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STROJARENSTVO & AUTOMATIZACIA

BOST SK, a.s. je rodinna trencianska firma, ktord v roku
1990 zalozil Vladimir Bielik. Medzi jej prvé aktivity patrili
predaj kovoobrabacich strojov, vyvoj jednoucelovych liniek

a predaj automatickych bran, ktoré boli neskér doplnené
o0 dalsie cinnosti. Tie sU z hladiska vnutorného ¢lenenia
rozdelené na samostatné divizie. Struktdra a flexibilita
spoloc¢nosti umoznuje dokladne sa venovat velkému poctu
individualnych klientov vyzadujucich rychle sluzby a servis,
dodavku nahradnych dielov ¢i prislusenstva, ¢i jednot-

Tato obchodné diviza spolocnosti hra
od 90-tych rokov dominantnu ulohu.
Na Slovensku uz situovala stovky
strojov pocnuc klasickymi
frézkami TOS Olomouc, cez Siroku
Skalu sustruhov, az po najmo-
dernejsie 5-o0sé obrabacie centra
Samozrejmostou je pre nu aj
predaj prislusenstva, akym su
rotacné stoly, digitalne
odmeriavania, ¢i rézne drziaky
néstrojov.

Tato divizia ani zdaleka nie je len
podpornym Usekom pre predaj a servis
strojov. Po mnoho rokov poskytuje
komplexné sluzby réznym podnikom, od
drobnych a strednych opréav klasickych
aj CNC strojov, cez pokrocilu kalibraciu
strojov laserovym interferometrom,
az po spravu udrzby celych strojovych
parkov. Medzi ¢asto vyuzivané sluzby
patria odborné stahovania a instalacie
strojov rozych znaciek, celych vyrob-
nych liniek, ¢i zavodov.

SLUZBY

livé insStalacie strojov, bran a podobne. Spolo¢nost vsak
kazdorocne realizuje aj projekty v hodnote niekolkych stoti-
sicov az miliénov EUR, v ktorych hlada a realizuje riesenia
podla potrieb a moznosti obchodného partnera. Tieto
projekty su realizované najma v oblasti vybavenia a au-
tomatizacie vyrobnych zavodov v strojarenstve, postavenia
vyrobno-montaznych a dopravnych liniek v dalsSich odvet-
viach priemyslu, ¢i spoluprace na rozsiahlych vyskumno-
vyvojovych projektoch.

Jej samostatné odclenenie od sluzieb
si vyziadal rastuci dopyt po robotizacii
a automatizacii procesov v polovici
minulého desatrocia. Vytvorili sme
flexibilny tim skidsenych odbornikov,
ktori si dok&zu poradit s mnohymi vyz-
vami. Medzi z&kladné interné profesie
patria okrem projektovych manazérav
aj elektrokonstruktéri, programa-

tori PLC, elektronici, programatori
robotov, Séfmontéri a mechanici.
Medzi odovzdané diela patria okrem
samostatnych robotickych buniek

a jednoucelovych strojov projekty
rozsiahlejsich vyrobnych a viacvrstvo-
vych dopravnikovych liniek, robotizéacie
celych vyrobnych procesov a podobne.

AUTOMATIZACIA

V roku 2006 vznikla spolu so stro-
jovym parkom (5 CNC strojov) ako
sUcast showroomu predavaného
portfélia strojov so zameranim sa

na kooperacnu vyrobu. V sucasnosti
disponuje strojovy park 13 CNC
sUstruhmi a obrabacimi centrami,

no priebezne je stéle rozsirovany.
Produkcia smeruje k mnohym part-
nerom v EU a USA v odvetviach ako su
hydraulika, elektrotechnicky priemysel,
robotika, vyroba strojov a zariadeni.

V sucasnosti je produkcia postupne
doplriana o rdézne vyrobky na baze
elektromagnetov.
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Divizia vznikla v roku 2008 za

ucelom riesenia réznych vyziev pre
obchodnych partnerov, kedy so
spoluriesitelmi z univerzit a expert-
nych organizéacii odovzdala pomerne
rozsiahle projekty pre rézne odvetvia
priemyslu. Medzi jej hlavné interné
projekty patria predovsetkym pokrocilé
aplikacie robotického obrabania

s vlastnymi robotmi KUKA KR16 a
KUKA KR240, a vyvoj elektromag-
netickych upinacov, elektromotoroy,
kompresorov a ¢erpadiel na vlastnom
inovativnom principe.

S tisickami realizacii patri divizia brany
k najstarsim castiam firmy. Na
zaciatku 90-tych rokov zacinal BOST
Vladimir Bielik ako vébec jedna

z prvych firiem v segmente. Predaj
bran je rovnomerne rozlozeny medzi
trendové aplikacie pre rodinné domy a
pre priemyselné objekty. Zakladom je
skuseny tim obchodnych manazérov
a servisnych technikov schopnych na
mieste odborne poradit najvhodnejsie
riesenie, ¢i odstranit poruchu.

Okrem naozaj sirokej skaly rieseni pre
priemysel st v ponuke aj parkovacie

a platobné systémy pre ulice miest,
obchodné domy, alebo firmy.

DIVIZIE A STRUKTURA ZAMESTNANCOV
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FANUC

ROBODRILL 1FRADA

Aktivity firmy FANUC zacali uz v roku 19586, kedy
sa zacali rozvijat numerické riadiace systémy

a servo pohony. Od svojho zalozenia firma kladla
doraz na vyskum a vyvoj. Sidlo spolocnosti pre
vsetky aktivity v Eurdpe bolo zalozené v Lu-
xembursku v roku 1993. Nachadza sa v hom
technologické centrum pre vsetky produkty
FANUC, taktiez je odtialto koordinovany predaj
n&hradnych dielov a vSetky pozarucné sevisné
operacie.

Overena kvalita komponentov, vysoka spolahlivost
a kvalitny dizajn su z&rukou Uspechu spolo¢nosti
FANUC, ktord je jednym z veducich dodavatelov
pokrocilej technoldgie a suvisiacich produktow.

Filozofia FANUC

“Technologia ma svoju historiu - ale konstruktéri
nemaju ziadnu minulost: neustale musia
objavovat nové veci”

Na zaklade tohto principu v sidle spolo¢nosti
neustale prudia nové riesenia pre strojarske
produkty na vysokej Urovni.

Pouzitie centra FANUC Robodrill

Centra FANUC Robodrill st vyvinuté a vyrabané
Specialne pre automobilovy, elektrotechnicky

a grafitovy priemysel, pre obrabanie hlinika,
duralu, kompozitovych zliatin, grafitu a pod. Stroj
rovnako nachadza uplatnenie aj pri vyrobe foriem,
pripadne pri obrabani kalenych dielcov, kdekolvek
je potrebna vysoka kvalita obrobeného povrchu za
kratky cas.

Dodatocéné informacie

FANUC Robodrill je najpredavanejsim obrébacim
centrom s kuzelom ISO30/BT30 na svete.
Uzivatelia potvrdzuju prakticky bezporuchovost
tychto strojov aj po mnohych rokoch uzivania. Vo
firméch je mozné najst stroje 20-30 rokov stare,
ktoré stale dosahuju vysokud kvalitu presnosti.
Prakticky vsetky casti Apple zariadeni ako iPhone
¢i iPad su obrabané na robodrilloch.

<
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FANUC

Vysokorychlostné obrabacie
CNC centra FANUC ROBODRILL
pre skutoéné obrabanie vysokou rychlostou so $piékovou
kvalitou povrchu!

Centra FANUC Robodrill st vysokorychlostné obrabacie centra s vysokou
presnostou a efektivnostou, vyvijana a vyrébané Specidlne pre automobilovy,
elektrotechnicky a grafitovy priemysel. Su Specialne vyvinuté pre vyrobu jemnych
sUciastok a pre obrébanie makkych materidlov: hliniku, duralu, kompozitovych zli-
atin, grafitu a pod. Rovnako vsak najdu svoje uplatnenie pri vyrobe foriem, pripadne
obrabani kalenych dielcov. Tieto stroje znesu aj tie najtvrdsie kritéria a merania!

Naviac sa vyznacuju vysokou spolahlivostou a nizkou poruchovostou, co mézeme
potvrdit aj na zaklade vlastnych skusenosti — stroje FANUC Robodrill vyuzivame vo
vyrobnej divizii BOST uz od roku 2006 a sme s nimi nadmieru spokojni.

S FANUCom zvladdnete vymenu nastroja za 1,8 sekundy. V zékladnej vybave je
pokracily CNC systém FANUC 31i-A v ¢eskom jazyku, aj s moznostou dialégového
programovania.



Pokroéilé riadenie s nahladom & HRV3 riadenie

Najnovsou a rychlejSou odozvou servo motora O je séria s extrémne presnym
impulznym kéderom s pouzitym rozlisenim 16.000.000 impulzov/otacku. Je
kombinaciou pokrocilého riadenia s nahladom a HRV3 riadenim, ktoré su lidrom
pri digitalnych servo/vretenovych riadiacich technoldgiach, redukuju mozné
servo oneskorenie a umoznuju sledovat chybu pri vysokorychlostnom obrabani.

Material obrobku:
Nastroj:

Rezné podmienky:
Priemerny sklon:

hlinikova zliatina Zviacseny pohlad cirkulujucej pozicie
gulova fréza
S8000/F250

cca. 1 mm

S pokrocilou kontrolou nahladu
(1.00mm/div)

Né&stroj reze obrobok pri pojazde
oboch drah, smerujlcej dopredu aj
spatne;.

Bez pokrocilej kontroly nahladu
(1.00mm/div]

Né&stroj nereze obrobok pri pojazde
spatnej drahy.

Silné stranky centier Fanuc Robodrill:

€ rychla a spolahlivd vymena nastrojov - ¢as vymeny
nastroja 1,8 sekundy

€  kompaktny ovladaci panel a 10,4" farebna LCD obrazovka

€ najnovsia technoldgia servo pohonov FANUC

€ inteligentné ovladanie konturovania

€  jednoduché obsluha s ovladacim systémom FANUC 31i-A

v ¢eskom jazyku s moznostou dialégového programovania
akceleracia viac ako 1,3 G
otacky vretena az 24 000 min’

rychloposuv 54 m/min
presnost upnutia 0,002 mm
dodavané s certifikdtom CE
HRV riadenie

makro B

nano interpoléacia
helicka interpolacia

C GGG OOC®eGAG

24 mesacna zaruka

FANUC ROBODRILL
obrabacie centrum

Max. otécky vretien (ot./min.)
Pojazdy v osiach X/Y/Z (mm)
Maximalna dizka nastroja (mm)
Pracovny priestor X x Y (mm)
Maximalna hmotnost obrobku (kg)
Rychloposuv X/Y/Z (m/min.)

Max. vykon (kW)

Vymennik nastrojov
Typ nastrojov

Riadiaci systém

Hmotnost (kg)

termalna kompenzécia pri X,Y,Z

pracovny posuv 1-30 000 mm/min.

a-T21iFL

100-10000 / 24000
700 /400 /330
250
850 x 410
300
54
55/3.7
21 nastrojov

SK 30 DIN 68871 A,
JIS B 6339-1988 BT30, MAS
403-1882 P30T-1 (45°)

Fanuc 31i + Mgi
2100
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Kompenzacia termalneho posunu

Kompenzacia termélneho posunu je vykonavana

v realnom case, sledovanim stavu vretena

a posunu osi a pocitanim predlzenia pozdlz kazdej
osi (prednost koampenzacie zavisi od pracovnych
podmienok).

Zaciatok cyklu Koniec cyklu

Posuv

Vypnuta kompenzacia

Zapnuta kompenzacia

Motor vretena

FANUC

Sledovanie funkcie
osi X,Y,Z a vretena

Hlava vretena

Rychla a spolahliva vymena nastrojov @

€  jednoduchy a spolahlivy patentovany
mechanizmus néstrojovej hlavy _____‘®
&  ¢&as vymeny nastroja (medzi dvoma w """"" .- S
obrabacimi cyklami) 1,6s Pt

¢ 21 nastrojov

[ ]
(03]
o
o
o
=
=
¢
LL
(o)

=

)

c

o

&
i)

C

42

0
O
=

)
S

o

o
X

0

2
=

HRYV ovladanie -

V centrach je pouzity najnovsi servo motor rady
A iS s rychlou reakciou a vynimo&ne presnym Gulockova skrutka
pulznym kéderom s 16 000 00O pulzami za

otacku. V kombinacii s HRV ovladanim, ktoré je

vedlcou technolégiou v digitédlnom servo ovladani

vretena, redukuje mozné servo omeskania

a umoznuje dosahovat ¢o najmensie mnozstvo

chyb pri vysokorychlostnom obrébani.




Nano interpolacia

je vysoko presna interpoléacia, ktoré pocita hodnoty polohovania
v nanometroch dokonca aj vtedy, ked jednotka pouzité v prikaze
na polohovanie je mikrometer. V spojeni s vysokopresnym
pulznym kéderom s rozlisenim 16 000 00O pulzov za otacku
implementuje nano interpolacia velmi jemny pohyb, ktory zvysuje
presnost obrabania povrchov.

Vynimoény obrabaci vykon

Umoznené je univerzalne obrabanie, vratane vrtania, zavitovania,
frézovania a profilovania.

Priklad obrabania s 10 000 ot/min vretenom (¥*)

strednd uhlikova

Obrobok ocel hlinikova zliatina
Priemer vrtania 25 30
Material HSS HSS
Otéacky vretena 318 637
Posuv (mm/min)* 80 319
S vodou nerieditelna > )
Chladivo Shisdiasakvapaling chladiaca emulzia
Merac zatazenia % 175 180

strednd uhlikova

Obrobok . hlinikova zliativa
ocel

Velkost zavitu M20 M27

Stupanie zavitu 2,5 3

Otéacky vretena 240 590

Posuv (mm/min)* 600 1770

Chladivo VOdOL.J ner‘ledltel_na chladiaca emulzia
chladiaca kvapalina

Trieda tolerancie 6H

* Vlystupny krutiaci moment pri nizsej rychlosti otacania, ktory je efektivny

pre ocelové obrobky a/alebo vritanie velkych otvorov, je zvyseny o 32%

— Komentna
interpolacia

=== Nano
interpolacia

0 >
3 6 9 w(um)

Vreteno so zvysenou rychlostou obrébania a vysokou akceleraciou
vyznamne redukuje ¢as obrabacich cyklov.

Priklad obrabania s 24 000 ot/min vretenom (*)

Obrobok stredna uhlikova hlinikova
ocel zliatina
Priemer vrtania 20 22
Material HSS HSS
Otéacky vretena 398 1012
Posuv (mm/min)* 40 253
Chladivo vodou nerieditelna chladiaca
chladiaca kvapalina emulzia
Merac zatazenia % 140 125
Obrobok stredna uhlikova o ova liatin
ocel
Velkost zavitu M16 M24
Stupanie zavitu 2 3
Otéacky vretena 298 219
Posuv (mm/min)* 596 657

Chladivo VOdOL.J nemedltel_na chladiaca emulzia
chladiaca kvapalina

Trieda tolerancie 6H

(*) Udaj sa m6ze menit na zaklade podmienok obrébania
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QUASER

we cut faster

QUASER

0 spolocénosti QUASER

Taiwanska firma QUASER poésobi na trhu

s obrabacimi strojmi uz od roku 1991

a patri k najlepsim vyrobcom obrabacich
strojov nielen v Azii, ale na celom svete.

To dokazuje aj fakt, ze az 90% produkcie sa
preda na zdpadoeurdpskom trhu. QUASER
pouziva najmodernejsie technologické
postupy, nevéha investovat do progre-
sivnych metdd ¢i vysoko kvalifikovanych
pracovnikov a odbornikov.

Firma Quaser sidli v modernej tovarni
vybudovanej v jednom z priemyselnych park-
ov nachédzajucich sa medzi priemyselnym
centrom TAICHUNG a hlavnym mestom
TAIPEI. Vyrobné priestory su absoltutne
Cisté a jednotlivé ¢asti vyrobnych hal

skdr pripominaju laboratérium, ako dielfiu
strojédrenského podniku. Firma zasadne
pouziva najmodernejsie vyrobné a techno-
logické postupy a investuje obrovské sumy
do "toho najprogresivnejsieha" o existuje
ako v oblasti strojarskych technolagii, tak
ludskych zdrojov.
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Stroje spoloénosti QUASER

Portfdlio spolocnosti sa sklada z obra-
bacich centier roznych typov a velkosti
tej najvyssej kvality: trojosé a patose
vertikalne obrébacie centra, dvojpaletové
vertikalne obrabacie centra a horizontélne
obrébacie centra.

V ponuke spolo¢nosti BOST SK, a.s. sa
nachédzaju vysoko vykonné vertikalne

a horizontalne obrabacie stroje, ako aj
vysokorychlostné 5-osé obrabacie centra
od spolocnosti Quaser.

Stroje QUASER sa sice vyrébaju na Tai-
wane, ale hlavhymi odberatelmi su eurépske
trhy. V roku 2008 bolo v Eurdpe predanych

az 90% z celkovej vyroby vsetkych stro-

jov. Medzi najvacsie trhy patria Nemecko,
évajéiar‘sko, Taliansko a épanielsko.

Stroje QUASER su zasadne konstrukéne
riesené podla potrieb a zelani eurdpskych
pouzivatelov a su zlozené z kamponentov
tych najlepsich svetovych vyrobcov - napr.
lozisk, pneumatickych a hydraulickych sys-
témov, vretien a pod.

Vysledkom su stroje, ktoré jednoznacne
tvoria spicku v svojom obore a navyse sa
vyznacuju velmi dobrou cenou a kvalitnymi
sluzbami dealerskej siete firmy QUASER.
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Spolupraca spolocénosti
QUASER s BOST SK, a.s.

V roku 2008 QUASER otvoril vo
Svajciarskom meste Widnau pobocku Quas-
er Europe. Nachédza sa v nej showroom

a sklad zhruba 30 strojov réznych typov,
od najmensich vertikalnych centier az po
velké horizontélne obrabacie centra. Nasi
zékaznici mozu kedykolvek tento showroom
navstivit a na vlastné oci sa presvedcit

o kvalitach strojov QUASER. Sucastou
eurapskej pobocky QUASER je aj rozsiahly
sklad nahradnych dielov. Preto v pripade
potreby zarucnej alebo pozarucnej opravy
a s nou spojenej vymeny suciastok nie je
potrebné cakat dlhsiu dobu, kym n&hradny
diel dorazi priamo zo skladov vyrobcu

a opravu mozno vykonat podstatne
rychlejsie. Tym sa skracuju ¢asy prestojov
z dévodu technickych poruch.

Sami sa mozete presvedcit o spolahlivosti
a kvalite strojov QUASER, kontaktuje

nasich obchodnych zastupcov, ktori vém
ochotne zodpovedia akékolvek otazky

a pomoézu pri vybere typu stroja. V pripade
vaznejsieho zdujmu je mozné predviest
stroje v pobocke QUASER alebo u jgj
zakaznikov vo Svajéiarsku, kam vas radi
zoberieme.

QUASER
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QUASER
MV 154/ MV 184

Vertikalne obrébacie centréa

QUASER MV 154 a MV 184 su najmensie
stroje rady MV. Su navrhnuté ako centréa

s tuhou konstrukciou a vysokou variabilitou
réznych prevedeni a vybav tak, aby
uspokajili poziadavky narocnych eurdpskych
uzivatelowv.

K dispozicii maju riadiace systémy
FANUC, HEIDENHAIN, Siemens
a Mitsubishi.

Zakladny stojan centra sa vyznacuje
najvyssou tuhostou vo svojej triede.
Staticka tuhost je vyssia ako 50 N/jum.
U konkurencie je tento parameter na
urovni 20 — 30 N/um. Pohyb vo vsetkych
osiach je na linearnych vedeniach znacky
THK. Tieto stroje su idedlne aj na
opracovanie foriem.

Mozné varianty pohonu pracovnych
vretien centier QUASER:

Vyhodou strojov Quaser je samostatna
konstrukcia vretien a Siroké skala ich
mozného pohonu. V ponuke suU vretena
hnané remenom, vretena s priamym po-
honom cez spojku, alebo elektrovretena.
Vyber vretena zavisi od prevedenia stroja
a od riadiaceho systému, ktory je v riom
pouzity.

14
W
0
g
|
a

WB40R
vreteno hnané remeriom

Vlysokarychlostné vertikalne obrabacie centrum
QUASER MV 154 APC je vybavené automatickym
vymennikom paliet. Je vo vsetkych svojich varian-
toch navrhnuté ako tuhé centrum s vysokou vari-
abilitou réznych prevedeni a vybav, takze vyhovie aj
poziadavkam narocnych zékaznikov. Stroj je rieseny
velmi kampaktne, ma dokonale integrované tries-
kové hospodarstvo i nddrz na chladiacu kvapalinu.

Quaser MV 154E MV 154P
vertikalne obrébacie centra MV 184E MV 184PL
9 000
9 000
Max. otacky vretien (min-") 12 000
12 000 15 000

700 /530 /560
Pojazdy v osiach X/Y/Z (mm)

Zatazenie stola (kg) 500 500
Rychloposuv X/Y/Z (m/min) 40/40/ 36 40/40/ 36
Max. vykon (kW) 15 22 ~ 25
Gul6ckova skrutka (mm) 45 45

30 nastrojov
Vymennik nastrojov

700 /530 /560
1020/2030/560 1020/2030/560

30 nastrojov

QUASER

NC40R
priamy nahon cez spojku

Loza vyrobend z jedného kusa liatiny

a liatinovy zakladny stojan su vynimocne
tuhé. Umoznuju rychloposuvy az 60 m/min
pri vysokej presnosti obrabania. Pohyb vo
vsetkych osiach je zabezpeceny valcekovymi
linedrnymi vedeniami Rexroth.

