se pohybuje v ose Y. Dliraz
je kladen na vysokou tuhost celé
konstrukce, coZ zajiStuji dilce slo-
Zené z kiiZové Zebrovanych boxu.
Modely M460-VE-e a M560-V-e se
lisi velikosti stolu a pracovniho pro-
storu. Vieteno (max. 15 000 ot/min,
22/18,5kW, 199 Nm, 7/24 kuzel veli-
kosti 40) je pohanéno vestavénym
elektromotorem. Je uloZeno v ko-
sothlych loZiskach s kulickovymi
valivymi elementy.

Maximdlni zatiZeni stold cini
u M460 700 kg a u M560 900 kg.
Hodnoty rychloposuvii v osach
X, Y, Z jsou u obou modelt1 stejné:
40/40/32 m/min. Vietena maji stej-
né maximalni otacky 15 000 ot/min
i stejny typ upindni nastroje MAS
BT 40. Zasobnik nastroji kazdého
stroje obsahuje 32 mist. Pidorys
M460 je 2 200 x 2 805 mm, M560
méfi 2 510 x 3100 mm.

Dtikaz o mimofddné rozmeéro-
vé stabilité GENOS M pfinasi graf
na obr. 2a. Zkouska probéhla pii
mokrém obrabéni stopkovou fré-
zou o prameéru 8 mm, pii otackich
8 000 ot/min. Thermo Friendly
Concept reaguje také na Sifeni tep-
Ia nosnou konstrukci hlavné pfi
nabéhu stroje na provozni teplotu.
Stabiliza¢ni funkce TAS-C (Thermo

Active Stabilizer-Construction) za-
jiStuje stabilitu hlavnich nosnych
dilcti. Funkce TAS-Spindle se stard
o stabilitu vfetena jako hlavniho
interniho zdroje tepla pfi nabéhu
na provozni teplotu ze studeného
stavu i pfi zméndach otacek, viz obr.
2b. Funkce jsou vzdjemné nezavis-
1é a béhem provozu volitelné.

Zakladnim principem, ktery
umoZiuje efektivni kompenzaci
tepelnych deformaci, je symetric-
ka konstrukce obou stojanti a loZe,
ale i pfi¢niku, vfeteniku a stolu
(obr. 3 vlevo). VSechny nosné dil-
ce sestavaji z jednoduchych boxt
(obr. 3 stied). Takovato konstruk-
ce dilatuje pouze piimo. Neklopi
se. Pfimé dilatace lze jednoduse
a presné vypoctové piedvidat,
a tudiz i kompenzovat. Kromé
toho je stojan tepelné izolovan
krytem ze sméru pracovniho pro-
storu a vzadu pod elektrickou roz-
vodnou skfini, aby Sifeni tepla bylo
soumérné a tim také ptedvidatelné
(obr. 3 vpravo).

Piiznivé podminky pro minimali-
zaci tepelnych dilataci vytvaii také
rychly odvod teplych tfisek z pra-
covniho prostoru do odpadniho
boxu mimo stroj.

Okuma usnadriuje obsluze stro-
je operace provadéné casto. Napf.
umisténi a vyjmuti nastroje ze za-
sobniku nastrojt a také ruc¢ni upi-

0Obr. 3 Principy tepelné symetrie konstrukce

Obr. 2b Test dimenziondini stabilizace v osach Y a Z pfi skokovych zméndch otacek

Range with chatter
(gray area)

Axial cutting

Obr. 4 Funkce systému
Machining Navi M-g ll

Spindle speed

achining Navi

nani/odpinani nstroje do vietena
se ovlada v bezprostiednim dosa-
hu obsluhy. K dispozici jsou obslu-
ze sondy pro nastaveni nulového
bodu, pfipadné méfeni nastroje pfi
automatické kompenzaci jeho dél-
ky béhem obrabéni.

Zminili jsme se jiZ o inteligent-
ni funkci Machining Navi slouZici
k rychlému vybéru feznych pod-
minek bez chvéni, pokud se chvéni
pii obrdbéni vyskytne. Machining
Navi velmi napomdhé operatorovi
stroje optimalizovat proces obré-
béni. Ilustrace principu této funkce
jenaobr. 4.

Pfi frézovani se oblasti, kde se
chvéni muZe vyskytnout, perio-
dicky opakuji v zavislosti na otac-

kich nastroje, jak naznacuje graf
na obrazku. Jestlize vypoctovy
model, umistény v fidicim systé-
mu stroje, znd pocet zub1 nastroje
ajeho otacky a dale jesté zméfi mi-
krofonem umisténym na fidicim
panelu hluk, ktery vydava kmita-
jici nastroj, pak analyzou hluku
a vypoctem stanovi model fadu
otacek, v jejichZ nejblizsim okoli
se chvéni nevyskytuje. Obsluha
pak nékteré otacky z doporucené
fady nastavi. Z grafu je vidét, ze
chvéni se miizeme vyhnout bud
sniZenim, nebo naopak zvySenim
otacek nastroje.

Modely GENOS M byly inovovany
s ohledem na aktudlni poZadavky
aspor energie. Bylo pfihlédnuto
k narokiim snadné 1drzby. Byla
usnadnéna manipulace s nadrzi
na procesni kapalinu a jeji adrzba.
I'manipulace s tfiskami je u novych
verzi strojli snadnéjsi. Pii posled-
nich konstrukénich tpravach bylo
pamatovano i na moznost tésného
umisténi stroji v linkach.

MA-V SERIE

V této fadé dodava Okuma dva
typy tfiosych frézovacich center
oznacenych 550VB a 650VB. Cislo
v oznaceni odpovida bez 10 mm

§ifce stolu.

www.techtydenik.cz

3]

OBRABECI STROJE A JEJICH PRISLUSENSTVI



N
()

OBRABECI STROJE A JEJICH PRISLUSENSTVI

OBRABECI STROJE

Stojan

Kluzné vedeni

Otvor pro

chlazeni vedeni Loze

Obr. 5 Hybridni vedeni osy Y

Modely série MA-V se na prvni po-
hled od piedchozich stroji GENOS
nelisi. Maji v§ak jinou koncepci ii-
zenych os. Zatimco centra GENOS
maji pevny stojan a sttil poloho-
vany v ose Y, tak stojan model
MA-V se pohybuje v ose Y a stil
v ose X. Pfi¢nik na stojanu nahrazu-
jipfi¢né sané stolu naloZi. Zajimavé
je feSeno vedeni osy Y, tj. pohyb
stojanu (obr. 5). Je to hybridni kon-
strukce, tj. kombinované kluzné
a valivé vedeni. Valivé vedeni sa-
motné ma vysokou Gnosnost, ale
nizké tlumeni, takZe pfi vysokych
hodnotach rychloposuvu muze

Valivé vedeni

Kluzné vedeni

Kuli¢kovy Sroub
osy X

dojit k zakmitani pfi rozjezdu i do-
jezdu do dané polohy. Kluzné vede-
ni zvysi celkové tlumeni a odstrani
kmity. Parametry hybridniho ve-
deni musi byt vyladény tak, aby se
dosdhlo optimdlni pfesnosti polo-
hovani. Stejné jsou feSena i vedeni
osXaZ.

Centra MA-V jsou stavéna pro
tézké obrabéni a tomu odpovidaji
jejich parametry. Nové provede-
ni stroji ma zlepSené ovladani
a 0 30 % mensi padorys. Stroj je
schopen odebrat az 720 cm?® tfi-
sek za minutu. Standardni viete-
no strojil fady MA-V s primérem

ve spodnim loZisku 100 m ma ma-
ximalné 6 000 ot/min. Volitelné
Ize stroje vybavit rychlobéznéj-
§im vietenem s primérem 65 mm
amaximalné 25 000 ot/min. Motor
vieten obou modeli miiZe praco-
vat 10 minut s vykonem 22 kW,
30 minut se sniZenym vykonem
15 kW a trvale s vykonem 11 kW.
Ve své tfidé patfi fada center
MA-V k nejrychlejsim.

Vietena modelt MA-V maji
konstrukci pfizptisobenou poZza-
dovanym maximalnim otackam.
Standardni vieteno (6 000 ot/min,
max. prumér 100 mm v loZisku,
opce 150 mm ve spodnim lozisku
NN K) je pohdnéno VAC motorem
(22/15/11 kW, 1 123 Nm) pies dva
pary ozubenych kol s vloZenym
hfidelem. Vieteno montované
jako opce s maximdalnimi otac-
kami 12 000 ot/min je pohanéno
pfimo vestavénym elektromoto-
rem 22/15/11 kW a 324 Nm (obr. 6).
Podobné je i vieteno s maximalné
25 000 ot/min. Vietena si muize
zakaznik volit podle své potieby.
Standardni vieteno a opce s 12 000
ot/min jsou urCeny pro tézsi, vy-
konné obribéni béznych dilct
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Construction of 6 000 min~* spindle

VAC motor

22/15/11 kW

(30/20/15 hp)
1123 Nm (829 Ibf-ft)
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™ VAC built-in motor _~|
] 22/15/11 kW
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(30/20/15 nhp)

“ 324 Nm (238 Ibf-ft)

Vlozeny htidel

Chlazeni loZisek

NT.50

Construction of 12 000 min~* spindle
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0Obr. 6 Schéma pohonu vieten pro MA-V 550

a forem. Vysokootackové vieteno
voli zdkaznik obrabéjici napt. letec-
ké dily a formy na plasty. Stabilitu
rozmért pii zménach teploty za-
jistuje Thermo Friendly Concept.
Stabilitu fezného procesu pak sys-
tém Machining Navi.

MB-V SERIE

Tato typova fada zahrnuje tfi
modely 46V, 56V a 66V, které maji
varianty oznacené A a B. Varianty
se li$i maximalnimi otackami vfe-

Obr. 7 Koncepce center MB-V

ten a upinacim rozhranim ndastroju.
Model MB-46V se vyrabi ve dvou
provedenich li§icich se délkou stolu
a pojezdu v ose X. Cislo v oznac¢eni
typu odpovida Sifce stolu. Napi.
model 46V ma st Sitky 460 mm.
V porovndni se sérii MA-V jde zde
o stroje o malo mensi, ur¢ené pro
leh¢i obrobky. Koncepce stroja je
patrna z obr. 7.

Dalsi dutlezitou odlisnosti je
moznost instalace inteligentnich
funkci, které jsme popsali u série
GENOS. K dispozici jsou Thermo
Friendly Concept, Collision
Avoidance System, Machining Navi
a ServoNavi.

Podobné jako pfedchozi stroje
vynikaji MB-V modely dlouhodo-
bé udrzitelnou presnosti a stalosti
rozméru. Testy udavaji maximalni
odchylku v osach 8 um pii zméné
teploty okoli 8 °C u menS$ich mode-
11 MB-46 a 56. Nejvétsi stroj v sérii
ma tuto odchylku 10 ym.

Za provozu funguje funkce
ECO Idling Stop, ktery kontroluje
potiebnost chodu jednotlivych
agregatll a ty, které jsou aktudlné
nepotiebné, vypind. Napf. v rdmci
funkce Thermo Friendly Concept
se sleduje, je-li chlazeni stroje jesté
nutné a piipadné se vypind, aniz
by to mélo vliv na dimenzionalni
ptesnost. Podobné funguje spo-
fici systém pfi distribuci pfikonu



8 000 MINT(NO.40) /6000 MIN'(NO. 50) HIGH POWER SPINDLE (STANDARD)

Tool Spindle  Cutting
min™ m/min

&80 face mill 895 225

8 blades (cermet)

&20roughingendmill 3660 230

7 flutes (carbide)

@50insert drill 1000 157

Tap M3oP3.5 318 30

Feedrate ~ Width Depth  Chips

mm/min -~ mm mm cm*/mm

2600 56 25 364

4300 4 20 344

150 - - -

m3 = = 60%
(Spindle load)

(Workpiece material: S45C)

12000 MIN(NO. 50) WIDE-RANGE SPINDLE (OPTIONAL)

Tool Spindle  Cutting
min™ m/min

&80 face mill 895 225

8 blades (cermet)

@20roughingendmill 4000 251

7 flutes (carbide)

@63insertdrill 909 180

Tap M36P4 106 12

Feedrate ~ Width Depth Chips
mm/min  mm mm cm’/mm
3000 56 3 504
2800 12 20 672

137 - - -

424 = - -

(Workpiece material: S45C)

15000 MIN'(NO. 40) WIDE-RANGE SPINDLE (OPTIONAL)

Tool Spindle ~ Cutting
min™ m/min

>80 face mill 895 225

8 blades (cermet)

&20roughingendmill 4000 251

7 flutes (carbide)

@63 insertdrill 720 142

Tap M3oP3.5 318 30

Obr. 8 Testy vykonnosti center fady MF-V

vietena, servopohont fizenych os
i pomocnych agregatii jako doprav-
niku tfisek a hydraulickd jednotka.
Jednotlivé pfikony se zobrazuji
na displeji fidiciho systému stro-
je. Pfiklady testli tohoto systému
udavaji téméf 20% tsporu energie
za mésicni provoz stroje MB-46V.
Obsluha center MB-V ma k dispozi-
ci stejné benefity, které jsme uvedli
u série GENOS.

MF-46V
Tato frézovaci centra jsou cha-
rakterizovana dvoupaletovym

vymeénikem obrobkil. Vyrabéji se
ve dvou provedenich oznacenych
MF-46VA a MF-46VB. Provedeni
se odli$uji maximalnimi otackami
vieten a upinacim rozhranim na-
strojil. MF-46VA standard: otacky
8 000 ot/min a rozhrani MAS BT
40 (HSK-A63), MF-46VB standard:
6 000 ot/min a rozhrani MAS-BT
50. Zakaznik miize volit také dalsi

Feedrate ~ Width Depth  Chips

mm/min -~ mm mm cm*/mm

3000 56 3 504

4800 7 20 672

108 - - -

m3 = = 66%
(Spindle load)

(Workpiece material: S45C)

provedeni vieten. Jako fidici sys-
tém je opét pouzit OSP P300MA.

Stroje jsou urCeny pifedevsim
do automatickych linek, kde se
dobfte uplatni rychlost paletové vy-
meény obrobkti a mala §ifka stroju.
Thermo Friendly Concept udrzuje
dimenziondlni stabilitu pod 8 um
za 24 hodin. Konstrukce fady MF
ma stejné tepelné vlastnosti, které
jsme popsali vy$e. To znamena tep-
lotni symetrii a vyvaZenost a také
konstrukéni systém ,box-build”.
Collision Avoidance System chra-
ni pfedevsim vieteno pfed kolizi.
Machining Navi pomaha pfi vyhle-
davani feznych podminek bez
chvéni pfi obrdbéni. Stroje jsou vel-
mi rychlé; rychloposuv 40 m/min
pfimaximalnim zrychleni 0,7 g. Cas
vymeény palety ¢ini 9 s. Pro ilustra-
ci vykonnosti uvadime z katalogu
Okuma vysledky testti na obr. 8.

Mechanismus vymeény palet lze
vidét na obr. 9. Jinak je konstruk-
ce MF-V podobna pfedchozim
modelim. Na konstrukci vieten
odkazuje obr. 10. VSechny varianty
vieten maji vestavéné elektromo-
tory. Vietena jsou velmi rychla, coz
je vidét z ¢asd rozbéhu a dobéhu:
1,25(0az8 000 ot/min) a2s (0 az
15000 ot/min).

MP-46V

Frézovaci tfiosa vertikalni centra
této fady jsou ur¢ena pro vyrobu
velmi pfesnych soucasti a také za-

OBRABECI STROJE

pustek a forem (obr. 11). Z obrazku
je patrna velmi tuha a kompaktni
konstrukce stroje s pevnym sto-
janem a pfi¢nikem integrovanym
do stojanu. Spole¢nym poZadav-
kem na tyto obrobky je vysoka
kvalita obrobeného povrchu.
Oproti pfedchozim modelim se
zde podafilo sniZit ¢asy cyklu

MF-46V

Tato frézovaci centra
jsou charakterizovana
dvoupaletovym
vymenikem obrobk.
Vyrabéji se ve dvou
provedenich oznacenych
MF-46VA a MF-46VB.

0 43 % diky vysokootackovému
vietenu 30 000 ot/min (opce).
Testovaci obrobek na obr. 12 byl
obroben v ¢ase 3 h 31 min, zatimco
nareferenc¢nim vertikalnim centru
Okuma bylo tfeba 6 h a 12 min. Se
standardnim vietenem 20 000
ot/min ¢inila aspora 17 %, ¢as 5 h
a 10 min. Velky podil na téchto
vysledcich ma také 30% zvySe-
ni akcelerace vietena. Jako dal-

Vretenik

Palety
s rotacnim

vyménikem

| Pficnik

Suport
vieteniku

Obr. 9 Koncepce center fady MF-VA/B
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OBRABECI STROJE
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8000/15 000/20 000 min~* spindle

Vestavény motor

6000/12 000 min~* spindle

25 000 min~* spindle

0br. 10 Konstrukce vieten pro MF-VA/B

§i opci 1ze dodat vieteno s max.
15 000 ot/min. Pti testech kvality
povrchu bylo dosaZeno drsnosti
Ra 0,033 um a Rz 0,180 um. Pfi
testu na oceli 7075 byla pouzita
jednozuba, diamantova fréza s ku-
lovym koncem R3. V§echna doda-

vana vietena maji pfimy pohon
vestavénym motorem a jsou ulo-
Zena v pfedpnutych, kosothlych,
kulickovych loZiskach. Okuma
uvadi v testech dosaZenou pfimost
obrobku 1 um, kolmost 1 um a sta-
bilitu rozmérd 5 um. Na MP-46V

funguje funkce ECO Idling Stop
popsana dfive.

Vietena s maximalnimi otackami
20 a 30 000 ot/min jsou chlazena
specidlnim systémem zarucujicim
minimalizaci délkovych dilataci
hiidele vietena a nastroje za cho-

Dvousloupovy /l
stojan

s pficnikem

Sané vieteniku

— et
kA, .

A

Vretenik

Obr. 1 MP-46V

www.techtydenik.cz

du. Chladici olej se pfivadi pfimo
na htfidel vietena, jak naznacuje
obr. 13. Timto zplisobem se zkrati
Cas potfebny k ustdleni délky vie-
tena a nastroje pfi ohfevu. Dilatace
na Spicce nastroje se snizi na 3 um
a stabilizuji se.

Pfi vyméné nastroje ze zdsob-
niku na pfedchozim provedeni
MP-V se §ifily na nastroj nezadou-
ci vibrace. Stejné tomu bylo u NC
boxu a mazaciho agregatu viete-
na. Aby se tyto vibrace odstranily,
bylo u novych provedeni stroji
stojanu a sniZenim polohy zasob-
niku ndstroji. NC box a mazaci ag-
regat byly uloZeny na samostatné
stojany oddélené od skeletu stroje
(obr. 14).

MILLACVII SERIE

MILLAC 468V 1I, 561V II, 611V
I1, 761 11, 852V II a 1052V II jsou
modely této typové fady. Patfi
mezi nejvétsi vertikalni jednosto-
janovd frézovaci centra Okuma.
Nejmensi centrum ma stal 1 050
x 460 mm, nejvétsi 2 200 x
1050 mm nebo 3 200 x 1 050 mm.
Centra MILLAC maji pevny stojan,
na némz je svislé vedeni osy Z pro
polohovani vieteniku. Stil se po-
lohuje v horizontélni roviné os X-Y.
Na vSech typech mohou byt aktiv-
ni inteligentni funkce Okuma, tj.
Thermo Friendly System, Collision
Avoidance System, Machining
Navi a ServoNavi. Funguje také
ECO Idling Stop. Vietena jsou na-
bizena v nékolika provedenich
od pomalubéznych s 6 000 ot/
min (obr. 15) aZ po rychlobézna
$15 000 ot/min.

RIDICI SYSTEM OKUMA OSP
Informace o vertikalnich frézo-
vacich centrech Okuma by ne-
byly tplné, kdybychom na zavér
neuvedli alespon zakladni infor-
mace o fidicim systému vSech
popsanych stroji, kterym je OSP-
P300MA. Jak jsme jiz piedeslali,
tento fidici systém vznikl ve spo-
le¢nosti Okuma a jeho schopnosti
jsou zde trvale zlepSovany (obr.
16). OSP predstavuje vlastné sou-
bor informaci nutnych k ispé$né-
mu provadéni vyrobniho procesu.
Je ziejmé, Ze ¢im piehledné;ji jsou
usporadany informace na kazdé
z pfistupnych obrazovek, tim je fi-
zeni stroje ze strany obsluhy snazsi
a také efektivnéjsi. To je také sna-



Obr. 12 Testovaci obrobek. 60 x 60 x 30 mm, material tvrda ocel

Obr. 14 Opatfent ke snizen vibraci

ha vyvojafi spolecnosti Okuma.
Systém poskytuje vSechny dilen-
ské vyrobni pokyny, informace
0 nastaveni, o obrabéni a vytize-
nosti stroje, o nastroji i o tdrzbé
a dalsi.

ZAVER

Na zavér ¢lanku se vratime k prv-
nimu pfedstavenému stroji s ozna-
¢enim GENOS. Je to zkratka ze slov
Global Efficient No 1 Standard.
Ponechme stranou v$echna slova
kromé vyrazu Efficient. Pod tim-
to heslem je ve slovniku nékolik

Mazaci agregat vietena

..
g

Ceskych vyrazl: G¢inny, schopny,
zdatny, dobfe fungujici, délny,
schopny vykonu, pohotovy, vy-
konny, pouzitelny, vhodny pro
dany tucel, Gcelny, platna pomoc.
Myslime si, Ze technik, ktery po-
zna podrobnéji konstrukci a vlast-
nosti strojii spole¢nosti Okuma,
bude souhlasit s tvrzenim, Ze
kazdé z téchto slov je pfiléhavym
oznacenim kteréhokoli stroje
Okuma. 1

www.misan.cz
Ondiej Svoboda, Pavel Bach
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Chladici olej se pfivadi ptimo k hrideli
vietena do tohoto prostoru.

Obr. 13 Schéma chlazeni vieten 20 000 a 30 000 ot/min

VAC 18.5/15 kW

LoZisko typu NN K |

69T
317

il

Kulickova loZiska s kosouhlym

stykem predepnutd

Obr. 15 MILLAC 852V II. Pohon vietena 6 000 ot/min

|l |

FOSF =wite

Status stroje

Rychly pfistup k aplikacim

Operacni model
(Auto/MDI/Manual)

Obrazovka udrzby

NC obrazovka

Rychly pfistup k aplikacim |

Manualy |

Nastaveni |

Zména operatora |

Obr. 16 OSP-P300MA

www.techtydenik.cz

[ ]
(@S]

OBRABECI STROJE A JEJICH PRISLUSENSTVI



[ ]
2]

OBRABECI STROJE A JEJICH PRISLUSENSTVI

RIiDICi SYSTEMY

CNCPILOT 640 pro technologil
soustruzeni od firmy HEIDENHAIN

VSestranné moznosti programovani délaji z CNC PILOT640 fizeni, které se perfektné hodi pro primyslovou
vyrobu, bez ohledu na to, zda vyrabite jednoduché rotacni dilce, nebo slozité obrobky. Volbu tohoto systému
podporuje jednoducha obsluha, pfesné vedeni drahy a vysoka presnost kontury, coz jsou typickeé vlastnosti, které
uzivatelé systémd HEIDENHAIN dobre znaji také pri aplikacich na frézovacich strojich. CNC PILOT 640 nabizi
uzivateltm chytrou podporu pfi generovani programu a takeé intuitivni obsluhu.
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CNCPILOT 640 vam umozni rych-
1é a efektivni sestaveni NC progra-
mu. Své misto nachazi zejména
v jednoduchém programovani
s bohatou knihovnou cykld a tech-
nologickou podporou v dilensky
orientovaném  programovani.
Usnadniuje uzivatelim standardni
alohy pfi tvorbé programu a vy-
tvafi jim tak prostor pro zpracova-
pracovnich procest.

O uzivatelskou podporu pii
programovani se postaraji tyto

nastroje:

www.techtydenik.cz

CNCPILOT 640 -
jednoznacné presvédcivé
vysledky v technologii
soustruzeni

m Interaktivni konturové progra-
movani (ICP) umoziujici sofisti-
kované grafické programovani.

m Program TURN PLUS vytvofi au-
tomaticky kompletni NC program
- jednoduse, stisknutim tlac¢itka.

® PohodIné smart.Turn programo-
vani podporované snadno po-
chopitelnymi ,Units” umozriuje
kdykoliv upravit NC program.

= Dotykova obrazovka s intuitiv-
nim ovladanim nabizi kontex-
tovou napovédu nebo podporo-
vanou grafickou simulaci ve 2D
a 3D, ktera uzivatelim pomdha

otestovat spravnost NC programu
apiipadné rychle doplnit chybéji-
ciinformace.

