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ZAMERENI NA POUZITI

NASTROJE VE SPICKOVE FORME

TVARECI NASTROJE

Tvafeni za studena je spojeno s
vysokym stupném deformace obrobku
a souvisejicimi extrémnimi naroky na
nastroj. V zavislosti na procesu mohou
vznikat velmi vysoké tlaky v kombinaci
s vysokymi kluznymi rychlostmi. Je
zde také riziko pevného spojeni

nastroje s obrobkem. Proto je

nezbytné, aby soucinitel tfeni povrchu

Spitkova kvalita pro tvafeci nastroje

Tento soucinitel tfeni je silné zavisly na drsnosti povrchu nastroje. Nastroje jsou tedy
celkové lestény, aby dosahly dokonale hladkého povrchu. Drsnost povrchu ma také
vyznamny vliv na Zivotnost tvareciho nastroje. Hladky povrch vytvafi mensi tfeni a tim
dochazi k mensimu opotfebeni. Dokonale vytvarovana a hladka raznice také pfispiva k
dobrym vysledkiim opracovani obrobku. Doposud se toto opracovani povrchu provadélo
predevsim ruéné pomoci diamantové pasty. Ruéni opracovani je v8ak ¢asové velmi

naro¢né, nakladné a nezarucuje shodné a opakovatelné vysledky.

Spole¢nost OTEC umoziiuje dokonalé obrabéni povrchu s pfesnymi vysledky. Spolu s
optimalni kombinaci parametrl procesu je tim umoznéno, aby tvafeci nastroje byly
opracovany usporné a ve stalé kvalité. Nastroj je uchycen v drzaku a ponofen do rotujici
nadoby, ktera je naplnéna brusnym nebo leSticim médiem. Obrobek se otadi a je
opracovavan médiem, které proudi okolo ngj. Stroje OTEC dokazi tvafeci nastroje
vylestit velice rychle. V zavislosti na pozadavcich a mnozstvi jsou k dispozici rizné

modely stroja.
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Systém SF 3 RLS (systém s robotickym nakladanim) pro proudové omilani s

nastrojovym robotem, ktery obrobky automaticky naklada, je idealni pro vyrobu a
zpracovani velkych mnozstvi. Stroj je vybaven tfemi nezavislymi zvedacimi jednotkami
a drzaky nastroji a umozriuje velmi kratké doby zpracovani. Jeho inteligentni fidici
systém zaijistuje, ze nastroj muze byt vyménén na jedné stanici, zatimco zbyvajici dvé
pracuji bez preruSeni. Tim se minimalizuje doba na zménu vyroby a vysledkem je
mimoradné vysoky vykon. Stroj muze zpracovavat obrobky o rozmérech 3 az 26 mm v
priméru a az 250 mm na délku (dal$i priméry se pfipravuji). Obvyklé doby zpracovani

tvafecich nastroju pomoci proudového omilani se pohybuji v rozmezi 3 az 15 minut.

SF 3 RLS - stroj pro proudové omilani s automatickym zakladanim

www.otec.de/cz
Zastoupeni pro CR a SR:
www.advantage-fl.cz

-212-


https://www.youtube.com/watch?v=06wmhBe0S_Q&amp;t=6s