MV 154M
MV 154APC
MV 184M
9 000
15 000 12 000
15 000
700 /500 / 560
700 /530 / 560
900 / 500 / 560
500 250
24/24/24 az 60
22 ~ B1 15 ~ 22
45 45

30 nastrojov 48 nastrojov

(*48 / 60) (*48 / 60) (*48 / 60) (*60)
Heidenhain iTNC530 Heidenhain iTNC530 Fanuc OiM-C

Riadiaci systém Fanuc OiM-C . 3 )
Fanuc 18iM-B Fanuc 31iA Fanuc 18iM-B

Hmotnost (kg) 6 400 /6 850 6 400 /6 850 6 400 /6 850 8 500



QUASER
MV 154 APC

Vertikalne obréabacie centra QUASER MV
204 a MV 205 su najvacsie centra rady
MV. Su vo vSetkych svojich variantoch
navrhnuté ako tuhé centra s variabili-
tou prevedeni a vybav tak, aby uspo-

kojili poziadavky narocnych eurdépskych
uzivatelov. Stroje su dodavane tak, aby

si z nich mohol kazdy vybrat podla svojich

predstav.

Quaser

vertikadlne obrabacie centra

Max. otacky vretien (min-")

Pojazdy v osiach X/Y/Z (mm)

Zatazenie stola (kg)
Rychloposuv X/Y/Z (m/min)
Max. vykon (kW)

Gulockova skrutka (mm)

Vymennik nastrojov

Riadiaci systém

Hmotnost (kg)

k $pickovym obrabacim centram.

vedeniach znacky THK.

QUASER
MV 204/ MV 205

MV 204CE MV 204CP MV 205CP

MV 204CV MV 204CPL MV 205CPL
9 000 9 000
12 000 12 000 7 500
15 000 15 000

1200/700/610 1200/700/610
1500/700/610 1500/700/610

1200/700/610

1 000 1 800 2 000
36/36/36 36/36/36 36/36/36
22 ~ 25 22 ~ 61 30
45 45 45
30 nastrojov 30 néastrojov )

(*48 / 60) (*48 / 60) O e
Heidenhain iTNC530 Heidenhain iTNC530 Heidenhain iTNC530
Fanuc 18iM-B Fanuc 18iM-B Fanuc 18iM-B

8 500 9 100/10 100 9 600/ 10 600

Trojosé vertikalne obrabacie centréa QUASER
MV 204/205 sa radia svojou konstrukciou,
vyhotovenim a technologickou disciplinou

Pohyb vo vsetkych osiach je na linearnych

QUASER

MK 603S

8 000
12 000
15 000

1020/610/600

500
az 48
18.5 ~ 30
45
48 nastrojov
(*60)
Fanuc OiM-C
Fanuc 18iM-B
12 000

Vertikalne obrabacie centrum MKG603 s
otoénou paletou od firmy Quaser je vo
vsetkych svojich variantoch navrhnuté

ako tuhé centrum s vysokou variabilitou
roznych prevedeni a vybav, takze vy-

hovie aj poziadavkam narocnych eurép-
skych uzivatelov. VSetky stroje z tejto

rady vynikaju vysokou tuhostou skeletu a
kompaktnostou stavby, a to aj v prevedeni s
otocnou paletou.

Otacanie zabezpecuje spojka o priemere
600 mm. Stoél je

v pracovnych poziciach speveneny (5000
kg) a okrem stredu je podoprety v Styroch
statickych opornych bodoch.
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QUASER

Patosé vertikalne obrabacie centrum QUASER UX 300 je
najmensim strojom rady UX. Svojou flexibilitou uspokaji aj
narocné poziadavky europskych zékaznikov.

Stroj je dodavany s riadiacim systémom nemeckej firmy
HEIDENHAIN - model TNC i530. Pre slovenskych pouzivatelov
je k dispozicii ceska verzia tohto riadiaceho systéemu.
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Konstrukcia stroja

Konstrukcia stroja dokazuje, ze ide o mimoriadne
pevny stroj, ktory je schopny pracovat s maximal-
nym vykonom prakticky neobmedzenu dobu, pocas
ktorej stale dosahuje vysoku presnost.

QUASER

Patosé vertikadlne obréabacie centrum QUASER UX 600 je
stredne velky stroj rady UX. Je navrhnuté tak, aby uspokojilo aj
narocnych uzivatelov.

Rovnako ako ostatné patosé centra firmy Quaser, centrum UX
600 je dodavaneé s riadiacim systémom od nemeckého vyrobcu
HEIDENHAIN - model TNC i530. Pre slovenskych pouzivatelov
je k dispozicii ceska verzia tohto riadiaceho systému.
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Konstrukcia stroja

Centrum UX B00 zaujme svojim modernym designom

a ergonomickym riesenim obsluznych prvkov. Mimo-
riadna pevnost, ktorou sa vyznacuje konstrukcia stroja,
zaruci pracu pri maximalnom vykone pocas takmer ne-
obmedzenej doby, a to vsetko s vysokou presnostou.




QUASER

Quaser
5-o0sé vertikalne obrabacie centra

Max. otacky vretien (min-)

Pojazdy v osiach X/Y/Z (mm)
Pojazd v osi A

Pojazd v osi C

Velkost obrobku (mm)
Hmotnost obrobku (kg)
Rychloposuv X/Y/Z (n/min)
Rychloposuv A/C (n/min)
Max. vykon (kW)

Gulockova skrutka (mm)

Vymennik nastrojov

9 000
12 000
15 000
410/610 /500
+30° ~ -120°
360°
@ 300 x 300
100
36/36/32
25/25
25
45

48 nastrojov

9 000
12 000
15 000
885 / 800 / 500
+30° ~ -120°
360°
@ 600 x 400
300
36/36/36
25/33.3
25
45

48 nastrojov

Patosé vertikalne obrébacie
centrum QUASER UX 730 Dyn je
najdynamickejsim strojom rady UX.
Jeho flexibilita uspokoji aj narocné
poziadavky eurdpskych uzivatelov.

Aj tento stroj je dodavany vyhradne
s riadiacim systémom nemeckej firmy
HEIDENHAIN - model TNC i530, ku
ktorému je k dispozicii ceska verzia.

UX 730 Dyn

15,000 (C)
15,000 (M)
25,000 (M)
995 / 800 / 500
+30° ~ -120°
360°
@ 730 x 450
850
36/36/36
25 /60
25 ~ B1
45

48 nastrojov

QUASER

Konstrukcia stroja

Supertuha konstrukcia centra UX 730Dyn
s modernym designom a ergonomickym
riesenim zaujme prepracovanostou do
najmensich detailov. Centrum je schopné
pracovat s maximalnym vykonom prakticky
nepretrzite, pricom stale dosahuje vysoku

presnost.
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(*B60) (*60) (*60)
Heidenhain iTNC530 Heidenhain iTNC530
Riadiaci systém Heidenhain iTNC530
Fanuc 18iM-B Fanuc 18iM-B

(C) vreteno so spojkou (M) elektrovreteno
Hmotnost (kg) 7 400 12 100 12 700 * opcia




ABUASER
MF 400C

NOVINKA!

Patoseé vertikalne obrabacie centrum QUASER MF
400C je najmensim obrdbacim centrom vo svojej
triede. Je idealne pre zlozité obrobky, ktoré vyzaduju
dihsie a komplikovanejsie nastavenie. S centrom
MF400C je mozné obrébany diel upnut a opracovat

z 5 stran, ¢im odpada mnoho vedlajsich pripravnych
a neproduktivnych prestojov. Skracuje sa tak vyrobny
Cas dielu a zvysuje sa jeho vysledna presnost.

Zefektivnite svoju vyrobu,
opracujte obrabany diel jedinym upnutim a budte
v predstihu pred konkurenciou!

Konstrukcia stroja

Pevna konstrukcia, ktora je typickd pre stroje znacky
Quaser, zaruci obrabanie s vysokou presnostou pocas
celej doby Zivotnosti. Konstrukciu tvoria velmi tuhé
odliatky, ktoré su dimenzované tak, aby zniesli vysoké
rezné podmienky v procese obrébania. Pohyb vo
vsetkych osiach je po val¢ekovych linedrnych vedeniach
znacky Rexroth. Stroj je vybaveny Stvrtou a piatou
osou, a vysokopresnym otocno-sklopnym stolom. Upi-
nanie obrobku na stole je manuélne. Princip brzdenia
stola je pneumaticko-hydraulicky, prostrednictvom
brzdiaceho kruzku.

AUASER
MF 500C

Patosé vertikadlne obréabacie centrum MF 500C je novinkou firmy
QUASER. Je idealne pre komplikovanejsie obrobky, ktoré vyzaduju
dihsie a zlozité nastavovenie. S centrom MF 500C je mozné
obrébany diel upnut a opracovat z 5 stran, ¢im odpadd mnoho
vedlajsich pripravnych a neproduktivnych prestojov. Skracuje sa tak
vyrobny Cas dielu a zvysuje sa jeho vysledna presnost.

Obrébacie centrum MF 500C je vybavené priamym nahonom
vretena.
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Patosé vertikalne obrabacie cen-
trum MK 5U s pohyblivym stlpom
je novinkou v ponuke spoloc¢nosti
QUASER. Je prvym zastupcom
rady patosych frézovacich centier,
ktorych typickym znakom bude
pohyblivy stlp a vyklopna frézovacia
hlava. Stroj je navrhnuty ako pevné
vertikalne obrébacie centrum, ktore
uspokoji aj uzivatelov s vysokymi
narokmi.

Stroj sa momentalne dodava

s riadiacimi systémami od firiem
SIEMENS a HEIDENHEIN. Pre

slovenskych pouzivatelov je k dis-
pozicii ceska verzia oboch tychto
riadiacich systémov.

AQUASER
ABUASER
MF 630C

MF 400 C MF 500 C MF 830 C Patosé vertikadlne obréabacie centrum MF 630C je novin-

kou od firmy QUASER. Je idealne pre zlozité obrobky,

5-o0sé vertikalne obrabacie centra

9 000 9 000 10 000 ktoré vyzaduju dlhsie a komvplilfovan/ejéie/nastavenlitye.
Max. otadky vretien (min-") 10000 10000 12000 ospiggzrlg?z’vg:s?:?gncnjz jrggrzlgeugs:iit:ngir:“zldl;gg:trinoho
12 000 12 000 15 000 vedlajsich pripravnych a neproduktivnych prestojov.
15 000 15 000 Skracuje sa tak vyrobny ¢as dielu a zvysuje jeho presnost.
Rozjazdy v osiach X/Y/Z (mm) 410/610/510 550/800/610 770/700/610 Obrébacie centrum MF 830C je vybavené priamym
Pojazd v osi A +30° ~ -120° +30° ~ -120° +30° ~ -120° TR L
Pojazd v osi C 360° 360° 360°
Velkost obrobku (mm) ? 400 x 300 500 x 300 7 630 x 300
Hmotnost obrobku (kg) 150 200 300
Rychloposuv X/Y/Z (n/min) 36/36/24 36 36/24 32/32/16
Rychloposuv A/C (n/min) 25/25 11.1/16.6 11.1/16.6
Max. vykon (kW) 10.5 ~ 21.9 10.5 ~ 21.9 10.5 ~ 21.9
Guléckova skrutka (mm) 45 45 45

Vymennik nastrojov

Riadiaci systém

Hmotnost (kg)

(C) vreteno so spojkou
* opcia

30 nastrojov
(*48 / 60)
Siemens 828D
Quaser Mill i

Mitsubishi M720

30 nastrojov
(*48 / 60)
Siemens 828D
Quaser Mill i

Mitsubishi M720

30 nastrojov
(*48 / 60)
Siemens 828D
Quaser Mill i

Mitsubishi M720

7 300 (*7600/7800) 7 750(*8050/8250) 8750 (*8 050/8 250)

(M) elektrovreteno
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AQUASER
HX 504/ 505

Horizontélne obréabacie centra QUASER HX
504 a HX 505 su najmensimi strojmi tejto
triedy. Vyrabaju sa v dvoch zakladnych preve-
deniach, a to ako verzia “A” s indexovatelnym
stolom (paleta 500 x 500 mm) ako $tvrtou
osou (indexacia o 1°), a verzia “B” s plynule
regulovatelnym pohybom otécania stola ako
Stvrtou osou (interpolacia o 0,001°). Obidve
tieto verzie suU dodavané na trh aj v druhej
vykonovej rade P (performance).

Horizontélne centra su navrhnuté tak, aby
variabilitou prevedeni uspokojili poziadavky aj
narocnych zakaznikov. Stroje su dodavané so
Sirokou paletou riadiacich systémov (FANUC
0i, HEIDENHEIN TNC620, HEIDENHEIN
TNCi530), takze kazdy uzivatel si moze zvolit
podla svojich predstav.
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remen + ZF prevodovka
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AQUASER
HX 805 A/B

Centrd maju vynimocné technické riesenie
pohonu stola/palety: pohon unikatnym
Snekoym systémom (paleta 500 x 500
mm). Pohon vyvinie moment 4000 Nm a
spevnujucu silu/moment 3700 Nm.

interpolacia o 0,001°

Mazanie lozisk

Priame vnutorné mazanie lozisk vretena
prebieha v intervale 70 hodin. Vdaka tomuto
systému nie je mozné, aby sa do lozisk dostali
necistoty, ako sa mo6ze stat pri mazani ole-
jovou hmlou. Standardnou vybavou je systém
vnutorného chladenia stredom vretena 20
bar. Opciou je chladenie stredom vretena 50
bar filtracnou jednotkou.

Horizontalne obrabacie centrum QUASER
HX 805 je najvacsim strojom firmy QUASER
tohoto druhu. Vo verzii “A” je vybaveneé inde-
xovatelnym stolom (paleta 800 x 800 mm)
ako stvrtou osou. Jeho retazovy zasobnik ma
kapacitu 60 nastrojov a celkovo je navrhnuté
tak, aby variabilitou prevedeni uspokojilo
poziadavky aj narocnych uzivatelowv.

Stroj je dodavany s riadiacim systémom
FANUC 18i.

Pohony pracovnych vretien

K dispozicii su vretena s prevodovku
(6000/7000 min"), alebo vretend s priamym
pohonom cez spojku (10000 min-").
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priamy nahon cez spojku




Obrabacie centrum HX 635 sa vyréba

v dvoch z&kladnych prevedeniach, a to ako
verzia “A” s indexovatelnym stolom (paleta
630 x 630 mm) ako Stvrtou osou, a verzia
“B” s plynulo regulovatelnym pohybom
otécania stola ako Stvrtou osou.

oH

Horizontélne centra su navrhnuté tak, aby
variabilitou prevedeni uspokojili poziadavky
aj narocnych uzivatelov. Stroje su dodavané
s riadiacim systémom FANUC alebo
HEIDENHEIN, takze kazdy uzivatel si moze
zvolit podla svojich predstav.

AQUASER
|2quoz

e

zasobnik na 240 nastrojov

QUASER
HX 635 A/B

Vdaka jeho konstrukcii je mozné skladat
zasobniky az do maximalnej kapacity 240 ks
nastrojov.

Horizontéalne obrébacie centrum HX 635 je zastup-
com strednej velkosti rady HX od firmy QUASER.

Specialne pre tento stroj firma vyvinula unikatny,
patentovany stavebnicovy zasobnik nastrojov, ktory

O‘u
o
D
0)N
O
Q
O
umoznuje ziskat az 150 nastrojovych miest. a )
K <
Quaser i o X
1aSE e ) HX 504 / 505 0 o (q))
horizontalne obrabacie centra < O 5
S S
9 000 6 000 6 000 o T cr
w.
Max. otacky vretien (min-) 12 000 7 500
S 10 000 D~
15 000 10 000
Rozmer palety (mm) 500 x 500 630 x 630 800 x 800 o
Pojazdy v osiach X/Y/Z (mm) 710/610 /650 1 000 /800 /900 1200/1 000/ 1 000 c
Presnost natodenia stola 1°/0,001° 1°/0,001° 1°/0,001° Horizontélne obrébacie centum QUASER H-1005 je jedno- >
N paletovy stroj, ktory sa svojou konstrukciou, vyhotovenim m
Max. kratiaci moment (Nm) 112 ~ 350 456 ~ 662 456 ~ 855 a technologickou disciplinou radi k $pitkovym obrabacim m
Rychloposuv X/Y/Z (m/min) 48 (32 veria E) 40/ 40/ 40 40/ 40/ 40 centram. n
Max. vykon (kW) 22 ~ 30 26 ~ 37 30 ~ 37 Loza, stojan a suport pre stol su odliatky zo sivej liatiny
Uit evd slcuida G 45 45 45 s odstranenym vnut‘:ornym’ pnu_tlm, co za?ezpequle trvaly }:var
a rozmery. Ide o velmi tuhé odliatky, ktoré su dimenzované
Vymena paliet (s) 8 15 15 tak, aby zniesli vysoké rezné podmienky v procese obrébania.

Vymennik nastrojov

60 nastrojov

Heidenhain iTNC530

40 nastrojov
(*60/150)
Heidenhain iTNC530

60 nastrojov

Obréabacie centrum H-1005 sa vyréba v dvoch zékladnych
prevedeniach: verzia "A" - presnost natocenia palety v Stvrtej
osi - indexacia o 1°, a verzia "B" - presnost natocenia palety
v stvrtej osi - interpolacia o 0,001.

Riadiaci system Fanuc 18iM-B Fanuc 18iM-B NS N . .
i \ Fanuc 18iM-B Stroje su vybavené riadiacim systémom Fanuc 18iM-B /
(Fanuc OiM-C verzia E) 0i MD, s moznostou vymeny za riadiaci systém Fanuc i31
Hmotnost (kg) 13 000 15 500 25 000 (opcial.




\/ertikalne obrabacie centra REMA CONTROL

I”_u N\
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Spolo¢nost REMA Control bola zalozena v roku 1987. Na zaciatku svojej
cinnosti sa specializovala na pozarucny servis a modernizaciu obrabacich
strojov. Po niekolkoroénych skisenostiach nadobudnutych v tomto sek-
tore sa zacala venovat konstruovaniu a vyrobe obrébacich centier

s pohyblivym stipom. REMA Control sa zamerala na stéle sa zlepSujuce
technické vykony, pricom kladla déraz na vysoku kvalitu a spolahlivost.

V sUcasnej dobe REMA Control vyréba obrabacie centré pre vsetky
vyrobné aplikacie, vratane navrhov "na kluc¢". Ponuka vyrobu upinacich
pripravkov, nastrojov, reznych nastrojov, realizuje automatizaciu a i.
Silnou strankou spolocnosti REMA Control st inovativne napady a timova
praca.

Zakladné parametre strojov:

€ vysoka tuhost vdaka tuhej konstrukcii zakladne

¢ vysokovykonné vreteno a velmi dobré frézovacia schopnost

€ vysoka kvalita vrtacich operacii vdaka pouzitiu vretena
s priamym nahonom

€ kratky ¢as polohovania vdaka rychloposuvom a vysokej
akceleracii

¢ vysoka presnost polohovania vdaka nizkemu koeficientu trenia
lineérnych vedeni s predpatymi valcekmi a vdaka gul6ckovym
skrutkam s dostatocnym priemerom

€ automatickd vymena nastrojov so zdsobnikom na 20 nastrojov
(ndhodny vyber)

¢ efektivne odstrafovanie triesok prostrednictvom Sikmych bo&nych
stien a kompaktného pracovného priestoru

€ mechanicky dopravnik triesok a chladiaci systém

€ moznost udrziavat v okoli stroja Gisté prostredie vdaka Uplnému
zakrytovaniu stroja

€ jednoduché pouzivanie a riadenie stroja vdaka filozofii kongtrukcie

orientovanej na potreby pracovného prostredia

Vynimoc¢na zvarana konstrukcia zabezpecuje vybornu tuhost stroja,
rozsiahly obrabaci priestor, vysokorychlostné obrabanie s moznostou
penduldrneho obrébania bez prestojov a sirokd skalu zasobnikov nastro-
jov s automatickou vymenou.

Obrabacie centra REMA Control ponukaju v standardnom vybaveni
moznost 3-osého obrabania s opciou na 5-o0sé obrabanie.

¢ elektrovretend so Sirokym rozsahom otadéok a vykonov

¢ &iroka skala odmeriavacich a kontrolnych systémov

¢ chladenie stredom vretena filtragnymi systémami 20/50 bar

¢ opticky systém odmeriavania umozfujlci kampenzéaciu tepelnych
odchylok

€ zariadenie na Sistenie skleného okna dveri vo vnutri pracovného
priestoru

€ systém viacstuphového odsévania olejovej hmly pripojeny k stroju

prostrednictvom potrubia
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NEWTON

Obrabacie centrum s pohyblivym stipom NEWTON je vysledkom dalsieho
vyvoja uz existujuceho obrabacieho centra Newton, pricom splia vsetky
poziadavky na flexibilitu a presnost. Pouzitie vysoko kvalitnych komponen-
tov zarucuje produkt s vysokou spolahlivostou. Osi vyklopného vretena,
CNC otocny stél zabudovany do pracovného stola i pendularna prevadzka
umoznuju plnit rézne potreby trhu, az po 5-osé cbrébanie.

Vertikalne obrabacie centrum s pohyblivym stipom NEWTON BIG sa pohy-
buje na linedrnom vedeni s predpatymi pojazdami. Vdaka velkému stolu
a pohybu v osiach m6ze obréabat aj obrobky velkych rozmerov.