INTERAKTIVNI KONTUROVE
PROGRAMOVANI (ICP)

Zakladem vyroby kazdého dilce je
technicky vykres. CNC PILOT 640
umi tyto vykresy bez problému pte-
vzit pomoci pifimého importu dat ze
soubort ve formatu DXF nebo jed-
noduse popiSete elementy kontury
polotovaru a hotového dilce tak, jak
jsou ve vykresu oznaceny. Uzivatel
si mliZe vybrat sviij oblibeny pra-
covni postup - bud miiZe zadat roz-
méry a data v pfehledném dialogu,
nebo pro popis dilce pouZije grafické
programovani. Chybéjici soufadni-
ce, preruSeni, stfedy a dalsi data si
systém dopocita, pokud jsou mate-
maticky definovany. Pfi vice moz-
nostech nabidne systém mozZné va-
rianty kontinuity, z nichz si uzivatel
muZe vybrat tu optimalni. Existujici
konturu muZete samoziejmé kdy-
koliv doplnit nebo zménit.

Pfi zadani dat je pouze na vas,
jaky zptlisob pro definici kontury
zvolite. MtZete pouzit napfiklad

= | £ Fduter T8

Referestad dats  1ea0

v [Rtredni bed (|

zadani soufadnic absolutné nebo
inkrementalné, miiZete sidefinovat
koncovy bod, délku tsecky, stiedy,
radius kruZnice nebo data piipad-
né dodatecné upravovat. Naptiklad
zda bude nasledujici prvek kontury
napojen tangencialné, nebo netan-
gencidlné. Uzivatelsky piijemné
programovaci prostfedi vas v jaké-
koli vasi volbé, vzdy podpofi.

SESTAVENINC PROGRAMU
AUTOMATICKY - TO JE FUNKCE
TURN PLUS

Poté co zadate konturu poloto-
varu a hotového obrobku a zvolite
materidl dilce a zptisob upnuti,
vSechno ostatni za vas jiz automa-
ticky a efektivné zafidi TURN PLUS.
Navoli rovinu obrabéni, provede
analyzu kontury a navrhne vhod-
nou technologii a strategii obrabéni
- vybere vhodné nastroje a pfifadi
jim fezné podminky, pak vygene-
ruje NC bloky. V priibéhu vytvareni
programu ukazuje CNC PILOT 640
pomoci grafické simulace zcela
pfesné, v kterém kroku pracovniho
postupu se pravé nachazite. V pra-
vém slova smyslu si tak uzivatel
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vytvofi pfesnou pifedstavu o stavbé
NC programu formou technologic-
kého postupu. Po vygenerovani NC
kédu je k dispozici model obrobku
ve 3D zobrazeni, i kdyz jste zadali
prostfednictvim importovaného
DXF souboru data ve 2D.

Vysledkem tohoto postupu je
strukturovany komentovany smart.
Turn program. Tento program neob-
sahuje pouze klasické soustruznické
operace. TURN PLUS zobrazuje také
bloky pro komplexni obrabéni s vrta-
nim a frézovanim s osou C nebo osou
Y proobrabéninaceleaplasti. Nastro-
jich s protivietenem je v programu
zohlednéno obrdbéni na zadni stra-
né. Pro tuto operaci musi ovSem vy-
robce stroje vybavit stroj odpovidaji-
cim cyklem pro piedavani obrobku.
A vyhoda? Diky funkci TURN PLUS
nabizi CNC PILOT 640 svym uZiva-
teliim ¢asovou tusporuy, a to oproti
Klasickému zptisobu programovani
az 0 90 %. Toto je pfidana hodnota,
kterou kazdy uZivatel oceni, protoze
mu pfinasi dodate¢ny ¢asovy prostor
pro dalsi ¢innosti. Soucasné s tim se
muZe na automaticky vygenerovany
program plné spolehnout, protoze
s TURN PLUS najizdite NC program
opravdu na jistotu.

TURN PLUS je zajimava funkce
nejen z hlediska vlastniho progra-
movani, ale také z hlediska kalku-
lace zakazek. Diky redlné simulaci
obrabéciho procesu mitiZe uzivatel
pohodiné sledovat také casy po-
tfebné k obrabéni a neproduktivni
¢asy optimalizovat.

PROGRAMOVANI SE SMART.
TURN - EFEKTIVNI, JASNE
STRUKTUROVANE

Program smartTurn je rozdélen
na srozumitelné, dobfe citelné jed-

CNCPILOT 640
umoznuje komplexni
5D obrabéni prostorové
sloZitych tvarii soustru-
Zenim a frézovanim
veetné dokonceni ze
strany Upichu

notlivé pracovni bloky, tzv. ,Units".
Kazda Unit popisuje prehledné
a taplné krok pracovniho postupu.
Units jsou zaloZeny na osvédceném
DIN/ISO kédu. Diky formuldfovému
uspoifadani parametra a kontexto-
vé nipoveédé (objevi se pomocné
obrazky s potfebnymi parametry)
Ize velmi snadno zadavat néstroje,
technologii, kontury a odpovidajici
cyklus. Smart.Turn zaroven kontro-
luje spravnost a tiplnost definovani
kazdého pracovniho bloku.

Diky jasné struktufe a otevienos-
ti programi smart.Turn je maze
uzivatel kdykoliv rychle a jedno-
duse upravovat. Tak je mozné jiz
jednou vytvofené programy po-
uzivat opakované. Jen je potieba
nezapomenout na to, Ze je tfeba
vzdy opravit eventudlni odchyl-
ky v podminkach bud zménou

CNCPILOT
640

vam umozni rychlé
a efektivni sestaveni
NC programu.

zadanych hodnot pfimo ve smart.
Turn, nebo pomoci grafického pro-
gramovani. Kreativité a vlastnim
uzivatelskym napadiim se meze
nekladou, a tak mutZzete dobfe
vyuzit veskeré své znalosti a do-
vednosti o obrdbéni, materidlech
a nastrojich k vlastni optimalizaci
programu. Programovani s pomo-
ci smart.Turn je samoziejmé pod-
pofeno celou fadou uZitecnych

Intuitivni obsluha panelu s dotykovym displejem pouZiva zndma gesta, kterd

uZivatelé dobre znaji z mobilnich aplikaci

a vykonnych cykll pro soustruze-
ni, frézovani a vrtani. Ke standar-
du patii zavitovaci nebo frézovaci
a vyvrtavaci cykly.

MODERNi A INTUITIVNi OBSLUHA,
ALE I PROPOJENI VE FIREMNI SIT!

Stejné inovativni jako progra-
movani je v piipadé CNC PILOT
640 také jeho piijemna obsluha.
Varianta panelu s dotykovym dis-
plejem pouZiva stejna gesta, na kte-
1d jste zvyKkli pfi pouZivani tabletd
a chytrych telefonti. Tento zptisob
je pro uZivatele velmi pfijemny
a usnadriuje praci zejména pfi riz-
nych nahledech grafické simulace
nebo pfi grafickém programovani.
Uzivatelské prostfedi CNC PILOT
640 nabizi propracovanou a srozu-
mitelnou kontextovou napovédu.
Obsluha oceni pfedevsim dodatec-
néinformace, které potiebuje nejen
k programovani a obsluze stroje, ale
také ke kontrole stavu stroje a které
1ze na dotykovém displeji jednodu-
chym zplisobem vyvolat:
mZadavani programu je podporo-

vano pomocnymi obrazovymi

boxy s potfebnymi parametry
zadani.

®V simulaci vidite vSechny pohy-
by nastroje redlné a v detailu, coz
umoziuje rozpoznat piipadné
hrozby kolizi.

=V pribéhu programu ukazuje

CNC PILOT 640 veSkeré infor-

mace tykajici se pozice nastroje,

poctu otaCek a zatiZeni poho-
nd, stejné tak jako aktudlni stav
stroje.

Jiz zminénd silna dilenska orienta-
ce CNC PILOT 640 ma vyuziti také
pfi propojeni do firemni sité. Systém
1ze integrovat do sité pomoci funkce
Connected Machining a tak miizete

RIiDICi SYSTEMY

propojit dilnu prostfednictvim fi-
diciho systému s pocitatem a tak
propojit vSechny oblasti podniku,
které provazeji vyrobu. UZivatel si
tak naptiklad maze vyvolat DXF
data k importu kontury ze sité a po-
uZit je pfimo na stroji. Diky REMOTE
DESKTOP MANAGERS miZete
stisknutim tlacitka na ovladacim
panelu pohodIné piepinat mezi plo-
chou pocitace s Windows a obrazov-
kou fidiciho systému. Timto zptso-
bem jsou pfimo na stroji digitalné
piistupné informace, jako jsou napf.
technické vykresy, CAD data, NC
programy, nastrojova data, pracovni
pokyny, skladové informace a fada
dalsich. Pokud potfebujete jednodu-
chy monitoring stroji bez nutnosti
sdileni firemnich dat na cloudu, je
pro vés PC software StateMonitor
idedlnim fe$enim. Software mizete
provozovat na jakémkoliv zafizeni,
které je vybaveno webovym pro-
hlizec¢em. Diky chytrym telefontim
nebo tabletu pak miiZete okamzité
reagovat na stav na dilné a ucinit
opatfeni, at uz se nachazite kdekoliv.
CNCPILOT 640 je vSestranny fidi-
ci systém s velkym vykonem, ktery
podporuje soustruhy s hlavnim
vietenem a protivietenem, s osou
C nebo polohovatelnym vietenem
anahanénymi nastroji, ale také stro-
je vybavené osami Y a B, tedy plno-
hodnotné 5D obrabéni. UZivatelim
nabizi také vicekanalové obrabéni,
kdy lze vykonavat razné kroky
obrabéni s nékolika suporty sou-
Casné a obrabéni ze strany Gpichu.
CNC PILOT 640 predstavuje Siroké
spektrum mozZnosti od vyroby téch
nejjednodussich rota¢nich dilct az
po slozité komplexni obrobky. 1

www.heidenhain.cz

www.techtydenik.cz
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DIGITALIZACE

Siemens posouva digitalni transformaci
ve svéete obrabéni nanovou troven

Virtualni realita a digitalizace vyroby se stavaji béznou soucasti dnesniho svéta
primyslu. Moderni technologie se vsak neomezuji pouze na oblast priimyslové
automatizace, vysokou efektivitu prinaseji i do oblasti strojirenstvi a obrabécich
technologii. To dokazuiji feSeni spolec¢nost Siemens, ktera umoznuji vyrobctim

7

i uzivateltim strojd vyvijet nové produkty rychleji, vyrabét efektivnéji, a pfitom
kvalitnéji a pfizplsobit se individualnim pozadavkdm. Siemens na letosnim
hannoverském veletrhu EMO a nasledné i na Mezinarodnim strojirenském veletrhu
v Brné ukaze celou fadu inovaci rozsifujicich portfolio produktt a feSeni pro digitaini
podnik, napriklad novy fidici systém pro obrabéci stroje urceny specidlné pro
digitalizaci, edge a cloud computing, umélou inteligenci a aditivni vyrobu.

Unikatni portfolio feSeni pro digita-
lizaci spole¢nosti Siemens otevira
cestu do budoucnosti obrdabéciho
primyslu. Vyrobclim a uzivatelim
strojli Siemens pomdha najit nové
a komplexnéjsi zplisoby, jak vyuZit
rychle rostouci objemy dat ke zvy-
Sovani své produktivity. Zakladem
inovativnich technologii jsou data,
kterd 1ze vyuzit k vytvofeni digi-
talniho dvojcete produktu, vyroby

i vykonu. Digitalni dvoj¢e nasledné
zmapuje a propoji vSechny faze
vyrobnich procest ve virtualnim
prostfedi. S pomoci digitalniho
dvojcete vyrobku, stroje, ale i celé
vyrobnilinky 1ze simulovat a analy-
zovat cely Zivotni cyklus produktu
ajednotlivé kroky realizovat co nej-
efektivnéji. To pfinasi tisporu Casu
i penéz a umoziuje zkraceni doby
uvedeni produktu na trh spolu

srostouci individualizaci produktti.
Siemens nabizi vSechny potfebné
nastroje a expertni znalosti, jak po-
stupnymi kroky zavést digitalizaci
do vyroby.

SINUMERIK ONE: PRVNI CISTE
DIGITALNI CNCSYSTEM

Nova generace CNC fidiciho sys-
tému Sinumerik ONE, kterd bude
uvedena na veletrhu EMO, pied-

Systém Sinumerik ONE umozriuje bezproblémovou komunikaci mezi virtudinim a redlnym svétem a pomaha

vyrazné zvysit produktivitu a vyuziti obrabécich stroj

www.techtydenik.cz

stavuje klicovy prvek digitalni
transformace v oblasti obrabécich
stroji. Ryze digitalni fidici sys-
tém pracuje se softwarem Create
MyVirtualMachine, s jehoZ pomo-
i vytvoti v jediném inZenyrském

sejici digitdlni dvojce. Diky bez-
problémové integraci hardwaru
a softwaru je zajisténa perfektni
spoluprdce virtudlniho a realného
svéta. Se systémem Sinumerik ONE
mohou vyrobci obrabécich stro-
ji mapovat cely proces vyvoje ve
virtudlnim prosttedi a vyrazné tak
zkratit fazi vyvojeiuvedeninovych
strojli na trh, aniZ by se tim sniZila
kvalita vyrobki.

Virtudlni pfiprava pomtize vy-
znamne zkratit i redlné zprovoz-
néni. Rychleji probiha i nastaveni
stroje, stroj je moZzné fidit ¢aste¢né
ve virtudlnim prostfedi a dale zlep-
Sovat vykon béhem vyroby. Vyrobci
mohou totiZ projednavat strojni
koncepty a funkce i pfedtim, neZ
maji k dispozici redlny hardware.
I 8koleni obsluhy mtiZe byt realizo-
vano v prostfedi mimo vlastni stroj.
Realisticka simulace umozZiuje ob-
sluze simulovat naprogramovani
obrobkd, nastaveni a chod stroje
na pocitaci.

ADITIVN VYROBA SNOVYM
SYSTEMEM SINUMERIK ONE

Navstévnici stanku Siemens na
veletrhu EMO si budou moci na
vlastni o¢i prohlédnout, jak systém
Sinumerik ONE funguje v praxi.
Spole¢nost Beam, ktera jako jeden
z prvnich vyrobci strojii systém
Sinumerik ONE zavedla, pfedstavi
jeho fungovani spolecné se zafize-
nim pro aditivni vyrobu Modulo
250. Beam je piednim svétovym
vyrobcem strojli pro tzv. pfimé
energetické nanaSeni - Directed
Energy Deposition (DED). Oproti ji-
nym technologiim aditivni vyroby
se DED vyznacuje vysokou rych-
losti nandaSeni, umoznuje aplikaci
na nejriiznéjsi materidly a cilené
nanaseni materialu pfimo v misté
tvorby komponenty.



NOVA EDGE APLIKACE ZVYSUJICI
KVALITU OBROBKU

Na veletrhu EMO bude pied-
stavena také aplikace AnalyzeMy-
Workpiece/Monitor, kterd rozsituje
softwarové portfolio zaméfené na
kvalitu obrobk. Tato nova edge ap-
likace zaloZena na vysokofrekvenc-
nich datech umoziiuje priibézné
sledovani kvality vyroby obrobk.
Vysokofrekvenc¢ni datové body pod-
poruji podrobnou vizualizaci a kom-
plexni analyzu vyrobenych obrob-
k. Naméfené hodnoty, jako jsou
data o poloze, toc¢ivém momentu
nebo odchylky v kontrole, jsou ze
stroje ziskavany spole¢né s kontex-
tovymi informacemi (napf. o aktual-
né pouzivaném nastroji) prostred-
nictvim platformy Sinumerik Edge.
Navic aplikace provadi neustalé po-
rovnavani s referen¢nim modelem.
MtiZe byt proto vyuzita k optimali-
zaci kvality obrobku i béhem vlast-
niho vyrobniho procesu.

Kromé aplikaci pro analyzu ob-
robkli piedstavuje spole¢nost
Siemens v Hannoveru na veletrhu
EMO i dalsi aplikace pro dostup-

DIGITALIZACE

Siemens Aplikace AnalyzeMyWorkpiece/Monitor umozriuje priibézné sledovani kvality obrobkd i béhem jejich vyroby

nost stroji a optimalizaci pro-
cestt. Napfiklad feSeni Siemens
AnalyzeMyMachine/Condition
lze vyuzit ke sledovani kriticky

dilezitych parametr stroje. Ke
zvyseni efektivity slouzi aplikace
OptimizeMyMachining/Trochoidal
urcend pro trochoidni frézovani,

kdy Ize NC programy optimalizovat
pfimo na obrabécim stroji. 1

www.siemens.cz

Tradicni vyrobce
obrabécich stroju

s 80letou tradici

KL 435

« Max. @ soutruzeni: 550 mm

« Max. délka soustruzeni: 1100 mm
« Max.vykon S1/ S6 - 40%:17 / 25 kW

www.kovosvit.cz

KOVOSsVIT MAS

machine your future
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MANAGEMENT NASTROJU

PREPRAVA A SKLADOVANi NASTROJU

y n [ 4 FVE u N v TN
Nastrojovy vozik snizi riziko porezani
Z praxe pro praxi - s timto heslem vyvinula firma SCHUNK kompaktni nastrojovy vozik pro az 156 upinacli nastrojt,

ktery se svym uzitnym vzorem chranénym zasuvnym systémem poskytuje jako pridavny zasobnik ke stroji
optimalni ochranu pred feznym poranénim v kazdodennim provozu.

.Nastrojovy vozik je vysledkem
interniho inovac¢niho procesu kom-
peten¢niho centra pro skli¢idla
a stacionarni upinaci systémy firmy
SCHUNK v Mengenu," vysvétluje
Markus Michelberger, obchodni fe-
ditel firmy Heinz-Dieter SCHUNK
GmbH & Co. Spanntechnik KG.
Spoustécem vyvoje byl pracovni
araz, ktery se vyskytuje v podob-
nych provozech opakované: pfi ode-
birani nastroje ze standardniho rega-

SpoustéCem vyvoje byl
pracovni Uraz. V ramdi
procesu zlepSovani byl
zahdjen vyvojovy projekt

s cilem minimalizovat riziko
poraneni.

lového systému si pracovnik piivodil
fezna poranéni na predlokti o hranu
vedlejsiho néstroje. V ramci stalého
procesu zlepsovani byl zahdjen vy-
vojovy projekt s cilem minimalizo-
vat riziko poranéni pfi manipulaci
a skladovani nastroji mimo stroj.

www.techtydenik.cz

JelikoZ jsou kuZelové stopky upinaci volné pristup-
né, je riziko pofezanim témér vylouceno

Kompaktni nastrojovy vozik SCHUNK nabizi prostor pro az 156 upina¢t nastrojii

VOLNY PRISTUP K NASTROJUM
Vozik se v provozni praxi nato-

lik osvédcil, Ze SCHUNK mezitim

vybavil timto G¢innym mobilnim

zasobnikem téméf vSechny stroje
v zavodé v Mengenu. ,Poté co se
zakaznici pfi prohlidkich zdvodu
na vozik opakované dotazova-

=
Po nastaveni nastrojli je kompletni vozik
prevezen ke stroji

li, rozhodli jsme se ho zahrnout
do naSeho standardniho progra-
mu,” fikd Markus Michelberger.
Nerezovy zasuvny systém nastro-
jového voziku je navrzen tak, Ze
ostré brity nastrojii sméfuji od
obsluhy stroje a zaroven umoznuji
bezpecény piistup ke stopce upi-
nace. Tim, Ze protéjsi pozice jsou
umistény v mezefe, mohou byt
takto bezpecné uloZeny a odebi-
rany i upinace s dlouhymi nastroji.
Vozik je doddvan kompletné pred-
montovany a je vybaven priamys-
lovymi kolecky a madly pro bez-
pecné premisténi mezi sefizovnou
astrojem. Nabizime jej ve dvou ve-
likostech a mtiZe byt na vyzadani
vybaven pozicemi pro rozhrani BT
30,402 50, SK/CAT 40, 50, CAPTO
C6, HSK-A 40, 63a100. Volitelné je
k dodani sbérna vana pro chladici
kapalinu. 1

www.cz.schunk.com
Foto: SCHUNK

jako pfidavny zasobnik



1919-2019
Stoleti inovaci

Richard Walter zaloZil firmu v roce 1919 v Diisseldorfu se jménem Walter Hartmetall
GmbH. Zakladatel spole¢nosti uznal, Ze nastroje pro obrabéni kovl se stévaji stale
ddlezit&jsimi. Zékladem pro budouci priimyslovy Gspéch bylo 200 patent(, které si
Richard Walter zaregistroval po cely svijj Zivot. S akvizici dal$i malé firmy v roce 1924
se v Tibingenu zaloZilo sidlo firmy Walter. V nasledujicich letech pokracoval vyvoj
karbidovych nastroju.

www.walter-tools.com

— ‘ WALTER
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REZNE NASTROJE

Obrabeéni tésnicich
drazek v leteckém prumyslu

V leteckém priimyslu je dobre patrny trend ve snaze zvysit U¢innost proudovych
motorti z hlediska spotfeby paliva. Aby toho dosahli, snazi se konstruktéfi snizit
hmotnost rotujicich soucasti zmensovanim jejich primeéru. Na druhou stranu se
zmensuji také drazky mezi tésnicimi zebry a oddélovaci zapichy na valcovych
Castech. Pokud jde o tento trend, je zde jednoznacné patrna poptavka po
zapichovacich nastrojich a britovych destickach, které jsou nejenom tenci, aby
poskytovaly pozadovanou vétsi pracovni vili, ale také aby spinovaly pozadavky na
vysokou stabilitu pfi obrabéni téchto malych, zato vsak narocnych tvarovych prvkd,

Drdzky mezi tésnicimi Zebry lze
najit u celé fady soucasti kazdého
proudového motoru. Tésnici Zeb-
13, mezi kterymi se nalézaji dutiny
a drazky s malymi poloméry rohti,
funguji jako plynové tésnéni mezi
rotujicimi a stacionarnimi ¢astmi
turbiny. Tento typ obrabénych sou-
Casti se vyrabi z HRSA materidld
(zaruvzdornych slitin), které byly
vyvinuty tak, aby odolaly extrém-
nim teplotam a zméndm tlaku.
Zapichovaci nastroje pro vyrobu
tésnicich draZzek musi zajistit kon-
zistentni kontrolu utvafeni tfisek
a bezpecnost obrabéciho procesu,
coZ jsou pfi obrabéni hlavnich tva-
rovych prvki soucasti z problema-
tickych ISO S materidlti rozhodujici
aspekty. Aby umoznovaly dodrzeni
piisnych toleranci a dosaZeni vyso-
ké trovné kvality obrobeného po-
vrchu, musi bfitové desticky navic
nabizet i vysokou ostrost bfitu.
Spole¢nost Sandvik Coromant
nyni do své nabidky zatfadila zapi-
chovaci bfitové desticky CoroCut®
1-2s§itkou1,5mm (0.059inch), kte-
ré v ni doplnily jeji stavajici bfitové
desticky Sitky 2 mm (0.079 inch).
Pouziti nejmodernéjsich nastroja
strojirenskym podnikiim zabyvaji-
cim se leteckou vyrobou umoziuje
vytvéret profily s jeSté mensimi po-
loméry zaobleni roht pii dodrZzeni
spravné §ifky profilu. Vedle vyroby
tésnicich drazek 1ze tyto bfitové
destic¢ky pouZit i pro obrabéni celé
fady dalSich typl drazek s izkymi
tvary vyskytujicich se na soucas-
tech proudovych motord, jako

jsou disky, rotory, hfidele a tésnici

www.techtydenik.cz

krouZzky, jakoZ i pro vyrobu malych
oddélovacich zapich a vybrani.

STRATEGIE STANOVENI
DRAHY NASTROJE

U nejnovéjsich nastrojii spolec-
nost Sandvik Coromant doporucuje
provadeét tvarové obrabéni s vyuzi-
tim nelinedrni drahy nastroje (radé-
ji neZ pfimocarého fezu zapichem),
coZ vede ke zvySeni produktivity.
Takova draha ndstroje pfinasi snize-
ni opotiebeni nastroje a pnuti v sou-
Casti, coZz ma u soucasti leteckych
motorll naprosto zasadni vyznam.
Obrabéni drazek mezi tésnicimi
Zebry se provadi v pozdéjsich fazich
vyroby soucasti, kdy dfive provede-
nymi operacemi jiZ vznikla zna¢na
pfidand hodnota. Zasadni vyznam

o

ma proto vyuZivani strategii s ta-
kovou drahou nastroje, ktera zajisti
stabilitu obrabéciho procesu, aniz
by dochazelo k selhanim z divodu
lomu bfitové desticky nebo nekon-
zistentni Zivotnosti nastroje, coz
oboji mliZe mit za nasledek naklad-
né vyfazeni zmetkovych soucasti.
Nelinedrni draha nastroje pfi tvaro-
vém obrdbéni zajiStuje, Ze nastroj
vnikd do obrabéného tvaru obéma
stranami, coZ umoZznuje kontrolu
utvareni tfisky a dosaZeni vyssi
geometrické a rozmérové piesnosti.

