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Pravidelnym vystavovatelem na
Mezinarodnim strojirenském vele-
trhu v Nitfe byva jiZ mnoho let také
spole¢nost PROFIKA, vyhradni
zastupce firem HYUNDAI-KIA
MACHINE a HANWHA TechM
pro CR a SR. Ze svého bohatého
obchodniho programu prezento-
vala PROFIKA ve své nitranské
expozici tfi obrabéci stroje, které
méli moZnost navstévnici spatiit
pri obrabéni nazivo, tedy jak se
také n€kdy rika v trisce.

a nebo treba také presnych Sroubi
pro potfeby medicinské praxe. Diky
tomu, Ze stroj pouZivd i polygonové
ndstroje, lze na ném (pomoci tzv.
polygonového soustruZeni) vyrdbét
i soucdsti mnohouhelnikového tvaru
(Ctythrany, 6hrany atd.).

Aby byl vycet technologickych
mozZnosti stroje HANWHA XD20H
Uplny, musime se zminit jeSt€ o spe-
cidlnim ndstrojovém drzaku, ktery md
tento soustruznicky automat rovnéz
ve své vybavé. Do drzdku je moZné

CNC dlouhoto¢ny S5osy automat
HANWHA XD20H vyrdbé¢l velmi
sloZité a technicky propracované
vazicky, jejichZ zdplava doslova pro-
vdzela nitransky veletrh. HANWHA
XD20H je soustruzZnicky automat
tzv. Svycarského typu, ktery se hodi
pfedev§im pro automatické a vyso-
ce produktivni zpracovani ty¢ového
materidlu a7z do max. priméru 20
mm. PouZiva se zejména pro vyrobu
presnych rota¢nich soucdsti z tyCovi-
ny, napt. htidelf, ¢asti ventild, trysek

upnout pohdnéné ndstroje a pracovat
s nimi nejen v ose soustruZeni, ale
i pod thlem. Tim se velmi rozSituji
technologické moZnosti stroje HAN-
WHA XD20H a soustruh je moZné
vyuzit také pro mimoosé obrdbéci
operace (napriklad vrtdni pod thlem,
mimoosé frézovani atd.).

ProtoZe XD20H umi pracovat v tzv.
simultdnnim reZimu (zpracovava dva
obrobky soucasn¢) je vysoce produk-
tivni a miZe byt nasazen i v nepie-
trZitych automatizovanych provo-

zech hromadné vyroby. K tomu dcelu
byva vybaven plné automatizovanym
podavacem tyCového materidlu se
zdsobnikem.

HYUNDAI-KIA MACHINE SKT 250Y
A HK-V1000

Nebyvale teplé pocasi, které pano-
valo po celou dobu trvdni MSV Nit-
ra, dobfe provéfilo presnost a stabili-
tu dal§tho expondtu na stdnku firmy
PROFIKA, tentokrdt CNC soustruhu
HYUNDAI-KIA MACHINE SKT
250Y. SKT 250Y je velky soustruh
robustni konstrukce, s moznosti upi-
nani pohdnénych ndstroji a vybave-
ny osou Y. Hodi se pro opracovani
tvarové sloZitych obrobkti do max.
to¢ného priméru 620 mm a tocné
délky 700 mm. Soustruhy fady SKT
se doddvaji v n¢kolika variantdch: od
zédkladni, nejjednodussi (ozn. SKT
250), pres stfedné vybavenou vari-
antu s pohanénymi ndstroji (SKT
250M/MS) az po nejvyssi provedent,
které md kromé pohdnénych ndstroji
jesté navic osu Y (model SKT 250Y).

Pritomnost osy Y na CNC soustruhu
znacné rozSifuje technologické moz-
nosti stroje. Soustruh vybaveny osou
Y je mozné kromé standardnich oso-
vych operaci pouZivat i pro mimo-
osé obrdbéni pfi vyuZivdni Sirokého
spektra nahdnénych ndstroji. V pii-
padé¢ soustruhu SKT 250Y je moz-
né do osy Y upnout ndstroj do max.
vykonu 6 kW.