Hlavné znaky NEWTON BIG:

¥ vstavany otoény stél 700 mm

vysokd produktivita dosiahnutd penduldrnou prevadzkou na dvoch
oddelenych pracovnych priestoroch

€ moznost réznych CNC operac¢nych systémov

G G

NEWTON T4 disponuje vyklopnou hlavou vretena - s elektrovretenom.
Ako piata os sluzi rotacny stél, o umoznuje obréabanie komplexnych
aplikacii a zmensenie nastavovacich casov.



LEONARD

LEONARD T4 disponuje vyklopnou hlavou vretena - s elektro-
vretenom. Ako piata os slUzi rotacny stél, ¢o umoznuje obraba-
nie komplexnych aplikacii a zmensenie nastavovacich ¢asov.

REMA CONTROL
vertikalne obrabacie centra

Rozmery pracovného stola (mm)
Max. zatazenie pracovného stola (kg)

Max. povolené naklonenie prac. stola (mm)
Pojazdy os X/Y/Z (mm)

Rychloposuv v osi X, Z, Y (mm/min)
Vreteno

Kuzel (1ISO)

Otéacky (ot/min)

Kratiaci moment (Nm)

Vyklonenie v osi B

Vzdialenost konca vretena od stola (mm)

Vyklopno-otogny ~ Uhol vyklonenia A osi

stol Otoény stdl C os

Pocet nastrojov (ks)

NEWTON

1500 - 8300 x 520
1000 - 6000

1300-8000/600/500-600

50000 / 40000

T3 T4
40 /BT 40 40 / HSKB3
6000 - 24000 14000 - 24000
145 / 380 50/130
/ +/- 92°
160 100
20 - 30 - 40
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Stroj RAFFAELLO R5A.6 je vybaveny sofistikovanou technolégiou a je urceny
na vysokorychlostné obrdbanie komplexnych obrobkov vo viacerych osiach.
Zakladna je zvarana, pohyblivé elementy su vyrobené z liatiny.

NEWTON BIG

2300 - 8300 x 820
1500 - 10000

2000-8000/800/800

50000 / 40000

T3 T4
40 /BT 40 40 / HSKB3
6000 - 24000 10000 - 24000
145 /380 50/130
/ +/- 92°
70 100

30-40-50-60-80

LEONARD

2000 - 12300 x 820
2000 - 10000

1600-12000/1000-1200/
1000-1200

50000 / 40000
T3 T4
40 /50 40 / HSKB3
6000/ 18000 8000 /18000
95 - 380 120/ 200
/ +/- 92°
100 50

30 - 100

RAFFAELLO R5A.6

D 600
300
600

650/600/650

50000

40
12000
128
130 - 780
+/- 100°
0 - 360°
20

e313d8A
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Vertikalne trojosé obrabacie
centra TRIMILL

Trojosé obrabacie centra Trimill
su tazké stroje, cielene navrh-
nuté pre obrébanie lisovacich
nastrojov, foriem a zapustiek.
Vlyznacuju sa uzavretou konstrukciou priecnika
a krizoveho suportu s vnutorne ulozenou listou
a frézovacou jednotkou. Vdaka stabilnému ter-
mosymetrickemu vedeniu dosahuju konstantné
vysledky obrébania, tzv. gantry prevedenie
strojov zase zarucuje vysokd dynamiku

a presnost. Hrubovanie a dokoncovacie
obrébanie pri jednom upnuti zvysuje celkovu
produktivitu, pevne ulozeny obrobok prispieva

k dosiahnutiu prvotriednej kvality povrchu.

machine tools

Obrabacie centra Trimill su dynamicke

a kompaktné stroje s velkym pracovnym priesto-
rom pri pomerne malej rozlohe. Vyhodou strojov
je rychle nastavenie a uvedenie do prevadzky.
Obrabacie centra Trimilll ponukaju zakaznikom
presvedcivy pomer ceny a vykonu.

Standardné prevedenie vertikalnych centier:

¢ riadiaci systém Heidenhain iTNC 530,
obrazovka 15", ruc¢né kolecko

¢ tepelna stabhilizacia vretena

€ vnltorné chladenie nastroja stredom
vretena - vzduch

¢ digitalne pohony Siemens

¢ priame odmeriavanie véetkych osi
optoelektrickymi pravitkami Heidenhain

¢ zésobnik pre 10 nastrojov

€ dopravnik triesok

¢ elektrovretena Weiss

Zvlastne prislusenstvo:

€ univerzélna frézovacia hlava manuéalna
- typ M (pre DEPOCUT a DEPOSPEED)
¢ vysokofrekvenéné satelitné vreteno
pre dokoncovacie operacie
¢ sonda pre vyrovnanie a meranie obrobku
€ sonda pre uchytenie a kontrolu nastrojov
&€ vnutorné aj vonkajsie chladenie nastroja
kvapalinou
€ chladenie/mazanie nastroja olejovou hmlou
€ zasobnik na 30/50 nastrojov

TRIMILL
VC 1110

TRIMILL
VC 2314

TRIMILL

(3

C GG

Zakladné znaky:

rychle nastavenie a uvedenie stroja
do prevadzky - stroj sa prepravuje
veelku

bocnice stroja su odliatky

z mineralneho beténu, maju tak
zlepsené pohlcovanie frekvencii
automaticky zasobnik nastrojov
systém odstranovania triesok
kompletné krytovanie pracovného
priestoru

Zakladné znaky:

rychle nastavenie a uvedenie stroja
do prevédzky - stroj sa prepravuje
veelku

bocnice stroja su odliatky

z mineralneho beténu, maju tak
zlepsené pohlcovanie frekvencii
automaticky zasobnik nastrojov
systém odstranovania triesok
kompletné krytovanie pracovného
priestoru



TRIMILL
VC 3016

Zakladné znaky:

G

G G

C G G

mozna zmena rozostupu medzi ¢elom vretena
a stolom stroja podla potreby z&kaznika

pevné casti stroja su odliatky z mineralneho
beténu a hlavné pohyblivé ¢asti stroja su
odliatky zo Sedej liatiny

mozné skratenie pojazdu v osi X z 3 000

na 2 300 mm

automaticky zasobnik nastrojov

systém odstranovania triesok

kompletné krytovanie pracovného priestoru

TRIMILL vertikalne 3-osé

portalové obrabacie centra

Staly vykon (kW)
Rozsah otacok (ot/min)
Trvaly krdtiaci moment (Nm)

Upinaci kuzel podla DIN 69893
Pracovny pojazd (os X/ Y/ Z) (mm)

Upinacia plocha (os X, Y) (mm)
Hmotnost obrobku (kg/m?)
Rychloposuv (os X/ Y/ Z) (mm/min)
Hmotnost stroja (kg)

Rozmery s dopravnikom strojov (mm)

25
14000 (12000)
170 (200)
HSK 80 (100)

1100/ 1000/ 700

1300 x 1350
max. 8000
30000
16000
4300 x 3550 x 3810

TRIMILL
VC 4525

(3

G

C G G

B " T%L Ve452

4

Zakladné znaky:

moznost prispésobenia pojazdu v osi

X - 3500, 4 500, 5 500 alebo 6 500 mm
pevné casti stroja su odliatky z mineralneho
beténu a hlavné pohyblivé ¢asti stroja su
odliatky zo sedej liatiny

automaticky zasobnik nastrojov

systém odstranovania triesok

kompletné krytovanie pracovného priestoru

25 (38) 25 (36) 25 (36)
12000 (10000) 12000 (10000) 12000 (10000)
200 (340) 200 (340) 200 (340)
HSK 100 HSK 100 HSK 100
2300/ 1400 / 800 3000 (2138833/ 1600 / 4500 [3255OOOC,] /515gg,085001/
2500 x 1900 3500 x 1750 5000 x 2800
max. 18000 max. 7000 max. 7000
30000 30000 20000 (X), 25000 Y/ 2)
25500 50000 76000
5100 x 4600 x 4050 7184 x 4867 x 4870 8480 x 7646 x 5650
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Vertikalne péatosé obrabacie centra TRIMILL

Patosé obrébacie centra Trimill su tazké stroje,
cielene navrhnuté pre obrabanie lisovacich nastro-
jov, foriem a zapustiek. Vyznacuju sa uzavretou
konstrukciou priecnika a krizového suportu

s vnutorne ulozenou listou a frézovacou jednotkou.
Vdaka stabilnému termosymetrickému vedeniu do-
sahuju konstantné vysledky obrabania, tzv. gantry
prevedenie strojov zase zarucuje vysokd dynamiku
a presnost. Hrubovanie a dokoncovacie

obrébanie pri jednom upnuti zvysuje celkovu
produktivitu, pevne uloZzeny obrobok prispieva

k dosiahnutiu prvotriednej kvality povrchu.

Patosé obréabanie je dosiahnuté kombinaciou
otocného stola a vidlicovej frézovacej hlavy.

Vertikalne obréabacie centra Trimill su kompaktné
a vysoko dynamické stroje s velkym pracovnym
priestorom pri pomerne malej rozlohe.

Dobry pristup do pracovného priestoru zarucuje
ergonomickd obsluhu stroja. Obrabacie centra
Trimilll ponukaju zékaznikom presvedcivy pomer
ceny a vykonu.

Standardné prevedenie vertikalnych centier:

¢ riadiaci systém Heidenhain iTNC 530,
obrazovka 15", rucné kolecko

¢ tepelné stabilizacia vretena

€ vnutorné chladenie nastroja stredom
vretena - vzduch

¢ digitalne pohony Siemens

€ priame odmeriavanie véetkych osi
optoelektrickymi pravitkami Heidenhain

€ zasobnik pre 10 nastrojov

¢ dopravnik triesok

¢ elektrovretend Weiss

Zvlastne prislusenstvo:

€ univerzélna frézovacia hlava manualna
- typ M (pre DEPOCUT a DEPOSPEED)
¢ vysokofrekven&né satelitné vreteno pre
dokoncovacie operacie
€ sonda pre vyrovnanie a meranie obrobku
€ sonda pre uchytenie a kontrolu nastrojov
€ vnatorné aj vonkajsie chladenie nastroja
kvapalinou
€ chladenie/mazanie nastroja olejovou hmlou
€ zasobnik na 30/50 néastrojov

TRIMILL
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VC 1709

Zakladné znaky:

¢

G

G G

-l
=
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rychle nastavenie a uvedenie stroja

do prevadzky - stroj sa prepravuje vcelku
pevna vidlicova frézovacia hlava

s naklapacim vysokofrekvenénym hlavnym
elektrovretenom (os B, polohovacia alebo
simultanna prevadzka)

otocny stdl integrovany v zakladni stroja

pevné casti stroja su odliatky

z mineralneho beténu a hlavné pohyblivé

Casti stroja su odliatky zo sivej, pripadne
tvarnej liatiny

Zakladné znaky:

(3

(3

G

G

C G G

moznost predizenia pojazdu osi X z 2 300
na 3 000 mm

pevna vidlicova frézovacia hlava

s naklapacim vysokofrekvenénym hlavnym
elektrovretenom (os B, polohovacia alebo
simultanna prevadzka)

mozna zmena rozostupu medzi ¢elom
vretena a stolom stroja podla potreby
zakaznika

pevné casti stroja su odliatky

z mineralneho betdénu a hlavné pohyblivé
Casti stroja su odliatky zo sivej, pripadne
tvarnej liatiny

automaticky zasobnik nastrojov

systém odstranovania triesok

kompletné krytovanie pracovného priestoru



TRIMILL
VF 4525

TRIMILL VF 4525

Zakladné znaky:

G

G

(2

G G G

moznost prisp6sobenia pojazdu

v osi X - 3 500, 4 500, 5 500 alebo 6 500 mm
pevna vidlicova frézovacia hlava s nakldpacim
vysokofrekvencnym hlavnym elektrovretenom
(os B, polohovacia alebo simulténna prevadzka)
pevné casti stroja su odliatky z minerélneho
betdénu a hlavné pohyblivé ¢asti stroja st odliatky
zo Sedej liatiny

automaticky zasobnik nastrojov

systém odstranovania triesok

kompletné krytovanie pracovného priestoru

-l
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s
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TRIMILL
VF 2316

Prieénik:
€ maximélna tuhost pri obrébani
€ uzatvorené konstrukcia priecniku

a krizového suportu
termosymetricky dizajn pre vynikajucu
presnost a kvalitu obrobeného povrchu

G

Zakladné znaky:

e G

@

@ G G

moznost prispésobenia pojazdu

v osi X - 3 000 mm

mozné zmena rozostupu medzi ¢elom vretena
a stolom stroja podla potreby zakaznika

pevné casti stroja su odliatky z mineralneho
beténu a hlavné pohyblivé ¢asti stroja su odliatky
zo sivej, pripadne tvérnej liatiny

automaticky zasobnik nastrojov

systém odstranovania triesok

kompletné krytovanie pracovného priestoru
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TRIMILL
VM 4525

TRIMILL - vertikalne 5-osé

portalové obrabacie centra

Staly vykon (kW)
(standardna hlava)

Rozsah otacok (ot/min)
(standardna hlava)

Trvaly krdtiaci moment (Nm)
(Standardna hlava)

Upinaci kuzel podla DIN 69893
Pracovny pojazd (os X/ Y/ Z) (mm)

Os C (otocny stol)

Os B (frézovacia hlava)

Os C (frézovacia hlava)

Upinacia plocha (os X, Y) (mm)
Hmotnost obrobku (Ig/m?)
Rychloposuv (os X/ Y/ Z) (mm/min)
Hmotnost stroja (kg)

Rozmery s dopravnikom strojov (mm)

VU 1709

25

12000

150

HSK 80

1750 /900 /900

n x 360°
-50/+90°

1300 x 1300
max. 8000
30000
41000
4824 x 4100 x 5220

TRIMILL

25 25
10000 10000
195 195
HSK 100 HSK 100
2300 (3000) / 1400 / 4500 (3500, 5500,
1000 6500) / 2500 / 1250
n x 360°
-2/+95° -2/+85°
+/- 182°
1800 x 1800 5000 x 2800
max. 18000 max. 7000
30000 20000 (X), 25000 Y/ 2)
40000 77 000

5550 x 4870 x 4870 8480 x 7646 x 5650

6800 x 4870 x 4870

Zakladné znaky:

€ moznost prispdsobenia pojazdu v osi

X -5 500, 6 500 mm, Y - 3 500 mm
poloautomatickd, prip. automaticka vymena
frézovacich hlav - obrébanie s priamou,
uhlovou alebo vidlicovou frézovacou hlavou
mozna zmena rozostupu medzi ¢elom
vretena a stolom stroja podla potreby
zakaznika

pevneé casti stroja su odliatky

z mineralneho beténu a hlavné pohyblivé
Casti stroja su odliatky zo sivej, pripadne
tvarnej liatiny

automaticky zasobnik nastrojov

systém odstranovania triesok

kompletné krytovanie pracovného
priestoru

G G

G

C G G

42 25
24000 10000
195 195
HSK 100 HSK 100
2300 (3000) / 4500 (5500, 6500) / 2500
1600 / 1000 (3500) / 1250 (1400)
+/- 100° -50°/95°
+/- 270° +/- 182°
2800 x 1750 4500 x 2800
max. 7000 max. 7000
30000 20000 (X1, 25000 Y/ 2)
34000 66000

8350 x 8050 x 5700



Horizontalne centra TRIMILL

Horizontélne obrébacie centra Trimill su vysokody-
namické obrabacie stroje velmi tuhej konstrukcie,
ktoré boli navrhnuté pre kompletné obrabanie
lisovacich néstrojov, foriem a zapustiek pre auto-
mobilovy, letecky a pocitacovy priemysel.

Vyznacuju sa uzavretou konstrukciou priecnika
a krizového suportu s vndtorne ulozenym smy-
kadlom s frézovacou jednotkou. Pevné casti stroja
su odliatky z mineralneho betoénu a hlavné pohy-
blivé ¢asti stroja su odliatky zo $edej, pripadne
tvarnej liatiny. Konstatné vysledky obrabania su
dosiahnuté stabilnym termosymetrickym vedenim.
Prevedenie stroja ako stojacej gantry zabezpecuje
dosiahnutie vysokej dynamiky a presnosti.

Optimalna a nemenna dynamika (pevne uloZeny
obrobok) prispieva k dosiahnutiu prvotriednej
kvality povrchu. Vysokl produktivitu zarucuje
hrubovanie a dokoncovacie obrabanie pri jed-

|
<

TRIMILL

HF 1272 .

e —
Zvlastne prislusenstvo:

nom upnuti. Otoény alebo posuvne otocny stol
zabezpecuje obrabanie zo vsetkych stran pri

jednoduchom uchyteni obrobku. Dobry pristup
do pracovného priestoru zarucuje ergonomicku
obsluhu stroja. Systém odstranovania triesok
funguje perfektne aj pri obrabani hlbokych tvarov.
Obrabacie centrd maju tiez moznost prispdsobenia
pojazdu v osi X - 1 200, 1 600 alebo 2 000 mm.

Horizontalne obrabacie centra Trimill -
presvedcivy pomer ceny a vykonu!

Standardné prevedenie obrabacich centier:

€ riadiaci systém Heidenhain iTNC 530,
obrazovka 15", ruc¢né kolecko
¢ tepelna stabilizacia vretena
€ vnutorné chladenie nastroja stredom
vretena - vzduchom
¢ digitalne pohony Siemens
€ priame odmeriavanie vSetkych osi :||
optoelektrickymi pravitkami Heidenhain =
€ automaticky vymennik pre 12 nastrojov E
€ dopravnik triesok ©e
¢ elektrovretend Weiss =

Rozmery s dopravnikom strojov (mm)

TRIMILL - horizontalne
4 a 7-osé portalové obrabacie centra

Staly vykon (kW)

Rozsah otacok (ot/min)
Trvaly krdtiaci moment (Nm)
Upinaci kuzel podla DIN 69893

Os B (otocny stol)

Os A (frézovacia hlava)
Os C (frézovacia hlava)
Upinacia plocha (os X, Y) (mm)

Hmotnost obrobku (kg/m?3)

Hmotnost stroja (kg)

Pracovny pojazd (os X/ Y/ Z) (mm)

Os W (posuvne-otocny stél) (mm)

Rychloposuv (os X/ Y/ Z) (mm/min)

€ vysokofrekvenéné satelitné vreteno
pre dokonc¢ovacie operacie
¢ sonda pre vyrovnanie a meranie obrobku
€ sonda pre uchytenie a kontrolu nastrojov
€ vnutorné aj vonkajsie chladenie nastroja
kvapalinou
€ chladenie/mazanie nastroja olejovou hmlou
€ zasobnik na 30/50 nastrojov
HC 1212 HF 1212
25 (36) 25
12000 (10000) 10000
200 (340) 195
HSK 100 HSK 100
1200 (18600, 2000)/ 1200 (1600, 2000) /
1200 /800 1200 / 800
n x 360° n x 360°
800
-2/4+95°
+/- 182°
1600 x 1600 1600x1600
max. 18000 max. 18000
30000 30000
30000 31000

6795 x 7030 x 3587

7945 x 7030 x 3587
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OLOMOUC

Firma BOST SK, a.s. je poprednym predajcom frézok
spolo¢nosti TOS Olomouc, ktora bola zaloZzena v roku
1922 a plno sa orientuje na vyrobu konzolovych frézok.

BOST zastupuje TOS Olomouc na slovenskom trhu od roku
1992 a do slovenskych prevadzok umiestnil uz priblizne 80
frézok tradicnej ceskej kvality.

Kvalitné vyrobky je mozné vyrébat jedine na kvalitnych
zariadeniach, preto v roku 1985 uviedla firma do prevadzky
pruzny vyrobny systém PVS 400 na vyrobu liatinovych
telies, ktory dodnes dodava do montaze presné a kvalitné
sUcasti. Dnes je kvalita a technickad Uroven frézok

z0 spolo¢nosti TOS Olomouc znama po celom svete.
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Konzolova frézka FGU 32 je vysoko vykonna produkéna frézka
s vodorovnym vretenom. Je urcend pre presné a vykonné
frézovanie plochych a skrifiovych obrobkov do hmotnosti

250 kg, a to v kusovej i sériovej vyrobe. Rozsah otacok
vretena a pracovnych posuvov umozfiuje hospodarne
obrébanie najrdznejsich druhov materidlu pomocou nastrojov
z rychloreznej ocele i z tvrdokovov.

Deleny prietny stol umoziuje natdcanie pozdizneho stola
okolo zvislej osi, ¢im sa vyrazne rozsiruje technologické
vyuzitie stroja.

Technologické moznosti stroja rozsiruje taktiez vyuzitie
zvlastneho prislusenstva z nasej bohatej ponuky.

Prednosti:
€ vysoka tuhost
€ plynule nastavitelné posuvy vo véetkych

3 osiach pomocou frekvenéného menica

¢ kalené vodiace plochy
¢ susledné frézovanie v pozdiznej osi
€ automatické pracovné cykly v pozdiznej
osi s poklesom konzoly
¢ natéacanie pozdizneho stola +45°
€ jednoduchéa obsluha
€ centralne mazanie
€ kompaktné usporiadanie stroja
€ povrchové Gprava Specialnymi olejovzdornymi lakmi
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Konzolova frezka F2V (R) je urcena pre frézovacie a vrtacie
operéacie na obrobkoch do 200 kg vo vsetkych oblastiach
strojarskej vyroby. Vretenik s vretenom ulozenym vo vy-
suvnej pinole je mozné naklanat v pozdlznej rovine stola.

