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Spoleéné se Svazem strojirenské technologie vém pfindsime seridl, jehoz
spoleénym jmenovatelem je vyuZiti finanénich prostiedkd na vyzkum a vyvoj

z Ministerstva pramyslu a obchodu élenskymi podniky svazu SST. V tomto vydéni
vém pfedstavime produkty firem TOS Varnsdorf a TOS Kufim-OS,

jejichz vyvoj byl témito vefejnymi prostiedky dotovdn.

Obrdabéci centrum SPEEDfec

Akciova spole&nost TOS Varnsdorf pattila
a patii mezi predni svétové vyrobce obrabé-
cich strojd. Aby se mezi touto $pi¢kou udrze-
la i nadéle, je nutné neustale nejen inovovat
stavaijici produkty, ale také ptichézet s novy-
mi my$lenkami a vyvijet nové produkty. K to-
mu firma v minulosti vyuZivala pouze svoje
konstrukéni a vyvojové kapacity a zejména
také vlastni finanéni zdroje.

S ptichodem moznosti vyuZit pfi vyvo-
ji svych produktd finanéni podporu Minister-
stva prOmyslu a obchodu formou dotace ze
stétniho rozpoétu se znadné rozsitily moznos-
ti firem a na vyvoj bylo mozné vénovat vét-
§i finanéni prostfedky. TOS Varnsdorf, a. s.,
proto tuto moznost vyuzil a od roku 2000
pravidelné ptihlasuje své projekty do vypi-
sovanych programd MPO (Konsorcium, Im-
puls, Tandem, Trvalé prosperita).

Podminky téchto programd umoziuji ne-
bo pimo natizuji spolupraci Zadatele o do-
taci (pfijemce) s vysokymi $kolami, vyzkum-
nymi centry a podobnymi institucemi formou
Ocasti t&chto subjektd jako spoluptijemce
projektu. Dochdzi tak k propojeni védy a vy-
zkumu s vyrobnim podnikem, pfeneseni nej-
nov&j$ich poznatkd vé&dy a vyzkumu do pra-
xe a zvy$eni know-how podniku.

Stanoveni priorit
Formou spolupréace s Vyzkumnym centrem
pro strojirenskou vyrobni techniku a techno-

logii (VCSVTT) pii CVUT v Praze a za finanéni

podpory formou dotace ze stdtniho rozpoctu
MPO byl naptiklad v roce 2007 Uspé&3né do-

WODAL, SCRUTION

o
ol 2 [ il )

4 s T8

Topologickd optimalizace stojanu dle zatizeni feznou
silou 1 kN v mist& néstroje.

konéen projekt ,Zrychleni vyrobniho procesu
u horizontdlnich obrébécich center vyrébé-
nych v TOS Varnsdorf, a. s.”, ktery byl feden
v rédmci programu Impuls a jehoZ vysledkem
je obrabéci centrum SPEEDfec.

Projekt byl zadén jako reakce na pozadav-
ky trhu, kdy prioritou snad v8ech naich z4-

kaznikd (a nejen nasich) je maximalni pro-
duktivita obrdbénf, tedy vyrobit v co nejkrat-
$im &ase co nejvétsi mnozstvi vyrobkd v co
nejvétsi kvalité¢ a uspokojit tak pozadavky
svych zdkaznikd. TOS Varnsdorf, a. s., vyu-
Zil situace a piihlésil v roce 2004 projekt do
programu Impuls s tfim, Ze FeSeni projektu by
probihalo v letech 2005 a7 2007.

Samotné Ye$eni projektu zapodalo rozva-
hou a ndsledné studii, jaké aspekty maji viiv
na zrychleni vyrobniho procesu. Vysledkem
studie byla jednoznaénd odpovéd. Nejvét-
§f, ba pfimo zésadni pfinos mé piitomnost
druhého, nezdvislého vietena. Teprve po-
tom nésleduji prvky, jejichz p¥inos jiz neni
tak markantni, jako jsou velké rychloposu-
vy, rychléd vyména ndstroje ¢&i rychld vymé-
na obrobku.

Vznikl tedy navrh pracovisté, obrabé&ciho
centra, které obsahovalo dvé nezavislé vie-
tenové jednotky umisténé proti sob&, mezi
nimiz byl umistén obrobek. Déle pak ke kaz-
dé vretenové jednotce byla umist&na auto-
matickd vyména ndstrojd a samoziejmé ne-
mohla chybét ani automatickd vyména tech-
nologické palety s obrobkem. Dal$im cilem
bylo celé toto pracovité umistit do kapotdze,
kterd by zaruéovala cirkulaci vodniho a ttis-
kového hospodéfistvi a zéroveri by spliiovala
ptisné bezpeénostni a ekologické predpisy.