Své aZ neuveéfitelné schopnosti
prokazoval stroj SKT 250Y b&hem
nitranského veletrhu na prikladu
obrdbéni velmi sloZitého dilu turbiny
s diagondlnimi listy. Pfi opracovdni
jednotlivych lopatek plné vyuzival
vSechny Ctyfi fizené osy a pfi findl-
nim gravirovani ¢elntho ndpisu navic
uplatnil jesté osu Y.

O tom, Ze PROFIKA nenabizi pou-
ze high-end obrdbéci centra urcend
race, ale dokdZe vyhovét i béZnym
zdkaznikim — zdjemctim o efektiv-
ni a hospoddrné obrdbéni, svédcila
i pfitomnost CNC frézovaciho centra

PROFIKA na strojirenskem veletrhu v Nitre

HYUNDAI-KIA MACHINE HK-
V1000. Za oznacenim HK-V1000 se
skryvd univerzdlni vertikdlni obrdbé-
cf centrum s osou X o max. zdvihu
1000 mm. Jde o ekonomickou a vel-
mi oblibenou variantu obrdbéciho
stroje, ktery je vhodny predevsim pro
pruZnou malosériovou vyrobu v men-
Sich dilndch, i kdyZ se velmi dobfe
uplatni také v podminkdch velkosé-
riové vyroby. Stejné jako predchozi
dva stroje bylo mozné v Nitfe spatfit
HK-V1000 rovnéz v akci, tentokrat
pfi vyrobé lodniho Sroubu, obrabéné-
ho ze syntetického dfeva. Syntetické
drfevo je velmi rozsiteny materidl,
hojné pouZivany ve slévdarenské praxi
pro vyrobu modeld.

CNC program pro vyrobu lodniho
Sroubu i jiZ zminéného lopatkového
kola turbiny byl generovdn vynikaji-
cim systémem GIBBS CAM, jehoz
nasazeni na Ceském a slovenském
trhu PROFIK A rovnéz podporuje. @

PETR STRUNZ
Foto AUTOR

CNC programovani prakticky
ShopTurn Open verze 06.04

Dialogové okno strategie zapichova-
ctho soustruZeni

Problematika efektivnitho NC pro-
gramovani jednotlivych technologif
tiiskového obrdbéni je velmi aktu-
alnf u vétSiny perspektivnich stroji-
renskych firem. Dnesn{ v pofradi jiZ
10. informativn{ pfiklad volné nava-
zuje a zdroven dokoncuje zdkladn{
prehled nejpodstatnéjsich mozZnosti
a funkci dilenského programovini,
které jsou dostupné v prostred{ fidi-
ctho systému Sinumerik (ShopTurn
Open V 06.04). Kompletni, volné
kopirovatelny c¢ldanek, zpracovany
formou pocitacového souboru s kon-
covkou .pdf je zverejnén na naSich
internetovych strankdch www.tech-
tydenik.cz, sekce: Priklady tloh
CNC programovani. Zde najdete
informace o metod¢ dilenského pro-
gramovdni CNC obrdbécich center,
kterd nevyZaduje znalosti ISO kédu.
Pozornost vénujeme linedrni i kru-
hové interpolaci, cyklim zdpichid
a zdavitd, ale také napf. zapichova-
cimu soustruZeni specidlnimi sou-
struZnickymi ndstroji.

Schematicky obrdzek dialogové-
ho okna pro dilenské programovani
zapichovacim soustruZenim nazna-
¢uje (napf. zac¢inajicimu programi-
torovi) jen hlavni sméry pohybu
fezného ndstroje. Ndjezdy, prejezdy
a odlehceni soustruznického noZe

nezbytné pro zajisténi presného
a bezpecného obrdbéni jsou vSak
vyrazné komplikovanégjsi. Tyto, na
pozadi cykld automaticky generova-
né technologické pohyby, které by se
pfi ISO programovéni musely detail-
né studovat, pocitat a pres funkce G1
zapisovat, zefektiviiuji praci a hlav-
né zajistuji podminky nezbytné pro
dspésnou aplikaci specidlnich meto-
dik soustruZent.