Rozsah otacok vretena a pracovnych posuvov umoznuje
hospodarne obrabanie najréznejsich druhov materialov po-
mocou nastrojov z rychlobeznych oceli i tvrdokovov.

Technologické moznosti stroja rozsiruje vyuzitie
Specifického prislusenstva z nasho vyberu.

Prednosti:
€ vysoky krltiaci moment na vretene
€ plynule nastavitelné posuvy vo véetkych 3 osiach

pomocou frekvencného menica

€ plynule nastavitelné otacky vretena variatorom

€ vreteno vo vysuvnej pinole prispésobené
k pohodinému vrtaniu

€ velky zdvih pinoly

€ hruby, jemny a strojny vysuv pinoly

€ moZnost horizontalnych prac pri natogeni
vretena o 90 °

€ jednoducha obsluha

€ centralne mazanie

€ kompaktné usporiadanie stroja

€ moderny vzhlad a dokonald povrchova

Uprava specialnymi olejovzdornymi lakmi
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Konzolova frézka FGV 32 je vysoko
vykonna produkéna frézka so zvislym
= s | vretenom. Vreteno je uloZzene

b v naklapacej vretenovej hlave s vy-

suvnou pinolou. Stroj je urceny pre

Siroky rozsah frézovacich a vrtacich
operacii na obrobkoch do 250 kg, a to
v kusovej i sériovej vyrobe.

i oo®
da0@

Rozsah otacok vretena a pracov-
nych posuvov umoznuje hospodarne
obrébanie najréznejsich druhov ma-
teridlu pomocou nastrojov z rychlo-
reznej ocele i z tvrdokovov.

Technologické moznosti stroja
rozsiruje taktiez vyuzitie zvlastneho
prislusenstva z nasej bohatej ponuky.

Prednosti:

€ vysoka tuhost a geometrické presnost ¢ automatické pracovné cykly

€ plynule nastavitelné posuvy vo vsetkych v pozdiZnej osi s poklesom konzoly
3 osiach pomocou frekvensného menica € jednoducha obsluha

¢ kalené vodiace plochy € centralne mazanie

¢ otatava vretenova hlava s vysuvnou pinolou &  kompaktné usporiadanie stroja

¢ susledné frézovanie v pozdiznej osi € povrchova Uprava $pecialnymi

olejovzdornymi lakmi

T0s oLomouc
onencne ey | revm | Fou3z | Fovaz |

Pojazdy v osiach X /Y / Z (mm) 840/376 /420 1000/275/420 1000/ 300 /420
Vysuv pinoly (mm) 125 -

Rozmery stola (mm) 300 x 1300 360 x 1400

Max. zatazenie stola (kg) 200 250

Vykon hl. motora (kW) 2,2 (3,0 55

Otacky vretena 70 - 4000 31 - 2000

Kuzel vo vretene ISO 40 ISO 50

Natog&enie vretena v pozdiZ. rovine +90° - +45°

Celk. prikon stroja (kVA) 12 13

Rozmery stroja: s x h x v (m) 26x1,7x2,2 2,7x2,0x 1,98 3,0x2,0x2,1

Hmotnost stroja (kg) 1550 2900 2860
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Rozsah otacok vretena a pracovnych
posuvov umoznuje hospodarne obréabanie
najroznejsich druhov materidlov pomocou
nastrojov z rychlobeznych oceli i tvrdokovov.

Technologické moznosti stroja rozsiruje
vyuzitie zvlastneho prislusenstva z nasho
vyberu.
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Prednosti:

(3

plynule nastavitelné posuvy vo vsetkych
3 osiach pomocou frekvenéného
menica

€ plynule nastavitelné otacky vretena
variatorom
€ vreteno vo vysuvnej pinole
prispésobené k pohodinému vritaniu
€ velky zdvih pinoly
€ hruby, jemny a strojny vysuv pinoly
P "N .
Stroj FNGJ 40 A / 50 A je konvencna nastrojarska ¢ IUbPVOL”e t;?stavenle vretena
frézka urcend pre frézovacie, vrtacie, vyvrtévacie a , ™ N VOoCI obrobku
~ ; NN Néstrojarska konzolova frézka FNK 2(R) s ,
zavitovacie operacie na obrobkoch do 350 kg v malo- D viacujéelovy abPAbaCRSErourEeny TS € jednoducha obsluha
seriovej vyrobe, najma v naradovniach. frézovacie, vitacie a vyvrtavacie operacie t centralne /mazanl'e ' .
N N . , na obrobkoch do 200 kg vo véetkych ‘ kompaktné usporiadanie stroja
Stroj je dodavany s harizontalnym vretenom, oblastiach strojarskej vyroby, najma v € moderny vzhlad a dokonalé povrchové

ulozenym v $mykadlovom vreteniku. Dalej je stroj
vybaveny vertikalnou hlavou s odkldpacom a pevnym
uhlovym stolom. Vertikélna hlava obsahuje pinolu

s ru¢nym i strojovym vysuvom, vreteno je mozné
naklanat v rozsahu = 90 °. Dokonalé upnutie nastroja
je zaistené pneumatickym upinanim néstroja v hori-
zontalnom i vertikadlnom vretene.

Prednosti:

plynulo nastavitelné otacky pomocou
frekvenéného menica v dvoch stupnoch

@

naradovniach.

Rameno s vretenikom je mozné posuvat vo
vedeni tocnice a otacat okolo jej zvislej osi.
Vretenik s vretenom ulozenym vo vysuvnegj
pinole je otocny v dvoch navzajom kolmych
rovinach.

TOS oLOMOuUC
konvencné frézky

Uprava specialnymi olejovzdornymi
lakmi

nastrojarske

¢ \\//f“yestufi/g?nvo vysuvnej pinole s hrubym a jemnym Pojazdy v osiach X /Y / Z (mm) 840/375 /460 600/400/400 700 /500 /500
¢ plynule nastavitelné posuvy vo véetkych 3 osiach Vysuv pinoly (mm) 127
~-Pomacoy frekvencneho menica Rozmery stola (mm) 300 x 1300 800 x 400 900 x 500
(S pneumatlclfo—hyd.r'aullc_kel upinanie nastroja Max. zata%enie stola (kg) 350
v horizontalnom i vertikalnom vretene
€ kalené vodiace plochy Viykon hl. motora (kW) 4
€ jednoducha a komfortna obsluha, kompaktné Otacky vretena 50 - 4000
usporiadanie .
€ centralne mazanie s davkovacom el L R 15040
¢ siroké technologické moznosti Natod&enie vretena v pozdiz. rovine +90°
€ vysoka tuhost, presnost a spolahlivost Celk. prikon stroja (KVA) 20
€ lahka Udrzba NN
& moderny vzhiad a dokonald povrchové Uprava Rozmery stroja: § x h x v (m) 2,6x20x2,25 2,1x2,1x2,2
Specialnymi olejovzdornymi lakmi Hmotnost stroja (kg) 2500



Prednosti:
€ horizontalne i vertikalne
3
\ﬁj :?'i . vreteno NN S
i l 3 plynule nastavitelne otacky

pomocou frekvencného
FNG 40 CNC A g
il

G

menica v dvoch stuprioch

€ pIny vykon vretena uz
— od 450 ot./min.
< == ¢ priame odmeriavanie
o : o g _ Vo vsetkjch troch osiach
E > E [T (4 pr}eu—hydrauhcke upinanie
S (2] S O nastroja
o O o g € kalené vodiace plochy,
E g E 2 protiplochy oblozené
L [ ;‘ hmotou TURCITE
¢ jednoduché a komfortna
obsluha, kompaktnée
. usporiadanie
< > .
Stroj FNG 40 CNC je néstrojarska frézka so sGvislym S Gehtrale wazanie
f p > S NN > s davkovacom
3 NS Y N riadenim v troch suradniciach, ur¢ena pre frézova- N N
Frézka FV 30 CNC A je suvislo riadena zvisla konzo- cie, vyvrtavacie a zavitovacie operéacie na obrobkoch ¢ siroke technologicke
lovéa frézka, pri ktorej riadeny pohyb v zvislom smere do hmotnosti 350 kg. Najde uplatnenie vo véetkych 3 moznosti
vykonava pinola s vretenom. Tieto stroje sa vyznacuju oblastiach priemyselnej vyroby, najmé € vysoka tuhost, presnost
velmi priaznivym pomerom ceny k technickym para- v nastrojarnach. a spolahlivost
metrom. Stroj je mozné vyhodne pouzit pri vyrobe € uUdelné zakrytovanie
komplikovanych a tvarovo zlozitych sucasti s velkym Stroj je vybaveny horizontalnym vretenom pracovného priestoru
podielom vrtacich, vyvrtavacich a zavitovacich v $mykadlovom vreteniku a vertikalnym vretenom vo ¢ lahkd Udrzba
operacil. vretenovej hlave, ktord je mozné naklanat v rozsahu ¢ moderny vzhlad a dokonala
S ) NS + 90 °. Stroj je dodévany s vertikélnou hlavou povrchové Uprava $pecidlnymi
Tuhy vretenik a pohon vretena remenovym prevodom s odklapatom a s pevnym uhlovym stolom. Doko- olejovzdornymi lakmi
zarucCuje nielen nepretrzit prevadzku pri najvyssich nalé upnutie nastroja je zaistené pneu-hydraulickym
otackach, ale aj produkéne frézovanie pri tych nizkych. upinanim nastroja v horizontalnom i vertikalnom
Dobre dimenzovany pohon vretena a siroky rozsah vretene.

otacok dovoluje efektivne obrébanie vsetkych kovov, od

Prednosti:

¥ vysoka presnost polohovania Pojazdy v osiach X /Y / Z (mm) 760/380/152 B00/400 /400 700/500 /500

kalené vodiace plochy, protiplochy Rozmery stola (mm) 305 x 1300 800 x 400 900 x 500
obloZzené hmotou TURCITE

GG

€ vreteno uloZené vo vysuvnej pinole Vs piaiitml 3 8a

€ pIny vykon na vretene uz od 400 ot./min. Max. zatazenie stola (kg) 360 350

\f vysoka tuhost stroja Vykon hl. motora (kW) 5,5 5,5

€ pneumatické radenie otadok .

€ pneumaticko-hydraulické upinanie nastrojov DiElel & EEaTE 110 = (B0 S - 42100

e centralne mazanie Kuzel vo vretene ISO 40

€ kompaktné usporiadanie stroja Natocenie vretena v pozdiz. rovine - +90°

€ moderny vzhlad a dokonalé povrchové Uprava . ;

Specialnymi olejovzdornymi lakmi CalR-prikoRstroja VAl & =q

Rozmery stroja: $ x h x v (m) 2,4x30x2,2 3,6x28x22 3,7x28x2,2
Hmotnost stroja (kg) 2190 3300 2120

CNC systém: Heidenhain TNC 320 /530 /620 320 /530
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TAKISAWA

TAKISAWA Japonsko

Spolo¢nost TAKISAWA Japonsko bola
zalozena v roku 1922 a dodnes funguje ako
Specializovany vyrobca vysoko presnych high-
tech CNC sustruhov, CNC obrébacich centier
a konvencnych sustruhov predovsetkym na
domécom trhu.

Jej sidlo sa nachadza v juhozépadnej Okajame

v Japonsku a v suc¢asnej dobe firma zamestna-
va viac nez 300 zamestnancov a dodéva svoje
vyrobky do viac ako 50 krajin celého sveta.

V Eurdpe bolo dodnes nainstalovanych niekolko
tisic strojov tejto renomovanej znacky.
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TAKISAWA
TMM-250

Do portfélia strojov vyrédbanych

firmou TAKISAWA Japan dnes patria jed-

no aj dvoj vretenové CNC sustruhy, CNC
sustruznicke bunky s portélovym nakladacim
systémom,automatizované vyrobné systémy
obrabania, sustruhy urcené na vyrobu piestov,
viacucelové stroje, ale aj siroké skala réznych
prevedeni CNC sustruhov, ktoré su dodavané
mnohym svetovo znamym zakaznikom

a vyuzivaju sa pre siroku skalu aplikacii

v najr6znejsich priemyselnych odvetviach.

Stroje od firmy TAKISAWA Japan sa svojou
kvalitou a konstrukénym prevedenim radia

medzi svetovu spicku, vdaka comu si drzia

stabilné miesto na trhoch celého sveta.
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TAKISAVA 3
Obezny priemer nad lozou 600 mm 780 mm 820 mm !
Standard/max. toény priemer 220/ 350 mm 220/ 350 mm 630 mm ;
Max. toéna dizka S 0 mmEt 2000 mm S
(priruba) (priruba) —
Pocet vretien 2 2 m
Naklapanie osi B (otocné vreteno) 230° (+£115) 240° (+=120) >
\/rtanie vretena 77 mm lavé / 73 mm pravée 86 mm /B3 mm 105 mm E
Max. priemer tycoviny 65 mm lavé / B0 mm pravé 76,2 mm /50,8 mm 90 mm >
Pocet nastrojov/pohanané nastroje 15/15 15/ 15 (opcial 4 x2 .
Max. otacky vretena 4100 min” 6000 min’ 3200 min™’ fo]]
Max. otacky pohananého nastroja 6000 min" 6000 min-’ 12000 min’ -g
, > 22 /15kW (#1)
Vykon motora hlavného vretena 15 /11kW 18.5/11 KW (#2) 26 /22 kW =]
, . 11 /7.5 kW
Vykon motora protivretena 11 /7,5kW (opcia 15/11 kW) 26 /22 kW
Vykon motora pohananého nastroja 7,5/ 3,7 kW (VDI 5,5/3,7 kW) opcia 5,5/3,7 kW 30/18,5 kW

CNC systém Fanuc 31i-A Fanuc 180is-TB / 160is-TB Fanuc 31i-A
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TAKISAWA

TAIWAN

Takisawa Taiwan

Spolo¢nost Takisawa Taiwan vznikla ako pobocka firmy Takisawa
Japan. Vyroba standardnych CNC sustruhov v Japonsku bola prilis
drahd, preto firma v roku 1972 zalozZila pobocku na Taiwane. Do
dnesného dna je Cast vedenia Takisawy Japan spolocna s vedenim
Takisawa Taiwan, To zarucuje prepojenie japonskej tradicie

s taiwanskymi cenami, neustaly prinos noviniek a inovacii na trh,
no najma kvalitu strojov, o ktorej svedci aj rada ziskanych oceneni.

Sustruhy TAKISAWA Taiwan - japonské stroje za taiwanskd cenu -
zarucuju spickové vyhotovenie a maximalnu spolahlivost. BOST SK
zastupuje tuto firmu na slovenskom trhu od februara 2011.

Dvojosé CNC ststruhy rady NEX

sU najlepsim riesenim pre malosériovd vyrobu komplexnych obrob-
kov, najma vdaka perfektnému a vyvazenému zacleneniu regula-
torov, servomotorov a mechaniky. Zdokonalené bezpecnostné
doplnky skracuju vyrobny ¢as, pretoze znizuju pocet chyb
spbsobenych pracovnikmi.

Monolitna, 30 stupnov sklonena l6za suUstruhov Takisawa Taiwan
je tepelne spracovana a vysoko stabilna. Ide o odliatok zo sivej
liatiny, ktory je zbaveny vnutorného pnutia, ¢im je vytvoreny pred-
poklad pre zachovanie stability vyrobného procesu a zachovania
rozmerov obrobku. Vibracie pri obrabani absorbuje aj pri vacsom
zatazeni. Vedenia pre nastrojovu hlavu a konik su kalené

a brusené. Pohyb suportu po vedeniach je ulahceny vdaka auto-
matickému mazaniu, ktoré vytvori jemny film na znizenie trenia

a predizenie Zivotnosti.

Sustruhy rady NEX vyuzivaju riadiaci systém FANUC Qi-TD. Séria
0i CNC predstavuje neprekonatelnt vykonnost a spolahlivost,
ktora je k dispozicii pre cenovo siroky rozsah obrabacich strojov.
Systém je plne digitalizovany a informécie spracuva dvojnasobne
rychlejsie ako predchadzajuce modely. Riadenie tymto systémom
a funkciou rezimu “ManualGuide i“ umozriuje kamplexné obrabanie
sUciastky pomocou strojnych cyklov. Tie mézu byt zadévané krok
po kroku podla technologicky osvedéenych postupov. Tieto kroky
sU automaticky ukladané do pamate riadiaceho systému a mézu
sa zopakovat podla potreby.

TAKISAWA A1 waAN

NEX-106

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

Pracovny rozsah stroja

40

430

Z axis reference
2

88
ﬁAX.Turning Lengt

350 N
Z axis stroke
SEER

Tallstock stroke

SPINDLE CENTER

Quill stroke
100



TAKISAWA A1 wAN

NEX-108

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

D

Spndecen _V
MO

TAKISAWA A1 waAN

NEX-110
Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

Pracovny rozsah stroja

Z axis reference point 830

166

i1

657
MAX Turning Length

Y
[

Z axis stroke 710

X axis stroke 200
X axis ref. pt.235

T HH]

Quill stroke
150

123 j#364]  Tailstock stroke 580
846.2

O
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Pracovny rozsah stroja

40, Z axis reference point 630 100
442 —TOOL SWING 487
. Z axis stroke 530
i T-10
|
| 3
[ -
e
B 2 o
2 ;% !
2] Q
L —
T | S| N
> w 5
J—i/ I > ST
- Wt Q| el e
103 |3941] tailstock stroke 435 tailstogk spingle stroke 100
718

TAKISAWA
dvojosé sustruhy
400 495

Obezny priemer nad lozou (mm) 350
Max. tocny priemer (mm) 240
Max. toéné dizka (mm) 350
Velkost sklucovadla 6"
Max. priemer tycoviny (mm) 43
Vykon motora (kW) 5,5/7.5
Rychloposuv v osi x/z (m/min) 24/30
Pocet nastrojov 12
Hmotnost stroja (kg) 3500
Riadiaci systém FANUC Oi-TD

FANUC 0i-TD

320
481
g"
52
7,5/11
24/24
10/12
3800

400
657
10"

75
15/18,5
16/20
10
5000
FANUC 0i-TD
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TAKISAWA

TAIWAN

Viacosé CNC sustruhy rady EX
s rotacénymi nastrojmi.

Monolitné sklonend l6za, tepelne spracovand

a vysoko stabilnd, absorbuje vibracie pri obrabani aj
pri vdcsom zatazeni. Ide o odliatok zo sivej liatiny,
ktory je zbaveny vnutorného pnutia, ¢im je vytvoreny
predpoklad pre zachovanie stability vyrobného pro-
cesu a zachovania rozmerov obrobku. Vedenia pre
néstrojovu hlavu a konik su kalené a brusené. Pohyb
suportu po vedeniach je ulahceny vdaka automatic-
kému mazaniu, ktoré vytvori jemny film na znizenie
trenia a prediZenie Zivotnosti.

TAKISAWA 1A 1waAN

Elektrovreteno

€ indexacia s presnostou 0,001°

€ systém chladenia pre zabezpedenie
stability vretena

:
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TAKISAWA A1 wAN

radialny
drziak pohananych nastrojov

Systém polohovania vretena pomocou

hydraulickej brzdy

€ zabezpedi vysokd tuhost pri
polohovani

€ odstrani vibracie potas vrtacich
operacii

TAKISAWA 1A 1waAN

axialny
drziak pohananych nastrojov




EX-308

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov Pracovny rozsah stroja

A

175 X axis ref. pt. s
X| axis stroke (240 Z axis reference point 630 100 > P
180 100 Z axis stroke 530 QJ
A 15
> & 463 (457) J ‘ '
~ 2 & 9 [110], 130 142
% o
; | -
< NN U)
‘ B (D~
Q 4
q — K ]
= O | KRETLC TN we R ] =
S ! TS 0]
g’ ( : A =S -
| L N
In = L woE R WY 208 xrachw N
- g \ 645
h'4 i \ ik 193 P21 %% | Tailstock stroke 435 Quill stroke 100
g < JE e e
=in e
I

EX-310

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov Pracovny rozsah stroja

Sustruhy série EX 300

vyuzivaju riadiaci systém FANUC Oi-TD.
Z&kaznici, ktori pouzivaju tento systém,
ocenuju predovsetkym vsestrannost
kombinacii s 10,4" LCD farebnou obrazov-
kou s osvedcenou vysokou Urovriou prevede-
nia. Optické vlakna zarucuju vysoku rychlost
sériového prenosu dat a spolahlivost aj

v najnarocnejsich podmienkach vyroby.
Funkcia rezimu “ManualGuide i umozriuje
komplexné obrébanie suc¢iastky pomocou
strojnych cyklov, ktoré mézu byt zadavané
krok po kroku podla technologicky osvedce-
nych postupov. Tieto kroky sa automaticky
ukladaju do pamate riadiaceho systému a
podla potreby mozu byt opatovne pouzité.

175

X axis ref. pt.