Pokud jde o ztratu integrity na-
stroje, pfi pouZiti tak malych bfito-
vychdesti¢ek bude tez zapichem po
piimé draze prakticky jisté predsta-
vovat rizikovy faktor. Naproti tomu
nelinedrni drdha nastroje pomdaha

U nejnovejsich ndstrojd vyrobce doporucuje provadét tvarove obrabéni s vyuzi-
tim nelinedrni drahy nastroje (radéji neZ pfimocarého fezu zapichem)

¢,

Spole¢nost
Sandvik Coromant
rozsifila svou
nabidku

0 zapichovaci
britove desticky
CoroCut®

1-2 s Sitkou

1,5 mm, které
doplnily stavajici
nabidku bfitovych
desticek o Sitce
2mm

pfi tvarovém obrabéni rozloZit opo-
tfebeni na celou predni ¢ast ostfi
biitové desticky a v jejim pribéhu
se plynule méni misto kontaktu
mezi bfitovou destickou a obrdbé-
nym materidlem, coZz umoZiuje
dosazeni maximalni Zivotnosti na-
stroje. Vyhody, které to pfinasi, jsou
dalekosahlé a patfi mezi né zvyseni
produktivity, bezpec¢nosti obrabéci-
ho procesu a prodlouZeni Zivotnosti
nastroje, jakoz i sniZeni poctu pru-
chodt a vivahu pfichazii zavedeni
strategii umozZnujicich obrabéni ,se
stale sviticim zelenym svétlem".

BEZPECNOST
OBRABECIHO PROCESU

Dal$§im faktorem pfispivajicim
k provozni bezpecnosti téchto
choulostivych obrabécich operaci
je to, Ze pro upnuti nejnovéjsich
britovych desticek slouzi fezné
hlavy CoroTurn® SL70, které byly
od pocatku specidlné vyvinuty
s podbrou$enim a thly spliujicimi
poZadavky na obrabéni leteckych
soucasti. Rezné hlavy SL70 se na-
vic pouZivaji v kombinaci s adapté-
ry Coromant Capto®. Diky tomu 1ze
vyuZzit veSkeré vyhody upinacich
jednotek Coromant Capto, jako
jsou bezpec¢nost, modularita nebo
pfima integrace do vfetena stroje.
Dtilezité je, Ze vSechny dily takové
nastrojové sestavy jsou k dispozici
jako standardni skladové polozky,
coZ je hlavni rozdil oproti mnoha



konkuren¢nim produkttim, v je-
jichz ptipadé je nutna vyroba spe-
cidlnich konstruk¢né piizptsobe-
nych feSeni.

Dalsi vyhodou systému SL70 je
moznost vyuziti pfesného piivodu
fezné kapaliny télem noZové plan-
Zety, ktery ma pozitivni vlivjak z hle-
diska teploty, tak i kontroly utvafeni
tfisek také pfi obrabéni tésnicich
drazek. Nejnovéjsi bfitové desticky
CoroCut 1-2 jsou rovnéZ opatfeny
lamacem tiisek, zatimco vétSina
konkuren¢nich produkti md na své
Celni strané pouze jednoduchou
rovnou brousenou plochu. Nejsou-
li tfisky Gc¢inné odvadény, mohou
potencidlné predstavovat nebezpeci
z hlediska kvality obrobeného povr-
chu soucasti, a proto je u takovych-
to aplikaci optimalizovana kontrola
utvafeni tfisek nutnosti.

Pro upnuti nejnovéjsich bfitovych desticek slouzi fezné hlavy CoroTurn® SL70,

bfitovym desti¢kam CoroCut 1-2 pro
vyrobu tésnicich draZek v kombina-
cisfeznou hlavou SL70 fadu vyhod,
mimo jiné lepsi kontrolu utvafeni
tfisek a vyssi bezpecnost obrabéci-
ho procesu, jakoZ i snadnéjsi upina-
ni bfitovych desticek. DiileZité je, Ze
i kdyZ hloubka fezu zlistala stejnd,
ostatni hodnoty feznych parametra
bylo mozZné zvysit. PouZiti bfito-
vych desticek Sandvik Coromant
napiiklad umozZnilo zvySeni fezné
rychlosti na 41 m/min (134.5 ft/min)
a zvyseni rychlosti posuvu na 0,15
mmy/ot (0.006 inch/ot). Ze vSeho
nejdalezitéjsi ale je, ze pro dokonce-
ni celé soucasti jsou nyni zapottebi
pouze dvé bfitové desticky, coz
predstavuje 33% tsporu.

Na zakladeé celé fady zkouSek pro-
vedenych ve spolupraci se zakazni-
Kky si spole¢nost Sandvik Coromant

F.

které umoznuji pfesny privod fezné kapaliny

PRIPADOVA STUDIE

Jako pfiklad vyhod nabizenych
potencidlnim uZzivatelim lze zmi-
nit, Ze se zakaznik ptsobici v oblas-
ti leteckého primyslu v USA diky
pouziti bfitovych desti¢ek CoroCut
1-2 pfi obrabéni rota¢nich soucasti
proudového motoru vyrobenych
z HRSA materiald, jakou jsou Rene
88 nebo Inconel 718, miiZze pochlu-
bit pozoruhodnymi tspéchy. Tato
spole¢nost v minulosti vyuZivalana
zakazku vyrabény konkurencni na-
stroj, ktery nebyl opatfen lamacem
tfisek, pfiCemz obrabéni provadéla
pii fezné rychlosti 29 m/min (95 ft/
min), rychlosti posuvu 0,1 mm/ot
(0.004 inch/ot) a hloubce fezu 0,12
aZ 0,25 mm (0.005 az 0.01inch). Pro
dokonceni celé jedné soucasti vy-
robce potteboval celkem tfi specidl-
ni bitové desticky. Navic existovalo
i potencidlni riziko nespravného
upnuti bfitovych desticek v jejich
Iazku.

Na rozdil od toho pfinesl pfechod
ke standardnim, 1,5 mm Sirokym

miiZe dovolit tvrdit, Ze u celé fady
aplikacilze dosahnout 70% zvySeni
teznérychlostia pfibliZzné 66% zvy-
Seni rychlosti posuvu. Diky vyssi-
mu stupni provozni bezpecnosti
1ze bézné dosdhnout zkraceni casu
cyklu az 0 50 %.

JednoduSe feCeno, osvédcena
geometrie a nastrojové tfidy zajis-
tuji dobré utvafeni tiisek a umoz-
nuji bezpe¢ny a spolehlivy obra-
béci proces s vynikajici kvalitou
obrobené plochy, zatimco bezpec-
nost upnuti zarucuje patentované
rozhrani CoroCut se stabiliza¢ni
kolejnickou. K dalsim vyhodam
pouziti standardniho feSeni patii
snizeni nakladi a mnohem kratsi
dodaci lhity.

Ackoli jsou optimalizovany pro
obrabéni materiali ISO S, Ize tyto
zapichovaci nastroje CoroCut 1-2,
dodavané v Sirokém sortimentu na-
strojovych tfid, s ispéchem pouZit
také pro obrabéni soucasti vyrobe-
nych z materialt ISO M (korozi-
vzdorné oceli) aISO P (oceli). B /f/

REZNE NASTROJE

Equipped by
SCHUNK'®

SCHUNK' ®*

Superior Clamping and Gripping

Cokoliv pro Vase

obrabéci centrum

Vice nez 7500 dilll
pro upnuti obrobkd
a nastroju.

schunk.com/equipped-by

,

7
k.

a drzenf.

schunk.com/Lehmann

ens Lehmann, legendarni némecky brankar,
od roku 2012 vyslanec znacky SCHUNK,
-"‘;1 zosobiiuje bezpecné, pfesné uchopeni

www.techtydenik.cz
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Velka vyzva: Fezné nastroje pro obrabeni
zubnich implantatu a kloubnich nahrad

Uspésny a dynamicky vyvoj inovativnich soucasti v dnesnim odvétvi miniaturnich
stomatologickych a lékarskych komponent predstavuje pro vyrobce feznych nastrojli

zZnacnou vyzvu.

Tatorychle se vyvijejici oblast pri-
myslu je fizena Spickovymi odbor-
niky mezi ortopedickymi chirurgy
a stomatologickymi lékafi spolecné
se zdravotnickymi spole¢nostmi,
ktefi spolupracuji s vyvojafi softwa-
ru (CAD/CAM) a vyrobci strojli a né-
strojii a pomdhaji jim pfetvofit své
vyndlezy ve skute¢né medicinské
komponenty pro tento obor. Kazda
nova komponenta vyZzaduje odpo-
vidajici moderni nastroje s geomet-
rii pro vytvofeni novych a sloZitych
tvart a pro zajiSténi extrémni pies-
nosti a vynikajici drsnosti povrchu.

Materidly pouZivanymi pro vyro-
bu chirurgickych sroubti a implan-
tatli jsou titanové superslitiny a také
chirurgické nerezové oceli. Tyto
materidly jsou relativné mékké a za-
pficinuji tvorbu nartstku na bfitu.
Ten nasledné otupuje feznou hranu
avysoké teploty vznikajici pfi lama-
ni tfisky zkracuji Zivotnost nastroje
arovnéz poskozuji kvalitu povrchu.

ISCAR, pfedni vyrobce feznych
nastroji pro tfiskové obrabéni kovi,
investoval mnoho ¢asu a finan¢nich
prostfedkii do vyvoje optimalnich
feSeni obrabéni pro zdravotnicky
pramysl, s pouzitim jedinecnych
geometrii, ndstroju a jakosti karbidd.
Vyuzitim CAD/CAM systémid pro
vytvafeni vlastnich nastrojovych se-
stav podle normy ISO 13399 vyvinul
ISCAR fezné nastroje pro obrabéni
miniaturnich 1ékafskych kompo-
nent. Konkrétné se jedna o zubni
implantaty a ¢tyfi komponenty ky-
C¢elniho kloubu: hlavu femuru, aceta-
bularni jamku, kycelni dfik a kostni
dlahu pii zlomeniné kréku.

ZUBNi IMPLANTATY

ISCAR ma nastroje pro kazdou
z hlavnich operaci spojenou s obra-
bénim zubnich implantatt.

ISCAR nabizi dvé moznosti pro
hrubovani vnéjsiho prameéru. Prvni
variantou je kompaktni ndstroj
SWISSCUT, jenzZ je urcen pro $vy-

carské automaty a CNC soustruhy.

www.techtydenik.cz

UmozZnuje zkraceni doby nastaveni
nastroje a snadnou vymeénu destic-
ky bez nutnosti demontaze drzaku
ze stroje. Desti¢ky maji jedinecny
utvafe a jsou navrzeny specidlné
pro obrabéni malych dil. Nastroje
SWISSCUT se pouZivaji také pro

V medicinském pramyslu se
s vyhodou pouzivaji i zapichovaci
a upichovaci desticky PENTACUT.
Tyto pétibfité VBD jsou velmi pev-
né upnuty v lizku drzdku. Systém
PENTACUT je oblibeny zejména
na mékké materidly, pro upichova-

n
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Komponenty pro medicinsky primysl

soustruZeni zavit(l. Druhou varian-
tou je nozovy drzak SWISSTURN
s jedine¢nym upinacim systémem
poskytujicim feSeni pro odstranéni
hlavnich problémii souvisejicich
s upinanim a vymeénou desticek
nastrojich $vycarského typuanadr-
Zacich se systémem vysokotlakého
chlazeni JETCUT.

Monolitni karbidové stopkové
frézy CHATTERFREE jsou vyuZi-
vany pro frézovani drazek, aby se
maximalizoval Ubér prebytecné-
ho materiélu, eliminovaly vibrace
a zkratila se doba cyklu. Jedine¢na
geometrie téchto fréz zarucuje vy-
nikajici drsnost povrchu a Zivot-
nost nastroje.

ni trubek, malych a tenkosténnych
soucasti.

Nastroje SWISSCUT se pouzivaji
pfi Celnim obrdbéni a soustruZe-
ni vnéjsiho primeéru (soustruzeni
hlavy Sroubu), pficemZ vrtaci ope-
race jsou provadény s monolitnimi
karbidovymi vrtdky SOLIDDRILL
s délkou 3 x D a 5 x D. Vrtaky jsou
standardné vybaveny kandlky pro
piivod chladici kapaliny.

Na operace frézovani zavitl
pouzivd ISCAR v tomto odvétvi
monolitni karbidové zavitové fré-
zy SOLIDTHREAD. Tyto trojbfité
nastroje s odleh¢enim na kr¢ku
umoziuji obrdbét ptesné profily
zavitd. Velmi kratkd pracovni ¢ast

vykazuje nizky fezny odpor a ne-
dochdzi tak ohybani nastroje, coz
umoziiuje dodrZet vysokou pies-
nost zavitu po celé jeho délce.

Monolitni karbidové stopkové fré-
zy SOLIDMILL s dvéma bfity a th-
lem Sroubovice 30° se pouZivaji pro
operace frézovani kiizové drazky
kostniho Sroubu.

VYMENA KYCELNIHO KLOUBU
ISCAR dodava nastroje pro ob-
rdbéni veskerych komponent pii
totalni vyméné kycelniho kloubu.
Tyto soucasti vyZaduji vysokou
presnost, vynikajici kvalitu povrchu
aabsolutni spolehlivost. ISCAR je se
svymi produkty tomuto poZadavku
schopen bez problémti vyhovét.

Hlava femuru

Obrabéni hlavy femuru vyzaduje
nastroje pro operace hrubovaciho
soustruzeni a zapichovani, polo-
dokoncovaciho soustruZeni tvaru,
hrubovani otvord, polodokon-
¢ovaciho frézovani, polodokon-
¢ovaciho vnitfniho soustruZeni,
vnitiniho zapichovani (podpicho-
vani), upichovani, hrubovaciho
soustruzeni a polodokoncovaciho
soustruZeni.

Nastroje ISOTURN lze pouzit pro
hrubovaci operace soustruZzeni,
jelikozZ ISO standardni nastroje za-
stanou vétSinu soustruznickych
operaci od hrubovani az po do-
koncovani. Trigonové desticky pro
axidlni a ¢elni soustruZeni maji Sest
feznych hran 80° a jsou dostupné
ve vSech standardnich geometriich.
Pro soustruZeni tvarovych ploch
nabizi ISCAR systém V-LOCK.
Desticky tvaru V maji rozsah od 10
do 36 mm. Pfesné brouSené des-
ticky CUT-GRIP s plnym radiem
se pouzivaji pro polodokonc¢ovaci
soustruZeni.

S vrtadky SUMOCHAM je mozZné
velmi rychle vyhrubovat otvor bez
nutnosti sefizovani nastroje pfi vy-
meéné vrtaci hlavice. SUMOCHAM
tak integruje upinaci systém, ktery
umozniuje docilit vyssi produktivity,
stopku s kanalky pro chladici kapali-
nu vedenou ve Sroubovici a odolné
téleso. Nastroje jsou tak vhodné pro
operace hrubovaciho vrtani.



Pro operace polodokoncova-
ciho frézovani se pouZivaji Ctyt-
biité monolitni karbidové frézy
CHATTERFREE s tthlem §roubovice
38° a variabilni zubovou rozteci pro
eliminaci mozného chvéni nastroje.
Desticky CHAMGROOVE se pou-
Zivaji pro polodokoncovaci vnitini
zapichovani. Desticky je moZné po-
uZit pro otvory od priméru 8 mm
(ostatni praméry jsou 11 a 15 mm).
Standardné jsou tyto néstroje vyba-
veny vnitinim chlazenim.

Polodokoncovaci operace vniti-
niho soustruZeni provadi ISCAR
s destickami ISOTURN s noZovymi
drzaky SWISSTURN, zatimco pro
upichovani se pouzivaji oboustran-
né desticky DO-GRIP se vzdjemné
pooto¢enym bfitem pro neomeze-
nou hloubku fezu.

Petibritd desticka PENTACUT

Pro operace hrubovaciho soustru-
Zeni se pouziva standardni fada
desti¢ek SWISSTURN ISO s malym
prafezem drziku. Pro ty jsou k dis-
pozici standardni geometrie des-
tiCek s pfesné brouSenou feznou
hranou a malymi radii pro vyrobu
malych a tenkosténnych soucasti.

Polodokonc¢ovaci soustruzeni se
provadi s destickami CUT-GRIP.
Kromé Siroké skaly béznych piesné
brousenych a lisovanych desticek
z fady CUT-GRIP existuje cela fada
desticek pro specifické aplikace
a materialy.

Acetabularni jamka

Pii obrabéni acetabuldrni jamky
se provadéji tyto operace: vnitfni
hrubovaci soustruZeni, dokonc¢ova-
ci frézovani profilu, osazeni, sraZzeni
hornia dolni hrany, vrtani, frézovani
zavit(, vnéjsi hrubovaci soustruzeni
a operace vnéjsiho zapichovani.

Oboustranné desticky HELI-GRIP
se pouZzivaji pro hrubovaci opera-
ce vnitfniho soustruZeni, protoze

zkrouceny tvar desticky umoziiu-
je zapichovani do vétsi hloubky,
nez ¢ini jeji samotna délka. Vnitini
dokoncovaci frézovani se provadi
pomoci SOLIDMILL trojbfitych ku-
lovych monolitnich karbidovych
fréz s thlem Sroubovice 30°. Frézy
SOLIDMILL se ¢tyifmi bfity a thlem
Sroubovice 38° s variabilni zubovou
rozte¢i pro tlumeni vibraci jsou
vhodné pro operace dokoncovani,
stejné jako specidlni frézy, které
provadeéji operace sraZeni hornich
adolnich hran, jeZ nasleduji po vrta-
cich operacich.

Pro vrtani se pouZzivaji monolit-
ni karbidové vrtaky SOLIDDRILL
v primeérech od 3 do 20 mm
v délkich 3 x D a 5 x D. Vrtdky
SOLIDDRILL maji pravou Sroubovi-
ci sibez kanalkh vnitfniho chlazeni
ajsou opatfeny TiAIN povlakem pro
dobrou kvalitu otvoril a vysokou
spolehlivost nastroje.

Na frézovani vnitinich zavit s ISO
profilem dodava ISCAR monolitni
karbidové frézy SOLIDMILL s kanal-
ky vnitfniho chlazeni.

Dokoncovaci operace frézova-
ni provadéji s karbidovou frézou
SOLIDMILL se ¢tyimi bfity a thlem
Sroubovice 38° s variabilni zubovou
roztedi pro tlumeni vibraci s odleh-
¢enym krékem a délkou 3 x Da s ku-
lovymi trojbfitymi frézami s thlem
Sroubovice 30°.

Kycelni diik

Obrabéni kycelniho dfiku zahrnu-
je operace drazkovani, zavrtavani,
vrtani, sraZeni hran, soustruZeni,
a frézovani cela a profilu.

Pro frézovani drazek se pouzivaji
stopkové frézy systému MULTI-
MASTER s vyménitelnymi karbido-
vymi hlavicemi v rozsahu primérti
12,7-25 mm. Frézy maji nulovy
Cas potfebny k nastaveni nastro-
je po vyméné hlavice. KuZelovy

R —————

ISOTURN pro Svycarské automaty

Monolitni karbidova fréza
CHATTERFREE s variabilni zubovou
rozteci

a Celni kontakt hlavice ve stopce
zarucuje vysokou presnost a tuhost
nastroje.

Zavrtavani se provadi stopkovou
frézou SOLIDMILL se Ctyfmi bfity
a tthlem Sroubovice 38° s variabilni
zubovou roztedi pro tlumeni vibra-
ci s odleh¢enym krckem a délkou
3 x D. Na vrtaci operace se pouZi-
vaji karbidové vrtaky SOLIDDRILL
v rozsahu priimért 3-20 mm a dél-
kou3xDa5xD.

Operace sraZeni hran se provadi
pomoci stopkovych fréz systé-
mu MULTI-MASTER s vyméni-
telnymi karbidovymi hlavicemi
v rozsahu pramérd 9,1-20 mm.
Operace soustruZzeni jsou prova-
dény ISO standardnimi destickami
s pfesné brousenou feznou hranou
amontujise do drzakd SWISSTURN.
Jsou vybaveny vysokotlakym chla-
zenim JETCUT.

Frézovani tvart se provadi s mo-
nolitnimi karbidovymi frézami
SOLIDMILL se tfemi zuby a tihlem
Sroubovice 30°ajsou k dodani v pra-
mérech od 3 do 25 mm. Ctyibfité
karbidové frézy SOLIDMILL s thlem
Sroubovice 38° a variabilni zubovou
roztedi s odlehcenym krékem a dél-
kou 3 x D se pouZivaji pro celni fré-
zovani. Dostupné jsou v primeérech
1,6-8 mm.

Kostni dlaha

Operace obrdbéni potfebné pro vy-
robu kostni dlahy jsou: hrubovaci/
dokoncovaci frézovani, bo¢ni tibéry,
vrtani a frézovani zavitd.

Hrubovaci operace se provadi se
stopkovymi frézami FINISHRED.
Ty jsou schopné uskuteciiovat jak
hrubovaci, tak i dokoncovaci ope-
race soucasné a je na né mozné
aplikovat hrubovaci fezné pod-
minKky pii dosazeni findlni drsnos-

REZNE NASTROJE

ti povrchu jako pfi dokoncovani.
Vyménitelné kulové karbidové hla-
vice MULTI-MASTER se pouZzivaji
na dokoncovaci frézovaci operace,
piicemz zakiivené plochy obrobku
Ize frézovat naklapénim nastroje
a aplikovanim velkého radia hla-
vice pfi malych hloubkich fezu.
Na bocni tbéry jsou nejvhodnéjsi
stopkové frézy CHATTERFREE,
které umoznuji vysoky odbér ma-
teridlu, eliminuji vibrace a vyrazné
zkracuji dobu cyklu.

Pro dokoncovaci frézovani se
pouzivaji ¢tyibfité kulové frézy
MULTI-MASTER s Gthlem Sroubovi-
ce 30° dostupné vrozsahu priméra
od 5 do 25 mm, zatimco karbidové
vrtdky SOLIDDRILL bez kanalkl
vnitiniho chlazeni a hloubkou vr-
tani 4 x D se pouZivaji k zajisténi
stabilniho a pfesného procesu vrta-
ni. Pro frézovani zavitl se pouZivaji
karbidové frézy SOLIDTHREAD 55°
nebo 60°.

Ndstroj fady SWISSTURN

JAKOSTI KARBIDU

Jakosti karbidli specidlné vyvi-
nutych pro obrdbéni nerezovych
oceli a super slitin, jako jsou IC900,
1C907,1C806, 1C908, IC328 a1C928,
jsou idedlni pro frézovani a soustru-
Zeni titanu a slitin na bazi nikluy, jako
je Nitinol, béZné se vyskytujici vme-
dicinském primyslu. Tyto karbidy
jsou k dispozici pro standardni na-
stroje ISCAR se specidlné konstruo-
vanymi utvareci s pozitivni feznou
hranou.

Vyrdbét miniaturni dily pro zubni
a zdravotnické prostredky je velkou
vyzvou. ISCAR vsak uspél ve vyvoji
vysoce uc¢innych feznych nastroja
pro tuto oblast, které spliuji pfis-
né standardy kvality a pfesnosti
nezbytné pro aplikace v 1ékafském
pramyslu. 1

www.iscar.cz

www.techtydenik.cz
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Novinky z kuchyne Dormer Pramet

Na seminafi, konaném v pili kvétna t. r. v KOVOSVIT MAS Sezimovo Usti a vénovaném produktivnimu obrabén,
predstavili zastupci spolecnosti Dormer Pramet vybrané novinky z oblasti vykonnych vrtak( a zavitnik(, feznych

materidlt a fréz.

Obr. 1: Monolitni karbidovy vrtak fady
FORCE

VRTAKY FORCE

Monolitni vrtidky fady FORCE
M jsou navrzeny pro vrtani koro-
zivzdornych oceli, fada FORCE X
je urena pro univerzalni pouZiti
(obr. 1). Prvni se vyrabéji v primé-
rech 3-16 mm, pro hloubky otvoru
3xDab5 x D, s vnitfnim chlazenim;
druhé v primérech 3-20 mm, pro
hloubky otvoru3 xD,5xDa8 x D,
s vnitfnim chlazenim pro prove-
deni do hloubky 8 x D. Oba jsou
vyrobeny z mikrozrnného slinu-
tého karbidu, pro vyrobu pracovni
Casti je pouzita technologie CTW
- zmen$ovani prameéru jadra smé-
rem ke Spicce. Vysledkem je pevna
konstrukce jadra a nizsi axialni fez-
né sily. Geometrie Spicky se ¢tyfmi
fazetami podporuje samostiedici
schopnosti nastroje a kvalitu otvo-
ru; diky zvétSenému Ghlu pfi¢ného
ostfi dochdzi mezi hlavni feznou

Obr. 2: Zavitnik fady SHARK LINE

www.techtydenik.cz

hranou a sekundarnim pfi¢nym
ostfim k vyraznému zvySeni pev-
nosti a odolnosti proti opotiebeni.
PouZity fezny povlak na bazi TiAIN
zajistuje vyssi stabilitu fezné hrany
a vyssi tvrdost za vysokych teplot.
K vy$S§imu vykonu nastroje pfispi-
va zlepSené utvareni tfisky a sniZe-
ni tfecich sil.