Dalsi uvddénou alternativou sou-
struZeni vné&jsich, vnitfnich, podél-
nych nebo Eelnich tvard je metoda
postupného zapichovdni, pfi které
se hlavni fezny pohyb ndstroje rea-
lizuje radidlnim smérem. Zakoncen
je vZdy na hodnoté definovatelné-

Detailni zndzornéni elementdrnich
pohybu Fezného ndstroje

ho kroku (parametr D), ktery nesmf
pfesdhnout délku desticky fezné-
ho ndstroje. Ndsleduje vyjezd noZe
z Tfezu a automatické axidlni pre-
stavéni o hodnotu odpovidajici cca
75 % délky hlavniho ostfi ndstroje
(napf. cca 75 % Sitky zapichovaciho
noze). V pripad¢, Ze kontura charak-
terizuje tvar stejnych opakujicich se
prvkd, lze jejich pocet a vzdjemnou
rozte¢ rovnéZ zjednodusSené prede-
psat. O tom ale jiZ vice na strankdch
www.techtydenik.cz. ®
. ING. ALES POLZER
(Cldnek vznikl ve spoluprdci s VUT
v Brné, FSI, UST, Odborem technolo-
gie obrdbéni a firmou Siemens)

Unikatni CNC centrum slouzi na Ukrajinée

Stroj TURNMILL 1250 patii
k nejsloZitéjSim vyrobnim zarize-
nim, které kdy zlinska firma ZPS
vyrobila. TURNMILL 1250 je
multifunkéni zafizeni, uréené ke
komplexnimu obrabéni souéasti.
Pro soustruznické operace je stroj
vybaven oto¢nym stolem s hyd-
raulickym skli¢idlem. Ddle lze na
stroji realizovat frézovaci, vrtaci,
zavitovaci a dalSi béZné obrabéci
operace. Nastroje se upinaji pro-
stiednictvim prislusnych zaklad-
nich nastrojovych hlav.

S vybavenim vykyvné ndstrojové
hlavy lze uskutecnit i S0sé obrabén{
pro zhotoveni tvarové sloZitych sou-
¢asti. Dals$im vybavenim roz§irujicim
technologické schopnosti centra je
moznost aplikace hlavy pro brousic{
operace.

Multifunkéni CNC centrum
TURNMILL ziskalo Zlatou medai-
li na MSV Brno v roce 2002. Jeden
exempldf tohoto pozoruhodného
stroje je instalovdn i ve vyrobnim
provozu spole¢nosti TAIMAC-ZPS
Zlin. Dalsi z vyrobenych stroji byl
neddvno doddn do ukrajinské firmy
SEMZ Smila. Mésto Smila s cca
70 000 stdlymi obyvateli se nachdz{
v Cerkasské oblasti (leZi asi 240 km
vychodné od Kyjeva) a je sprdvnim
centrem tzv. Smiljanského rajonu.

Smilanskd firma SEMZ (zkratka
slov Smiljanskij elektromechani-
Ceskij zdvod) md velmi dlouhou his-
torii a vznikla v roce 1876 jako oprav-
na vagond a parnich lokomotiv.

V soucasnosti je nejvétsim zdvodem
v oboru vyroby, oprav a modernizace
elektrickych stroji pouZivanych pro
pohon lokomotiv, méstskych elek-
trickych vozidel, pfistavnich zafi-
zeni, zdvihacich mechanisma atd.
Firma se také specializuje na vyrobu
kompletniho sortimentu ndhradnich
dilG, které se pouZivaji pro opravu
elektrickych stroju.

V soucasné dobé je hlavni strate-

gif SEMZ rozsifit sortiment vyrd-
bénych elektrickych strojd, coZ se
pochopitelné neobejde bez moderni-
zace vyrobniho zafizeni. V souladu
se zdméry modernizace vyrobniho
zafizeni zakoupila firma SEMZ také
obrabéci centrum TURNMILL 1250.