X|

axis stroke

180

9 [110], 130
°,
Cd

240

Z axis reference point 630

100

Obezny priemer nad lozou (mm)

Max. toény priemer (mm)

Max. toéna dizka (mm)
Velkost sklucovadla
Max. priemer tycoviny

Vykon motora (kW)

(mm)

Rychloposuv v osi x/z (m/min)

Pocet nastrojov
Hmotnost stroja (kg)

Riadiaci systém

260
530
g
52
11/18,5
20/24
12
4300
FANUC 0i-TD

350

710

10"
75/77
15/22
16/20

12
5300
FANUC 0i-TD

100___ Z axis stroke 530
7 457
N 63 (457) 2
|- ?7
“HJ
T — I 14
T | I
,,,,,, M NN O==
il 3
645
193 P71 %8 | Tailstock stroke 435 Quill stroke 100
Tiosme ok 745

610

300 380

380 508

8" 10"
52/35 75/32
11/18,5 15/22
20/24 16/20

12 12
5200 5500

FANUC 18iTB FANUC 18iTB

340
660

10"

75

22
16/20

12
6400

FANUC 18iTB

TAKISAWA
viacosé sustruhy

340

660

10"
75/52

22/18,5
16/20
12

6500

FANUC 18iTB
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Sustruhy série EX500, 700 a 900

vyuzivaju riadiaci systém FANUC 18i-TB.
Je plne digitalizovany a informécie spra-
cuva dvojnasobne rychlejsie ako starsie
modely. Riadenie tymto kampaktnym CNC
systémom s kddovym programovanim,
10,4” plochou obrazovkou a funkciou
rezimu “ManualGuide i umozriuje kom-
plexné obrébanie suciastky pomocou
strojnych cyklov. Tie mézu byt zadavané
krok po kroku podla technologicky
osvedcenych postupov. Tieto kroky sa
automaticky ukladaju do pamate riadia-
ceho systému a mozu sa zopakovat podla
potreby.
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TAKISAWA tA1wAN

EX-500 s

EX-508
Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov Pracovny rozsah stroja
£ 390 X 2xi5 Teferefice point 260 Z axis reference point 555
3 390 X axis stroke 185 530 25 100 100
L Z axis stroke 455 L T
+H 148 382 155
104 | 44 % il
N e

/

0
3
0
b
0
0
&
i

V

:
g
Z
L
&
-

60 Z axis point 700 — N
X 480 X axis reference point 300 675 100
L i 230
— ~ Z axis stroke 530
~
- ‘ [
a ol
/ (o 166 509 155
/ 123 _43|_ 5 <
/ o L
%,
%
o @
N oo W H’
v - b S, e
chladiéka oleja N %, ee? 3 I N R \
° N J
\ / !
80| { 30
7 JIS A28 JIS A2-6
110 190 9%3 123
X _ 166 .
1 B axis stroke 680
1000

0
e 0¥

1 =Xt N

~

EX-510

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

B axis stroke 600

e

850

Pracovny rozsah stroja
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TAKISAWA tA1wAN

EX-700 s

EX-710

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

480 X Ax

is referense point 300

X aj

is stroke 245\

?

X
AL
3 R

PINDLE CENTER

52 2

Pracovny rozsah stroja

1571
45 "H115 110
301130
&{
60_ ||z AXI5 REFERENCE POINT 855]] |
830 100 150
XAXIS STROKE 710
L J_l N
166 E 664 ¥ 125]

JIS A28

1070

90

245

SPINDLE CENTE|

80| 80

Y AXIS $TROKE

érie

TAKISAWA taA1waAN

EX-900 s

EX-910

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

480 X Axis refer

X ax

s stroke 245

_

40

oint 300

SRINDLE CENTER

518 w

Pracovny rozsah stroja

{

IS ﬂFFERENCE POINT 855
| 830

4~ [ [xAXIS STROKE 710
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NOMURAVTC

Ak sa rozhodnete pre japonské dlhotocné
automaty s posuvnym vretennikom NOMU-
RA (swiss-typel), mozete sa spolahnut na
ich presnost a spolahlivost. Vyse 50 rokov
vyvoja a tradicie sa odréza v produkcii au-
tomatickych CNC sustruhov s originalnym
systémom nastavenia prace.

CNC dlhotocné automaty NOMURA

sU urc¢ené najma pre bezporuchovu
velkosériovu vyrobu zlozitych, pripadne dl-
hych dielov z tycoviny do priemeru 32 mm.
Vsetky typy vyuzivaju pocas vyroby posuvny
vretennik. To spolu s ostatnymi technolé-
giami vyuzivanymi spoloénostou NOMURA
vyrazne napomaha znizovat vibracie
strojov. Preto sa na ich preciznost mézete
spolahndt, a to aj pri obrabani tvrdych

a odolnych materialov (napr. kalenej ocele).
Vacsina strojov tiez vyuziva originalny
systém programovania, vdaka ktorému je
mozné rychlo menit nastavenie stroja.

Dovolte nasej firme pripravit pre vas
casovu studiu na vami vybrany diel!

Medzi prednosti strojov Nomura patria:

€ rucne zaskrabéavané loze pre
vsetky osi, ktoré zlepsuju ich tuhost
a presnost

€ vretena s vysokymi otackami,

€ vysoka rychlost posuvov vo véetkych
osiach

¢ riadiaci systém MITSUBISHI M SL.

Stroje su vybavené standartnym,
vysokokvalitnym bezpecnostnym
systémom, ktory zahrna:

¢

@

@

G

detekciu nedostatku chladiace;j

kvapaliny, ktora stroj vypne vzdy, ked

tlak chladiacej kvapaliny klesne pod
urcity hodnotu,

bezpecnostny spinac, ktory vypne stroj

a hlavny privod napajania, ak je
otvoreny kryt elektrickej skrine,
predpatovu ochranu, ktord zaistuje
elektrické obvody pred poruchou

v dosledku vysokého napétia,
vypnutie hlavného privodu napéjania
v pripade prerusenia automatickej
prevadzky z akychkolvek dévodov,
detekciu zataze hlavného vretena,
ktord zastavi stroj pri zisteni jeho
pretazenia,

detektor zlomeného néstroja, ktory
automaticky objavi dielce, ktoré
nemo6zu byt dokoncené v désledku
poruchy niektorého nastroja.

CNC sustruh pre precizne
obrabanie

rozmiestnenie nastrojov pre
hlavné vreteno

CNC dlhoto¢ny automat NN10-CS znacky
Nomura je urc¢eny pre rychle vyrobné cykly
pri minimalizécii potrebného priestoru.
Jeho bezkonkurenéné menitelné obrabacie
moznosti spracuju kazdé zadanie precizne,
¢i uz ide o sustruzenie, vrtanie alebo
frézovanie. VyuZijete ho pri vyrobe malych
komplikovanych suciastok.

Nomura NN10-CS ma k dispozicii:

€ 5 0D néastrojov,
€ 41D nastroje,
€ 3 pohanané nastroje
(az 6000 otacok/min.),
€ standardom je aj detektor poruchy

stroja, ktory okamzite prerusi vyrobu
v pripade poskodenie ktorejkolvek
Gasti.



CNC sustruhy s bezkonkurenénymi
moznostami obrabania

Dlhoto¢né CNC automaty zo série
NN-16SB6 su domyselné stroje, ktoré

v sebe maju zabudovany moderny riadiaci
systém. Ten zvysSuje rychlost a presnost
obrébania, no ich ovladanie je zjednodusené
viac nez kedykolvek predtym.

Stroje NN-16SB6 pokryvaju sirokd skalu
poziadaviek na obrabanie: od jednoduchého
az po komplikované.

rozmiestnenie nastrojov pre hlavné
vreteno a protivreteno

Medzi ich najvacsie prednosti patri
zabudovany riadiaci systém NC M70L od
spolo¢nosti MITSUBISHI a zniZzenie doby
necinnosti pri rychlosti posuvu 36m/min.
Obrabanie zlozitych suciastok zase ulahcuje
polohovatelna os C zakladného systému
umiestnenia nastrojov, ktory vam rovnako
umoznuje vyber nastroja najvhodnejsieho
pre univerzalne pouzitie.

Nomura NN-20U5 je primarny vysokovy-
konny obrébaci stroj do priemeru 20 mm
so vstavanym motorom vretena (2,2/3,7
kW). Disponuje riadiacim systémom od
spolo¢nosti MITSUBISHI (NC M70), ktory
umoznuje vysoku rychlost posuvu (36m/
min.). K dispozicii je aj variant stroja

s moznostou obrabania dielcov do
priemeru 25 mm.

posuvny hlavny vretennik

NN-20U5

Vysokorychlostny CNC sustruh pre
precizne obrabanie

Hlavné vreteno Nomury NN-20U5 vyuziva
olejom chladeny motor. Pohyblivy ovlddaci
panel nielen ulahcuje montaz stroja, ale aj
manipuléciu s nim podla potreby pouzivatela
(napr. zjednodusenie udrzby strojal.

pracovné pozicie nastrojov pre
hlavné vreteno
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NN-20UB8

CNC dlhotocny automat
pre dokoncenie zlozitych dielov

Stroj Nomura NN-20UB8 je dodavany v bohatej
vybave s vylepsenym néstrojovym systémom

a metdédou prednastavovania. To umoznuje rychlo
a ucinne ovladat celu skalu pouzitelného vybavenia.
Vdaka vyuzitiu protivretena, ktoré je schopné
pracovat synchrénne s hlavnym vretenom,
dochadza k znizeniu ¢asu potrebného na obrobenie
dielca, ako aj k znizeniu nakladov na obrobenie jed-
nej sUciastky. Protivreteno setri cas potrebny na
upnutie sUciastky pri obréabani z druhej strany

a zvysuje efektivitu obrabania. Zakladny model ria-
diaceho systému MITSUBISHI M70A (typ 8.4

s TFT obrazovkou s technolégiou tekutych krys-
télov) zase zlepsuje dohlad nad vykonom stroja.

rozmiestnenie nastrojov pre
protivreteno

Medzi dalsie vyhody Nomury NN-20UB8
patri vstavany motor hlavného vretena
(3,7 kW) s velkym krdtiacim momentom,
ktory umoznuje rezat aj tvrdy material.

Pracovny c¢as skracuje aj zabudované
ovladdanie osi C, pretoze zabranuje navra-
tu materialu do zékladne, ku ktorému
dochadza najma pri zmene vyroby.

Sustruznicky dlhotoc¢ny CNC automat
Nomura NN-20J2 sa standartne dodava
s dvomi nezavislymi nastrojovymi syste-
mami pre hlavné vreteno aj protivreteno
(1.5 /2.2 kW). Obe vretend su navyse
vybavené C osou. Tento stroj je idealny pre
sustruzenie, frézovanie, vritanie, rezanie
zavitov a bocné obrébanie. Vdaka pouzitiu
protivretena, ktoré je schopné pracovat
synchrénne s hlavnym vretenom,
dochéadza k znizeniu doby potrebnej na
obrobenie dielca, i k znizeniu nakladov na
obrobenie jednej suciastky. Protivreteno
Setri ¢as potrebny na upnutie suciastky
pri obrabani z druhej strany, ¢im zvysuje
efektivitu obrabania.

Model Nomura NN-20J2 mdéze byt vybaveny
az 26 nastrojmi, z toho 11 méZe byt
pohananych. Standard hlavného vretena aj
protivretena je frekvencia otacania 10 000
RPM (8 000 RPM s otocnym puzdrom)

a polohovanie C osi (0,001 stupna).

nastrojovy systém pre
hlavné vreteno

NN-20J2

CNC dlhotocny automat s funkciami strojov
urcenych na obrabanie vacsich
a zlozitych suciastok

Nomura NN-20J2 ma k dispozicii:
€ suUpravu hlavného vretena:

6 0D nastrojov, 4 ID nastroje,

5 pohananych nastrojov,
¢ slpravu protivretena:
2 0D nastroje, 7 ID nastrojov
(4 su zdruzené), 3 pohanané nastroje,
3 pohénané mimoosé nastroje,
zabudovany riadiaci systém
MITSUBISHI M70V

@

opcné rozmiestnenie nastrojov
pre hlavné vreteno



Vdaka pouzitiu protivretena, ktoré je
schopné pracovat synchrénne s hlavnym
vretenom, dochadza nielen k znizeniu
¢asu potrebného na obrobenie dielca, ale
aj k znizeniu nakladov na obrobenie jednej
sUciastky. Obe vretena su vybavené

C osou a su samostatne teplotne regulo-
vané. Protivreteno je standartne dodavané
s 8 OD nastrojmi, 7 ID nastrojmi a 9 po-
hananymi nastrojmi. Velkd miera adapta-
bility predurcuje tento stroj na precizne
obrébanie kompletnych dielcov.

CNC ststruh pre obrabanie velmi

zlozitych dielov rozmiestnenie nastrojov pre

hlavné vreteno

Nomura NN-32YB2 je jednym z najucinnejsich
vysokorychlostnych CNC sustruznickych
dlhotoénych automatov. Vyuziva sa najma na
obrabanie velkych a tazko rezatelnych materiélov.
Zabudovany riadiaci systém MITSUBISHI M70V
s programovou kontrolou PLC az $tvornasobne
zvysuje rychlost konvenéného modelu, posuv tak
dosahuje rychlost az 36 m/min (os Z 32 m/min.).
Spolu s vykonnymi motormi oboch vretien (3.7/5.5
kW, 2.2/3.7 kW) je teda zabezpecenad maximalna
eliminacia prestojov.

Nomura NN-32YB2 ma k dispozicii:
€ supravu hlavného vretena:
6 (5) OD néastrojov, 4 ID nastroje,
7 (B) pohananych nastrojov,
€ suUpravu protivretena:
2 0D nastroje, 3 ID nastroje,
2 pohanané nastroje.
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rozmiestnenie nastrojov pre
protivreteno typu A

bt UL NN-16SB6 NN-20UB8 NN-32YB2
dlhotocné automaty

Max. priemer sustruzenia (mm) * 20 (opcia 25) 20 (opcia 25) 20 (opcia 25) 32 (opcia 25)

- , NN 145 pevné puzdro / 145 pevné puzdro / 200/ 200 / 200 / 200 /

3*

Waxdizkasuatizenaimm) 100 otocné puzdro 100 otocné puzdro 1 sklu¢ovadlo 1 sklucovadlo 1 sklucovadlo 1 sklucovadlo
Pocet nastrojov * 12 17 13 17 26 22
Pocet nastrojov na vonkajsie 5 5 5 6 5
sustruzenie * (c 10) (c 12,7x130 mm max.) (c 12,7x150 mm max.) (c 12,7%x150 mm max.) (c 16x150 mm max.)
EOVCBTED?ISOEVZEQDTﬁJEtQOIOV 4 (ER11) 4 (ER11) 4 (ER16) 4 (ER16) 4 (ER16) 4 (ER16x3 + ER20x 1)
Pocet pohananych nastrojov * 3 3 (ER11M) 4 (ER16) 4 (ER16) 5 (ER18) B (ER20x5 + ER16x1)
CNC systém MITSUBISHI M70V Type A

* hlavné vreteno
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ALPHA

Vysoko presné CNC hrotové sustruhy ALPHA

Vynimocna séria strojov Colchester-Harrison Alpha X
je vhodna pre vsetky typy vysokopresnych obrabacich aplikacii.

Stroje Alpha su vynikajucim partnerom pre subdodavatelské
spolocnosti, nastrojarne, vyuchoveé, ale aj skoliace aplikacie.

Disponuju v sucasnosti najnovsim a momentalne aj najlepsim GE
Fanuc systémom, ktory umoznuje produkciu malych aj velkych sérii
pri nizkych vyrobnych nékladoch. Su charakteristické jednoduchym
ovladanim, vysokou opakovatelnou presnostou a optimalnym
pomerom vykonu, kvality a ceny. Spinaju prisne normy pre nastro-
jarne (DIN 8605). Boli skonstruované na zaklade vyskumu, ktorého
sa zUcastnilo viac ako 5000 uzivatelov hrotovych sustruhov

z celého sveta s cielom zvysit kvalitu a produktivitu sustruznickych
operacii.

Zakladné vlastnosti strojov ALPHA

¥ CNC systém GE Fanuc 0i TD

10.4" monochromaticka dotykova obrazovka

ISO programovanie
dialégové programovanie Manual Guide Qi
ALPHA rezim - programovanie poloautomatickymi cyklami
ALPHALINK CAD/CAM softvér pre externé programovanie
ruc¢né ovladanie pomocou koliesok
Sirokd moznost vyberu modelov az do velkosti 4 m
moznost hydraulického upinania a konika
dodavka kompletného stroja v zékladnej cene

moznosti nastrojovej hlavy - rucna 4 polohova hlava
PARAT (v z&kl. cene), upinacia hlava MULTIFIX alebo
automaticka 8-polohova hlava DUPLOMATIC
instalacia, skolenie obsluhy a ovladania stroja v cene
opracovanie vzorovej suciastky v cene
preventivne prehliadky po 1/2 roku,1 roku a 2 rokoch uzivania
servis do 48 hodin

CCCGCECEEGEGE

GGG

Alpha System

je unikdtny ovladaci softvér vyvinuty vyrobcom Colchester-Harri-
son, ktory dokdze az stvornasobne zvysit produktivitu v porovnani
s inymi metadami sustruzenia. Alpha System pouziva jednoducho
rozoznatelnu grafiku a otazky kladené obsluhe stroja. K jednoduch-
osti systému prispieva aj dotykova obrazovka.

L6zko stroja

Lozko stroja je vyrobené z liatiny s unikdtnym typom konstrukcie
"Warren" pre maximalnu pevnost a optimalne odstranovanie
triesok. Naviac vsetky l6zka sustruhov Alpha su vyrobené zo sivej
liatiny povrchovo kalenej na tvrdost 440 - 460 HB, ¢im sa neu-
tralizuje chvenie stroja.
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CNC hrotové sistruhy ALPHA XM

Sustruhy Alpha rady XM su idealne pre kusovu az malosériovl vyrobu zlozitych suciastok
s vysokou presnostou, kvalitou povrchu a ¢o je najdélezitejSie, pri nizkych vyrobnych
nékladoch na jeden obrobok.

CNC sustruhy Alpha XM su oblubenou volbou technickych skél vsetkych Urovni a skoliacich

centier, najma pre svoju kvalitu a siroky vyber moznosti skolenia. Pre vyuku a skolenia je
potom idealna kompatibilita s ISO programami a unikatny CAD/CAM softvér AlphaLink.

HARRISON ALPHA
CNC sustruhy

Obezny priemer nad l6zkom (mm) 554

Obezny priemer nad priecnym posuvom (mm) 370

Max. togna dizka medzi hrotmi (mm) 2000 / 3000

Vrtanie vretena (mm) 104

Rozsah otacok vretena (ot/min) 64 - 1970

Typ upinania stroja VDI40

Rozmery stroja (m) 41x20x18/51x20x1,8

Hmotnost stroja (kg) 3600 / 4000

CNC systém Fanuc Oi TD + Manual Guide Qi
losc | |

Max. krutiaci moment motora (Nm) 4

Max. vystupny krutiaci moment (Nm) 152

Max. vystupné otacky (ot/min) 105

Rozlisenie 0,001°



ALPHA 1550XM

Manuélny/CNC sustruh ALPHA 1550XM je vébec prvym sustruhom ALPHA so
schopnostou vysokopresného frézovania a taktiez sUstruzenia v osi C. Ako efektivne
rieSenie "dva v jednom" je tato frézovacia moznost zalozena na sustruhu ALPHA XS a robi
z neho vysoko univerzélny a efektivny stroj pre mnozstvo pokrocilych obrabacich aplikacii,
s plnou konturovacou schopnostou a pozicnou presnostou +/- 0,01°. Tento stroj je velmi
atraktivny pre s$pecialistov v oblasti vyroby nastrojov v mnohych krajinach.

[/, 3

tandardné vybavenie stroja

elektronickéd ochrana sklucovadla a krytu pracovného priestoru
elektrické ¢erpadlo na chladiacu emulziu, nadrz, hadica a upinanie
ochranna zadné zasterka po celej dizke stroja

kalibrovana stupnica ovladacieho kolieska konika

prirucka na zoznamenie sa s moznostami stroja

manual obsluhy a nédhradnych dielov, tabulka presnosti

sada nastrojov: kluce na matice CAMLOCK a ALLEN, olejnicka
software Alphalink PC s 5m prepojovacim kablom

automatické mazanie gulockovych skrutiek a vodiacich ploch
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CNC hrotové sistruhy ALPHA XS

Sustruhy Alpha rady XS su vhodné pre obrabanie malych az
strednych sérii obrobkov pri nizkych vyrobnych nakladoch.

V manualnom made je vyuzitd najnovsia verzia softvéru
Alpha System firmy Colchester-Harrison, ktory je tisickami
uzivatelov sustruhov oznacovany ako najjednoduchsi a
pouzivatelsky najpriaznivejsi typ ovladania na svete. V au-
tomatickom made je plny vykon najnovsej technolégie Fanuc
demostrovany programovacim systémom Manual Guide Oi.

Kombinacia tychto dvoch systémov na jednom stroji zna-
mena, ze Alpha XS je najschopnejs$im sustruhom, ktory je
vo svojej triede k dispozicii.

Sustruhy Alpha XS su vykonné konverzacné sustruhy, ktoré
moézu pracovat s CNC programami vytvorenymi kdekolvek.
Rovnako mézu vytvarat CNC programy pouzitelné na inych
strojoch.

Charakteristika sustruhov Alpha XS:

€ jednoduché ovladanie

€ vysoka opakovatelna presnost

(S optimalny pomer vykonu, kvality a ceny
¢ spifa normy pre nastrojarne (DIN 8605)
Sucasti XS ovladania:

ultra rychly CNC ovladaci systém Fanuc Oi TD

10.4" farebny dotykovy displej

4 softvérové systémy

vysokorychlostny presun dét cez opticky kabel
komunika¢né porty PCMCIA (paméatova karta) a RS232
dve rucné kolieska a ovladacia packa rychloposuvov

CGCCGG

HARR|§0N ALPHA 2800 XS-120 2800 XS-170
CNC sustruhy
400 460 554 800

Obezny priemer nad [6zkom (mm) 350
Obezny priemer nad priecnym posuvom (mm) 196 246 270 370 520
Max. tosna dizka medzi hrotmi (mm) 650 1250 1500 2000 / 3000 2000 / 3000 / 4000
Vrtanie vretena (mm) 42 55 78 104 120 170
Rozsah otacok vretena (ot/min) 86 - 3500 69 - 2700 71 - 2200 64 - 1970 153 - 1500 102 - 1000
Typ upinania stroja VDI 30 VDI 40
: 41x20x18/ 42x22x19/42x22x19/

Rozmery stroja (m) 24x1,7x15 29x1,7x1,5 36x2,0x1,8 5.1x2.0x1.8 6.2%x22x1.9

, . 5500 /6200 / 6500/ 7100/
Hmotnost stroja (kg) 1800 2200 3200 3600 / 4000 6900 2700

CNC systém

Fanuc Oi TD + Manual Guide Qi
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ELEKTROMAGNETICKE STOLY

Vyrabame elektromagnetické dosky sériovo
aj na zékazku podla poziadaviek zakaznika.