STROJNIZAVITNIKY

Strojni zavitniky SHARK LINE
(obr. 2) se vyrabéji v provedeni RED
Shark pro praci v legovanych oce-
lich, GREEN Shark pro praci v ne-
Zeleznych materidlech, YELLOW
Shark pro konstrukéni a uhlikovou
ocel a nizkolegované oceli a konec-
né v provedeni BLUE Shark pro
praci v korozivzdornych ocelich.
Jsou uréeny pro zavitovani slepych
otvort aZ do hloubky 3 x D, vyzna-
Cujici se thlem drazky 48° pro efek-
tivni odvod tiisek; lepsimu odvodu
tfisek prispiva mensi pramér kr¢ku
fezné Casti nastroje. Je pouZit spe-
cidlni 3radiovy profil s konstantnim
thlem cela, ktery brani zanaSeni
ttisek. Zvyseny reliéf zavitniku za-
jiStuje bezpecnost procesu a moz-
nost pouzit vyssi fezné rychlosti.
Zavitniky se vyrabéji z prasSkové
oceli HSSE-PM a jsou opatfeny fez-
nym povlakem na bazi TiAIN.

NOVE MATERIALY

Dale byly pfedstaveny nové ma-
teridly - T8010 se zvySenou odol-
nosti proti opotfebeni pro soustru-
Zeni doplnujici material T8030
a materidly M4303 a M4310 pro
frézovaci aplikace, kde nahrazu-
ji stavajici materidly 7205 a 7215.
Soustruznicka jakost T8010 dovo-
luje pouZit vyssi fezné rychlosti,
vykazuje stabilni feznou hranu
diky zvySené odolnosti proti plas-
tické deformaci, PVD fezny povlak
ma optimalizované vnitini zbytko-
vé pnuti. Zlatd povrchova Gprava
bfitovych desti¢ek umoziuje snad-
nou indikaci opotfebeni. Je vhodna
pro soustruzeni zavita.

Rovnéz nové frézovaci materialy
nabizeji vyssi odolnost proti opo-
tfebeni, pficemZ M4303 je vhodny
pro frézovani tvrzené oceli s tvrdos-
tinad 55HRCa 4310 vykazuje vyva-
Zeny pomér houZzevnatosti a odol-
nosti proti opotfebeni. Ultratenky
PVD povlak zvySuje houZevnatost
fezné hrany.

strannymi koso¢tvercovymi VBD
typu SCNO nebo CNHX s délkou
hrany 5 mm, vybavené hladici
geometrii nebo malé stopkové fré-
zy pro ekonomické a produktivni
frézovani, osazené oboustrannymi
trojihelnikovymi VBD typu SWNO
nebo WNHX velikosti 4 (obr. 3),
s celkem Sesti vyuZitelnymi fez-

Obr. 3: Vysokoposuvova fréza s oboustrannymi britovymi destickami

VBD ADEX 07

Moznost pouzit vysokoposuvove frézovani se diky novym

VBD ADEX (075 de

kou hrany pouhych 7 mm rozsifila

i na stopkové nastroje malych priméra.

STOPKOVE NASTROJE

MoZnost pouZit vysokoposuvo-
vé frézovani se diky novym VBD
ADEX 07 s délkou hrany pouhych
7 mm rozSifila i na stopkové na-
stroje malych primérd. Vyrobce
forem potési dal$i malé stopkové
frézy pro produktivni kopirovaci
dokoncovaci frézovani s obou-

nymi hranami. I zde vykazuji po-
uzité VBD hladici efekt. Bfitové
desti¢ky vSech zmitflovanych fréz
se vyznacuji vyraznou pozitivni
geometrii a malé fezné sily zlepSu-
ji podminky pro praci v hlubokych
kapsach. 1

Ing. Petr Borovan



Novy katalog, nove slozeni,
vice nastroju

Prostrednictvim aktualniho katalogu prezentuje novy tym TEAM CUTTING TOOLS
skupiny CERATIZIT sveé rozsifené produktové portfolio ¢itajici az 60 000 nastrojd
urcenych vyhradné pro tfiskové obrabéni. Pod nazvem TEAM CUTTING TOOLS
spojily své sily Ctyfi obchodni znacky: Cutting Solutions by CERATIZIT, KOMET,
WNT a KLENK. Spolecné tak nabizeji svym zakaznikiim nejkomplexnéjsi sortiment
nastroju, technickych feSeni a sluzeb.

CTYRI ODBORNIC|
V JEDNOM TYMU

Slouceni ¢tyf pfednich znacek
s celosvétovou ptisobnosti do jed-
noho tymu pfineslo na trh obra-
bécich nastrojli silného a kompe-
tentniho partnera orientovaného
na tfiskové obrabéni. Vysledkem
technické provazanosti, know-how
a odbornych dlouholetych zkuse-
nosti jednotlivych spole¢nosti je
prvni spole¢ny katalog, ktery obsa-
huje vysoce kvalitni fezné nastroje
urcené pro Sirokou oblast aplikaci.
TEAM CUTTING TOOLS spojuje
sortiment nastrojii od vSech Ctyf
obchodnich znacek a v novém ka-
talogu jsou produktové skupiny
nastrojii oznaceny dle jejich nazvu.

CTYRIZNACKY
V JEDNOM KATALOGU
Produktovd znacka CERATIZIT
zastfeSuje nastroje s vymeénitelny-
mi bfitovymi destiCkami, které se
vyznacuji vysokou kvalitou, a to
pfedevsim diky dlouholetym zku-
Senostem v oblasti vyvoje a vjroby
nastroju ze slinutych karbidu.
Produktova znacka KOMET je na
trhu lidrem v oblasti vrtani, vystru-
zovani a vyvrtavani. Pod znackou
KOMET dale najdete efektivni na-
strojova feSeni pro naro¢né opera-
ce a také mechatronické nastroje
zndmé pod ndzvem KomTronic.
UZivatelé, ktefi se zajimaji o vrtdky
s vymeénitelnymi destickami, pfes-
né a vykonné vystruzniky, zahlub-
niky a ndstroje na vyvrtavani, by
se méli v novém katalogu zaméfit
pravé na tuto znacku. Dal$im pro-
duktem pod znackou KOMET je
ToolScope, ktery poskytuje uziva-
telim moznost digitdlné kontrolo-

vat jejich obrabéci proces s vysokou
efektivitou.

Nastroje pod znackou WNT jsou
synonymem pro $irokou oblast pro-
duktt aaplikaci. Pod touto znackou
jsou v katalogu zahrnuty nejen
vSechny rotacni fezné nastroje ze
slinutych karbidt a z nastrojovych
HSS oceli, ale i veSkeré nastrojové
drzaky a upinace, vcetné $picko-
vych svérakid a upinacich feSeni pro
upinani obrobka.

Diky znafce KLENK ma
CERATIZIT GROUP ve svém port-
foliu vyrobce vysoce kvalitnich ro-
ta¢nich nastroju specidlné Sitych na

miru zdkaznikim z obori letectvi
a kosmonautiky, kde se pfedevsim
obrdbéji dilce ze specidlnich oceli
a slitin. Jedna se pfedevsim o mo-
nolitni specidlni nastroje pro vrtani,
vystruZovani, sraZzeni hran apod.

SNADNA CESTA K VYBERU
NASTROJE

Novy katalog nabizi dosud nevi-
dany rozsah a kombinaci razno-
rodych kvalitnich produktdi pro
tfiskové obrabéni rozdélenych
do 18 kapitol. Struktura katalogu
a tvodni piehled je v kazdé kapi-
tole situovan tak, aby uZivatelé

Vyzadejte sinovy katalog

Diky sirokému vybéru kvalitnich feznych nastrojd, technickych informaci a praktickych doporuceni patfi tento katalog k refe-
rencnim katalogCim pro tfiskove obrabéni. Chcete-li mit k dispozici zkusenosti a kompletni sortiment skupiny CERATIZIT GROUP,
pak si vyzadejte novy katalog zdarma u svého technicko-obchodniho zastupce nebo zavolejte na bezplatnou telefonni linku
800 555 666 pro CZ, 0800 606 666 pro SK. Katalog si také miiZete objednat on-line vyplnénim objednavkoveého formulare,
ktery je k dispozici na strankdch https://cuttingtools.ceratizit.com/cz/cs/katalog.

Ctyfi odbornici, ¢tyfi znacky, nespocet aplikaci, jeden sortiment
je. Nyni k objednani na strankach cuttingtools.ceratizit.com

novy katalog CERATIZIT GROUP pro fezné nastro-

REZNE NASTROJE

jednodus$e a rychle nasli vhodny
nastroj, odpovidajici pfisluSenstvi
a optimdlni fezna data. Pfi pfipra-
vé nového katalogu spojujiciho
Ctyti produktové znacky se dbalo
na to, aby nastroje, napfiklad VBD
a utvarece, byly oznaCeny nazvy
uzivanymi v predeslych katalo-
zich, aby tak orientace pfi vybéru
nastroje byla zdkaznikiim usnad-
néna. To samozfejmé plati i pro
vyhledavani nastroje v naSem on-
-line shopu na adrese cuttingtools.
ceratizit.com. V on-line shopu maji
fenéjsi sortiment ndastrojii a také
ucelené informace k nastrojiim,
vcetné skladové dostupnosti, ceny
a historie objednavek apod. TEAM
CUTTING TOOLS tak nabizi snad
nejrozsitenéjsi produktovy sorti-
ment v oblasti tfiskového obrabéni
vlibec, a diky kompletnimu pro-
duktovému spektru miZe predloZit
idealni nastrojové feSeni pro témef
jakoukoliv aplikaci.

LS
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Celni frézovani Seco

Celni frézovani predstavuije jiz od pocatk velmi sirokou aplikacni oblast obrabéni kovi.
Frézovani povrchi kolmych na osu rotace nastroje je stale velmi castym pfipadem,

a proto patfi celni frézy dlouhodobg k zakladnimu sortimentu obrabécich nastroju.
Také firma Seco Tools se svymi 85 lety zkusenosti v oboru vyviji a dodava ucelenou
fadu destickovych nastrojd pro tyto operace. Jaké jsou tedy Celnifrézy Seco?

VYBER SPRAVNEHO NASTROJE

Soucasnd nabidka zahrnuje nové
fady nastrojt a rozsifeni sortimen-
tu stavajicich tak, aby co nejlépe
vyhovovaly potfebdm moderni
produkce - velmi vykonné, na-
kladové efektivni, vysoce funkéni
a spolehlivé. Je tfeba pokryt Siro-
kou aplikac¢ni oblast - od hrubovani
pti pottebé velkého ibéru materia-
lu pfes polodokoncovani s naroky
nadosaZzeni ur¢itych kvalitativnich
parametri obrobeni az po dokon-
¢ovaci operace, které musi zajistit
findlni pfesnost rozmér1, toleranci
a drsnosti povrchu. V praxi se ¢elni
frézovani ¢asto provadi pomoci ro-
hovych fréz, které je mohou i dob-
fe zvladat, avSak jejich konstrukce
aznivychazejici ptisobeni feznych
sil a moZnosti posuvil nejsou pro
tyto operace nikterak vyhodné.
Zazita praxe ,jak je na obrobku
kolma sténa, obrabim vSechno ro-
hovou frézou" neni z hlediska mo-
derni vyroby smysluplnd. Rohova
fréza je nezastupitelnd v bo¢nim
obrdbéni, ale pro Celni zabéry ,do
plna“ vyhodnd neni.

Pfi Celnim frézovani vétsich
ploch, kam cili sortiment destic-

Tfi zakladni oboustranné systémy Seco pro ¢elni frézovani

kovych nastroji, sledujeme samo-
ziejmé co nejlepsi vyuZiti nastroje,
a to nejen ve smyslu hloubky fezu,
ale téZ §itky zabéru. Vyuzivame
témeéf cely primeér nastroje, aby-
chom pocet zabérd minimalizova-
li. Pravé v tu chvili se ukdze vyhoda
Celnich fréz, jejichz konstrukce vy-
uziva tihlu nastaveni hlavniho ostti
zpravidla v rozsahu 45°-70° (u né-
kterych typti az 88°, v zavislosti na
zaméfeni). Pfi takové konfiguraci
je totiZ vyhodnéjsi smér ptisobeni

fezné sily (kolmo na hlavni ostii
- u rohovych fréz tedy kolmo na
osu rotace nastroje) ¢astecné i do
osy nastroje, a také vyvstava efekt
ztencovani tfisky, vedouci ke sni-
Zeni zatiZeni a moZnosti vyuZiti
vyssich posuvi. To je tedy ,kouz-
lo", které Celni frézy pfinaSeji.

V sortimentu Seco nalezneme
nastroje nékolika typovych fad,
které jsou zaméfeny na konkrétni
poZadavky raznych piipadi celni-
ho frézovani. Kazda fada je navic

Systém R220.88 se ¢tvercovymi destickami o velikosti 12 3 16

www.techtydenik.cz

k dispozici minimalné ve dvou veli-
kostech bfitovych desticek, aby tak
pokryla vétsi Sifi rozmér obrob-
ka. Vhodny nastroj je tedy mozné
zvolit jak podle typu obrabéni, tak
i velikosti obrobku ¢i obrabéného
prvku na ném. V ramci co nejlepsi
vyuZitelnosti nastroji jsou pro pfi-
pady hrubovani a polodokoncova-
ni frézy osazovany oboustrannymi
btitovymi destickami, nastroje pro
dokoncovani, specifické materialy
¢i aplikace pak pozitivnimi jedno-
strannymi destickami.

SNIZTE ENERGETICKOU
NAROCNOST OPERACI
Nejmodernéjsi fadu Seco pro cel-
ni frézovani piedstavuje systém
Double Quattromill. Nastroje jsou
k dispozici ve dvou velikostech
bfitovych desticek - 14 a 22 mm.
Primdrnim urcenim jsou operace
Celniho frézovani s vétsi hloub-
kou fezu v aplikacich hrubovaciho
¢i polodokoncovaciho obrabéni.
Nastroje vyuZivaji takové kon-
strukéni prvky, jako je provedeni
frézovacich téles z korozivzdorné

Nejmodernéjsi fadu
Seco pro Celni frézovani
predstavuje systém

Double
Quattromill

oceli Idun (bez potieby povlakova-
ni), pokrocila konstrukce zubovych
mezer s povrchovou texturou, ktera
piispiva k vyssi efektivité a bezpec-
nosti odvodu tfisek z mista fezu,
a také dostupnost verzi s kazetami
¢i pevnymi ldzky bfitovych desti-
Cek. Néstroje jsou zamérné k dispo-
zici pro dvé oblasti (thli nastaveni
hlavniho ostfi- vySe zminénych 45°
a 70°. Prvni varianta je urcena pro
volné Celni frézovani a vyuziti vys-
§ich posuvi, druhd poslouzi 1épe
v piipadech, kdy je tfeba obrabét
pobliZ upinacich prvk ¢i stén a vy-
stupk®i na obrobku. Oboustranné
¢tvercové desticky davaji moznost



vyuZzit osmi feznych hran a pfispi-
vaji tak k dosazeni niz§ich naklada.
Geometrie a fezné materialy desti-
¢ek jsou dodavany v kombinacich
schopnych obrabét prakticky ves-
keré materidly polotovart. Pfes za-
kladni negativni koncepci nastroji
je jejich efektivni Celni geometrie
pozitivni, coZ sniZuje energetickou
naroc¢nost operaci a pfispiva k vyssi
bezpecnosti obrobku s ohledem na
jeho upnuti - fezné sily jsou nizsi
nez ujinych srovnatelnych nastroji
této koncepce. Nastroje jsou k dis-
pozici od priméru 50 mm v pro-
vedeni s pevnymi lzky az po 315
mm v kazetovém provedeni, ato ve
dvou velikostech zubové roztec¢e na
jednotlivych primérech.

MAXIMALNI EFEKTIVITA NAKLADU

Druhou variantou konceptu
s oboustrannymi bfitovymi destic-
kami je systém Double Octomill, vy-
uzivajici osmihranného zakladniho
formatu, a tedy celkoveé 16 vyuzitel-
nych bfit pro maximalni efektivitu
ndklad?. I zde jsou k dispozici dvé
velikosti desticek, s délkou ostii
5 mm nebo 9 mm. Desticky maji
po celém obvodu brouseny Zlabek,
ktery piesné doseda na tvrdé ko-
liky, zasazené do radidlni i axidlni
obvodové ¢asti lizka v télese frézy.
Tato patentovana konstrukce zajis-
tuje jednak delsi Zivotnost télesa
a stabilitu lazek, hlavné vsak vyso-
kou pfesnost celkového osazenina-
stroje - minimalnirozdily vzajemné
polohy ostfi v axidlnim i radidlnim
smeéru. Nastroje tak dosahuji lepsi
kvality obrobeni povrchu a také
snizuji dynamické namahani ulo-
Zeni vietena stroje, zplisobované
hazenim a nepravidelnosti zabéru.

Piesnost osazeni je navic mozné
dodrZovat opakované i bez potieby
sefizovani - pouhou dislednosti pii
¢isténi lizek béhem procesu poota-
Ceni ¢i vymeény bfitovych desticek.
Ve velikosti 09 jsou k dispozici téle-
sa o primeéru 63-500 mm Ve verzi
s pevnymi lGZky a 125-315 mm s ka-
zetami pro maximalni hloubkufezu
6 mm, velikost 05 zahrnuje rozsa-
hy 25-200 mm, resp. 80-200 mm,
a hloubky fezu do 3 mm. Bfitové
desticky jsou vyrabény v Siroké
Skale karbidovych tfid a geometrii,
umoznujicich to nejlepsi piizpiso-
beni vlastnosti nastroje pro téméf
vSechny typy obrabénych materia-
11 a aplikaci. Lze volit také desticky
typu Wiper s hladici geometrii, kte-
ré je mozno vyuZit pro dokonalé
obrobeni i pfi vysokych posuvech.

DOSAHNETE VELKE HLOUBKY _
REZU V BLIZKOSTIBOCNICH STEN

Treti oboustranné feSeni predsta-
vuje systém R220.88 se ¢tvercovy-
mi destickami SNMU - opét ve dvou
velikostech -12 a16 mm a s celkové
osmi vyuZzitelnymi bfity. Tyto na-
stroje jsou uréeny pro hrubovani
aZ polodokonc¢ovani ocelovych a li-
tinovych obrobku. Uhel nastaveni
hlavniho ostfi 88° (tedy téméf 90°
jako u rohovych fréz) umoznuje
provadét operace Celniho frézova-
ni i v bezprostfedni blizkosti stén
¢i vystupkil na obrobku nebo upi-
nacich prvku. I tyto ndstroje maji
télesa z korozivzdorné oceli Idun,
kterd pfispiva k vyssi ekologicnosti
vyroby i pouziti. Frézy jsou doda-
vany v pramérech 50-160 mm ve
velikosti 12 pro maximalni hloubky
fezu 9 mm a v rozsahu 63-160 mm
s hloubkami fezu do 13 mm u ve-

Double Octomill 05 a 09 - 160 vyuzitelnych bFitd v jediné krabicce

Double Quattromill 14 a 22 - nejnovéjsi systém Seco pro celni frézovani

likosti 16, a to pouze v provedeni
s pevnymi liZky. Dvé zakladni fez-
né geometrie destiCek umoziuji
pouZit nastroje bud pro lehd¢i fez
s mirné pozitivhim efektivnim na-
stavenim, nebo plochou, negativni
geometrii s velkou tirovni pevnosti
biit. Zajimavosti fady 220.88 je
skutec¢nost, Ze vSechna provedeni
bfitovych desticek jsou k dispozici
jak ve verzi bez integrované hladici
plosky, tak i s ni. Lze tedy opét vo-
lit tu nejvhodnéjsi konfiguraci pro
konkrétni piipad obrdbéni.
Pozitivni - jednostranné - biitové
desticky ve své konstrukci vyuZi-
vaji osvédcené systémy Seco pro
Celni frézovanis obchodniminazvy
Quattromill (¢tvercové desticky
se Ctyfmi feznymi hranami o veli-
kostech 09, 12 a 15; tihel nastaveni
ostii 45°), Octomill (osmihranné
desticky s osmi bfity o velikosti 05
a 07; thel nastaveni ostii cca 45°),
Hexamill (Sestihranné desticky se
Sesti bfity; ihel nastaveni ostfi 60°)
a dokoncovaci systém R220.30 se

REZNE NASTROJE

Double
Octomill

znamena 160 brit(
v jediném baleni
britovych desticek.

¢tvercovymi destiCkami velikosti
12 a tihlem nastaveni ostfi témeéf
90°. Da se fici, Ze pozitivni nastro-
jové fady tvofi pary s oboustranny-
mi koncepty a spole¢né predstavuji
sortiment, ktery spolehlivé pokry-
je potieby vétSiny aplikaci ¢elniho
frézovani v modernich obrabécich
provozech.

Takové jsou tedy Celni frézy Seco.
ZaleZi jen na vas, ktery z uvede-
nych typa vyberete. Potfebujete
hrubovat celni plochy a vyuZzit
naplno vykon silného obrabéciho
stroje pro zkraceni ¢asu obrabé-
ni? Nebo sledujete pomér vyko-
nu a nizkych nakladd v provozu
s men$imi stroji? Oslovuje vas
moznost koupit 160 bfitd v jediné
krabi¢ce s destickami? Seco ma
feSeni nejen pro uvedené priklady.
Dlouhodobé pfispiva svétovému
pramyslu vyvojem a vyrobou no-
vych typl néstroji i konzultacemi
v otdzkach systému a organizace
vyroby, sledovani jeji efektivity,
moznosti sniZovani nakladd, vy-
uzivani vyrobni kapacity a vSech
dalsich faktorti, potfebnych pro
splnéni cilt moderni vyroby.

Pijdete do toho s nami? 1

www.secotools.com

www.techtydenik.cz
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REZNE NASTROJE

Spolecnost Hofmeister v roce 2019

Plzenska spole¢nost Hofmeister, znama svym inovativnim pristupem k feSeni problémdi, byla prizvana jako
partner technologickeho seminare pofadaného v kvétnu t. r. spole¢nosti Misan. Prvky a komponenty, které
spolecnost Hofmeister dovdzi z Japonska od spole¢nosti Kosmek a které usnadriuji automatizaci sofistikovanych
pripravkdl, jsme jiz na strankdach Technického tydeniku predstavili; nyni budeme pozornost vénovat Spickovym
feznym nastrojum, které spolecnost Hofmeister dovazi a které byly na seminafi predstaveny rovnéz.

0SG

Navzdory tomu, Ze japonska
spole¢nost OSG s ro¢nim obratem
1 miliardy eur patfi k nejvét§im
svétovym vyrobcim monolitnich
rotacnich nastroji - jen svymi
zavitniky pokryva 34 % svétové
potfeby -, neni v Ceské republice
prili$ zndma. Proto patfi spolec-
nosti Hofmeister dik za moZnost
seznamit se alesponl s vybranymi
skupinami fezného nafadi, které
z produkce OSG dovazi. Velikost
0SG Corporation, kapacity a tem-
pa vyzkumu a vyvoje ji dovoluj,
aby se cilené vénovala jednotli-
vym skupindm fezného nafadi.
Vysledkem vynaloZeného usili
jsou nastroje, které pfedstavuji
svétovou §picku oboru.

Pro stru¢nou ilustraci 1ze uvést ro-
dinu stopkovych keramickych fréz
CM-RMS ¢i CM-CRE (obr. 1), se ktery-
milze opracovavat Inconel o tvrdosti
45 HRCieznourychlosti 500 m/min
(pri a,= 72mmaa, =12mm)arodi-
nu vysokorychlostnich stopkovych
fréz AERO SERIES pro opracovani
lehkych slitin feznymi rychlostmi
okolo 2 355 m/min s moZnosti do-
sahovat ibértt az 9 000 cm’/min.
Dalsi rodiny nastroja této skupiny
jsou urceny pro efektivni dokonco-
vani i hrubovani (v, = 1410 m/min)
nebo frézovani bokem nastroje s ex-
trémnimi hodnotami a, Extrémni
vykon nastroji o priméru az
25 mm si pochopitelné vyzaduje
i dostatecné tuhy stroj s disponibil-
nim vykonem 80-120 kW. K dal$im
pozoruhodnym nastrojim patfi
stopkové frézy rodin AM-CRE ¢i
AM-EBT urcené pro opracovani
dilcti zhotovenych aditivni techno-
logii ¢i ze stellitt (obr. 2). Vyrabéiji se
do praméru 20 mm, jsou opatfeny
povlakem Durorey s vysokou tep-
lotni odolnosti (1 300 °C) a houZev-
natosti; jsou schopny opracovavat

kalené oceli do 65 HRC, nerez oceli

www.techtydenik.cz

Obr. 1: Keramické frézy 0SG CM-RMS a CM-CRE

<200 HB, titanové slitiny a slitiny na
bazi Ni. Dalsi velkou skupinu nastro-
jinabizenych spole¢nosti OSG tvori
stopkové frézy AE-VMS, VMSS nebo
VML s antivibra¢nimi vlastnostmi.
Dle zptisobu uziti 1ze zvolit nastroj
s rozdilnym stoupanim Sroubovice,
nestejnou rozteci drazek, preruso-
vanymi bfity a individualizovanou
mikrogeometrii. Jsou opatfeny po-
vlakem Duarise s vysokou oxidac¢ni

odolnosti a vyte¢nymi frikénimi
vlastnostmi.