Kontrakt na doddvku sefizené¢ho
stroje TURNMILL 1250 s pomérné
rozsdhlou technologickou vybavou
byl uzavien ve 2. pololeti loriského
roku. Mezi zaddvacimi podminkami
pro doddvku obrdbéciho centra byl
rovnéZz pozadavek na technologii

a sefizeni stroje pro obrdbéni dvou
soucasti (kazdé soucdsti ve vice ope-
racich). V naSem piipad¢€ jsou obra-
bénymi soucdstmi statory elektromo-
tori pro lokomotivy. ProtoZe na kaz-
dou lokomotivu je tfeba (dle typu)
az 8 elektrickych motorti, bude mit
TURNMILL 1250 na Ukrajin€ préce
vice neZ dost.

Vlastni obrobky, coZ jsou kostry
elektrickych motord, svymi rozméry
plné€ vyuZiji pracovni rozsahy a para-
metry stroje. Vzhledem k poZadavku
instalace stroje u zdkaznika jest€ do
konce loniského roku 2006, uskutec-
nilo se kompletn{ sefizen{ stroje jen
za pomoci jediné soucdsti, a to pri
pouhych tfech operacich.

Pro druhou soucdst byla pouze
zpracovdna technologie a dodalo se
potrebné vybaveni. Stroj TURN-
MILL 1250 byl ndsledn¢ demonto-
vdn a jeSté pocdtkem prosince 2006
pripraven k expedici. Ndsledné se
uskutecnila (jesté pred koncem roku

2006) instalace u zdkaznika. Vzhle-
dem k rozmériim a hmotnosti stroje
se transport centra TURNMILL 1250
neobesel bez komplikact.

Po predbéZném sestaveni stroje ser-
visnimi montéry probéhlo pak v led-
nu 2007 vlastni ustaveni, vyrovnan{
a ndsledné zkousky stroje. Po ukon-
¢enf pripravnych praci ndsledovala
technologicka ¢dst preddni dodavky
celého vyrobniho zafizeni. Zdkaz-
nik vyZadoval podrobnou prejimku
technologie a dodaného ndstrojového
vybaveni. Znovu se postupné usku-
tecnilo obrdbéni ve vSech operacich
a rovnéZ se uskute¢nilo zaskoleni
obsluhy a CNC programdtora.

Jak jiz bylo zminéno, rozméry
obrdbénych soucdsti jsou na hranici
technologickych parametri obra-
béciho centra. Obsluha proto musi
peclivé kontrolovat a volit optimdln{
délky ndstrojti s ohledem na rozméry
soucdst{ a upinaci ptipravky. Urcitym
handicapem je skutecnost, Ze je stroj
vzhledem k jiZ zminénym rozmérim
umistén v cechu, kde zatim neni zad-
ny dalsi numericky stroj.

Firma vénovala novému zafizeni
velkou publicitu. V mistnich novi-
ndch vysel obsdhly ¢ldnek s fotogra-
fickymi zdbCry potizenymi pfi uvd-
dénf stroje do provozu. Cdst snimkd
byla dokonce odvysildna v regiondlni
ukrajinské televizi.

Na Ukrajin€ jsou nyni jiz Ctyfi
dal$i podobné zdavody zabyvajici se
modernizaci pohont elektrickych
lokomotiv a neni vylouceno, Ze bude
pouZita obdobnad technologie vyroby
hlavnich dild.

V soucasnosti jiz TAIMAC-ZPS
registruje dalsf objedndvku na doddvku
stroje TM 1250, tentokrét pro klicového
odberatele na ruském trhu. Predstavitelé
TAIMAC-ZPS pevné véri, Ze neddvna
ukrajinskd reference jim v tomto piipa-
dé napomiZe k dal§imu komerénimu
dspéchu stroje TM 1250. @
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