va hlava je umisténa v ose pracovniho vie-
tena. Tuto konstrukei lze prohlasit za termo-
symetrickou. LoZové koncepce je vyhodnd
z hlediska prostorového usporadant.

Néhon v centru gravitace (DCG) umoziiu-
ie té2 vyraznym zpGsobem redukovat vibrace.
Smykadlo, na jehot konci je vietenovd hlava
(obr. 6.57), ma osmi Uhelnikovy prifez.

Jak ndahon vietena, tak i jeji nataceni
jsou provedeny pomoci elektrovieten. Vy-
mé&na nastrojd je realizovéna pomoci skla-
dovaciho zasobniku a vyménné ruky. Celd
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konstrukce je teplotné stabilizovéna (obr.
6.58) pomoci chlazeni jednak kuli¢kovych
groubd, jednak vieteniku. Revolverova hla-
va mé ndhon rotaénich néstrojd realizovan
také pomocf elektrovietena (obr. 6.59).
Stroj firmy Index je obdobné jako stroje
prededlé uréen pro kompletni obrobent jed-
notlivych i slozitych dild. Serie Ratio Line je
zalofena na prakticky uZivatelsky orientova-

Obr. 6.59.
 [Mori Seiki]

ném modularnim designu (obr. 6.60), kdy
bylo kompromisné dosazeno mnoha konfi-
guraci pti ekonomické rentabilité s piihléd-
nutim na orientaci do budoucnesti. Stroj je
customizovan presné podle pofadavku zd-

E% . gg] Pozyzové szupiny 'Ea‘f’b zine ”ng ex]

kaznika. LoZe stroje (obr. 6.61) je tvofeno
kruhovym uzavienym profilem absorbuii-
cim vibrace,

Veden jednotlivych pohybovych skupin je
realizovéno linernim profilovym valivym
vedenim s pfimym odmérovanim. Viete-
no vietenové hlavy je chlazeno vzduchem
a vynikd vysokym prendagenym vykonem.
Oprofti pfedchozi koncepci vietenové hla-
vy neni uZito systému Box in Box, ale kla-
sického ,O” rému. Veden( kruhového smy-
kadla, na jehoz konci je vietenova hlava, je
hydrostatické. Hlava se mize pretadet a vy-
souvat do stran. Stroj je mozné vybavit po-
davadem tyéf,

Specialni soustruhy
Tato kategorie slouzi v podstaté jako jed-
noGcelové stroje — soustruhy. Stroj na ob-
rabéni hiideli na svislo (obr. 6.62) vynika

. e
Obr. 6.62. Svisly soustruh na obrabanf
hiideli [Emag)

L

[————
FRadabrg

s o
Obr. 6.63. Vicevietenovy automaf DECO 205 [Tornos]

tim, Ze manipulace se odehréavé pomoci re-
volverové hlavy. Rém stroje je tvofen poly-
merem Minerralit, ktery ma dobré tlumici
vlastnosti.

Vieteno, revolverova hlava a elekiroskfif
jsou chlazeny. Bylo prokazéno #e &tyfosé
obrébéni redukuje dobu obrabéni. Pro né-
hon jsou ufity piimé néhony (direct drive).
Automat pro obrébéni drobnych souéés-
ti je variantou vicevietenového stroje (obr,
6.63).

Jako veden( vieteniku je vfito profilo-
vého valivého vedeni, pfi¢em? vietenik se
pohybuje pomoci kuli¢kového sroubu. Lo-
Ze je litinovy odlitek (obr. 6.64). Vieteno je

Fiifningstichsen Brarbatung
Strbotyen

tvofeno pfimym nahonem (elektrovieteno)
- obr. 6.65.

6. CNC soustruinické stroje
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7. CNC
vriaci stroje

Vrtaci stroje jsou uréeny pro obrabéni otvord, a to jak zplna pfi vrk‘:pi, tak pro
obrabéni vnitinich ploch ji diive vytvofenych otvord. Hlavni Fezny’ pohyb je
otaéivy a koné ho néstroj upnuty ve vietenu, které se pii praci musi poso'uvut
ve sméru osy viti obrobku. Konstrukce vietena musi tedy vétsinou zabezpedovat
jeho otaéeni i vysuv [2].