Rodiny monolitnich plochych
vrtaki ADF (obr. 3) s vnitfnim pii-
vodem chladiva dovoluji vstup do
§ikmé plochy, vrtani kfizicich se
otvorti, korekci excentrickych dér,
zhotovovani ,polootvort“ nebosle-
pych dér pro zavitniky. Vyznacuji
se novou geometrii fezné hrany,
zajistujici optimalni kompromis

Obr. 2: Opracovani aditivné zhotoveného dilce

mezi ostrosti a tuhosti, optimalni
tvorbou tfisek pro jejich snadnou
evakuaci a dvojitou vodici faskou
pro vysokou pfesnost otvoru. Jsou
opatfeny novym nanovrstvym
feznym povlakem EgiAs vysokou
odolnosti proti opotfebeni a pro
sniZeni tfeni nastroje v otvoru.
Nové jsou i monolitni vrtaky ADO-
SUS (obr. 4) s vnitfnim pfivodem
chladiva urc¢ené piedevsim pro
praci na Ti-slitinach a nerez oce-
lich. Vyznacuji se sniZenim axidlni
fezné sily, novym tvarem drazky
i profilu kanalku pro pfivod chladi-
va a specidlnim tvarem vodicich fa-
sek. Snizeni teploty na Cele vrtdku
zmens$uje i vytvrzovani obrabéné-
ho materidlu, coZ dochdzi ocenéni
predevsim pfi nasledném zhotovo-
vani zavitu v hotovém otvoru. Jsou
opatfeny feznym povlakem WXL
s vysokou pfilnavosti.

K dal$im zajimavostem firmy
OSG patfi zavitové frézy s kalibrem
na méfeni primeéru otvoru nebo
vrtaky TDXL pro hluboké vrtani,
které diky idedlnimu tvafeni tiisek
eliminuji nutnost vyprazdiovaci-
ho cyklu.

WOHLHAUPTER

Ani specialista na vyvrtavaci na-
stroje a pfesné vyvrtavaci hlavy,
spole¢nost Wohlhaupter, se ne-
mohl vyhnout nastupu digitaliza-
ce. Svéd¢i o tom rodiny nastroji
MultiBore - VarioBore, DigiBore,
Digital, BalanceDigital - nebo ro-
dina nastroji AluLine, urend
pro opracovani velkych prameérd.
Mensi nastroje maji modul digi-
talniho odecitani 3E Tech vcetné
displeje integrovany do vlastniho
télesa nastroje (obr. 5); velké na-
stroje téchto rodin jsou osazovany
pfesné nastavitelnymi upinacimi
bloky bfitovych desticek, vesmeés
koncipovanymi rovnéZ pro pouZiti
modulu digitdlniho odecitani roz-



0Obr. 3: Ploché vrtaky ADF

méru, resp. jeho korekce. Pfesnost
odectu rozméru digitalnim mo-
dulem se pohybuje okolo 2 pm.
Digitalni odecitani rozméru zvysuje
pfesnost vyroby, usnadiiuje pfesné
sefizeni a zvySuje spolehlivost pro-
cesu. Nabizené presné vyvrtavaci
nastroje pokryvaji rozsah obribé-
nych primért od 0,4 do 3 255 mm.
V nabidce jsou téZ tlumici nastavce
(moduly) vrtacich ty¢i.

HEULE

Svycarska spolecnost Heule se
specializovala na sraZeci a zahlu-
bovaci nastroje k opracovani hrany
otvoru pfedevsim ze zadni strany.
SraZeci ndstroje pracujici s odpru-
Zenym bfitem mohou opracovavat
piedni i zadni hrany bez nutnosti
zastavit nebo reverzovat vieteno.
Na obrdbécim centru Okuma byl
v chodu pifedvadén oblibeny srazec¢
hran SNAP 5/5,5 (obr. 6). Pro zho-
toveni zahloubeni z druhé strany
otvoru nabizi Heule nastroje typu
BSF s mechanicky vyklapénou
Cepeli; nabidku dopliuji kuzelové
zahlubniky a vrtiky kombinované
se sraZe¢em hran.

0Obr. 4: Vrtaky ADO-SUS pro praci
v nerez ocelich a Ti-slitinach

AVANTEC

Némecka spole¢nost Avantec
Zerspantechnik GmbH specializu-
jici se na vyrobu fréz, jejiz nastroje
spole¢nost Hofmeister dovazi, byla
pifedstavena jiz na poslednim spo-
le¢ném seminafi v Lysé nad Labem.
Tehdy zaujala vysoce produktivni
skladana modulérni jezkova frézy
typu Multiring, sestavajici se z né-

kolika vymeénitelnych prstencii
osazenych VBD.

DALSINASTROJE Z NABIDKY
HOFMEISTER

Z mnastroji vyrabénych firmou
Hofmeister si mohou zdjemci vy-
brat stopkové monolitni frézy vy-
rabéné dle DIN nebo na zdkladé
vlastni specifikace zhotovované,
jedno- ¢i vicebfité stopkové frézy
rodin SEH ¢i vétsi profilové frézy
osazené bfitovymi destickami.
Specialitou spole¢nosti je provade-
ni optimalizace bfitu a fezné mik-
rogeometrie nastrojl s tlustym Dia
povlakem, zhotovované na 3D la-
serovém obrdbécim centru, jejimz
vysledkem je zvy$eni vykonu a pie-
devsim Zivotnosti téchto drahych
nastroji. Z dalsich dovazenych
nastroji se nabizi vybér z rozsihlé-
ho sortimentu upichovacich a zapi-
chovacich nastrojti, tvrdokovovych
vrtacich ty¢is bfitovymi destickami
a fady upinacti stopkovych nastro-
ji némecké firmy Kemmer, stop-
kovych nastrojii Nachreiner nebo
odjehlovacich kartaca firmy Xebec.

UKLADACI BOXY

Uzamykatelné modularni ukla-
daciboxy nafadi - oto¢né organizé-

REZNE NASTROJE

ry Carousel Clasic (obr. 7), Carousel
Mini a ukladaci skfiné Hofmeister
350 a 550 - zajisti prehled a pofa-
dek v pouzivaném nafadi. Dle typu
nafadijelze navzajem kombinovat
¢i vybavit vhodnymi poli¢kami
nebo drzaky na dérovanych pane-
lech, tvoficich vnitini stény ukla-
daciho boxu. I

Ing. Petr Borovan Obr. 6: Sraze¢ hran Heule SNAP

Obr. 7: Ukladaci box nafadi typ Hofmeister Carousel

www.techtydenik.cz
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Zakladnim faktorem pro spravné
obrabéni je pfesné upnuti obrobku.
MiZeme najit vice fyzikdlnich prin-
cipt, na kterych by se dal postavit
senzor spravného upnuti. Nicméné
ne kazdy by pro detekci pouzil stla-
¢eny vzduch. Vyhodou takového
feSeni je samocdistici funkce, proto-
Ze stlaceny vzduch muZe odfouk-
nut pfipadné necistoty, neZ dojde
k upnuti vyrobku. Pfesné na tomto
principu jsou postaveny digitalni
odmeéfovaci snimace fady ISA3 ajeji
nejnovéjsi varianty ISA3-L s komu-
nika¢nim protokolem IO-Link.
Zakladni popis funkce snimace
ISA3 je jednoduchy. Snimacem
ISA3 proudi stlateny vzduchu
do dyzy, kterd je umisténa v plo-
Se, kde doseda upinany pifedmeét.
Teoreticky, bude-li pfedmét sprav-
né umistén, dyza by méla byt zcela
uzaviend a snimacem by nemél
proudit Zadny stlaceny vzduch.
Avsak v redlném prostiedi nemu-
si dojit k plnému uzavieni dyzy,
aby byl obrobek spravné umistén.
Dal§im faktorem mizZe byt vliv
struktury materidlu. Proto se vy-
hodnoceni spravné piitomnosti
obrobku neda vztdhnout pouze
na zakladni premisu: stlaceny
vzduch unikd, ¢i neunikd. Musime
byt schopni detekovat velmi drob-
né zmény pritoku stlaceného
vzduchu dyzou. Ty nam ale v ko-
ne¢ném dusledku umozZni dete-
kovat vzddlenost obrobku od dyzy
v rozsahu napf. O aZz 0,06 mm,

s rozliSenim 0,001 mm a opakova-

www.techtydenik.cz
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Blok snimact fady ISA3-L s regulatorem a 2/2 ventilem

telnou piesnosti 0,005 mm, jako to
napftiklad umoziuje typ ISA3-F(L).

Konstrukce snimace ISA3 vychazi
z dlouhodobych zkuSenosti spolec-

nosti SMC se stlacenym vzduchem.
V tomto pfipad€ nevyuzZiva snimac
ISA3 pro méfeni hodnoty pritoku
stlaceného vzduchu dyzou napfi-

Unikatni FeSeni pro obrabéci centra
z portfolia spolecnosti SMC

Spolecnost SMC ma ve svém portfoliu fadu produktd, které nachdzeji své uplatnéni v obrabécich strojich

a centrech. Miizeme se odkdzat i na clanek uverejnény ve 12. isle Technického tydeniku 2018, ktery jich velkou
fadu predstavil. Dnesni ¢lanek se zaméfuje na dalsi produkty pro obrabéci centra. Ty predstavuji na prvni pohled
mozna netradicni vyuziti stlaCeného vzduchu pro detekci ulozeni obrobkii nebo jeho uplatnéni v primysloveé
filtraci kapalin. A pfitom prinaseji robustni a spolehliva feSeni pro snadnéjsi provoz obrabéciho stroje

Detekce polohy obrobku stlacenym vzduchem - FeSeni
navrzené zejmeéna pro obrabéci centra

Expertise — Passion — Automation

klad kalorimetricky princip, jak je
zndmé ze standardnich pritoko-
meért. V tomto piipadé méfi snima-
Ce pritok stlaceného vzduchu dy-
zou inovativnim zpasobem, ktery
spociva v porovnavani dvou tlak
- pfed a za tryskou, ktera je vesta-
véna v télese snimace. Na zakladé
tohoto porovndni je detekovana
velikost mezery mezi obrobkem
a vystupni dyzou. Na tiibarevném
displeji snimace je mozné soucasné
zobrazovat dvé procesni veli¢iny ze
¢tyf moznych (obrobek pfitomen/
nepfitomen, velikost mezery, tlak

Tlak pred
tryskou

Vstupni tlak

Monitorovani hodnot
ze snimacl

>

Zobrazovana
hodnota
(PFiblizna mezera)

—— P Procesni data

____________________________

Vystupni tlak

<

Vystupni
dyza
N—

>

VRS
Interni

N

Princip ¢innosti snimace ISA3-L



pfedinterni tryskounebo tlak za in-
terni tryskou).

Snimace fady ISA3 jsou mezi
zakazniky velice oblibené pro
svou jednoduchost a robustnost
doplnénou o samocistici funkci.
Novinkou je verze ISA3-L, kterd
podporuje oba typy digitidlnich

vystupt (NPN, PNP), pficemz typ
vystupu se voli aZ pfi samotném
nastavenisnimace. A navic, snima-
¢e umoziuji také komunikaci pro-
tokolem IO-Link, coZ vyrazné zkra-
cuje dobu pro nastaveni snimace
a poskytuje vSechny vyhody IO-
-Link komunikace. Napiiklad, po-

kud je nefunké¢ni snimac¢ nahrazen
novym, pak jsou parametry (nasta-
vené hodnoty) uloZené v 10-Link
master jednotce automaticky zko-
pirovany do nového snimace, coz
vyrazné sniZuje riziko vzniku chyb
Ppfi nastaveni a sniZuje ¢as opravy
nefunkéni ¢asti zafizeni.

PRISLUSENSTVI 0S

Snimac ISA3-L Ize pouZit bud sa-
mostatné, nebo jej sestavit s dalsi-
mi snimaci do bloku a kabely slou-
¢it do jednoho spolecného. Blok
muze byt doplnén regulitorem
tlaku a 2/2 ventilem pro central-
ni spousténi stlaceného vzduchu
ke v8em snimactim v bloku. 1

Samodistici filtry a dalsi produkty pro filtraci
prumyslovych kapalin

V obrabécich strojich se pfi obrabéni
pouzivaji fezné a chladici kapaliny.
Pro Zivotnost stroje je zasadni, aby
byly tyto kapaliny cisté, zbavené
necistot, které vznikaji pfi obrabé-
ni. To znamend, aby byly spravné
filtrované. A¢ to dnes diky Sirokému
produktovému portfoliu SMC ne-
musi byt patrné, primyslové filtry
jsou tradi¢ni soucasti jeho vyrobni-
ho programu, ktery se odkazuje jiz
na zalozeni spolec¢nosti pied 60 lety
ajeji prvni vyrobni program.
Nabidka pramyslovych filtr
SMC obsahuje nékolik typti, rozdé-
lenych podle funkce a jejich vlast-
nosti. Stejné jako u snimacu fady

KONSTRUKCE
FILTRU

FILTRACE

VYMYVANJ

ISA3izde miZeme najit netradicni,
avsak vysoce efektivni spojeni stla-
¢eného vzduchu a v tomto pfipadé
pramyslové filtrace, které je pre-
zentovano samocisticimi filtry fady
FN. O nich vSak pozdéji. Nejprve se
vénujme odstranéni hrubych necis-
tot, pro které jsou vhodné rukavco-
vé filtry fady FGF urcené pro prvni
stupen filtrace, ktera ptedchazi fil-
traci jemnych ¢astic. Tyto filtry jsou
optimdalni pro filtraci vysokych pra-
tokli kapalin (max. 2000 Nl/min)
o vysoké viskozité (max. 400 cSt)
a teploté (max. 80 °C), pfi nizkeé tla-
kové ztraté (7 kPa). Filtry se vyzna-
¢uji snadnou vymeénou filtra¢niho

L
i
W

i%

W o

rukdvce vné filtru, takze je vylou-
¢eno riziko, Ze se zachycené Castice
dostanou do jiz vycisténé kapaliny.
Poréznost filtracnich rukavch 1ze
volit od 5 do 100 mikront. Podle
druhu filtrované kapaliny 1ze pak
zvolit ze Siroké nabidky vhodny typ
materidlu rukavce.

Pro druhy stupen filtrace je moz-
FN. Jedna se o specialni samocistici
filtry s funkci zpétného proplachu,
které eliminuji potfebu vymeény fil-
tracni vlozky. To umoziiuje plné au-
tomaticky provoz tohoto zaiizeni
bez nutnosti kazdodenni kontroly
provozniho stavu filtru, coZ sniZuje
naroky na jejich adrzbu.

Jak je patrné i z obrazku (Filtry
fady FN), filtra¢ni vlozka filtru fady
FN se sklada z fady drazkovanych
filtracnich desek a vlnovych pod-
loZek umisténych na tahlu, které
je spojeno s pneumatickym valcem
umisténym na vrcholu filtru. Pfi za-
sunuti pneumatického vélce dojde

Filtry fady FN

1

&

Filtr fady FGF

ke stlaceni filtracnich desek a vl-
novych podloZek. Tim se vytvori
kompaktni filtra¢ni vlozka, jejiz po-
réznost je dana Sifkou drazek ve fil-
tracnich deskach. V. momenté, kdy
dojde k zaneseni filtrac¢ni vlozky,
indikované vyss$im tlakovym spé-
dem mezi vstupem a vystupem fil-
tru, miZzeme prejit k regeneraci fil-
tru. Pfi regeneraci filtru se uzaviou
ventily na vstupu a vystupu z filtru
a nasledné se pneumaticky valec
zcela vysune - jak je zndzornéno
na obrazku (Princip ¢innosti filtru
fady FN). Vlnové podlozky mezi
filtracnimi deskami se roztahnou,
¢imZz vznikne dostate¢nd mezera
pro odplaveni nahromadénych ne-
Cistot. K vymyvani se vyuZziva cast
vycisténé kapaliny, kterd se pfi fazi
filtrace kumuluje v zasobniku. Ten
je v piipadé mensi velikosti filtri
(FN1) externi a v pfipadé vétsi veli-
kosti filtrd (FN4) integrovan pfimo
v télese filtru.

Filtry jsou dodavany s filtra¢-
ni vlozkou s poréznosti 5 nebo
20 mikronti a ve velikosti 250 nebo

500mm. Oba tyto parametry pak

www.techtydenik.cz
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VYMYVANI

Pneumaticky
<

vélec

FILTRACE

Pneumaticky
—

vélec

Princip ¢innosti
filtru fady FN

ovliviiuji kapacitu samotného fil-
tru, ktera dosahuje max. 250 I/min.
Filtry jsou urceny pro filtrovani
primyslové vody, chladicich kapa-
lin, olejt1 a alkalii. Proto jsou filtrac-
ni vlozka a téleso filtru vyrobeny
z korozivzdorné oceli SUS 304.
Dalsi fadou filtrd pro druhy stu-
pen filtrace jsou filtry fady FQ1. Tato
fada se vyznacuje rychlou vymeé-
nou filtra¢nich vloZek bez pouziti
nafadi. Filtry jsou zkonstruovany
tak, Ze obé casti télesa filtru jsou
do sebe zasunuty uZitim zapadky
a poté sevieny objimkou s bajone-
tovym uzavérem, proto je vymeéna
filtra¢ni vlozKky velice jednoducha
a vCetné odstranéni kapaliny za-
bere méné neZ 2 minuty. Filtracni
vloZKky jsou dodavany v rozmeérech
125,250 a 500 mm. Filtry jsou urce-
ny pro filtraci roztokd na bazi vody,
oleje, alkalii, alkoholu, chloru a fluo-
ru. Podle druhu filtrované kapaliny
pak Ize zvolit vhodny material filt-
ra¢nich vloZek (polypropylen, bavl-
na, SUS 304, SUS 316, HEPO II).
Spole¢nost SMC ma Siroky sor-
timent prvkd pro obrabéci stroje.
Svym zdkaznikim miiZe nabid-
nout chemicky a tepelné odolné ha-
dice, snimace tlaku, pratokoméry,
ventilové termindly, pneumatické
prvky a mnoho dal$ich produktd.
VSechny prvky a jednotlivé fady
jsou uvedeny na webovych stran-
kach SMC, kde je moZzno ziskat

Filtr fady FQI

detailni informace o kazdém jed-
notlivém produktu. Nebo muzZete
kontaktovat specialisty spolecnosti
SMC, ktefi jsou pfipraveni vam po-
moci s vasi aplikaci nalezenim opti-
malniho prvku, ktery bude pfesné
odpovidat poZzadované funkci. I

www.smc.cz

Novy vyrovnavaci laserovy systém Renishaw - kalibrace
obrabécich strojii jiz béhem jejich konstrukce

Vyrovnavaci laserovy systém XK10 spolecnosti Renishaw, urc¢eny
k pouziti béhem sestavovani a sefizovani obrabécich stroji, nahrazuje
potiebu ustavovacich artefaktii. Lze jej pouZit na linedrnich vedenich
stroje k ovéfeni jejich pfimosti, pravotihlosti, rovinnosti a sklonu, jakoZ
ik vyhodnoceni sméru a souososti vietena rotacnich strojt. Tyto fakto-
1y 1ze méfit a vyrovnat pomoci XK10 béhem sestavovani, prostfednic-
tvim Zivého zobrazeni systému. XK10 je rovnéZ vykonny nastroj pro
diagnostiku zdroje chyb po kolizi stroje nebo jako soucast pravidelné
adrzby.

XK10 také mtize méfit a vyrovnavat geometrické a rotacni komponen-
ty pro stroje s délkou osy az 30 m. Nahrazuje potfebu artefaktt1, jako
jsou granitové hranoly a kalibracni trny, jejichZ kalibrace a pfeprava jsou
znacneé nakladné. Tento modularni systém s jednoduchou montazi na
vodici drahu stroje dokaZe v porovnani s tradi¢nimi metodami prova-
dét rychlejsi nastaveni a méfeni stroje.

Intuitivni software systému XK10 sniZuje zavislost na vysoce zku-
Senych operatorech. Digitdlné zaznamendvanad méfeni je mozno ex-
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portovat, coZ poskytuje sledovatelnost podle mezinarodnich stan-
dardt, nebo je 1ze zobrazit pfimo na robustni zobrazovaci jednotce.

Novy vyrovnavaci laserovy systém XK10 fesi problémy, které se vy-
skytuji pfi pouziti tradi¢nich artefakt(, a nabizi jedine¢né digitalni fe-
Seni pro celou fadu obrdbécich stroju. £/
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Automatizace CNC stroju Mazak

Seminar, konany v dubnu t. . v Technologickém centru Yamazaki Mazak Central
Europe, s.1. 0., v Ri¢anech u Prahy, byl vénovan moznostem, které nabizi automatizace
CNC strojii Mazak. Zvyseni produktivity, vyssi vyuziti stroje, zmenSeni narocnosti na
kapacitu obsluhy a snizeni jejiho vlivu na vznik chybnych vyrobkd, zvyseni rozsahu
bezobsluzného rezimu stroje, resp. skupiny strojli jsou prinosy, které nabizeji opatfen,
nahrazujici lidskou praci pfi provadénti jednotlivych ¢innosti vyrobniho procesu a ktera
se vyrazné lisi investicni narocnosti a potencidlnim efektem.

Paleta automatizacnich prvka
a navrht feSeni sahd od jednodu-
chych komponent, dodavanych
jako standardni vybava stroje -
napft. nastrojovych sond ¢i odebi-
racich lopatek, integrovanych do
pracovniho prostoru stroje - aZ po
rozsahlé systémy zajistujici potieb-
nou manipulaci a ukladani desitek
palet s polotovary ¢i hotovymi ob-
robky. Spolecné maji vyuzivani
technologie Mazak Smooth, ktera
umoziuje jejich fizeni a vzdjemné
propojovani.

AUTOMATIZACE FUNKCI STROJE
SE VZTAHEM K POUZIVANYM
NASTROJUM

PrvKky integrované do stroje
jsou v fadé pripadli soucasti stan-
dardniho vybaveni. Patfi k nim
nastrojové sondy Renishaw, ode-
biraci lopatky nebo mechanismy
umoznujici opracovani rota¢nich
obrobkl z obou stran (pfedavani
dilce mezi hlavnim vietenem c¢i
protivietenem nebo zména jeho
orientace pomoci manipulatoru).
Jsou fizeny vlastnim fidicim sys-
témem stroje.

Velkokapacitni zasobniky
nastroju

pfedstavované externimi diskovy-
mi nebo bunikovymi jednotkami
disponuji Gloznou kapacitou az
nékolika stovek nastrojd. Mohou
obsluhovat nékolik stroju a zajis-
tovat jejich potfebu ndstrojii pro
vicedenni bezobsluzny provoz.
Se stroji mohou byt propoje-
ny Systémem dopravy nastroji
Mazak (obr. 1).

Zafizeni dal$ich vyrobci,
napt. méfici zafizeni Zoller, schop-
na diagnostikovat poruchu na-

stroje, zméfit jeho presnou dél-
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Obr. 1: Systém dopravy nastrojli

ku, primeér i tvar a stanovit miru
jeho opotfebeni, jsou se strojem
propojena pomoci standardu MT
Connect. Usnadnuji ziskani po-
tfebnych dat a pfedstavuji vyrazné
zvySeni bezpecnosti provozu.

Obr. 2: Robotizovana burka Mazak e-BOT

AUTOMATIZACNI SYSTEMY MAZAK
PRO MANIPULACI S POLOTQVARY
A OBROBKY

Ke standardné dodavanym auto-
matiza¢nim prvkiim CNC soustru-
hti patii zasobniky a podavace ty¢i.

Jsou fizeny prostfednictvim fidici-
ho systému stroje.