V roznych prevedeniach a variantoch
umiestnenia magnetickych pdélov pre ideélne
upnutie a vyuzitie magnetickej sily.

V akejkolvek velkosti a tvare dosiek.
Poskytujeme tiez komplexné poradenstvo
a vytvorenie riesSenia pre otazky vasej

vyroby.

Vyska stola uz od 15mm!
Jeden z najtensich na trhu!

Vyhody magnetickych upinaéov:
pre obrébanie - frézovanie, sustruzenie,
brusenie

Akékolvek velkosti a tvary dosiek
Ponukame vam poradenstvo
a vyhladanie Specifickych rieseni,

€ moznost obrdbania obrobku z piatich stran prispbsobenych vasej vyrobe.
€ vysoka flexibilita upinania
€ upinanie dielov vaésich ako samotnéa
velkost stola
€ moznost dodania s medzidoskou pre
individualnu predpripravu dorazov
€ moznost suéasného obrabania viacerych
obrobkov
¢ odstranenie alebo zniZenie investici Mechanické dorazy
. havyrobu pripravkov. N Zakaznici si mdzu sami navolit pred-
€ rovnomerné rozdelenie upinace;j sily pripravu elektromagnetickych dosiek,
. ha celu plochu obrobku i umiestnenie pripravkov na opakované a
&“ IEd”C’dU‘?hDSt a Dpakovatt_el’nosf: upnutia presné vkladanie obrobkov. Podla vasej
*{ zrychlenie ¢asu vymeny dielcov \ potreby vyrobime rézne mechanické
€ upinanie tenkych a malych dielov, taktiez dorazy, Upravy a zarazky, pripadne
. rozmernych sUciastok \ pripravime dostatotné nastavitelné
€ odstréanenie vibrécii, pnutia, deformacie upinacie body.
€ moznost vykonat viac operécii na jedno
upnutie
€ moznost regulécie upinacej sily pre lahsie
upinanie a stredenie dielov
€ upinanie aj tenkych obrobkov od 2 mm
€ stoly s pripravou pre paletizacné systémy




Externy zalozny zdroj

umoznuje vdaka nizkemu odberu
prevadzku zariadenia v dlhsom
¢asovom intervale aj mimo elektrickej
siete. Umoznuje mu teda prisposobit
sa aj aplikdcidm v teréne.

Bezpeéné napajanie 24V

s moznostou zabudovania interného
z&lozného zdroja priamo do elektromag-
netickej dosky, ktory zabezpecuje chod
v pripade vypadku prudu.

Riadené prepoélovanie pri odmagneti-
zovani pre rychlu manipulaciu

s obrobkom a zneutralizovanie
magnetickych sil - do 1s. Na porov-
nanie, pri elektropermanentnych mag-
netoch je to 10-15s.

Velmi nizka spotreba elektrickej energie
je zarucena aj v porovnani s vacsinou aplikacii
elektropermanentnych magnetov.




NEWALL

Digitalne odmeriavanie polohy NEWALL

Najvacsou prednostou spolocnosti NEWALL su
linedrne snimace Spherosyn a Microsyn. Oba

boli navrhnuté s ohladom na néro¢né prevadz-
kové podmienky vyskytujluce sa pri obrabani.
Nevyzaduju pravidelnt Udrzbu a su funkéné aj pri
ponoreni do reznej kvapaliny, vody, oleja ¢i maziva.
Vsetky elektronické a meracie ¢asti su her-
meticky zaliate a chranené. Systém je tiez odolny
voci vibracidm a magnetickému ruseniu.

Ako systém pracuje?

€ Linearne snimage Newall pracuju na
principe elektromagnetickej indukcie
Pravitka snimacov pozostavaju

z rurky z nehrdzavejlcej ocele
(Spherosyn), respektive z uhlikovych
vlakien (Microsyn), naplnenej sadou
vysoko presnych ocelovych gul6cok
Snimac je zlozeny zo 6

cievok navinutych na prstenec

z vlaknového kompozitu

Cievky a prislusna elektronika
snimaca su vo vnutri snimacej hlavicky
zaliate Specialnym taviacim procesom
Pri budeni cievok elektrickym
striedavym prudom sa vo vnutri sni-
macej hlavicky vytvara elektromag-
neticke pole

Vdaka zakriveniu gul6c¢ok sa vystupny
signal meni v zavislosti od polohy
cievok vzhladom ku guléckam

Pri pohybe snimacej hlavicky

po pravitku sa v cievkach indukciou
vytvaraju zodpovedajluce signaly

@
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Vo svete je nainstalovanych viac ako
400 000 snimacov SPHEROSYN

a MICROSYN, ktoré stéle poskytuju
najvyssiu uroven spolahlivosti.

niklovo chrémoveé
guldckoveé loziska

Vlastnosti systému

¢ indukény systém

€ krytie: IP 66

€ rozpétie pracovnych teplét okolia
0°C az +45°C

Pravitko Spherosyn

¢ priemer pravitka: 15 mm

€ presnost: 10 um/m

€ rozlisenie: 5 um, 10 um, 20 um a 50 um

¢  dizky pravitok 51 az 11 684 mm

€ max. posuv 2 m/s pri rozligeni 1 um, a 15 m/s
pri 10 um

¢ bezddrZbovy systém

€ 10-ro¢na zéruka

€ schopné pracovat vo velmi pragnom a kvapal

nom prostredi

Pravitko Microsyn 10

priemer pravitka: 6 mm
presnost: 10 yum/m
¢ rozligenie: 5 um, 10 um, 20 um a 50 um

hnacie cievky

snimacie cievk , SN
y rurka z nehrdzavejucej

- ocele (resp. z uhlikovych
~._ signalny kabel

kryt

doska s plosSnymi spojmi

dizky pravitok 50 az 1000 mm

bezudrzbovy systém

10 rocna zaruka

schopné pracovat vo velmi prasnom a kvapalnom
prostredi

GGG

Pravitko Microsyn 5

priemer pravitka: 6 mm

presnost: 5 um/m

rozlisenie: 1 um, 2 um, 5 uma 10 um

dizky pravitok 50 az 1000 mm

bezudrzbovy systém

10-rocné zaruka

schopné pracovat vo velmi prasnom a kvapalnom
prostredi

CCCCGCoGda




Pravitko Microsyn 5

Vlastna diagnostika

a sustruhoch s dlhymi pojazdami. Obsahuje velky,

<
€ priemer pravitka: 6 mm € Signél priblizenia k nule jasne éia‘gel’ny farebny Qisplay. Je pouzitelnd so
¢ presnost: 5 um/m ¢ Programovatelné pozicie snimacmi Spherosyn aj Microsyn.
€ rozligenie: 1 um, 2 um, 5 uma 10 um € Podrzanie dat (Usporny rezim) 3 i __
¢ dizky pravitok 50 az 1000 mm € Funkcia “krok spat” ¢ k dispozicii v 2, 3 alebo 4 osom prevedeni
¢  bezldrzbovy systém ¢  Cesky jazyk \‘r jedna os je prepinatelna linearna /uhlova
¢ 10 roéna zaruka ¢  Vystup RS232 b‘ jasné a extra velké LED ¢&islice
¢ schopné pracovat vo velmi pragnom ¢ Sgitavanie osi ¢ 3.5" pomocny display
a kvapalnom prostredi € Funkcie variantu Mill (PCD-rozostup otvorov € masivna odlievana konstrukcia
po kruznici) ¢ rozne jazykové verzie vratane Seského jazyka
€ Funkcie variantu Lathe (nastavenie korekcif
néstrojov)
€ Vhodna pre snimage Newall Seéria E
Spherosyn/Microsyn X3 i i i
Zobrazovacia jednotka série E je urcena je
urcena pre frézky, vyvrtévacky a sustruhy. Je
konstruovana na pouzitie s analégovymi snimacmi
Spherosyn a Microsyn.
Vlastnosti:
€ Linedrna a segmentové kompenzécia
v 99 bodoch
€ Menu v éestine
8 € Pritype E-CCS je mozné vyuzitie aj
Zobrazovacie jednotky k snimacom Newall o pre sUsFruhy S moinpst’?ou re%‘“'éCie otacok
E pre konstantnu reznu rychlost
DP700 (=]
Zobrazovacia jednotka DP700 je vhodna iba pre
pouzitie s analégovymi snimac¢mi Spherosyn a
Microsyn od firmy Newall. Urc¢ena je je pre 1, 2
a 3-oseé frézky, sustruhy, alebo pre aplikacie s
POUZItIm funkcii v zakladnom rezime zobrazovace;j DP1200
jednotky.
. Zobrazovacia jednotka bola navrhnuté Speciélne
Vlastnosti: . - . > 5
pre stroje s velkymi pojazdami. Obsahuje funkcie,
N S ) . 3 ktoré su nevyhnutné pre zvysenie produktivity na
¢ Absolutne/inkrementaine odmeriavanie velkych horizontélnych frézach,vyvrtavackach
€ Konverzia palce/metrické jednotky
€ Prepinanie rozligenia
¢ Nastavenie nuly NEWALL DP700 DP1200 E70
$ Spiaci rezim zobrazovacie jednotky
€ Predvolba tdajov .. sustruhy, frézky, vyvrtavacky, velké horizontalne frézy, , .
€ Polomer/Priemer ol A vyvrrtavacky, brusky sUstruhy s dlhymi pojazdami SURERL I Y
€ Kompenzacia linearnej chyby v 200 bodoch 5 3 alebo 4
¢ Kompenzécia segmentovej chyby Pocet osi 1, 2 alebo 3 (vrétané rotatheluReh 1, 2 alebo 3
S > >
; EZI;J::VS:E?; Spherosyn 5, 10, 20, 50
€ Vyhladanie stredu Rozlisenie (um): Microsyn 10 5, 10, 20, 50
€ Absolutny referenény bod Microsyn 5 1,2,5, 10




GSA'

CNC otocné stoly GSA+

Pri naroc¢nosti obrabania tvarovych
sUciastok na CNC vertikalnych cen-
trach sa kladie velky doéraz na kvalitu
a presnost obrobeného povrchu,
ako aj na co najkratsie casy obraba-
nia. Zvysenie tychto technologic-
kych moznosti je mozné dosiahnut
pouzitim otocného stola.

Pridanim otoc¢ného stola na vertikalne
obrébacie centrum je moznost ziskat
riadenu Stvrtu a piatu os. Tieto stoly
mozu byt indexovatelné alebo suvislo

riadené - plne programovatelné.

Su kompatibilné a prepaojitelné so
vsetkymi CNC riadiacimi systé-

mami (Fanuc, Siemens, Heidenhain)
pouzivanymi v CNC obrabacich
centrach. Okrem toho je mozné ich
pouzit aj ako prenosné sady na stro-
joch bez CNC riadiaceho systému,
pripadne aj na strojoch mimo triesko-
vého obrabania (montaz, lisy, atd).

Vyhody pouzitia otocného stola:

€ dosiahnutie vysokej presnosti
pri obrabani z kazdej strany

€ obrabanie na jedno upnutie
z viacerych stran

€ setrenie gasu

€ vysoka produktivita prace

€ rychla navratnost investici

€ univerzélnost pre malé aj tazké
obrobky

€ dlhodobé spolahlivost a kvalita

€ odolnost vodi opotrebeniu, vode
a korézii

€ vysoka tuhost a velka upinacia
sila

pouzitie v horizontalnej
aj vertikalnej polohe

InStalaciou otocného stola do 3-osého CNC obraba-
cieho centra sa rozsiria moznosti frézovania

z viacerych stran (4.0s), ¢im sa zvysi aj produktivi-
ta. Otocny stél sa montuje priamo na pracovny stol
stroja a riadenie sa zapéaja do CNC systému stroja
(Fanuc, Heidenhain).

Obrébanie pomocou oto¢ného stola méze prebiehat
kontinualne (plynulé riadenie styroch osf) alebo
krokovo (v troch osiach, pomocou spevriovacieho
systému, a to pneumaticky alebo hydraulicky).

Zakladnu konstrukciu otoéného stola tvori:

¢ otocény tanier s T-drazkami

€ prevodnik

€ servomotor s odmeriavanim

€ speviovaci systém (pneumaticky alebo
hydraulicky, v zavislosti od velkosti stola)

¢ interface pre pripojenie do konkrétneho

riadiaceho systému

250 320

Priemer stola (mm)
Vyska do stredu vo vertikdlnom smere (mm)
Vyska stola v horizontélnom smere (mm)

Celkova vyska vo vertikalnom smere
bez krytu motora (mm)

FANUC
SIEMENS
HEIDENHAIN

Typ servomotora

Prevodovy pomer
Minimalne natocenie stola

Max. otacky (ot/min) (motor : 2000 ot/min)
Trieda presnosti indexovania (s)

o jednosmernd
Opakovatelnost (s) ) )
dvojsmerna

Hmotnost stola (kg)
vertikalne

Max. zatazenie (kg) )
horizontalne

120 170 200
115 135 160 185 210
170 185 165 200 240
193 240 270 315 380
a 2i a 4i a 4i a 4i alai
1FK7042 1FK7060 1FK7060 1FK7060 1FK7083
QSYSBA QSY116C Qsy116C Qsy116C QSY155B
1:60 1:90 1:90 1:90 1:180/1:90
0,001° 0,001° 0,001° 0,001° 0,001°
33,3 22,2 22,2 22,2 11,1/22,2
60" 25" 25" 15" 15"
Vlysoko presny rotacny stol
4" 4" 4" 4" 4"
8" 8" 8" 8" 8"
28 70 84 124 210
35 75 100 125 150
75 150 200 300 350



GSA+
CNC otocno-sklopné stoly

Priemer stola (mm)

Vyska do stredu vo vertikalnom smere
(mm)

Celkova vyska vo vertikalnom smere
bez krytu motora (mm)

FANUC
SIEMENS
HEIDENHAIN

Typ servomotora

Prevodovy pomer
Minimalne natocenie stola

Max. otacky (ot/min)
(motor : 2000 ot/min)

Stupen naklapania

Trieda presnosti
Os otacania indexovania (s)
Opakovatelnost (s)
Hmotnost stola (kg)

L vertikalne
Max. zatazenie (kg) :
horizontéalne

CNCT-200
200
210
340
Otacanie Naklananie
adi a 8i
1FK7060 1FK7063
QSY116C Qsy116C
1:90 1:180(1:360)
0,001° 0,001°
22,2 11,1
-110° ~ 110°
25“
4II
240
50
100

CNCT-250
250

225

365

Otacanie Naklananie
aZzi a2i
1FK7042 1FK7042
QSY116C QSY116C
1:120 1:240

0,001° 0,001°
16,7 8.3
-20° ~ 110°
15"

4
270
60
100

CNCT-320
320

255

440

Otacanie  Naklananie
a 8i a12i
1FK7080 1FK7083
QSY155B QSY115B
1:180 1:180

0,001° 0,001°
11,1 5,6
-110° ~ 110°
18"

4
612
100
200

Otacanie
al12i
1FK7083

1:180
0,001°

CNC otocno-sklopné stoly GSA+

Instalaciou otocno-sklopného stola do
3-o0sého CNC obrabacieho centra sa
rozsiria moznosti frézovania (Stvrta a
piata os), ¢im sa zvysuje aj jeho produk-
tivita. Hlavnou vyhodou v porovnani so
Standardnymi otocnymi stolmi je najma
schopnost nakldpania otocného taniera.
Obrobky sa m6zu obrébat zo vsetkych
stran, mimo strany upnutia. Nevyhodou
je spravidla dvojnasobne vacsia plocha
pracovného stola pri pouziti priblizne
rovnakého priemeru oto¢ného taniera.

Toto obrabanie sa moze vykonavat kon-
tinualne v piatich osiach (nutnost pouzit
riadiaci systém Heidenhain, Fanuc 18i a
21i) alebo v styroch osiach s krokovym
riadenim piatej osi (pre riadiaci systém
Fanuc Oi).

CNCT-450 CNCT-630
450 630
360 480
570 805
Naklananie Otacanie Naklananie
aai a22i a 22i
1FK7083 1FK7101 1FK7083
QSY155B QSY155B QASY155C QSY155C
1:180 1:180 1:180
0,001° 0,001° 0,001°
11,1 11,1 11,1 11,1
-15° ~ 105° -15° ~ 115°
15" 15"
41I 4\I
990 2650
150 300

300 500




3NINE

Odlucovace olejovej hmly 3nine

Odlucovace olejovej hmly od svédskeho vyrobcu 3nine posky-
tuju najvyssiu moznu vykonnost Gistenia a velku flexibilitu s mi-
nimalnymi nadrokmi na udrzbu, vdaka comu sa mozete zamerat
na to podstatné - na vyrobu.

Inteligentna a revoluéna technoladgia

Unikatna patentovana technoldgia odlucuje olejovd hmlu

s ucinnostou az 99,9% za pomoci odstredivej sily, ktora
zaistuje proces vyzadujlci minimum Udrzby. Rotacné disky
separuju olejovd hmlu G¢innejSie ako tradicné odstredivé
technoldgie odlucovania, ako napriklad cyklénové cistenie alebo
rotacné filtre. Rotor tiez pIni funkciu ventilatora nasévajuceho
olejovd hmlu, takze vonkajsi ventilator je tu nadbytocny.

Kompaktny dizajn a iba minimum potrubia

Separatory olejovej hmly spolo¢nosti 3nine su kompaktné

a lahko ich mozno nainstalovat priamo nad obrébaci stroj.
Dosahuje sa Uspora nielen instalovaného potrubia, ale aj pod-
lahového priestoru.

Technolagie aj pre aplikacie s vysokym pracovnym zatazenim
“Cleaning-in-Place” - to je patentované riesenie, ktoré dokaze
zvladat aj aplikacie s vysokym pracovnym zatazenim.

Ide o Specidlny cCistiaci systém, ktory efektivne a automaticky
Cisti stroj od lepkavych a pevnych ¢astic.

Pre pripad komplikovanejsich procesov, ako je brusenie alebo
praca s kaliacimi olejmi, vyvinula spolocnost 3nine specialne
zariadenie "Petra", ktoré predstavuje dalsi krok vo vyvoji uz
existujucej technoldgie. Olejova hmla je separovana priamo

a kvapky oleja z olejovej emulzie su privadzané spat do nadrze
na reznu kvapalinu obrabacieho stroja. Plynuly tok ¢astic

a oleja zo separatora eliminuje riziko poklesu tlaku, a tym
znizenie prietoku vzduchu v désledku upchania.

Zdravé pracovné prostredie, ktoré sa rychlo zaplati:
Investicia do technoldgii od spolo¢nosti 3nine je investiciou
do zdravia. Okrem lepsSieho pracovného prostredia, v ktorom
budete moéct redukovat svoje néklady, ziskate i dalsie vyhody:

€ kompaktnu a flexibilnd inStalaciu

€ minimalne naroky na Gdrzbu

€ technoldgiu necitlivd na mieru znegistenia, vedicu
k spolahlivému vykonu aj v stazenych pracovnych
prostrediach

€ kompletnu recyklaciu reznych kvapalin s vysokym stupfiom
odlUcenia a minimalnym odparovanim

€ zdravsi personal vdaka zdravSiemu pracovnému prostre-

diu

Inteligentna a revoliéna technolégia:

separacia kvapiek
a Castic na diskoch,
kvapky sa zlucuju
a tec¢u smerom von

¢Cisty vzduch
poméha pri prenose
separovaného oleja
do vyvodu

velké kvapky
opustaju disky
hromadiac sa
popri stene

Gisty vzduch
rotuje smerom
nahor

olejovy dym / olejové hmla

Pouzitie

Kapacita (m3/h)

Kladny / zaporny tlak (Pa)
Prevadzkové podmienky (°C)
Elektrické napéjanie (AN/HZ)
Frekvencia (Hz)

Vykon motora (kW)

Otacky (ot/min)

Hmotnost (kg)

Vyska (mm)

Priemer (mm)

Vstupna rura (mm)

Hladina zvuku (db (A))

Upevnenie

Cistenie olejovej hmly (rezna kvapalina /chladiaca

kvapalina) v dielenskom prostredi

0-500 0-1000 0-3000 0-1000
<800 <1100 <1500 <1500
5-580
16 / 400/ 3/50
50
0,55 1,5 5.5 1.5
3000
30 65 105 70
500 775 800 1000
480 640 670 500
125 160 315 160
<65 <70

Priamo na stroj, stenu alebo stl'pov{/ stojan



Odlucovac LINA predstavuje
najmensi odlucovac olejovej hmly
v produktovom rade spolo¢nosti
3nine. S prietokom 500m?/h je
navrhnuty specialne pre malé
obrébacie stroje so zakrytovanim,
kde je moznost odséavania vyparov
obmedzena.