Vrtatky se pouival pro obrabéni dér Srou-
bovitym vrtakem, vyhrubnikem a vystruz-
nikem, zarovnani a zahlubovani ¢el otvo-
r§ a pro Fezani zavith zévitnikem (obr. 7:3).
Velikost vrtacek je charakterizovana pré-
mérem diry vriané zplna do oceli o pevnos-
1 600 a2 700 MPa. U ototnych (radiélnich)

til Obr. 7.1. Koncepce stroje pro vrtani a frézovan(
Danusys [Donau]

! O L a % .
L : t br. 7.3 Technologie obrdbénf na stroji
Danusys [Donau]

vrtatek se jeété uvadi velikost pracovniho
prostoru, ktery je dan nejvétéim a nejmen-
§im polomérem oféceni ramena vriagky
(pfestavenim vietenfku na ramenu), vy3-
kovym ptestavenim ramena o nejvetsim
vysuvem pracovniho vietena.

Konstrukee viech uzld vrtaciho stroje mu-
sf byt fedena s ohledem na charakter zati-
senf pii viasinim obrabéni. Vrtatky jsou na-
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mahdny predeviim osovym flakem a dale
momentovou dvojici.

V dneéni modernf technice se obtiZné hle-
dé hranice mezi Him co je a co nenf CNC
vriacka. Dochézf totiz ke sluovani téchto
operaci:

o yrtén( — frézovan( (kap. 9);
« frézovani — soustruzen( (kap. 6);
« stroje jsou obrabécimi centry (kap. 12).

Pal Ize prohldsit, ze pokud je stroj obrabé-
cim cenirem nebo tam, kde lze frézovat Ci
soustruzit, mGZeme zéroveri i vriat.

Piiklady z praxe
Na obr. 7.1 je takovy stroj pro frézovéni a vr-
tani vyobrazen. | kdyZ by se jiZ dalo hovo-

radidint vrtadka Danumeric

Obr. 7.4.
[Donau]

fit o obrabécim centru, musime mit na zie-
teli dominantni operaci. Y tomto pripadé e
stroj dominantné uréen pro vriéni.

Véechny pohyblivé dily a rém stroje jsou
7 litiny s mohutnym Zebrovanim kv@li tuhos-
fi. Pro vedeni jsou pouzita lineérni profilo-
vé valiva vedent. DigitaIni motor nahdanéjicl
kulickovy roub dosahuije dostacuifci dyna-
miky. B&zné podle typu obrabéciho mate-

riglu mdze byt vieteno nahrazeno elekiro-
vietenem. Vyména nastrojd se déje Pick-Up
systémem (obr. 7.2).

Konstrukee ¢isté CNC tizené radidlnf vr-
tacky, jeji# koncepce se doposud i pies
existenci obrabécich center udrzela, je na
obr. 7.4.

Specidlni vrtaci stroj pro vrtani otvord
(obr. 7.5) mé loze svatené z oceli, veden( je
kluzné z kalené oceli. Posuv stojanu je reali-
zovén dvéma motory s prevodovkou a pas-
torky pracujicimi v rezimu Master-Slave.

Po stojanu (svafend stabilizovand ocel)
se pohybuje vietenik, na jeho? &ele je spe-
ciéIni hlavice pro BTA nebo vrténi do plna

Obr. 7.5. Specidlni stroj pro vriani FCN 2-3 [Sirmu) "

(obr. 7.6). Zdvih se déje kuli¢kovym Srou-
bem a matici po kalenych vodicich plo-
chéch (osa X).

Po ptemisténi vieteniku s vrtacl hlavic
ie provedeno zaindexovéni (osa Y). Vysuv
dvou aZ tif vrtakd (hlavy) do fezu je rea-
lizovén pomoci servomotoru s kuli¢kovym
$roubem. Pifvod fezné kapaliny je zajistén
centralnim systémem. Stroj je vyrdbén ve
dvou velikostech.
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