Robotické buiiky

piedstavuji vyssi stupen automati-
zace. Inteligentni roboticka burika
e-BOT 720 (obr. 2), vybavena vizudl-
nim systémenm, je urena pro mani-
pulaci s prizmatickymi vyrobky,
predevsim s odlitky. Mize vymé-
novat upinaci pfipravky ve vyssich
automatizacnich systémech, napi.
v systému Mazak Palletech. Je kon-
cipovdna pro bezobsluzny provoz
po dobu 720 hodin, tj. tfi smény po
dobu jednoho meésice. Robotické
bunky TA-12, navrZené v systému
,Plug and Play”, jsou osazeny rych-
Iym robotem FANUC M-10A/12;
umoznuji snadné nakladani polo-
tovarti a odebirani hotovych dilcli
z pracovniho prostoru CNC soustru-
hti Mazak. Charakterizuji je snadné
programovani, stohovaci zasob-
niky, na rameni robotu umistény
dvoupolohovy uchopovaci systém
s polohou pro upnuti polotovaru
nebo pro upnuti hotového obrob-
ku, neruseny pfistup do pracovni-
ho prostoru stroje, je-li robot mimo
¢innost, a laserovy skener, stfezici
pracovni prostor robotu se dvéma
definovanymi zénami. Pokud je in-
dikovano naruseni vnéjsi zony, zpo-
mali se pohyb ramene a zazni zvu-
kova vystraha; pfi naruSeni vnitini
z6ny skener robot okamyzité zastavi.
CNCsoustruhirobotickaburikajsou
fizeny programem Mazak Smooth
G. Dal$i moZznosti, jak zvysit stupen
robotizace CNC soustruhd Mazak
Integrex, Quick Turn Smart, Quick
Turn Nexus ¢i Vertical Center Smart,
je pouzit flexibilni roboticky sys-
tém rodiny Mazak Robo Smart Cell
(RSC-2), ur€eny pro automatizova-
né nakladéani polotovari o vaze do
2 kg do pracovniho prostoru stroje
a odebirani hotovych dilct z néj.
Vyznacuje se jednoduchou imple-
mentaci, minimalni zastavénou
plochou, snadnym programovanim
a nizkymi investicnimi naklady.
K CNC obrabécim centrim Ize in-
tegrovat i robotické buriky dal$ich
vyrobcti, napt. Load Assistant firmy
Halter nebo roboty IRB spole¢nos-
ti ABB s kontrolou upinaci sily pro
bezpecné upindni tenkosténnych



Obr. 3: Renishaw Equator™ 500 a vertikalni obrabéci centrum Mazak

dilcti nebo vybavené optickou kon-
trolou polohy uchopovaného dilce.

Zv1astni kategorii pfedstavuje
vybaveni CNC stroji Mazak auto-
matickymi méficimi stanovisti se
systémem Renishaw Equator™.
Mohou pracovat jako samostatny
kontrolni systém anebo byt sou-
Casti automatizovaného pracovi-
§té (obr. 3). Umoziiuji ru¢ni nebo
automatické zavadeéni korekei
nastroje po klicovych vyrobnich
operacich - zpétnou vazbu s ko-
rekci nastroje 1ze odeslat okamzité
do fizeni stroje. Rychla reakce na
zmeény v procesu eliminuje chyby
zavinéné mechanickou zavadou
nebo obsluhou.

Portalové zakladace (GP)

Piistup do pracovniho prostoru
obrabéciho centra shora vytvaii
podminky pro pouZziti portalovych
zaklada¢ti rodiny Mazak Gantry
Loader (obr. 4). Jejich vyhodou je mi-

nimdlni potfeba podlahové plochy,
protoZe jsou situovany nad strojem;
mohou propojovat nékolik stroji ¢i
pracovist. Jsou flexibilni, vhodné pro
vysokosériovou vyrobu a vyznacuji
serychlou a snadnou implementaci.

Automatizované

systémy vymény palet

jsou podminkou pro bezobsluzny
provoz stroje, resp. stroju po dlou-
hou dobu, nebot se podileji na
vytvafeni dostatecné fronty pra-
ce. Pro upnuti palety s obrobkem
v definované poloze se nabizeji
systémy nulového bodu; systém
Auto Work Changer upind pale-
ty s obrobkem pomoci interface
HSK-A100. Bézné dvoupolohové
meénice Setfi vedlejsi ¢asy operaci,
nebot dilec 1ze upinat v Case, kdy
probihd vlastni opracovani; pro
zajisténi bezobsluzného provozu
vSak maji velmi maly vyznam. Jsou
soucastistroje aovladany jeho fidi-

0Obr. 4: Portalovy zakladac na stroji Mazak Quick Turn

PREDVADECI DNY A SEMINARE

cim systémem. Kompaktni systém
Multi Pallet Pool (MPP) tvofi cent-
ralni sloup s vyskové stavitelnym
robotem, okolo néhoz jsou v né-

kolika vrstvach rozmistény palety
v karuselovém zasobniku (obr. 5).
Robot odebird pfislusnou paletu
zburiky a zasouva ji do pracovniho
prostoru stroje (a naopak). Systém

E

je urcen pro malosériovou vyrobu
v podminkach bezobsluzného pro-
vozu na CNC obrabécich centrech
fady Variaxis nebo HCN; muze po-
jmout 16 az 18 palet ve tiech vrst-
vach a obrobky s maximalni hmot-
nosti 400-500 kg. Vyznacuje se
malou potfebou zastavéné plochy
a vysokou rychlosti manipulace
a obsluhy pracovisté. Jeho pro-
VOz a sprava jsou fizeny stejnym
softwarem jako osvédc¢eny systém
Mazak FMS pruznych vyrobnich
systémi. Pruzny zakladaci systém
Palletech se dodava jako vyrobni
burika Palletech s paletami ukla-
danymi v jedné roviné nebo jako
systém Palletech High Rise s pale-
tami ve dvou nebo tfech rovinich
a maximdalni skladovaci kapacitou
240 palet. Dopliiuje jej robotic-
ky zaklada¢ s dvéma volitelnymi
rychlostmi pojezdu pro obsaze-

Obr. 5: Systém
vymény palet Mazak
Multi Pallet Pool

nou nebo prazdnou paletu, ktery
pojizdi podél fady bunék s paleta-
mi, a jedna nebo vice naklddacich
stanic. MiiZze obsluhovat nékolik
obrabécich center fady Variaxis,
Integrex nebo Vortex. Ridici soft-
ware Smooth PMC obsahuje fadu
specidlnich funkci, jako napf. si-
mulace a posouzeni disponibilni
zasoby nastroj, simulace pohybu
palet, plan prace nakladacich sta-
nic aj.

Robotizace laserovych pracovist
V nabidce je rozsifitelnd vyrobni
buiika pro laserové fezaci stro-
je Optiplex 3015 II, umoZiujici
pruzné doplnéni poctu zdsobnik,
kompaktni vyrobniburika pro stroj
Optiplex 3015 Fiber II se stohova-
nim 10 palet nebo burika Quick
Cell 3015 prorychlou vyménu listt
plechu a hotovych dilct. 1

Ing. Petr Borovan

www.techtydenik.cz
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PROFIKA Open House 2019

Spolecnost PROFIKA, kterd je

jizod roku1996

vyhradnim zastoupenim jihokorejskeho koncernu
Hyundai WIA, divize obrabécich strojd, pro Ceskou

a Slovenskou republiku, rozsifila v roce 2004 svijj
sortiment o dlouhotocné soustruznické automaty
Svycarskeho typu, vyrabéné dalsim jihokorejskym
vyrobcem, spole¢nosti Hanwha Corporation. Aktivity
spolecnosti PROFIKA zahrnuji nejen dovoz strojd, ale

i ¢innost poradenskou, Skoleni, zaru¢nii pozarucni servis,
dodavky nahradnich dild, programovani a dle potreb
zakazniku take vypracovani kompletni CNC technologie
a pfizplsobeni stroje konkrétnimu nasazeni nebo jeho
zaclenéni do roboticke bunky:

Na dnech otevienych dvefi - PRO-
FIKA Open House 2019 - konanych
v kvétnu t. 1. se mohli zajemci
seznamit se Sirokou paletou nabi-
zenych stroju i sluzeb pfimo v sid-
le spolec¢nosti v Bendtkdch nad
Jizerou. Jak jiz byva zvykem, moz-
nost prezentace v hale spole¢nosti

W A 0T
=S
Bt

byla nabidnuta i vyrobciim fezné-
ho nafadi - spole¢nostem Dormer
Pramet, Hofmeister, Iscar ¢i Walter
- nebo poskytovatelim produkt
s obrdbécimi stroji tzce souvise-
jicimi - spole¢nostem Siemens
s nabidkou pohont a CNC systému
a technology-support, osvédc¢ené-

—

0Obr. 1: Kompaktni obrabéci centrum Hyundai WIA i-Cut 400T

www.techtydenik.cz

Obr. 2: CNC vertikalni obrabéci centrum Hyundai WIA LV 500 RM

mu dodavateli vykonného softwa-
ru pro CNC stroje.

NABIDKA OBRABECICH STROJU
HYUNDAI'WIA

Spolecnost byla zaloZena v roce
1976; v roce 2009 si zménila jmé-
no na Hyundai WIA Machine Tools
(World-best, Innovative, Advanced
Manufacturer) a snazi se, aby no-
vému jménu délala ¢est po vSech
strankach. Je vedoucim dodavate-
lem strojt i hotovych dilct pro au-
tomobilovy, leteckyilodni priimysl,
zameéstnava vice nez 3 300 spolu-
pracovniki, intenzivné investuje
do technického vyzkumu a rozvo-
je a provadi extenzivni globalni
politiku, o ¢emZ svéd¢i napiiklad
leto$ni planovany obrat 70 mil. eur
jen v Evropé. Podporu dal$imu roz-
voji v ramci Evropy poskytuje vy-
zkumné, vyvojové a technologické
centrum TechCube v Riisselsheimu
(SRN), které bylo otevieno v bieznu
t. 1. Objekt o ploSe 5 500 m? zahrnu-
jeiskolici prostory a sklady nahrad-
nich dild s evidovanymi 41 000
polozkami, které jsou umistény na
ploSe ccal 000 m?.

Paleta nabizenych CNC stroji
zahrnuje vertikalni i horizontalni
obrdbéci centra, obrdbéci centra
Hi-Mold urcend pro opracovani za-
pustek a forem, téZké vyvrtavacky,
soustruznickd centra fady E a L,
dvouosé CNC soustruhy, vicepro-
fesni soustruznicka centra, sou-
struznicka centra pro tézké obrabé-

ni, karuselova soustruznicka centra
fady LV se svislou osou revolverové
hlavy, linkova soustruznicka centra
fady LF, soustruznicka centra fady
LY, disponujici osou Y, CNC sou-
struhy fady KIT s linedrni sestavou
nastrojl a stroje urcené pro vyrobu
hlinikovych kol. Je ztejmé, Ze zhru-
ba patndct strojll vystavovanych pfi
prileZitosti dnti otevienych dvefi
mohlo dat navstévnikiim jen Cas-
te¢nou pfedstavu o Sifi nabidky
strojii spole¢nosti Hyundai WIA.
Z vystavovanych stroji zaujalo
kompaktni tfiosé CNC vertikal-
ni centrum i-CUT 400T (obr. 1).
Zdvihy v jednotlivych osach c¢ini
500 x 400 x 330 mm, vieteno s ku-
Zelem ISO 30 disponuje 12 000 ot/
min (opce 15 000). Diskovy zasob-
nik nastrojli, umistény na svislém
sloupu stroje, ma kapacitu 14 nebo
21 mist a ¢as vymény nastroje od
tfisky do tfisky ¢ini 1,89 s. Stroj je
vhodny pro praci v nepfetrzitém
provozu, fidici systém je vybaven
pro dalkovy monitoring stroje.
Svislé soustruznické centrum
LV 500 RM (obr. 2) je ur¢eno piede-
v§im pro vyrobu soucasti charakte-
ru disku nebo piiruby s maximal-
nim rozmérem & 550 x 600 mm.
V tomto pfipadé nabizi moZnost
snadné manipulace s dilcem pfijeho
upindni nebo vyjimani; je-li vSak
zapotiebi zhotovovat kratké tézké
hfidele, 1ze pouZit konik. Centrum
se vyznacuje tuhou a stabilni kon-
strukci, malou zastavénou plochou



a Ize je dodavat v levém nebo pra-
vém provedeni tak, jak to vyhovuje
pouzitym automatiza¢nim zatize-
nim (portalovy zaklada¢ nebo pra-
myslovy robot). MiiZe byt osazeno
fidicim systémem Fanuc nebo
Siemens, maximalni otacky obrob-
kového vieteniku ¢ini az 2 000 ot/
min a otacky pohanénych nastroji
dvanactimistné revolverové hlavy
se svislou osou otaceni dosahuji aZ
3 000 ot/min. Hydraulicky vyvazo-
vaci valec a¢inné vyvazuje vahu re-
volverové jednotky a tlumi vibrace,
vznikajici pfi zménach jeji rychlosti
ve sméru osy Z. Stroj je vhodny pro
zastavbu do vyrobnich linek a miize
pracovat v bezobsluzném provozu.
Produkéni, velmi vykonny CNC sou-
struh HD2200 je vybaven dvéma fi-
zenymi osami (obr. 3). Vysoce tuhé
Zebrované §ikmé loZe 45°, zhotove-
nézjednohokusu, prispiva k vysoké
tuhosti stroje. Pramér sklicidla ¢ini
8", max. priimér tyce je 65 mm, otac-
ky vietena aZ 4 000 ot/min, vykon
vietena 18,5/15 kW. Zdvih v osach
X/Z = 215/580 mm, rychloposuvy
X/Z¢ini 24/30 m/min. Dimenzovani
a dispozice systému chladici kapali-
ny odpovidaji pozadavktim vysoko-
tlakéhochlazeni20bar. Strojjeurcen
pro tfisménny nepietrzZity provoz.
Za pozornost stoji i soustruhy fady
KIT s linearni lavici (liStové), kde
jsou vedle sebe usazeny jednotlivé
nastroje. Vyznacuji se velmi krat-
kym ¢asem vymeény nastroje diky
linedarnimu uspofadani nastrojt,
krat§im c¢asem obrabécich operaci
a vyssi presnosti. Dodavaji se ve ve-
likostech 250,400 a450, kde udava-
nd velikost je rovna velikosti zdvihu
voseX.

PREDVADECI DNY A SEMINARE

triskam
2 - hlavni vietenik

4 - konik

3 -revolverova hlava s ¢asem indexace 012 s na krok

5 - vysoce presné loZe z jednoho kusu

0br. 3: Koncepce CNC soustruhu Hyundai WIA HD 2200
1-suport s pohonem osy Z s icinnym tésnénim vodicich ploch proti

SOUSTRUZNICKE AUTOMATY
HANWHA CORP.

Divize pfesného strojirenstvi
korporace Hanwha dodava tfi typy
piesnych dlouhotoc¢nych automatti
svycarského typu a bezhroté brus-
ky. CNC soustruznické automaty
fady XD, XE, XP a specidly NX15,
XD a STL, vesmeés osazené fidicimi
systémy Siemens nebo Fanuc dova-
Zi PROFIKA. Jedna se o vysoce pro-
duktivni a cenoveé velice vyhodné
stroje. Na dnech otevienych dvefi
byly vystavovany dva stroje typu
XE 35 H se zasobnikem ty¢i; jednd se
o ekonomicky model, optimalizova-
ny pro viceprofesni obrabént, s péti
Hzenymi osami a max. & soustruZe-
ni 35 mm. Hlavni i vedlejsi vieteno
disponuji 6 500 ot/min a 2,2, resp.

Obr. 4: Roboticka burika navrzend a vyrobend Profikou

1,5 kW; pohdnéné nastroje maji max.
6000 ot/min a vykon az 1,0 kW.

ROBOTICKE BUNKY NAVRZENE
AVYROBENE SPOLECNOSTI
PROFIKA

Presto, Ze spolecnost Hyundai WIA
dodava také CNC stroje vybavené ob-
sluznymi roboty ¢i zakladaci - stroje
jsou vybaveny vhodnymi kryty pra-
covniho prostoru, usnadiujicimi
pfistup k obrobku -, je PROFIKA na
prani schopna sama navrhnout, vy-
robit a dodat i robotizované buriky,
jejichz zakladem jsou stroje Hyundai
WIA a které jsou vybaveny koncovy-
mi efektory robotu, resp. zakladace,
prizplisobenymi konkrétnim dilctim
zdkaznika. Vystavena byla robotizo-

RONSTILIKCE - VD - ViR

£ pracaviiti s portdlouym 2l
& othfec) stanicl 1|

PROFIEA 5.0, Ceshd re l b

Plues shisginy T (Maching T) I

vand burika tvofend CNC soustru-
hem typu HD 2200 a portalovym
zakladacem (obr. 4), ktery obsluhuje
i integrovanou obraceci stanici (obr.
5), usnadnujici opracovani dilce
Z obou stran, a tim vyrazné zvySuje
technologické moznosti pracovisté.
V nabidce jsou i robotizovana pra-
covisté RoboStack, osazena roboty
Fanuc a vyuZivajici automatické ka-
ruselové zasobniky véZového typu.
Jejich vyhodou je G¢inné vodéodol-
né oddéleni jednotlivych segmentt
zasobniku, coZ nabizi moZnost jejich
vyuZiti pro umisténi efektivniho od-
masténi nebo oplachu dilcd, zafaze-
nisuSeni ofukem atd. 1

Ing. Petr Borovan

www.techtydenik.cz

=
~

OBRABECI STROJE A JEJICH PRISLUSENSTVI



L35
(o]

OBRABECI STROJE A JEJICH PRISLUSENSTVI

PREDVADECI DNY A SEMINARE

Obr. 1: Sidlo spole¢nosti CNC invest

DLOUHOTOCNE AUTOMATY

CNC soustruznické automa-
ty CITIZEN Cincom ptedstavuji
vlajkovou lod spolec¢nosti CNC
invest, a proto se pozornost sou-
stfedila na robotickou buriku (obr.
2), jejiz zéklad tvofil soustruznic-
ky automat D25-1M8, vybaveny
zasobnikem ty¢i Iemca Boss 338.
Jako propojovaci ¢len mezi méfici
stanici Renishaw Equator™ 300
a odkladacim mistem hotovych
obrobki byl pouZit Sestiosy robot
Fanuc CR-7iA/L (obr. 3) s opakova-
telnou pfesnosti polohy +0,01 mm.
Zvolena koncepce robotické buriky
predstavovala pro odebirdni ho-
tovych obrobk, jejich pfedavani
kontrolnimu stanovisti ke 100%
kontrole a ndslednému odebirani
a ukladani idedlni feSeni, vyznacu-
jici se nejen nizkymi naklady (mi-
nimalni poZadavek na kompletaci
individudlné vyrobenymi dilci), ale
ivysokou flexibilitou jak z pohledu
tvaru vyrabénych dilcty, tak s ohle-
dem na tvar a velikost zastavéné
plochy. Vyznamnou vyhodou je

jeji snadna a rychla rekonfigurova-

www.techtydenik.cz
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telnost. Pouzity robot byl zamérné
vybran z fady tzv. kolaborativnich
robott Fanuc, které jsou na prvni
pohled identifikovatelné svou ze-
lenou barvou. Vyznacuji se tim, Ze
nepotfebuji ziddné zdbrany; jsou
vybaveny systémem inteligentnich

Primysl 4.0 v CNCinvest

CNC obrabéci stroje, které vyhovuiji podminkam uzivani v rezimu Primyslu 4.0, jiz nejsou Zadnou vyjimkou;
naopak, stroje takto vybavené se stavaji standardem nabidky. Pfesvedcit se o tom mohli navstévnici zakaznickych
dn(i, poradanych spolecnosti CNC invest pod heslem ,INDUSTRY 4.0 V CNCINVEST" v plili kvétna v jejim sidle

senzord a funkci Collision stop, kte-
rd okamzité zastavi pohyb ramene
pfi jakémkoliv nahodilém doteku.
Pro bezpe¢né odebirani nahodné
orientovanych dilct mohou byt
vybaveny plné integrovanymi
funkcemi 3D vidéni iRVision; maji
mezindrodni certifikat bezpecnosti.
Meéfici stanice Renishaw Equator™
poskytuje rovnéZ vyznamnou
vyhodu - je schopna realizovat
zpétnou vazbu a dovede upravo-
vat korekce nastrojli na stroji dle
aktudlnich vysledk méfeni. Robot
je fizen systémem R30iB, ktery
je spolu se softwarem Renishaw
propojen s fizenim stroje nejnovéj-
§im systémem Mitsubishi M850W,
schopnym pracovat v podminkach
rezimu Ilot, resp. Primyslu 4.0.
Dal$im vystavovanym CNC dlou-
hotoénym automatem byl stroj
L20E-2MD LFV se zisobnikem
ty¢i Iemca KID 80+ (obr. 4), ktery
umi zpracovavat nevyuzité konce

—

a v ramci zminené akce byla fada z nich pfedstavena jako schopna zaclenéni do digitalné fizenych celkl vyssi
Urovné. Soucasné se mohli pritomni seznamit se zplisoby zvySovani miry automatizace vybranych stroji
Ci s nabidkou spolupracuijicich firem, kterym spolecnost CNC invest nabidla moznost prezentace.

pouzitych ty¢i. Rizeni zasobniku
umoziiuje zpracovat rizné délky
zbytkl a specifikovat pocet dilct,
které z nich 1ze vyrobit. Toto feSeni
pfinasiznac¢né Gispory namaterialu,
je vyhodné predevsim tam, kde se
pracuje s drahymi materialy (Cu, Ti
slitiny, vysoce legované materidly).
Kazdy uzivatel dlouhodobého au-
tomatu vi, jaké problémy pfinasi
vznik dlouhych, nedélenych tiisek,
ohrozujicich kvalitu hotového po-
vrchu a zpuasobujicich fadu dalSich
problémil (obr. 5). ReSeni pied-
stavuje LVF, systém déleni tfisek,
jehoZ praci bylo rovnéZ mozno na
tomto stroji zhlédnout.

OSTATNISTROJE

Z palety dalSich stroji, dova-
Zenych pofadajici spole¢nosti,
zaujala nejprodavanéjsi optic-
kd bruska profilti na svété, CNC
optickd soufadnicova bruska

Amada GLS 150GL, vhodna pro

.

0Obr. 2: Roboticka burka - CNC soustruznicky automat CITIZEN Cincom D25-1M8 + robot Fanuc

+ méfici stanice Renishaw Equator



brouseni presnych profili z kera-
miky, slinutého karbidu a oceli (obr.
6). Srdcem stroje je fizena brousici
hlava, disponujici az 400 zdvihy
za minuty; fidici systém je Fanuc.
Obsluha sleduje postup brouseni
profilu az pfi stonasobném zvét-
Seni pomoci projektoru s vysokym
rozliSenim a zvétSovaciho skla; ne-
patrné detaily na obrobku jsou vidi-
telné pouhym okem. Lze volit mezi
ru¢nim brousenim, brousenim za
asistence NC nebo CNC fizenym
brousenim s maximalné pétiosou
interpolaci. Metodu teach-in lze
vyuzit pro usnadnéni zhotoveni
profilu opakovanych dilct nebo pro
kompenzaci opotfebeni brousiciho
kotouce béhem vyroby série shod-
nych obrobkd.

Stdlymi expondty na dnech ote-
vienych dvefi CNC invest jsou vy-
soce piesné a vykonné soustruhy

deaktivovano

Obr. 3: Robot obsluhuije zafizeni Renishaw Equator

Hardinge s unikdtnim vfetenem
umoznujicim aplikaci fady typt
upindni. Tentokrat byl vystavo-
van dvouvietenovy CNC soustruh
Hardinge Talent 51 MSY s fizenim
Fanuc OiTF (obr. 4). Charakterizuji
jejposuvyX/Z/Y=190/392/+42mm,
vykon 18,5 kW, max. otacky vietena
5000 ot/min a priichod vietenem
51 mm. Disponuje fizenou osu Y,
protivietenem se zvySenymi otac-
kami, dvanactipolohovou revolve-
rovou hlavou s moZnosti pouZit pro
pohédnéné nastroje az 6 000 ot/min,
nastrojovou a obrobkovou sodou
Renishaw, odebiraci lopatkou ho-
tovych dilcti a fadou dalsich uzitec-
nych schopnosti.