S priemerom 480 mm a vyskou
500 mm je Lina jednym

z najmensich odlu¢ovacov olejovej
hmly na trhu. Jej instalacia je
preto velmi jednoduché - a to aj na
malych obrabacich strojoch. Ich
uzivatelom tak poskytuje rovnako
flexibilné a bezudrzboveé riesenie,
aké ponukaju ostatné 3nine
produkty.

Odlucovac CLARA je zastupca
stredného produktového radu
spolocnosti 3nine. S prietokom
1000 m3h a je tak vhodny pre
vacsinu obrabacich strojov. Tento
model odlu¢ovaca bol instalovany uz
na prakticky kazdy typ obrabacieho
stroja u mnohych zékaznikov vo
Svédsku a po celej Eurdpe.

Clara patri k najpredavanejsim
odlu¢ovacom olejovej hmly

z produktovej linie 3nine. Rovnako
ako ostatné produkty tohto
vyrobcu, dosahuje Clara velmi vysoku
vykonnost cistenia. V porovnani

s beznymi filcrami usetri rocne asi
50% na prevadzkovych nakladoch.
Odlucovac Clara odlucovac je lahky
a velmi kompaktny, takze ho lahko
nainstalujete na vacsinu obrabacich
strojov.

Odluc¢ova¢ EMMA je vacsi model

v produktovom rade spolo¢nosti
3nine. S prietokom 3000m?%/h je
navrhnuty specialne pre aplikacie,
kde je potrebny vyssi prietok,
napriklad pre velmi velké obrébacie
stroje alebo nezakrytované obréba-
cie stroje.

Emma je extrémna kompaktna vo
svojej kapacite. Jej priemer 670 mm
a vyska 800 mm su len tretinou z
velkosti ekvivalentného filtracného
systému. Pomocou modularneho
systému 3nine je mozné prepojit
viacero odlu¢ovacov Emma a vytvorit
tak riesenie pre prietoky vyssie ako
3 000 m3/h.

Odlucovac PETRA s prietokom
1000 m3h je navrhnuty S$peciélne
pre zvladanie aplikacii s vysokym
obsahom pevnych c¢astic. Vhodny je
napriklad pre brusenie a lestenie,
obréabanie liatiny ¢i tepelné spraco-
vanie (kaliace oleje).

V pripade komplikovanejsich proces-
ov tak Petra predstavuje dalsi vyvo-
jovy stupen existujucej technoldgie.
Rovnako ako ostatné odlucovace
3nine sa mAze nainstalovat priamo
na hornd cast vacsiny strojov, ¢im
sa dosahuje Uspora podlahového
priestoru i instalovaného potrubia,
ako aj nakladov na jeho udrzbu. To je
obzvlast dolezité pri typoch aplikacii
s vysokym obsahom pevnych ¢astic.




RENISHAW

apply innovation™

Preco prave sondy?

Cas su peniaze. Cas straveny ruénym
ustavovanim polohy obrobkov a kon-

trolou dokoncéenych dielov je vyhodnejsie
investovat do obrabania. Snimacie systémy
spolocnosti Renishaw eliminuju nékladné
prestoje strojov a redukuju zmatkovost
sUvisiacu s ruénym nastavovanim.

Vase stroje mézu prinasat zisk len v pri-
pade, ze produkuju kvalitné diely.

OBMEDZTE
prestoje a zmitkovost!

ZVasTE
prevadzkyschopnost a presnost!

<
=
=
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Rucné nastavovanie nastrojov, usta-
vovanie obrobkov a kontrola dielov
su casovo velmi naroc¢né operécie,
ktoré su nachylné na chyby obsluhy.
Pouzitie sond znizuje naklady na
zoradenie nastrojov, drahé upinace
a na rucné ustavenie obrobkov
¢iselnikovymi odchylkomermi. Sni-
manie je rychle a spolahlivé, pricom
odchylky stroja mozno automaticky
upravit. Softwarové sondy auto-
maticky kompenzuju dizku a priemer
nastroja, polohu obrobku a chyby
rozmerov.

Spolo¢nost Renishaw dodava
vykonné softwarové vybavenie
ponukajuce lahko programovatelng
makra na ustavovanie nastrojov,
pripravu obrobkov a merania. Tieto
meracie cykly, ktoré su povazované
za priemyselny standard, mozu byt
[ahko zac¢lenené do CNC programov.
Potom sU automaticky oznacované
ako standardné programovacie
prikazy stroja.

Sondy Renishaw sa pouzivaju vo
firméch po celom svete a prispievaju
k zvyseniu produktivity a zlepseniu
kvality vyroby. Vacsina poprednych
vyrobcov vnima tieto zariadenia

ako standardné vybavenie stroja.
Jednoducha instalacia umozriuje
sondy dodatoc¢ne namontovat aj na
uz prevadzkované stroje.

Ustavenie obrobkov

Pouzitie sond znizuje néklady na
drahé upinace Ci na rucné ustavenie
obrobkov ¢iselnikovymi odchylkomer-
mi. Sondy vkladané do vretien
obrabacich centier a revolverov
sustruhov prindsaju nasledujuce
vyhody:

€ znizenie doby prestojov strojov

€ automatické ustavenie obrob-
kov, natocenie suradnicového
systému alebo polohovanie
rotacnej osi

€ znizenie vplyvu chybnej obsluhy
stroja

€ zniZzenie poctov zméatkov

€ zvysenie produktivity a flexibility

vyroby

<
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RENISHAW

Rozmerova kontrola obrobkov

Obrobkové sondy tiez mozno

pouzivat na meranie pocas obra-

bacieho cyklu a na kontrolu prvého

kusu vyrobnej davky. Ru¢né meranie

prilis zavisi na zruénosti obsluhy

a meranie mimo stroja je spojené

s obtiaznou manipulaciou.

Meranie obrobkov na stroji prinadsa

tieto vyhody:

¥ automaticka korekcia chyb
pocas obrabacieho cyklu

P

¢ zvySena istota v bezobsluznych
prevadzkach
€ automatické korekcia nastave-

nia po premerani prvého kusu
znizenie prestoja stroja
cakajuceho na vysledok kontroly
prvého kusu

Nastavenie a detekcia zlomenia
nastroja

Nastavenie nastrojov pomocou
koncovych mierok a ruc¢nej korekcie
udajov v tabulke nastrojov zabera
¢as a znamena riziko vzniku chyb.
Néstrojové sondy ponukaju nasledu-
juce vyhody:

¥ vyznamna Uspora Sasu

a znizenia prestojov stroja

P

€ presné meranie dizky a prie-
meru nastroja

€ automaticka detekcia opotre-
benia nastroja a korekcia hod-
not v tabulke nastrojov

&€ znizenie vplyvu chybnej obsluhy
stroja

¢ detekcia zlomenia nastroja

v priebehu obrébacieho cyklu

Aké vyhody ponuka vyuzitie snimacich systémov Renishaw?

Snimacie systémy Renishaw ponukaju inovacné riesenie na zvysenie
efektivnosti vasich obrabacich strojov.

Setrite éas,
znizte zméatkovost,
zostante konkurencieschaopni!



Sondy pre ustavenie a meranie obrobkov OMP40-2 s modulom OMI-2T Sondy pre nastavenie a detekciu zlomenia nastrojov

Obrobkové sondy pre obrabacie centra Ultra kompaktna sonda Nastrojové sondy pre obrabacie centra

€ ultra kompaktny design — NC4 , , \
@40mm x 50mm dizky Bezkon_taktlne meranie a detekcia

€ sonda vysiela v okruhu 360° do zlomenia nastrojov
vzdialenosti 4m, l4¢ je skloneny N > NN
0 90° vzhladom k osi vretena, ¢ kompaktr_1y design je Idealnvy ,

€ Standardnd batéria ' AA pre vs.t’:m]e, !(_de fehulg SSS
umoznuje nepretrzitl prevadz- EOUZ'tk st§r5|e roZmerne bez-
ku po dobu viac ako 200 hodin S ontaltne sy;teg]jl}/k .

€ idealna na pouzitie v malych %2?3?}2;?:@?;3 2gnes
a kompaktnych obrabacich cen S > T B
trach s nedostatkom pracov &” vyzadovanyje.iba jeden M-kod
ného priestoru € opakovatelnost =1,0um (25)

pri rozstupe jednotiek 1m,
typickd opakovatelnost
+1,0um (23)*

€ meranie a kontrola nastrojov
od @ - 0,03mm*

*zdavisi na rozostupe jednotiek

€ vhodné pre pouzitie s dudinym
snimacim systémom
spolocnosti Renishaw

oTS

Opticka sonda pre kontaktné
ustavovanie nastrojov a detekciu
poskodenia nastroja

OMP60 s modulom OMI-2/0MI-2T
Najmodernejsi modulovany opticky
prenos signalu

. ¢ bezkablova sonda pre usta

€ kompaktna velkost - vovanie nastrojov v obrébacich
PB3mmx76mm dizky centrach

€ komunikaény rozsah sondy je € idedlna pre stroje s dvomi
v rozsahu 360°, lu¢ je skloneny paletami alebo oto&nymi stolmi
0 90° vzhladom k osi vretena ¢ presné merania dizky a prie

) mé dosah az Bm meru nastroja

€ programovatelné nastavenie € meranie rotujucich nastrojov
spOsobu zapnutia a vypnutia bez rizika opotrebovania
sondy nastroja alebo sondy

¢ jednoduché konfiguracia nasta- € dotyk je chraneny striznym
venia parametrov sondy pros- kolikom, ¢o sondu chrani pred
trednictvom technoldgie Sondy pre nastavenie a detekciu poskodenim i v pripade kolizie
Renishaw Triggerlogic™ zlomenia nastrojov € vhodné pre pouzitie s dudlnym

Nastrojové ramend pre sustruhy meracim systémom
spolo¢nosti Renishaw

HPMA

. i S S Jedineéné riesenie individualnych poziadaviek
Presné motoricky sklapané rameno

Tim skdsenych Specialistov-konstruktérov poskytuje zékaz-
koveé riesenie $pecifickych poziadaviek. Pokial mate Speciélnu
poziadavku, kontaktujte pobocku spoloc¢nosti Renishaw, kde vam
pomozu najst moznost, ako prispésobit Standardné produkty
vasim potrebam.

@

plne automatizované rameno

s vysoko opakovatelnym polo
hovanim

rychla aktivacia

plne programovatelné riadenie
nastavenia nastrojov a detekcia
zlomenia nastrojov

k dispozicii vo viacerych
velkostiach podla typu stroja

a velkosti sklu¢ovadla

¢ dvojstavova LED didda pre neu-
stalu spatnu vazbu

G G

@




E&H edgecam’

EDGECAMCOM

Najnovsia verzia systému EdgeCAM 2009
R1 spifia najnarotnejsie poziadavky.

To najma vdaka moznosti vyuzitia Sirokej
Skaly obrabacich operacii, bezproblémove;j
vazby na konstrukéné data, a celej rade
dalsich produktivnych nastrojov a databaz.

EdgeCAM je komplexné softwarové CAM
riesenie nielen pre produkéné obrébanie,
ale aj pre vyrobu tvarovych foriem

a zépustiek. S kompletnym rozsahom

2 az 5-osich frézovacich stratégii

a podporou pre sustruzenie a sustruznicko/
frézovacie centra, v kombinécii s hlad-
kou CAD/CAM integréciou a domyselnymi
automatickymi nastrojmi, je EdgeCAM
jediny CAM software, ktory budete kedy
potrebovat.

EdgeCAM je navrhnuty tak, aby zvladol pro-
gramovanie jednoduchych aj velmi zlozitych
sUciastok. Ponuka plnd podporu pre
posledné verzie konstrukénych systémoy,
riadiacich systémov obrabacich strojov,
nastrojov a najmodernejsich technoldgii.

EdgeCAM Solid obrabaé¢ je prispésobeny
na komplexné rozpoznavanie utvarov na
suciastke.

EdgeCAM Solid obraba¢ pouziva auto-
matickeé vyhladavanie Utvarov na presku-
manie modelu a najdenie obraobitelnych
utvarov. Bez ohladu na to, ako je model
komplikovany, vyhladavanie na nom méze
najst diery, 2D a 3D utvary vratane

hranic dutin a naliatkov, a to vsetko po
jednom kliknuti mysou. Tieto Utvary su
rozpoznavané komplexne, vratane informacii
o ich priemere, hibke, rédiusu rohu a pod...
Dalsia volba umoziuje uzivatelom EdgeCAM
Specifikovat jednotlivé dutiny, alebo sadu
rovnakych dutin. Tieto informacie su dalej
pouzité pre optimalnu volbu obrabacieho
nastroja a vo vacsine obrabacich stratégii.

€o obsahuje standardna zostava systému
EdgeCAM:

¢ Grafika - Design 3D

€ Simulator - verifikdcie

€ NC/ Textovy Editor

¢ konstruktér postprocesorov - jedno-
ducha tvorba vlastnych postproceso-
rov pre vsetky standardné typy strojov
a ich riadiace systémy. Sprievodca,
ktory Vas niekolkymi krokmi vedie tvor-
bou postprocesoru.

€ NC komunikécia s interaktivnym
Organizatorom

€ vyrobna databéaza pre nastroje,
materialy, zakazky

€ prenosy grafiky formatov DWG, IGES,
DXF

¢ obsluzné rutiny (prepinanie jazyka,
zalohovanie atd.)

€ manazér zakaziek

¢ ceské prostredie

Véazba na konstrukciu

Efektivna a pruzna vyroba v strojarenskej
firme dnes stoji na nasadeni vykonnych
CAD/CAM systémov. V koncepcii vyuZitia
tychto systémov nesmie chybat vazba
technolagie na konstrukciu.

CAD/CAM systém EdgeCAM vytvara novy
sStandard pre CNC programovanie na pévod-
nych objemovych (solid) modeloch.



KOBOST

Spoloénost BOST SK, a.s.
v ramci komplexného vybavenia
CNC strojov pontika:




KBOST

Nas ciel:
Vasa dévera vo vlastné vyrobné
zariadenia a spokojnost s ich technickym
stavom

N4&s skuseny tim servisnych technikov sa
kazdodenne stara o strojové parky CNC aj klasic-
kych obrébacich strojov. Bud na zéklade individual-
nej objednavky, alebo na zmluvnom zéaklade, ktory
tasto zahrna aj preventivne prehliadky.

Instalacie strojov a zariadeni

¥ z&rucny a pozaruény servis

komplexnda starostlivost o nainstalované
stroje a zariadenia pocas celej zarucnej doby
a aj po jej uplynuti

G G

Preventivne prehliadky strojov a zariadeni

€ Uspora nakladov pri prevadzke vasich strojov
a zariadeni, preverenie stavu stroja, véasné
odhalenie drobnych portch, predizenie
zivotnosti, eliminacia rizika straty zékazky

z dévodu poruchy, moznost seriézneho
plénovania terminov oprav

kontrola stroja podla geometrického
protokolu

kontrola vedeni osi a ulozenf

gulickovych skrutiek

kontrola vretien, nastrojovych hlav

a zasobnikov nastrojov

kontrola strojov pomocou modernych
diagnostickych pristrojov:

- Thermo-camera Fluke Ti20

- Renishaw Ballbar QC10

- Renishaw laserovy interferometer XL-80
kontrola mazacich, chladiacich, hydraulickych,
vzduchovych a elektrickych sustav strojov
kontrola stavu a funkénosti ostatnych
pridavnych zariadeni (odoberace a dopravniky
triesok, podavace meterialu a pod.)
vyhodnotenie vysledkov kontroly a spracovanie
protokolu

¢ G

@
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Moderné metady diagnostiky strojov a zariadeni

Kontrola strojov pomocou pristrojov:

€ Thermo-camera Fluke Ti20 - poskytuje okamzité bezkontaktné termogramy pre rychle
urcovanie a diagnostikovanie miest s kritickou teplotou

€ Renishaw Ballbar QC10 - kontroluje a overuje presnost stroja, dosiahnutie vyrobnych

tolerancii; odhaduje poziadavky na Udrzbu, kontroluje nové stroje pri uvadzani do prevadzky

Renishaw Laserovy iterferometer XL-80 - zlepsuje presnost opracovavania, preukazuje

presnost, plnenie postupov a noriem na zaistenie kvality

G

Informacny systém udrzby strojov Vision
Pri sprave udrzby strojového parku firiem poskytuje:

¢ spolahlivé udaje o riadeni udrzby strojov a zariadent

€ okamzity pristup ku véetkym pozadovanym informaciam

¢ detailné monitorovanie v&etkych procesov v Udrzbe

€ automatickl spravu skladov a planovanie nékupu nahradnych dielov
¢ planovanie preventivnych prehliadok

¢ celkovt analyzu nakladov na poskytované sluzby

€ vytvaranie reportov a grafické

vyhodnotenie stavu udrzby




Standardny servis

G

G

opravy konvencénych kovoobrabacich
strojov, ich mechanickych, hydraulickych,
pneumatickych, elektrickych systémov
montaz digitdlnych odmeriavacich
zariadeni Newall, Easson, Heidenhain
servis CNC strojov a zariadeni

s riadiacimi systémami Fanuc,
Heidenhain a Siemens

CetbCCCG

(4
(4
(4

(7
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tahovanie strojov a vyrobnych prevadzok

komplexné riesenia pri premiestnovani

vypracovanie ¢asového planu

demontdz a opatovna montaz strojov a zariadeni
rozmiestnenie podla poziadaviek zakaznika

ukotvenie a vyvazovanie strojov a zariadeni

balenie a konzervacia strojov a zariadeni

pouzitie a zabezpecenie Specialnej manipulacnej techniky
doprava a poistenie prepravy

Zmluvny servis

komplexna starostlivost o vybrané strojné zariadenia
vytipovanie strojov a zariadeni, ktoré sa budu servisovat
rozsah prac vykonavanych pri preventivnych prehliadkach

Zmluvny partner - TOS KURIM - 0S a.s

starostlivost o zaru¢né stroje
a zariadenia nainstalované od roku 2009.




ABOST

Spolo¢nost BOST SK, a.s. rozsirila v roku 2004
portfdlio svojej ¢innosti o organizaciu skolent,
kurzov a seminarov. V roku 2006 sme ziskali prve
akreditacie Ministerstva Skolstva SR na Skolenia
poskytované spolo¢nostou.

Simulaény softvér NCGuide pre systémy Fanuc

Okrem skoleni prebiehajlcich na samotnych
strojoch pouzivame simulacny softvér NCGuide.
Umoznuje efektivne vysvetlit vsetky moznosti
Manual Guide i, ¢i ISO programovania. Skolenie

v ucebni neblokuje produktivny ¢as strojov a ludia
pocas tréningu maju moznost si vyskusat pod
vedenim instruktora jednotlivé kroky programova-
nia kazdy individualne, bez ¢asového tlaku a rizika

Cielom skolenia
»0bsluha a udrzba CNC strojov“ je:

S € oboznamenie sa s konstrukciou stroja,
havarie. jeho obsluhou a udrzbou,
¢ ziskanie prehladu o elektrovyzbroji stroja,

o funkciach elektrickych obvodov a udrzbe
elektrickych ¢asti a prevodov.

Cielom $kolenia ,,Obsluha a programovanie
priemyselnych robotov* je:

€ priprava zamestnancov na obsluhu
priemyselnych robotov s dérazom

V suéasnej dobe poskytujeme tieto $kolenia: na bezpecnost pri préaci
¢ ziskanie prehladu o stavbe priemyselného
€ Programovanie CNC strojov robota, funkcidch jeho elektrickych obvodov
(FANUC, Heidenhain), a zakladnej udrzbe
€ 0Obsluha a tudrzba CNC strojov ¢ ziskanie znalosti z tvorby programov a ich
¢ Obsluha a programovanie priemyselnych optimalizacie v automatizovanom procese,
robotov programovanie jednotlivych pohybov

trajektérie

Simulaény softvér pre systémy Heidenhein Cielom skolenia ,,Programovanie CNC strojov” je:
Podobne ako pri Fanuc systéme, skolenie prebieha ¢ ziskanie prehladu o funkciéch riadiacich

aj na simulacnom softvéri s virtualnou klavesnicou. systémov Fanuc a Heidenhain v praxi
Ucastnici si maju moznost natrénovat véetko od ¢ aplikacia ziskanych poznatkov v jednoduchych

elementarnch zru¢nosti ako su konturovanie, ¢i prikladoch a praktickych ukéazkach
automatickeé cykly, az po pokrocilt funcionalitu. zvladnutie programovania v ISO a Manual
Guide

G




Cielovymi skupinami $koleni st:

€ absolventi strojarsky zameranych strednych
odbornych skél, ucilist s maturitou, a strojarsky
zameranych vysokych skél bez praxe,

€ evidovani (neevidovani) nezamestnani absolventi
strojarsky zameranych strednych odbornych skél,
ucilist s maturitou, a strojarsky zameranych
vysokych skol bez/s praxou,

€ zamestnanci firiem/klientov spolo&nosti
BOST SK, a.s., ktori vyzaduju ich preskolenie.

Specializované kurzy pre strojarskych odbornikov su
realizované v plne vybavenej ucebni a na najmoder-
nejsich strojoch (automatické CNC sustruhy a obrabacie
centrd). SuU zabezpecené specialistami, ktori su neustale
v kontakte s modernou praxou obrabania. Skolenie je
mozné absolvovat v spolo¢nosti BOST SK, a. s., alebo po
vzajomnej dohode v priestoroch firmy z&kaznika. V pripade
poziadavky mo6zeme zabezpecit ubytovanie a stravovanie
pre Uc¢astnikov kurzu.