Vertikdlnim vrtacim a frézovacim
centrem Fanuc Robodrill a - DiB5,
které patfi k posledni generaci téch-
tostrojt, se pochlubili zastupci firmy
Fanuc. Jedna se o mensi stroj (3 aZ

Obr. 5: Dlouhé tfisky pfi obrabéni médi na stroji CITIZEN Cincom L20E-2M10; LFV

PREDVADECI DNY A SEMINARE

Obr. 4: CNC soustruh CITIZEN Cincom L20E-2MD se zasobnikem ty¢i
lemca KID 80+ a zafizenim pro zpracovani konc(i tyci

5 tizenych os dle volby oto¢ného
stolu, vieteno BT 30 s maximalnimi
otackami 24 000 ot/min, maximalni
vaha obrobku 100 kg), ktery je vSak
velmi dobie pfizplisoben pozadav-
kiim automatizace a Primyslu 4.0.
Rozmérna okna pracovniho prosto-
ru usnadiujici pfistup rameni ro-
botu, extrémné rychla vymeéna na-
stroju z 21mistné revolverové hlavy,
monitoring aktudlniho zatiZeni vie-
tene a opotiebeni nastrojl, moZnost
kompenzace rozmért vlivem teplo-
ty, systém optimalizace obrabécich
a energetickych reZimt, systém
fizeni preventivni udrzby, zalozni
modul pro pfipad vypadku napa-
jeni, fidici systém Fanuc se dvaceti
snadno konfigurovatelnymi M-kody
pro ovladani dalSich zafizeni, dalko-
vy monitoring dat pomoci funkce
Robodrill - Linki, robotické rozhrani
¢i moZnost zapojeni fidiciho systé-
mu Robodrill do sité s osobnimi po-
¢itaci pomoci ethernetové sité jsou
jen nékteré z funkci, které naleznou
vyznamné uplatnéni v podminkach
digitalizované vyroby.

NABIDKA SPOLECNOSTI
TECHNOLOGY-SUPPORT
Spole¢nost technology-support,
S. 1. 0., piisobici pfedevsim v oblas-
ti sluZzeb a CAD/CAM dodavek pro
uZivatele, vyrobce a prodejce CNC
obrabécich stroju, vyuzila pfile-
Zitosti k sezndmeni piitomnych
s komplexnim feSenim t-cimco
pro praci s NC programy od jejich
editace pfes spravu, zalohovani,
distribuci azZ po monitoring vyro-
by. ReSeni zahrnuje zasitovani NC

Obr. 6: CNC opticka profilova bruska
Amada GLS 150GL

strojd, jednotnou spravu NC pro-
gramt vcéetné schvalovéni, vyhle-
davéni, tpravu dokumentt véetné
feSeni opravnéni piistupu k doku-
mentim, resp. piistupu odkudkoli
z firemnfi sité. Spolehliva a rychla
komunikace se vSemi typy fidicich
systémi CNC stroji pomoci wi-fi,
Lan nebo RS-232 umoziiuje auto-
maticky sbér detailnich dat z vy-
robnich zafizeni (CNC stroji ¢i vy-
robnich termindl{) v redlném case.
Ziskana data jsou nasledné analy-
zovana a vyhodnocovana pomoci
on-line obrazovek, tabulek a grafi.
Porovnanim dajt pfed zavedenim
a po zavedeni nové technologie 1ze
zjistit dosaZzenou objektivni navrat-
nost, zjistovanim pficin prostoji
Ize pfispét k navrhu efektivnich
napravnych opatfeni a zvysit efek-
tivnost celého vyrobniho fetézce.
Systém je pruzny a piizptisobitelny
novym podminkam. I

Ing. Petr Borovan
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19. vystava obrabécich strojis
a automatizace firmy TEXIMP

V ramci19. vystavy obrabécich strojd, poradané spolecnosti TEXIMP, spol. st. 0., v kvétnu letosniho roku, se mohli
zajemci seznamit se Spickovymi stroji Haas, Mitsuura, Nakamura Tome, Shimada ¢i Tornos, které spolecnost
dovazi a pro néz zajistuje souvisejici Skolenti servis. Vybrané z nich byly k vidéni ve vystavni hale spolecnosti
TEXIMP v Praze v Hornich Pocernicich. Oproti minulym rok(im zde bylo mozno vysledovat trend postupuijici
digitalizace na vyssi Urovni, splnujici pozadavky Primyslu 4.0, i snahu o dalsi isporu neproduktivnich cast

a vytvofeni podminek pro delsi bezobsluzny provoz zaclenovanim strojd do robotickych pracovist.

NOVE RIDICi SYSTEMY HAAS
NEXTGEN

Nové obrabéci stroje z produkce
firmy Haas Automation jsou vyba-
vovany novymi fidicimi systémy
fady NextGen, koncipovanymi
s ohledem na usnadnéni praci ob-
sluhy i komunikaci s vys§imi Grov-
némi digitalniho fizeni vyroby.
Aby bylo mozZno generovat, shro-
mazdovat a analyzovat relevantni
data, ktera 1ze vyuZit ke zvySeni
produktivity vyroby, sniZeni ne-
produktivnich ¢ast i ndkladu a pfi-
jimani efektivnéjSich rozhodnuti
na vysSich trovnich, nebot tato
budou pfijimana na zakladé zna-
losti komplexnich dat, ziskanych
v redlném case, jsou nové fidici
systémy Haas schopny poskytnout
dalkovy monitoring i lepsi konek-
tivitu mezi jednotlivymi zafizeni-
mi, resp. stfedisky souvisejicich
sluZeb, a realizovat tak efektivné
zasitovanou vyrobu. Standardem
je modul detekce vypadku napa-
jeni, pfipojeni ethernet a progra-
mova pameét 1 GB, jako opci Ize mit
aZ 64 GB programové paméti, dale
wi-fi, funkce DWO/TCPC a systém
vizualniho programovani. Rizeni
NextGen umi odesilat povéfenym
osobdm e-mailova nebo SMS sdéle-
ni o provoznim stavu pfislu§ného
stroje, integrovany ethernet zajis-
tuje superrychlé spojeni pro sdile-
ni dat a disponibilni wi-fi vykazuje
obdobnou rychlost i spolehlivost,
avsak bez kabelového propojeni.
Jak kabelové, tak bezdratové sité
I1ze lehce vytvofit s vyuzitim snad-
no pouzitelného interface pomoci
aplikace HaasConnect na portalu

MyHaas webu HaasCNC.com.

www.techtydenik.cz

Obr. 1: Roboticka burka

RozloZeni obrazovky novych sys-
tému je podobné tém predeslym
atak je obsluze nané usnadnén pre-
chod. K dispozici je zjednoduSena
navigace, konzistentni funkcénost
kurzorovych klaves a intuitivni iko-
ny. Nové jsou zavedeny softwarové
funkce DWO/TCPC - dynamické
nulové body obrobku a fizeni stfe-

dového bodu nastroje, eliminujici
potfebu umistovat upnuti obrobku
na presné stejné misto nebo piena-
stavovat dil¢i program pii kazdém
nastavovani dlohy. Bezdratovy in-
tuitivni systém sondovani obrobku
zahrnuje obrobkovou a ndstrojo-
vou sondu a vykonny software.
Dochazi k tuspofe Casu a Setii se

[ 1
ob

naklady. Systém vizudlniho pro-
gramovani VPS umoZiiuje rychlé
vytvoteni programil v G-kédu pro
zakladni obrabéni pomoci $ablon.

NOVE STROJE, ROBOTIZOVANA
PRACOVISTE

Ve vystavni hale bylo mozno
zhlédnout univerzdlni robotickou
buriku, tvofenou znamym CNC
vertikdlnim obrdbécim centrem
VF-2SS a primyslovym robotem
Fanuc M 20iA o nosnosti 20 kg
(obr. 1). Robot je umistén v oddéle-
ném chranéném pracovisti Fanuc
A-Cabinet se zasobnikem dilct,
které neni se strojem fyzicky spo-
jeno, a béhem nakladani/vykladani
zasahuje jeho rameno do pracov-
niho prostoru stroje bo¢nim ok-
nem (obr. 2). Je vybaven upinacim
chapadlem Schunk, dotykovym
ovladacem Fanuc Pendant Touch,
integrovanou kontrolou polohy
Dual Check Safety, identifikaci uZi-
te¢ného zatiZeni a svételnou zavo-
rou. Kjeho ovladani slouZi software
TRI-Haas CHC/NGC.

Dile je v nabidce CNC soustruh
ST 15, vybaveny portalovym zakla-
dacem (obr. 3), coz je jednoduché
robotizované pracovisté se stoho-
vacimi zasobniky polotovari a ho-
tovych dilch. Predstavuje nejjed-
nodussi a ekonomicky vyhodnou
cestu k automatizaci vyroby dilct.
Tato konfigurace, navrzend exklu-
zivné pro CNC soustruznicka cent-
ra Haas od velikosti 10 do velikosti
35 vcetné modelt s fizenou osou
Y, vyrazné zvysuje jejich produkti-
vitu. Zakladac¢ je schopen pracovat
s dilci do velikosti & 147 x 127 mm
a je piimo piipojen k fidicimu



systému stroje. Pro zvy$eni bez-
pecnosti je zaklada¢ kryt lehkou
zasténou. Stroj samotny lze nyni
dodat i v provedeni BigBore, tj. se
zvétSenym priichodem vietena na
88,9 mm; novinkou je i varianta
stroje s protivietenem, coZ dovolu-
je zhotoveni dilce nahotovo.
Vertikdlni pétiosé centrum
GM-2-5AX gantry koncepce s pru-
chodem mezi sloupci 1 905 mm je
vhodné pro komplexni obrabéni
rozmérnych leh¢ich dilctl, zhotove-
nych z kompozit nebo lehkych sli-
tin - napfiklad pro letecky pramysl.
Vyznacuje se tuhou a stabilni kon-
strukci, vietenem s rozhranim HSK-
63F a maximalnimi otackami 20 000
ot/min. Podstatnd je hlava vietena
se dvéma fizenymi osami - osou C
srozsahem +245°anaklapéci osou B
srozsahem +120°, které spolu s osa-
miX/Y/Z=3683x2226 x1000 mm

centra Haas UMC-750SS

zajistuji plnohodnotné pétiosé
opracovani. Vieteno s integrova-
nym pohonem mad vykon 10,0 kW
a disponuje krouticim momen-
tem 15 Nm. K vysokému zrychleni
vosach XaY pfispivalehky stiil stro-
je. Je zhotoven z lehké slitiny a ma
tloustku jen 25,4 mm. Tticetimistny
zasobnik nastroji typu SMTC po-
jme ndastroje s max. prumérem
64 mm a hmotnosti 5,4 kg.

Nové horizontalni ¢tyfosé obra-
béci centrum EC-400 s paletovym
zasobnikem je navrZeno pro velko-
sériovou vyrobu v bezobsluzném
rezimu; je osazeno Sestistanico-
vym paletovym zaklada¢em pro
palety velikost 400, se ¢tyfosou
indexaci. Maximdalni otacky na
vietenu s integrovanym pohonem
¢ini 8 100 ot/min, maximalni krou-
tici moment je 122 Nm, pojezdy

PREDVADECI DNY A SEMINARE

Obr. 3: Portalovy zakladac na stroji Haas ST 15

vosach X/Y/Z =559 x 635 x 559 mm;
integrovanou ¢tvrtou osu (B) pied-
stavuje oto¢ny stil o primeéru
400 mm. Stroj je vybaven novym
30mistnym zasobnikem (s opci 50
nebo 100 mist), umisténym ze stra-
ny stroje.

Vétsi variantu znamého vertikal-
niho CNC obrabéciho centra Haas
UMC-750SS (obr. 4) piedstavuje
nové superrychlé pétiosé vertikal-
ni obrabéci centrum UMC-1000SS,
které je mozno dodat s osmista-
nicovym paletovym zdsobnikem
(obr. 5), disponujici 15 000 ot/min
na vietenu s rozhranim HSK-A63
a 50mistnym zdsobnikem ndstroji.
Maximalni rozméry obrobku ¢ini
1016 x 635 x 635 mm, je vybave-
no sklopnym rota¢nim stolem pro
plnou schopnost simultanni prace
v péti osach; rychlost v rota¢nich
osach obnasi 170°/s. Dalsi novinku
v nabidce strojii Haas predstavuje
vertikdlni CNC obrabéci centrum
Haas UMC-750P, kde jsou oto¢né
osy konfigurovany zcela jinak nez
uostatnich strojtifady UMC. Oto¢na
deska byla nahrazena pevnou des-
kou o rozmérech 838 x 374 mm,
na niz byl namontovén oto¢ny sttil
HRT 210 s podpérou A-rdmu, ktery
dovolujeotdcenio360°vose Aaosa
B ma rozsah +47°. To poskytuje vy-
nikajici prostor pro polohovani roz-
mérnych obrobk - napfiklad blok
dvoutadych spalovacich motorti.

Rovnéz ze soustruht AS-200L
z produkce firmy Nakamura Tome

Ize snadno vytvofit robotickou
bunikku pfidainim manipula¢niho
robotu Halter.

DALSINOVINKY Z PRODUKCE
HAAS AUTOMATION

piedstavuji jiZz zminéné rotacni
zasobniky nastroji s kapacitou
30, 50 nebo 100 mist, se zvyse-
nou rychlosti rotace a montované
z boku stroje. Vyznacuji se velmi
kratkymi ¢asy vymén - okolo 1 s.
Nastroje jsou situovany rovno-
béZné s osou rotace zasobniku. Za
pozornost stoji i nova protivietena
pro soustruznické stroje fady ST,
opatfend hydraulickym skli¢idlem

Obr. 5: Obrabéci centrum Haas
UMC-1000SS se zasobnikem palet
typu ,Pallet pool”

=

pro provadéni dokonc¢ovacich praci
z druhé strany dilce nebo dvanacti-
mistné revolverové hlavy typu
BMT65 pro pohdnéné nastroje ¢i
rozsifend nabidka oto¢nych stold,
urcenych k dodate¢né montaZzi na
stroj. Nelze se nezminit ani o no-
vych strojich s velmi malou ptido-
rysnou plochou, ur¢enych k opra-
covani drobnych dilcd Jedna se
o skli¢idlovy soustruh CL-1 s vyko-
nem 3,7 kW a priichodem vietena
31,8 mm a frézku CM-1 s vietenem
ISO 20 o vykonu 3,7 kW amax. otac-
kami 30 000 ot/min.

Ing. Petr Borovan
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0d kusové vyroby k velkosériove

VOLBA OPTIMALNI AUTOMATIZACE

Uvedené motto ilustruje schopnost spole¢nosti Misan vybavovat dovazené stroje
Okuma a Brother optimalnim stupném automatizace tak, aby zvolené a v Misanu
realizované feSeni piné odpovidalo potfebam zakaznika. Tomuto tématu byl

v kvétnu t. r. vénovan dalsi z fady semindftl tradicné poradanych spolecnosti
Misan v jejim sidle v Lysé nad Labem. Tentokrat byla partnerem akce plzenska

spole¢nost Hofmeister.

POZADAVKY )
NA AUTOMATIZACI STROJU

Rozvinutd spole¢nost nema
unifikované poZadavky, je nutno
co nejlépe vyhovét specifickym
pozZadavkim jednotlivych sku-
pin spotfebitelt, roste tlak na
individudlni odliSeni; nelze vyra-
bét na sklad, a soucasné je nezbyt-
né plnit pozadavky zikazniki
v co nejkrat§im case. Trh se rychle
vyviji, ovliviiuje jej fada ménicich
se vlivll - poZadavky se kazdou
chvili méni a nelze je predvidat
s dostatecnou spolehlivosti a do-
state¢nym predstihem. Vyrobci
Celi nedostatku pracovnik a kon-
kurencni prostfedi je nuti sniZovat
vyrobni ndklady.

Ztohovyplyva, Ze je nezbytné vy-
rabét stle vice produktd v malych
davkach, jejichZ mix se rychle méni
a které podléhaji netiprosnému ce-
novému tlaku. Nedostatek pracov-
nik® i vyrobnich kapacit pomtize
feSit automatizovana vyroba, kterd
musi byt dostatecné flexibilni, aby
zajistila rychlou reakci na zménu
poZadavk.

(s
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Obr. 1: Robotizované pracovisté CNC soustruhu LB 2000 EX

MOZNOSTIRESENI

Pro robotizaci stfednésériové
a malosériové vyroby rotac¢nich
dilcti jsou vhodné CNC soustruhy
fad Genos, LB, LT LU, 2SP a V; pro
prizmatické dilce lze doporucit
vodorovné CNC stroje MA, MB,

0Obr. 2: Zakladaci
systém Feedio

svisld CNC centra Millac, MB, MCR
aGenos, jakoZisvisla centra Brother
fady Speedio R a S. Viceticelové
stroje Okuma Multus a fadu pé-
tiosych center Okuma, Genos
a Brother lze vyuzit pro oba typy
dilcti. Vyznacuii se trvalou pfesnos-
ti, univerzalnosti, pfiznivou cenou
a snadnou obsluhou i sefizovanim.
Podstatnou vyhodou stroji Okuma
jsou fidici systémy fady OSP-P300,
zajiStujici dalkovy monitoring dat
vcetné fady monitorovacich funkci
- napiiklad pro kazdy fezny ndstroj
lze pfednastavit pocet kust nebo
pocet odpracovanych minut, po
nichZ bez zdsahu obsluhy dochazi
k vymeéné nastroje za nastroj novy;
tim se vyrazné zvySuje bezpecnost
procesu, tolik potiebna pro delsi
bezobsluzny provoz.

VySe uvedené potfeby fesi spo-
le¢nost Okuma v ramci budovani
tzv. ,Smart Factory” - chytré tovar-
ny - v zdsadé tfemi cestami: pou-

Zitim pfesnych mechatronickych
nebo CNC stroji, pomoci pruzné
automatizace tvorené CNC stroji,
které jsou propojeny s vhodny-
mi manipula¢nimi a zakladacimi
systémy, a konec¢né prostiednic-
tvim tvrdé automatizace, pomoci
sefiditelnych linek s pfedmétnym
usporadanim.

Caste¢né piizplisobeni konkrét-
nim poZadavkdm predstavuji CNC
stroje, na zdkladé analyzy poZadav-
ka vybavené vhodnymi opcemi.
V soucasné dobé se jich ke kazdé-
mu stroji nabizi celd fada, vcetné
osazeni stroje sofistikovanym
pfipravkem.

Pruzné robotizované vyrobni
bunky mohou byt vybaveny porta-
lovym zakladacem nebo klasickym
pramyslovym robotem (obr. 1)
Fanuc, Halter ¢i ABB; pro stroje
Brother je vhodny jednoduchy ro-
boticky zaklada¢ Feedio (obr. 2).
Zasadni novinkou je zcela nova ge-
nerace pramyslovych robotickych
systému Okuma Armroid a Okuma
Standroid. Systém Armroid (obr. 3)
je kloubovy robot, zabudovany do

Obr. 3: Okuma Armroid na straji
LB30OOEXIl

pracovniho prostoru stroje a vhod-
ny pro soustruznické operace. Je
vysoce flexibilni, vhodny i pro ku-
sovou vyrobu. Je fizen systémem
stroje a nevyzaduje dodatecné
Skoleni obsluhy. Soubézné s pro-
bihajicim procesem mitiZe vyko-
navat dal$i operace, protoZe ze
zasobniku volitelnych koncovych
¢lenti robotu (napf. pro podepfeni



Obr. 5: Skfiflovy zasobnik palet Palletace se strojem Okuma MB 5000H

dilce, oplach nebo dvou- ¢i tfice-
listové sklicidlo) umisténého za
vietenikem stroje je sam schopen
si vybrat a pouzivat ten, ktery je za-
potfebi pro zamyslenou pomocnou

Rozvinuta spolecnost
nema unifikované
pozadavky, je nutno

co nejlépe vyhovet
specifickym pozadavkiim
jednotlivych skupin
spotrebitelll, roste tlak

na individualni odlisent;
nelze vyrabét na sklad,

a soucasné je nezbytné
plnit pozadavky zakaznik(
v CO nejkratsim case.

operaci. Neomezuje technologické
parametry stroje a na jeho pravou
stranu dovoluje snadné pfistaveni
stohovaciho modulu polotovar
¢ hotovych vyrobkl. K dispozici
je dialogové ovladani robotu, kte-
ré po najeti a nacteni koncového
bodu vygeneruje drihy. Je fizen
ovladacim systémem stroje, prove-
de i 3D antikolizni ochranu. Lze jej
fidit ru¢nim ovladacim koleckem.
Systém Standroid pfedstavuje ro-
boticka burika s priimyslovym ro-
botem pro opracovani nerotac¢nich
dilct a stohovaci jednotka umisté-
né vne stroje. Je rovnéz fizen sys-
témem stroje, je vysoce flexibilni
a umoznuje snadnou vyménou
stohovacich jednotek. Jak Armroid,
tak Standroid budou vystaveny na
EMO Hannover 2019.

Vy$si troven piedstavuji auto-
matické systémy vymeény palet.
Moznost feSeni poc¢ind nejjedno-
dus$im dvoupolohovym systé-
mem integrovanym do stroje, jako

je napf. u CNC obrabécich center
Brother R450 X1 a R650 X1, dile
pies dvoupolohové ménice palet
se zasobnikem a nakladacim mis-
tem pro CNC stroje fady MA, MB
aZ po systémy rozsifené na roven
pruzného vyrobniho systému, je-
hoZ zakladem jsou velka obrabéci
centra fad MA nebo MU. V prvém
piipadé Ize uvést jako ilustraci vy-
meénik palet se zasobnikem palet
a naklddacim mistem dilce na pa-
letu pro stroj MB 5000H (obr. 4),
ve druhém pak regalovy zasobnik
Palletace s kapacitou nékolika de-
sitek kust, pficlenény rovnéz ke
stroji MB 5000H (obr. 5). Tyto za-
sobniky naleznou uplatnéniiu vy-
robnich linek diky své velké kapa-
cité a moznosti obsluhy nékolika
priamyslovymi roboty. Celni CNC
soustruhy 2SP-2500H pro piirubo-
vou prdci se dvéma vieteny je moz-
no diky vynikajicimu pfistupu do

PREDVADECI DNY A SEMINARE

pracovniho prostoru s vyhodou ob-
sluhovat portdlovym zakladacem,
ktery miize obslouzit rovnéz dalsi
stanice umisténé paralelné s osou
vieten (stohovaci zdsobniky, opla-
chovaci ¢i méfici jednotky apod.).

NABIDKA SPOLECNOSTI MISAN
Spole¢nost Misan je schopna
kvalifikované posoudit, resp. na-
vrhnout feSeni s vyuzitim stroji
Okuma nebo Brother odpovidajici
konkrétnim poZadavkim zikazni-
ka. Dokladem toho je automaticka
linka ¢tyt strojit Brother R450 XI
nebo automatizovana pracovisté se
strojem - dvojCetem - Okuma 2SP
2500 H ¢i vertikdlnim obrabécim
centrem MU-4000V, kterd jsou t. ¢.
v posledni fazi realizace vnové hale
Misanu v Lysé nad Labem. Souc¢asti
dodavky mohou byt i sofistikova-
né upinaci pfipravky, které mimo
vlastniho upinani provadéji i dalsi

0Obr. 4: Zasobnik palet vcetné nakladaciho mista se strojem MB 5000H

funkce, jako napfiklad polohovani,
oplach, kontrolu apod. Jsou fizeny
fidicim systémem stroje a predsta-
vuji jeho dalsi fizenou osu.

NABIDKA SPOLECNOSTI
HOFMEISTER

Kromé moduldrnich uloZnych
systémil pro nastroje, nastroji
firem Wohlhaupter a OSG, které
jsou pfedmétem samostatného
¢lanku na stranach 38-39, predsta-
vila v Lysé nad Labem spole¢nost
Hofmeister japonské automati-
zacni prvky spole¢nosti Kosmek,
uréené pro automatizaci funkci ro-
bott a upinacich piipravki. Jedna
se 0 ménice koncovych zafizeni
¢i chapadel primyslovych robot
pro uZitecné zatiZeni 0,5-230 kg
asopakovatelnou pfesnosti polohy
+0,003 pm, hydraulické ¢i pneuma-
tické podpiraci, upinacia polohova-
ci komponenty, kompaktni spojky
pro rizna média, upinace palet, ro-
zepinatelné prvky pro upinani ob-
robk za otvor a pfislusné dalkové
ovladané zdroje tlakového média.
Pouzitim téchto prvkd se vyrazné
zvySuje uzitna hodnota pfipravka
a automatizacnich zafizeni, které
se tim stavaji nepostradatelnym
prvkem robotickych bunék nebo
automatizovanych linek. 1

Ing. Petr Borovan
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KOVOSVIT V PRVNIM POLOLETI 2019

Na jare letoSniho roku predstavila spolecnost Kovosvit nove stroje a koncem
kvétna je na zakaznickych dnech v ramci seminafe ,Noveé technologické moznosti
v praxi” pfedvadéla v narocnych podminkach vysoce produktivniho obrabéni spolu

s nastroji Dormer Pramet.

NOVE STROJE V NABIDCE
SPOLECNOSTIKOVOSVIT

Stavajici vyrabéné stroje podlé-
haji priibézné modernizaci: v na-
bidce se objevuji nové verze, resp.
generace stroji, které 1épe vyho-
vuji aktudlnim specifickym potfe-
bam zakaznikd; stroje se vyznacuji
zlepSenymi parametry arozsifenou
nabidkou funkci, nové jsou také
stroje, které doplnuji existujici fady
o dalsi velikosti.

Multifunkéni pétiosé
obrabéci centrum
MCU 700 Next generation

Nové generace pétiosych multi-
funkénich obrabécich center MCU
700 (obr. 1) se vyznacuje novym
provedenim otoc¢né sklopného
stolu s vy$§i tuhosti a dynamikou.
Otacky v ose A byly zvySeny z 25
na 80 ot/min, 0 50 % zvysen krouti-
ci moment pohonti obou os, rozsah
osy C zvySen na +120° a zvedla se
povolena maximdlni hmotnost ob-
robku z 800 na 1 300 kg. Sifka za-
stavbové plochy stroje byla snizena
00,9 m diky zaclenéni elektrického
rozvadéce do zadni ¢asti stroje, z 80

www.techtydenik.cz
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0Obr. 1: Gantry koncepce multifunkéniho centra MCU 700

na 55 kW se zmensSila rovnéz ener-
geticka narocnost stroje, z ¢ehoz
vyplyvaji mensi naroky na jisténi
a dimenzovéni hlavniho piivodu.
K dal$im benefitim patfi zkraceni

Obr. 2: Kinematické
4 schémamultifunkeniho
centraMCU 450

Casu vymeény nastroje o 0,4 s v da-
sledku rychlejs$iho otevirani krytu
zasobniku nastroj, nové navrzené
chlazeni vietene, kolébky a roz-
vadéce a v neposledni fadé i novy
design stroje se zvétSenymi okny
pracovniho prostoru.

Pétiosé vertikalni obrabéci
centrum MCU 450 V(T) - 5X
Multifunkéni pétiosa obrabéci
centra MCU 450 (obr. 2) se doda-
vaji v provedeni ,V* optimalizo-
vaném pro frézovani nebo v pro-
vedeni V(T) ureném rovnéZz pro
soustruznické operace. Navzajem
se lisi piedevS$im provedenim
otoc¢né sklopného stolu. Provedeni
V(T) se vyznacuje 1 500 ot/min
a maximalni povolenou hmotnos-
ti obrobku 350 kg oproti 200 ot/
min a 500 kg u provedeni V. Dle
ptani zakaznika lze stroje vybavit
i rozdilnymi ndstrojovymi vieteny
s integrovanym pohonem, které
se li§i pfedev§im kuZelem (ISO

40 nebo HSK-A63) a maximalnimi
otackami (12 000, 18 000, 24 000
ot/min). Ostatni charakteristiky
stroju zustavaji zachovany - veli-
kosti pojezdt, rychlosti v jednot-
livych osach, piesnosti a rozméry
strojii. Ridicim systémem miize
byt Heidenhain TNC 640 nebo
Siemens SIN 840D SL.

Soustruznickeé obrabéci
centrum KL 285 MC

Hlavni pozornost seminafe byla
vénovdana novému soustruznické-
mu obrabécimu centru KL 285 MC
(obr. 3), které je dalsim typem fady
KL (,Kovosvit Lathe") nahrazujici
stavajici fadu znamych soustruz-
nickych stroja SP. Charakterizuje
jej 60° sklonéné loze, elektrovie-
teno Siemens A6 s maximalné
5 000 ot/min, dvanactimistna
revolverova hlava Sauter VDI 40
s otdCkami pohdnénych nastroji
az 4 500 ot/min, moZnost pouZit
nastrojovou a obrobkovou sondu,
jakoZ i odebiraci lopatku a vyuzi-
vat fadu dal$ich opci. Polohu celis-
ti 1ze nastavit z ovladaciho panelu
obdobné jako nastaveni tlaku hyd-
raulického koniku. Z dtivodu zajis-
téni vysSi presnosti jsou pouzity
kulickové Srouby s mensim stou-
panim. Komponenty stroje gene-
rujici teplo ¢i hluk jsou umistény
v zadni ¢asti stroje. Jako zvlastni
opci 1ze objednat nastrojovou hla-
vu ,Direct Drive” s maximem aZ
12 000 ot/min.

Modularni koncepce stroje jej
dovoluje nabidnout ve Cctyfech
verzich - v zdkladnim provedeni
(Quick) pro standardni obrabé-
ni, v provedeni superpiesném
(obr.4), vprovedenisosou Y (zdvih
+50 mm) ¢i s pohanénymi nastroji
v revolverové hlavé. Superpfesné
provedeni charakterizuje pouziti
konzoly vieteniku zhotovené z mi-
nerdlni litiny, kterd 1épe pohlcuje
vibrace a vykazuje mensi teplotni
deformace, zpfesnéna ndastrojova
hlava a vychlazované dalsi ¢asti
stroje (vietenik, matice a uloZeni
kulickovych Sroubd, piiruby pod
motory aj.). Z divodu zajisténi
vy$8i pfesnosti polohovani jsou
pouzity kulickové Srouby s men-
§im stoupanim.



Jako fidici systém je nabizen bud
systém Fanuc Oi-TF, nebo Siemens
828D - soustruhy KL 285 s témito
fidicimi systémy byly na zikaz-
nickych dnech vystaveny - a oba
mohou zajistit kompatibilitu stro-
ju s pozadavky Pramyslu 4.0, pfe-
devsim déalkovy monitoring dat,
piipravu na robotizaci a zaclenéni
do automatickych vyrobnich linek,
automatické otevirani dvefi pra-
covniho prostoru aj.

AUTOMATIZACE - PRVKY
PRUMYSLU 4.0

Samostatna divize MAS
Automation nabizi standardizova-
nou automatizaci ve formé stan-
dardizovanych zakladacich praco-
vist pro stroje fady MCV, SP a KL
(obr. 5); feSeni vétsiho rozsahu -
vétsinou se jedna o automatizova-

0Obr. 4: Konzola vieteniku stroje KL
285 Super Precision

né vyrobni linky - jsou realizovana
na zakladé poptavky a odsouhla-
seného navrhu technické studie
a z ni vychazejici individualizova-
né nabidky.

Pracovisté se standardizovanou
automatizaci je koncipovano jako
soustruznicky nebo frézovaci stroj,
vybaveny automatickym ovlada-
nim dvefi pracovniho prostoru,
systémem automatického upinani
dilce, doplnény zasobnikem polo-
tovarti a hotovych dilct a obsluho-
vané robotem s individualné feSe-
nym chapadlem (obr. 6). PracoviSté
1ze rozsifit o oplachovaci stanici ¢i
méfici stanici Renishaw Equator
s moznosti odesilat korekce do fi-
diciho systému stroje. Vyhodou
nasazeni zakladaciho stanovisté je
vysoka efektivita, nizké pofizovaci

PREDVADECI DNY A SEMINARE

Obr. 3: Soustruznické obrabéci centrum KL 285

naklady a malé niroky na zastaveé-
ny prostor.

Pracovisté je fizeno intuitivnhim
fidicim systémem MADAM (MAS
Data Management), ktery vizuali-
zuje stavy zafizeni i jednotlivych
komponent a pozadavky na ob-
sluhu, dalkovym pfenosem dat
informuje management, obsluhu
¢i udrzbu, fidi jednotlivé kom-
ponenty pracovist a materidlovy
tok pracovistém i mezi pracovisti
spolupracujicimi.

PRAKTICKE PRIKLADY OBRABENI

Na vybranych strojich bylo pied-
vadéno produktivni obrabéni
novymi nastroji Dormer Pramet
s dale uvedenymi feznymi parame-
try; pfitomni mohli posoudit vliv
feznych podminek na obrobeny
povrch.

MCU 700 Sprint: Obradbéni tvaru
akapsy dilce z materialu CSN 12050

Obr. 5: Robotizovany stroj MCV 1270

bfitovymi desti¢kami z nové fezné
jakosti: tvar - bfitova desticka ADEX
16061, M8330, fezné parametry
z =4, v_=280 m/min, hloubka fezu
a,= 1,0 mm, posuv f_,_=7130 mm/
min; kapsa - bfitova desti¢ka RCMT
10, M9325, z = 3, v_ = 320 m/min,
hloubka fezu a, = 1,0 mm a posuv
f .,=3000mm.

MCU 450V-5X: Hrubovani tvaru
dilce z oceli CSN 19552 feznymi
desti¢kami BNGX 10 z fezné jakosti
M8330: fezna rychlost v_ = 250 m/
/min, hloubka fezu a,=05mmapo-
suv f__=7960 mm/min. Pro moz-
nost porovnani kvality vysledného
povrchu byly pfedvedeny dopady
pouziti tvaru wiper na ¢asti bfitu
VBD i vliv pouzZité rizné velikosti
posuvu na zub.

KL 285: hrubovani a frézovani
vysokym posuvem. Kapsy byly
zhotovovany pomoci dvoubfité
frézy & 16 mm, osazené bfitovymi

Obr. 6: Chapac robotu pro soustruz-
nicky stroj

destickami ADEX 07 z fezné jakosti
M8330. Obrabélo se v reZimu HFC,
s otackami nastroje 3 000 ot/min,
v, =150 m/min, f = 0,23 mm, resp.
f .,=2000 mm/min. I

mi}

Ing. Petr Borovan
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MONITORING

Inovativni, univerzalni amodularni: novy systém
sledovani stavu ProLink od spolecnosti Schaeffler

= Novy systém sledovani stavu ProLink zajiStuje maximalné efektivni monitorovani strojd a zarizeni.

= Unikatni feSent: zasuvny modul se sbérnici fieldbus umoznuje integraci do kazdé zakaznické infrastruktury.
= Flexibilni Skalovani diky modularni konstrukci.
= |ntuitivni konfigurace s inteligentnimi Sablonami, specifickymi pro dané zafizeni,
= Univerzaini gateway pro feseni Primyslu 4.0 - od snimace az do cloudu.

Pramyslové aplikace konceptu
Pramysl 4.0 vyZaduji komplexni
sitové propojeni a umoznuji in-
teligentni analyzy dat pro zajis-
téni vyssi efektivity. Spolecnost
Schaeffler tyto nové poZadavky
a moznosti plné integrovala do
nové generace vicekanalového
systému sledovani stavu. Systém
ProLink se skvéle hodi k monito-
rovani celych vyrobnich zafizeni
v nejriiznéjsich odvétvich, od papi-
renského a ocelarenského pramys-
Iu aZ po obrdbéci stroje. Modularni
provedeni a moZnost flexibilni
integrace do stavajicich zakaznic-
kych systémtl, stejné jako vysoka
aroven kvality signdll a analyz,
které poskytuje systém sledovani
stavu ProLink, pfinasi zakaznikiim
benefity v podobé jednoduchého
ovladani a maximalné efektivniho
monitorovani zafizeni. VyuZiti sys-
tému sledovani stavu ProLink se
vak v zddném pifipadé neomezuje
jen na lokalni nasazeni: Poskytuje
totiZ i gateway pro feSeni koncepce
Priimysl 4.0, a pfipravuje tak cestu
k vyuZzivani digitlnich sluZeb spo-
le¢nosti Schaeffler.

DURAZNAPRINOSPRO
ZAKAZNIKY: SPICKOVA ANALYZA
SIGNALU | BEZ ODBORNYCH
ZNALOSTI

Systém sledovani stavu ProLink
Ize velmi snadno uvést do pro-
vozu, protoZe k tomu nejsou za-
potfebi Zadné znalosti z oblasti
zaznamenavani signall a analyzo-
vani vibraci. Zakaznik pouze po-
moci intuitivniho konfigura¢niho
asistenta zada prostiednictvim
internetového prohlizece zakladni
udaje o komponentach, které se
maji monitorovat. Inteligentni $a-
blony pak doplni vSechny zbyva-

jici informace pro pfislusné kom-
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Modul hlavniho procesoru a rozsifujici moduly

v systému sledovani stavu ProLink od spole¢nosti
Schaeffler se jednoduse pripeviuji k listé na horni

Casti spinaci skiné. Diky konfiguracnimu asistentovi,
Sablonam a samoucici testovaci fazi uz zakaznici
nemuseji disponovat znalostmi z oblasti zaznamenavani
signalti nebo analyzovani vibradi.

ponenty, napfiklad valiva loZiska,
motory a prevodovky, ventilatory
a Cerpadla. Béhem samoucici tes-
tovaci provozni faze pak systém
ProLink na zdkladé otacek a zati-
Zeni kazdého stroje automaticky
stanovi mezni hodnoty alarmui
pro az 100 provoznich mist. Stejné
jako jednokanalovy systém sledo-
vani stavu SmartCheck od spolec-
nosti Schaeffler nabizi zdkazni-
kéim i tento vicekanalovy systém
ProLink vysoce kvalitni, frekvenc-
né selektivni detekci poskozeni
loZisek a pfevodovek, zjiStovani

nevyvazZenosti a mnoho dalsich
informaci.

Systém sledovani stavu ProLink
sestava z hlavniho procesorového
modulu, ktery zajistuje zpracovani
signdlf, a fady modulti pro zazna-
menavani signald, véetné modulu
k méfeni vibraci s aZ 16 kanaly. Tyto
moduly jsou jednoduSe pfipev-
nény k 1isté na horni ¢asti spinaci
skiiné. Vynikajici vlastnosti tohoto
vicekanalového systému sledovani
stavu je jeho univerzalni zacleni-
telnost do infrastruktury zdkazni-
ka pomoci zasuvného modulu se

sbérnici fieldbus. Systém podporu-
je OPC/UA i Profinet a také CC-Link
IE, dalsi protokoly fieldbus budou
nasledovat.

Poskytovateliim sluZeb a systé-
movym integratorim nabizi sys-
tém ProLink moZnost provozovat
pomoci jediného hardwarového
systému vice druhti fizeni na trhu.
K zajisténi cloudové komunikace
se vyuzivaji standardy OPC/UA
a MQTT. Tento vicekandlovy sys-
tém sledovani stavu tak piedsta-
vuje perfektni volbu pro aplikace
konceptu Priimysl 4.0.

GATEWAY PRO DIGITALNI SLUZBY
SPOLECNOSTISCHAEFFLER

Zakaznik mtZe systém ProLink
provozovat lokdlné a propojit jej
s fidicim systémem svych strojl
pomoci sbérnice fieldbus. Systém
ProLink navic nabizi i moznost
pfendSeni pfedzpracovanych
dat snimacli na servisni plat-
formu spolecnosti Schaeffler,
kde lze prostiednictvim MQTT
provadét podrobnéjsi analyzy.
Zakaznici tak pfes toto rozhra-
ni ziskaji v budoucnu pfistup ke
vSem digitalnim sluzbam spolec-
nosti Schaeffler - v¢etné sluzby
ConditionAnalyzer a kolektivni
klasifikace zatiZeni. Systém sle-
dovani stavu ProLink 1ze pfitom
vyuzivat jako univerzalni gateway
pro propojeni snimacové trovné
s ovlddacimi a fidicimi Grovnémi
i cloudovymi aplikacemi. Systém
ProLink proto piedstavuje vyni-
kajici bazi pro strojni a provozni
inZenyry, na které mohou vyvijet
feSeni koncepce Priimysl 4.0 pro
dand odvétvi nebo i konkrétni
stroje, a poskytovat tak vlastni
pfidanou hodnotu. 1

www.schaeffler.cz



Efektivni, inteligentni,

kompaktni a tichy

NOVY HYDRAULICKY AGREGAT PRO STREDNiI VYKONY

0D 7,5 D0 30 KW PRO EFEKTIVNi VYROBU

Vytvafeni siti strojti a systémti s IT
systémy otevird obrovsky poten-
cidl pro hospodarnéjsi, rychlejsi
a intuitivnéj$i techniku tvafeni
a obrabéni. A pravé zde pfichazi ke
slovu nova hydraulickd jednotka
CytroBox od firmy Bosch Rexroth.
Diky své inteligentni a energeticky
ac¢inné moduldrni konstrukci nabi-
zi nové feSeni pro stfedni vykony
0d7,5do 30 kW. Integrace technolo-
gii IoT zaroven piipravuje ptidu pro
daslednou implementaci konceptii
Priimyslu 4.0.

CytroBox je hydraulicky agre-
gat pro stfedni vykony od 75 do
30 kW. Pieddefinované regulatory
v pohonech Cerpadel s proménny-
mi otd¢kami individualné upravuji
potfebu energie. Rychlost je tak pfi
soucasné uspore energie pii Cas-
te¢ném nebo pfi nulovém zatiZeni
snizovana, resp. velmi dynamicky
zvySovana pfi plném zatiZeni. Tim
se uSetfi aZ 80 % energie ve srov-
nani s jednotkami s konstantnim
pohonem. K efektivnimu provozu
prispiva také vysoka ic¢innost hyd-
raulického bloku, ktery se vyrabi
pomoci 3D tisku piskového jadra.
Diky tomuto dodate¢nému proce-
su vyroby je hydraulicky blok aZ
0 40 % kompaktnéjsi a pritokové
kandly jsou optimalizovany. To
zlepSuje prutok oleje, snizuje tla-
kové ztraty a minimalizuje riziko
Gniku v dtsledku potfeby mensiho
poctu Sroubovych uzaver.

CHYTRE PRIPOJENI
K MONITOROVANI STAVU
(CONDITION MONITORING)
CytroBox je vybaven sadou sen-
zorQ a otevienymi rozhranimi a je
pfedurcen pro pouZiti v sitovych
prostfedich. Integrované a kabe-
lové senzory poskytuji informace
o aktualnim stavu filtru, oleje nebo
pohonu. Shromazdéna data jsou
pak zpracovana fidicim systémem

amohou byt pohodlné ddle zpraco-
vana pomoci rozhrani technologie
Open Core Interface a integrovana
do modernich koncepti strojt.
Kromé toho nabizi CytroBox pro-
vozovateldm opci Connectivity,

ktera odemkne potencial techno-
logii IoT snadno a bez rizika jako
sluzbu placeni za pouziti (Pay-per-
Use). Veskeré informace o CytroBox
- od jednotlivych komponent
a provoznich stavil, nadchazejici

* Kompaktniformat rozvadéce
« Uspory energie a2 80 %
* Monitorovanistavu a analyza dat

rexroth

A Bosch Company

PRISLUSENSTVI 0S

udrzby az po prediktivni analyzy
adrzby pomoci sité Rexroth Online
Diagnostics Network (ODiN) - jsou
vzdy na dosah ruky.

PLNY VYKON NA NEJMENSIM
PROSTORU

Dulezitymi kritérii pfi vybéru
komponenti jsou flexibilita a pro-
storové usporny design. CytroBox
kombinuje malé rozméry s kom-
paktnim designem. K tomu pfi-
spiva také nadrz s optimalizova-
nym odplynovanim a proudénim.
Diky simulaci CFD se objem oleje
sniZuje o 75 % z 600 na pouhych
150 1. Prostor také Setii pouZiti
synchronni techniky. Vykonné
vodou chlazené synchronni mo-
tory jsou aZz o 80 % mensi nez
srovnatelné asynchronni motory.
VSechny funkce jsou kombinova-
ny v kompaktnim rozvadéci, takZze
CytroBox se flexibilné piizptisobi
stavajicim vyrobnim linkdm a Se-
tfi misto.

MENSIEMISE HLUKU PRO VETSI
PRACOVNI KOMFORT

Zvuk prendSeny vzduchem je
pohlcen pouze kompaktnim uspo-
fadanim vSech komponentti v agre-
gatu a vestavénych zvukové izo-
la¢nich rohoZi. Takze zadny zvuk
nepronikne ven. Za ti¢elem sniZeni
emisi hluku v oblasti hluku pfena-
Seného konstrukdi je skupina mo-
torového cerpadla pevné spojena
s polymerovym betonovym zakla-
dem. BéZnd tlumici loziska, kterd
obvykle pfenaseji zvuk do nadrze,
jsou zcela eliminovana. Vysledkem
je, Ze emise hluku CytroBoxu je
- i pfi plném zatiZeni - niZ$i neZ
75 dB (A). Srovnatelné agregaty
maji prdmérnou hladinu hluku
85 dB (A). Redukuji se tak opatfeni
a naklady na sniZeni hluku a prace
pfimo u hydraulického agregdtu je
piijemna. 1 £/

www.techtydenik.cz
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STATISTIKA

Statistika sektoru obrabecich
atvarecich strojuv (R

Charakteristika1. ctvrtleti 2019:

= Celkovy pokles vyvozu o 14 %, nejvétsi pokles byl zaznamenan u nomenklatury 8463 a 8457, nartst zaznamenaly nomenklatury 8459, 8461 a 8462.
= Dovoz za 1. ¢tvrtleti poklesl 0 13 %, k poklesu doslo u vSech nomenklatur kromé nomenklatur 8460, 8461 a 8463.
= Nejvétsi objemy vyvozi byly uskute¢nény do Némecka, Ciny a na Slovensko.

Vyvoz podle skupin HS z CR v 1. Ctvrtletf 2019 Dovoz podle skupin HS do CRv 1. ¢tvrtleti 2019
015% 1% - 8456 - 8460 2,46 % - 8456 - 8460
B 5057 @) 462 B 5057 @) ss61
688% , [ a4 [ 8462 2678% ) sass [ 8462
8459 8463
) 5250 [ 8463 e a AR
45,81 %
Vyvoz obrabécich a tvarecich strojii dle teritorif za 1. Ctvrtleti 2019 Dovoz obrabécich a tvérecich strojli dle teritorii za 1. ¢tvrtleti 2019
- Némecko - Némecko
B zponsko B cina
2039% _. Svycarsko —I Slovensko
) 1alie £ polsko
4,97 % - USA - USA
551% EXEL @ JiiniKorea B rusko
592% y ‘ W rchaj-wan @ Tchaj-wan
- Ostatni - Ostatni

HS - harmonizovany systém popisu a ¢iselného oznacovdni zbozi

Vyvoz a dovoz OS a TS v Ceské republice za 1. étvrtleti 2019 a 2018 (tis. K¢)

Vyvoz Vyvoz Dovoz Dovoz
-_ 200 | 208 | PoU% | 019 | 2018 | Podll%

8456 Fyzikdlné-chemické stroje 172 862 208819 82.78% 419472 669 849 6262%
8457 Obrabéci centra 180329 778289 2317% 501993 547166 91.74%
8458 Soustruhy 409470 413202 9910% 570229 654792 8709%
8459 Stroje pro vrtani, vyvrtavani, frézovani a fezani zavitt 511393 454 488 112,52% 237975 262 801 9055%
8460 Stroje pro brousen, ostreni, honovani a lapovani 1618538 1877318 86,22% 253850 247000 102.77%

8461 Stroje pro hoblovani, obrazeni, protahovani, ozubarenské stroje a pily 243039 186124 130,58 % 88077 72105 12215%
8462 Tvareci stroje vcetné listi 391820 135184 28984% 784148 869 462 9019%

8463 Ostatni tvafeci stroje 5691 32404 1756% 72092 53676 134.31%

- Celkem obrabéci stroje m 3918240 80,03% | 2927836 | 2453713 119,32%
- Celkem tvareci stroje m 167588 237,20% | 856240 m 92,75%
- Celkem obrabéci a tvafeci stroje m 4085 828 86.47% | 2927836 m 86,70%

www.techtydenik.cz




HEIDENHAIN

CNC PILOT 640 — s TURN PLUS hotovy NC
program s technologii na stisknuti tlacitka

CNC PILOT 640 z vyvojove dilny HEIDENHAIN je sofistikované fizeni pro viceosé produkéni soustruhy a soustruz-
nicka centra s technologii soustruzeni + frézovani i ze strany Upichu. Moznosti programovani s bohatou podporou
obsluhy v grafickém a textovém dialogu poskytuji tu pravou podporu vytvofeni NC programu slozitého rotac¢niho dilce
s minimalnimi naroky na zapracovani a Skoleni obsluhy. To, co zvladne zdatny technolog, dokaze s CNC PILOT 640
i zkuSeny operator stroje. Od vykresu k hotovému vyrobku je nejrychlejSi cesta s podporou software TURN PLUS.
S vyuzitim databaze feznych materialQ, nastroji, upinacich pfipravku, tvarovych prvka dilct a kalkulacky Feznych
podminek staci zadat obrysy dilce a dal uz pracuje TURN PLUS s naprostou jistotou automaticky. Vysledkem je
strukturovany a komentovany NC program ve formatu technologického postupu smart.Turn vygenerovany s Usporou ca
80 % Casu potfebného na programovani v jazyce DIN. TURN PLUS muzete mitiv PC.

HEIDENHAIN s.r.o. 10200 Praha 10, Ceska republika Telefon +420 272 658 131 www.heidenhain.cz

Uhlové snimage + Lineamisnimate + CNCFizeni + Indikace polohy + Dotykova méfidla + Rotaéni snimace



ISCAR je hnaci silou ve vyrobé
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LOGIQOSCHAM TANGFIN ALUFTURN
THREE FLUTE CHAMDRILL FINISH MILLING POSITIVE DOUBLE SIDED
3 efektivni fezné hrany Vynikajici drsnost povrchu Oboustranné desticky
pro vyssi produktivitu vrtani s tangencialné upnutymi destickami s pozitivni geometrii na hlinik

‘ Member IMC Group

www.iscar.cz
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