Automatizacia v priemysle

BOST sa venuje celej skale rieseni pre uspokojenie
potrieb priemyselnych zékaznikov. Od mensich : \

vylepseni, cez riesenia vyrobnych buniek, az po pine : e

automatizované linky: i

€ vwyroba pripravkov a jednotcelovych strojov = =

€ vyroba Specializovanych zariadeni / | e A\

€ vyroba montaznych stalic, linearnych stolov o

€ vyroba poloautomatickych liniek a podvesnych | Tl

vyroba plne automatickych liniek

systémov l L . - - I i

Medzi referencné pracoviska patria
za ostatné 3 roky:

€ 3 x B0m poloautomatickd montézna linka
pre kablové zvazky - pozemna draha

€ automatické linka na poplastovanie kablov

€ automaticka linka na vyrobu Zal(zi

€ dopravnikovy pine automatizovany
podvesny systém pre automobilovy
priemysel

€ prisluSenstvo pre automatizované

linky — dopravnikové pasy, manipuléatory,
nosné konzoly a mechanické casti

PIne automatizované montazne linky

Ide o jedineéné riesenia liniek na klié, ktoré su
Sité na mieru zakaznikovi.

BOST SK, a.s. vykonava komplexné sluzby,
ktoré zacinaju fazou oboznamenia sa s potre-
bami a poziadavkami zékaznika. Spolo¢nost
potom spracuje navrh riesenia, spolu s vizua-
lizaciou a rozpoctom. Po schvaleni a pod-
pisani zmluvy vdm nasi vlastni zamestnanci

zabezpecia:

€  konstrukciu linky

€ vyrobu linky

€ montéz linky

€ programovanie a odladenie riadenia (PLC)
€ odovzdanie pracoviska, $kolenie obsluhy
€ projektovd dokumentéciu v sulade

s normami CE




Vizualizacia robotického pracoviska

Spolocnost BOST SK, a.s. ponuka svojim
klientom viacero faz a moznosti riesenia
projektov, najma tych rozsiahlejsich:

€ konzultécia zo zakaznikom

Identifikuju sa klucové poziadavky a uzly,
uskutocni sa navsteva obchodnika a projek-
tového manazéra BOST SK, a.s.

€ navrh koncepcie - vratane predbeznej
cenovej ponuky s pripadnou vizualizaciou
Podla zloZitosti procesu sa v najblizsich 2
az 4 tyzdnoch vytipuju klucové komponenty,
navrhne model riesenia, vratane predbeznej
cenovej ponuky.

€ potvrdenie a doladenie riesenia
Spoésob riesenia sa predstavi klientovi,
doladia a odsuhlasia sa klu¢ové aspekty

¢ detailné prepracovanie ponuky,
odstuhlasenie a podpisanie zmluvy o diele
Na zaklade odsuhlaseného riesenia BOST
SK, a.s podrobne naceni jednotlivé kompo-
nenty a operécie, pripravi finalnu cenovu
ponuku a/alebo zmluvu o diele

€ mechanicka konstrukcia

a elektrokonstrukcia, tvorba PLC
Tim Specialistov,vratane projektového
manazéra, konstruktéra,elektrokon-

podla potrieb vyroby

Kt
FANUG
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struktéra a programatora PLC, vytvori
podrobné zadanie, nakresli v programe
ProEngineer / CREQ / ePlan / ... potrebné
vykresy a naprogramuje komponenty. Tato
faza podla rozsahu trvéa niekolko tyzdrov az
mesiacov.

€ vyroba, montaz a testovanie
podskupin v BOSTe

BOST SK, a.s. je vybaveny dostatocnymi
kapacitami pre trieskové obréabanie, ma
sklsenych zvaracov a montérov proto-
typovych zostav. Najma vacsie linky sa
vyrabaju v segmentoch, ktoré sa najskoér
v dielni vyskusaju.

€ montaz na prevadzke zakaznika

V dohodnutych terminoch prebieha zmon-
tovanie podskupin a ich kotvenie do podlahy,
alebo konstrukcie haly.

¢ testovanie, odladenie a odovzdanie
diela

Dolezitou sucastou je spravne odskusanie
vsetkych komponentov a systému ako
celku, vratane bezpecnostnych a ochran-
nych prvkov.

€ vypracovanie a odovzdanie vsetkej
potrebnej dokumentacie

Sucastou odovzdavanych dokumentov je
manual na obsluhu a udrzbu, resp. vopred
dohodnuty rozsah dokumentov.
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Robotické bunky a linky

Pri robotoch existuje nesmierne siroké spektrum
vyuzitia, ktoré v nasich podmienkach este nie je
celkom objavené. V mnohych krajindch uz na-
hradzaju tazkd manualnu ¢i monoténnu ¢innost.
Moderné snimace a zariadenia dokazu rozoznat
spravne materialy, pouzit spravnu silu ¢i rychlost,
a samozrejme, skontrolovat kvalitu odvedenej
prace.

Hlavnymi dovodmi pre nasadenie robota su celkova
Uspora nakladov a zvysenie opakovatelnej kvality

a presnosti vysledného produktu. Sprievodnymi
javmi su casto zvysovanie efektivity, tempa vyroby,
a tym aj mnozstva produkcie na tych istych
strojoch. Vyznamna je tiez ochrana zdravia ludi pri
narocnych ukonoch, ako je zdvihanie bremien.

Priklady vyuzitia robotov v strojarenstve:

Nakladanie a vykladanie stciastok zo stroja
€ Jeden robot m6ze obsluhovat aj 2, 3, ¢i 4
a viac CNC strojov naraz, ktoré mézu obrabat
rozlicné vyrobky paralelne alebo v sérii. Samo-
zrejme, zalezi od taktu vyroby.

Kontrola kvality

& Za pomoci mechanickych, laserovych aj
optickych snimacov je mozné skontrolovat vybraneé
hodnoty, vyradit nepodarky, vratit ich na opravu,
¢i skalibrovat stroj, nastavit korekcie nastroja,
nastavit jeho vymenu a to bez prerusenia procesu
vyroby. Ukladanie obrobkov do sprévnych paliet je
samozrejmostou.

Odihlovanie, ofukovanie a ¢istenie

€ rovnako malych, ako aj velkych a zloZitych
sUciastok. Tato operacia je presnd, vizualne na
najvyssej urovni, a odstranuje monotdnnu pracu.
Robot ju méze vykonat hned po vybrati suciastky
zo stroja.

Lestenie, brusenie a dokonéovanie

€ Vyhodou je dosahovanie kongtantnej kvality

s kontrolou odvedenej prace. Robot zvacsa uchopi
obrobok a pohybuje sa nim okolo nastroja. Progra-
movanie je ulahcené vdaka CAD/CAM RobotMaster.

Obrabanie a frézovanie

€ Vadsie roboty mézu byt vybavené 10-25 kW
vretenom umoznujucim vykonat velké mnozstvo
operécii beznych pre velké 5-osé centra, pri
ktorych nie je nutné velmi vysoka presnost. Napro-
gramovanie takéhoto obrébania za pouzitia Robot-
Master trvé podobne ako u CNC centier niekolko
hodin. Okrem maksich kovov a oceli je vyuzitie
vhodné pre spracovanie sklolaminatu, plastov,
polykarbonatov, kamena a podobne.

Obsluha ohybaciek, vysekavacich strojov...

FANUC R-2000:A

Priklady vyuzitia robotov v inych odvetviach
priemyslu:

Tlakové odlievanie hlinnika

€ manipuldcia - roboty su odolné aj vogi vysokym
teplotdm

Obsluha vstrekolisov

¢ vratane dalsich operdcii ako u obrabacich
strojov

Zvaranie

€ s velkou $kéalou moznosti

Paletizacia a balenie

€ od malych abjektov v potravinarskom prie-
mysle, az napriklad po tehly, cement v stavebnom
priemysle, ¢i drevenné dosky v nabytkarskom.
Rezanie

€ vodnym lugom, laserom, striekanie

Montaz

€ napriklad v elektrotechnickom priemysle,

¢i v automaobilovom priemysle

Medzi zakladné typy prace robotov spolocnosti
BOST SK, a.s. patria napriklad:

€ nakladanie a vykladanie obrobkov z CNC cen-
tier, sUstruhov a brusok, a sprievodné
operéacie

€ robotické obrébanie, odihlovanie a lestenie

€ zvéranie

€ nakladanie a vykladanie sudov s pivom
Vv pivovare

paletizovanie tehal v tehelniach
manipulacia pri lisoch




Zjednoduseny priklad kalkulacie
navratnosti:

Uvazujeme o obsluhe dvoch obrabacich
strojov vyuzitych pri trojsmennej prevadz-
ke. Roboticka bunka a stroje su pripravené
a nastaveneé tak, aby napriklad na konci
smeny obsluha vymenila platky nastrojov,
previedla zékladnu uUdrzbu, doplnila poloto-
vary a odviezla hotoveé vyrobky. Technoldg je
zauceny na Upravu programu robota.

Priklad vysky

Pocet
nahradenych 1 2
pracovnikov

Naklad:

168 € 336 €
3 smeny x 8 hod. . .
X7 € / den / den
Obsluha robota 36 € 36 €
3 smeny x 12 € / den / den
Usetrené 132 € 300 €
mzdové naklady / den / den

Zjednodusena
navratnost
investicie

530 dni 234 dni
/ 2 roky / 1 rok

Cena robotickej bunky je napriklad
70.000 € bez DPH

Vypocet navratnosti:
70.000 €/ 300 € = 234 dni, t.j. cca.1 rok

Nezanedbatelnou polozkou vsak byva
zvysenie celkovej Ucinnosti pracoviska
vdaka elimin&cii prestojov a skrateniu
manipulacnych casov. Podla nasich skise-
nosti sa celkovy vykon / vystup pracoviska
zvysuje o 20 az 100% / mesiac. U kon-
krétneho zékaznika sme dosiahli vyrobu
mesacnej produkcie za necelé dva tyzdne.

qewolny
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Prislusenstvo k robotickym bunkam - periférie

Vlastni pracovnici BOST SK, a.s. vytvaraju navrhy,
konstrukciu, vyrobu a montaz perifernych zariadeni
k robotickym bunkam. Ide predovsetkym

o jednoucelové zariadenia, vyvinuté pre konkrét-
neho uzivatela a jeho vyrobok.

Medzi takto navrhnuté a realizované zariadenia
spoloénosti BOST SK, a.s. patria:

¢ Linedrne paletové zakladace polotovarov

€ Revolverovy paletovy zakladad

¢ Karuselovy zaklada¢ loZiskovych kruzkov

€ Magnetické upinace

¢ Grippery - grajfre - t.j. $pecialne prispéso-
bené robotické klieste pre manipulaciu
s obrobkami

€ Upravené elektrovretend
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DIViZIA VYROBA

Divizia VYROBA vznikla v roku 2006 so zame-
ranim na CNC vyrobu presnych komponentov
v stredne velkych séridch. Postupom casu
sa najma v oblasti frézovania vyprofilovala
Specializacia na vyrobu tvarovo narocnejsich
komponentov. Ta je zabezpecend za pomaoci
vyuzivania CAD/CAM softvérov a pokrocilych
systémov kontroly kvality.

V dnesnej dobe okrem samotného obrabania
zabezpecujeme realizaciu kompletnych zékaziek
na klU¢, vratane dokoncovacich operacii, povr-

chovych a tepelnych Uprav, zvarania a montéaze.

Hlavné milhiky vyvoja divizie:

Rok 2006

€ vznik divizie Vyroba a nakup prvych piatich
strojov:

€ 3 CNC sustruhov a 2 CNC vertikalnych
centier

Rok 2008

€ néakup 3 novych technolagii (CNC sustruhy)

Rok 2009

€ néakup 5 novych technolagif (3 CNC ver-
tikdlnych centier a 2 CNC sustruhov)
a 3D meracieho zariadenia WENZEL

Rok 2011

¢ zavedenie komplexného softvéru pre
riadenie vyroby s podporou ¢iarového kédu

Referencie:

Medzi nasich spokojnych zékaznikov patria
predovsetkym nemecké, belgické, rakiske,
americké, ceské a slovenské spolocnosti
podnikajuce v oblasti elektrotechniky,
hydrauliky, energetiky, automobilového prie-
myslu a strojnych zariadeni.

Nus

<4

RMT 102



TECHNICKA PRiPRAVA VYROBY

Vyroba je riadend informacnym systémom
VISION, ktory v sebe integruje riadenie CRM
(vztahov zo z&kaznikom), planovanie vyroby,
pripravu vyroby, kontrolu procesu vyroby (sle-
dovanie vykonov a noriem), a samozrejme

i vyhodnotenie kvality vyrabanych komponentov.
Vystupom informacného systému VISION su
rézne Statistiky a podrobné prehlady o dlho-
dobo dosahovanej kvalite procesu vyroby.

KVALITA A KONTROLA

3D MERACIE ZARIADENIE

ACERT g

V roku 2009 firma BOST SK a.s. rozsirila 7
pracovisko kontroly kvality o poc¢itacom ria-
deny 3D meraci stroj WENZEL, ktory ma
meraci rozsah v mm: X:800, Y:1500, Z:700,
a maximalnu chybu merania v priestore

MPEe=2,5 + /L/300/ mik tra. A "
S 1 SUSES % nezhod M - nesacné trendy

> 0% nekvality

Suradnicovy stroj X-ORBIT sa vyznacuje vyso- 1,5%
kou presnostou a pouziva mnoho inovativnych
technolagii.

1,0%

0.5%
0

wane
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CNC FREZOVANIE / 3D OBRABANIE

Velkou castou nasej produkcie je vyroba na CNC vertikalnych
frézovacich centrach roznej koncepcie pre opakované diely
vyrabané vo vacsich vyrobnych sériach ako aj pre kompliko-
vaneé diely, ktoré su tvarovo zlozité a technologicky velmi
narocné. Na tieto operacie pouzivame vertikélne frézovacie
centra 3-osej, 4-osej a 5-osej koncepcie. Taktiez disponujeme
vertikalnym obrdbacim centrom v 2-paletovom prevedeni
najma pre vyrobu vo vacsich sériach, kde su vyrazne skratené
vedlajsie ¢asy pre vymenu obrobkov (idealne pre upnutie
viacerych kusov na stol).

Jednou z vyrobnych oblasti, ktord intenzivne rozvijame v pos-
lednej dobe je obrébanie hlinikovych odliatkov réznych tvarov

a pouzitia. Tato oblast je narocna najma na upinanie obrobkov,
kde su vacsinou pouzivané specialne pripravky, ale taktiez aj
na tvorbu programov a pripravu vyroby. Zakladom Uspechu v
takejto oblasti vyroby je mat komplexnu softwarovd podporu
pre spracovanie 3D dat od zakaznikov a skiseny personal,
ktory dokaze transformovat vstupné Udaje do funk&nej vyroby.




Co sa tyka materialov mame velké skusenosti

s obrabanim hlinika a jeho zliatin, ale aj nerezu réznych
akosti, konstrukénych, zuslachtenych ale aj ndstrojovych
oceli a v neposlednom rade aj plastov.

Robodrill Topper
a-T21iFL 510 APC

Vertikalne BSAC 1100-5AX BSAC 1100 | BSAC 600

frézovacie centra

Pocet riadenych osi 5 3 3 3(4) 3 0
, 1250 x 610 510 x 360
Velkost stola (0250 - 5.08% prevedenie) 1290 X610 750 x 420 850 x 410 (2 paloty] 1100 x 250
, 900
Max. hmotnost obrobku (50 = 5.08& prevedenie) 900 300 300 100kg 100
MIEK 05 EiEisls 12.000 12.000 12.000 10.000 15.000 1.800

vretena




SUSTRUZENIE

Druhou oblastou produkcie divizie Vyroba je rotacné
obrébanie - sustruznicke operacie. Vzhladom na
koncepciu CNC sustruznickych centier sa nejedna
len o sustruzenie, ale o kombinaciu sustruzenia,
osového a mimoosého vitania, zavitovania a fre-
zovania (v axidlnom a radialnom smere). V oblasti
sUstruzenia pouzivame stroje v 2-osom prevedeni
pre jednoduchsie diely vo vacésich sériach, 3-osé
sustruhy tuhsej koncepcie pre vSeobecné vyuzitie,
ale najma sofistikované 8-osé sustruznicke centrum,
resp. dlhoto¢ny automat (swiss type) pre vysoko-
produktivnu vyrobu vo vacsich vyrobnych davkach.
Vacsina sustruhov mé pripojeny podavac tycového
3 materialu, ¢o pri vacsich sériach umoznuje bez-
obsluzntd vyrobu, resp. viac-strojovu obsluhu, ktord
vyrazne znizuje vyrobné naklady.

BTA380ML | Tornado T6M | Tornado T8 | Tornado T2 | Tornado T2 | AlPR2 1350
Pocet riadenych osi 7 8 3 3 2 2 2 2
Max. priemer sUstruzenia 732 440 320 215 260 170 170 196
Max.dlzka sustruzenia / 290 775 420 490 320 320 650
Obrabanie v:

i PR nie/ano ano/ano ano/nie ano/ano ano/nie ano/nie ano/ano ano/nie
sklicovadle / podavaci tyci / / / / / / / /




BALENIE A LOGISTIKA LASEROVE POPISOVANIE

Cela nas dukgia i i ) Jednou z pouzivanych technologii v divizii
e lasd pradeEds Star:DSt. SRS Vyroba je aj laserovy popisovac rdznych

vovana na expediciu zakaznikovi. Pri baleni sutiastok a predmetov do velkosti

a priprave na expediciu pouzivame najkva- cca 300 x 300 x 250 mm. Popisovat: je

litnejsie konzervacné pripravky. N NN > N
S ! tné balenie i P I'p LS mozne zelezne i nezelezne kovy, plast, silon,
amotné balenie je realizované vacsinou W S N
| a dalsie materialy, s vynimkou skla.

do karténovych obalov, ktoré vyhovuju
poziadavkéam na zabezpecenie ochrany
vyrobkov pocas prepravy.

Popisovac je prepojeny s poc¢itacom, v ktorom
sa pripravuje graficky podklad, text alebo

obrazok. Pre zakaznikov teda dokazeme znacit
vyrobené diely (Cislo vykresu, vyrobnu dévku,
Sarzu materiélu a iné oznacenia), respektive
rézne reklamné predmety.

V pripade, ze ma zakaznik Specifické
poziadavky na balenie, po dohode ich
dokézeme splnit.
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myselné sekéné brany
slovensky vyrobok

rychla dodévka vratane servisu
a nahradnych dielov

do rozmerov 6000 x 5430 mm
(sirka x vyska)

farebna skala RAL

izolacia: 40 mm polyuretanovej
peny bez obsahu frednov
moznost vsadenia okien a personélnych
dveri do brany alebo mimo brany

Vyrovnavacie mostiky, tesniace limce

Uspora energie pri nakladke

a vykladke tovaru

v kombinacii so sekcionalnou branou tvoria
integrovany systém prepojenia skladového
priestoru s nakladnym autom. Umoznuju
pristup vysokozdvizného vozika do auta.
celkova nakladacia hmotnost mostika je
do 9000 kg, sirka do 2200 mm, hibka

do 3500 mm

Zavory, parkovacie systémy

S

@ G

G

riesenia vstupu na firemné
parkoviska
zavory do dizky ramena 9 m
systémy pre platené parkoviska,
parkovacie domy, ulice miest
mnoho rieseni systémov
ovladania, vratane automatickych
platobnych terminalov

Rychlobezné brany

vhodné na ¢astu intenzivnu prevadzku,
pomahaju vyrazne Setrit energie
aplikdcia mozna v exteriéri aj interiéri
rychlost 0,7 az 1 m/s, podla modelu
rozmery Standardne do

Sirky 8000 mm a vysky 5500 mm

G

GGG
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Automatické dvere
€ interiérové aj exteriérové aplikacie
€ jedno a dvojkridlové, skladacie,
polkruhové, karuselové
¢ farebné prevedenie RAL,
ulozenie aj do presklennej steny

Posuvné a kridlové brany, oplotenia
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vlastné vyroba, montaz

a automatizécia

samonosné brény do Sirky otvoru Sm
kolajnicové bréany do 12 m

navrh a poradenstvo vhodného
dizajnu a konstrukcie

Servis

Na vyrobky BOST
Standartne poskytujeme
zarucény aj pozarucny
servis. Na vyrobky tretich
stréan poskytujeme po do-
hode komplexny pozarucny
Servis.

Viac info na:
www.brany.bost.sk

Garazové brany a riesenia pre
privatny sektor

Siroka skala rieseni a farebnych
prevedeni vratane laminacie podla
okna a variantov z dreva

kridlové brany, posuvné brany a
oplotenia

slovensky vyrobok

poradenstvo priamo u zakaznika

g aujs
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KONTAKTY :

stroje, technolégie

stroje TN, BA, ZA, KE
stroje BB, NR, PO, TT
stroje - frézky, odmeriavania
stroje - technologické celky
automatizacia, robotizacia
servis

vzdelavanie

vyroba - veduci strediska
brany - predaj

brany - servis

brany . parkovacie systemy

predstavenstvo - financovanie,

projekty

0805 606 800
03905 884 814
0805 729 566
0905 068 725
0917 116 078
03905 314 873
0807 396 833
0905 984 816
0807 713 202
0807 713 240
0308 717 607
0818 990 8981
0907 414 389

stroje@bost. sk
stroje@bost. sk
stroje@bost. sk
stroje@bost. sk

stroje@bost. sk

automatizacia@bost. sk

servis@bost. sk

vzdelavanie@bost. sk

vyroba@bost. sk
brany@bost. sk
brany@bost. sk
brany@bost. sk
abielik@bost. sk



WWW.BOST. SK