Podpora z vyzkumného centra

UZ od inicializace projektu si byl TOS Varn-
sdorf, a. s., védom néaro&nosti fedeni projek-
tu, a proto ptizval jako spolup¥ijemce a spo-
lutesitele k tomuto projektu VCSVTT v Praze.
Ukolem vyzkumného centra byla zejména
podpora v konstrukéni a vypoctové fazi pro-
jektu. TOS Varnsdorf, a. s., chtél pro toto své
nové obrébéci vyuZit komponenty ze stava-
jicich strojd, zejména ze stroj0 fady TOStec.
Vzhledem k tomu, ¥e od nového obrdabéci-
ho centra byla vyZadovéana vy§§|' dynamika
pohybu a vy$§i parametry posuvd nez u sté-
vajicich stroj0 (odtud ndzev SPEEDtec), do-
$lo nejprve ve vyzkumném centru k poéita-

Vlastni tvar kmitd pvodniho stojanu — 21 Hz
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Vlastni tvar kmitd nového stojanu — 38 Hz



¢ovym simulacim zatizeni a deformaci po-
moci vyspélych vypoctovych metod (metoda
koneénych prvkd, ...) uvazovanych kompo-
nent stavajicich strojd, jako jsou zejména
stojan, vietenik, smykadlo, ale tteba i kon-
zol ulozenf kuli¢kovych §roubd apod. Na za-
kladé& té&chto vypo&td byl postaven zkusebni
stand, na n&mz se ovéfily vysledky vypocts,
které naznacovaly, Zze bude zfejmé& nutna
konstrukéni Uprava téchto dilcd. Rozdil me-
zi vypodty a realitou byl fadové v jednotkéch
procent, coz je velmi sludny vysledek a zéro-
vefi utvrzeni ve spravnosti pouzitych metod
vypoctd. Nicméné bylo nutno provést kon-
strukéni Gpravy.

Konstrukéni zmény

Misto Gprav se TOS Varnsdorf, a. s., rozho-
dl pro zcela novou konstrukci stéZejnich di-
16. Za pomoci metody topologické optima-
lizace byl navrzen zcela novy stojan, ktery
byl 0 30 % leh¢&i nez pdvodni stojan a celko-
va tuhost tohoto stojanu byla mirné vyssi nez
pUvodné uvazovany stojan stroje Prima. Na-
vic se zvysila tuhost ve smérech, kterymi se
stojan pohybuje a kde na n&j pdsobi i znaé-
né dynamické sily, a vyrazné se také zvysila
i vlastni frekvence stojanu. | ostatni ddlezi-
té prvky stroje, jako je napt. vietenik & smy-
kadlo, vznikly za pouziti vy$e zminé&nych me-
tod. Zde byl kladen velky ddraz na geomet-
rickou a tepelnou stabilitu t&chto prvkd, aby
bylo zamezeno prostorovym deformacim.

Zcela novd metoda viak byla pouzita pii
vybé&ru pracovniho vietena, u stroje SPEED-
tec elektrovietena. Bylo osloveno nékolik vy-
robcl elekirovieten a pro findIni vybér by-
la v praxi pouZita tzv. ,dynamické analyza”.
Ukézalo se, ze dosavadni vybér jakéhoko-
li pracovniho vietena pouze podle otécek,
krouticlho momentu a vykonu neni zce-
la spravny. DdleZitym kritériem je mnoZstvi
odebraného materidlu, které zavisi mimo ji-
né i na frekvenci celé soustavy néstroj-dr-
76k-vreteno. Vhodnou kombinaci téchto as-
pektd lze v koneéném disledku se slabsim
vietenem odebrat vice materidlu ne? s viete-
nem relativné silngj$im. Zkousky, které pro-
béhly v z&véreéné fazi projektu, to jen po-
tvrdily.

Velmi vyznamnym partnerem, ktery po-
maha firmé TOS Varnsdorf, a. s., s vyvojem
svych strojd, je Vyzkumny Ustav textilnich
strojd (VUTS) v Liberci. Podilel se i na vyvo-
ji obrabé&ciho centra SPEEDtec a spolupréce
se tykala vyvoje automatické vymény tech-
nologické palety. Zde byl vyvinut univerzalni
oto&ny systém, ktery v zdvislosti na konfigu-
raci stroje dokdzZe obsluhovat a7 &tyfi odkla-
daci mista bez nutnosti jakékoli Gpravy.

| ostatni €¢&sti a skupiny stroje byly vyvijeny
v Uzké spolupréci s renomovanymi vyrobci,
af uZ tuzemskymi nebo zahraniénimi. Navrh
kapotéze celého obrébéciho centra vzesel
od designéra a podatilo se skloubit funke-
nost a prOmyslovy design v jeden celek.

Vysledkem projektu je tedy kompakini, pl-
né& kapotované obrébéci centrum SPEEDtec,
umozhiujici obrabéni malych aZ stredné vel-
kych soucdsti dvéma na sobé& nezdvislymi
néstroji souasné. Spodni rdm stroje tvofi
dvé& samostatnd loZe, kde na kadém z nich
je umistén stojan, ve kterém je zabudovany
vietenik. Kazdy vietenik je vybaven vysuv-
nym smykadlem s integrovanym elektrovie-
tenem a vieteniky jsou orientovany vieteny
k sobé&. Tato konfigurace uspofadani stroje

Obrébéci centrum SPEEDtec na IMT Brno 2008

umozhiuje néstroji pohyb ve trech osach. Me-
zi témito stojany je umisténa vyménitelné pa-
leta, kterd umoziiuje rotaci obrobku. Nahony
linedrnich os jsou tvoteny kuli¢kovymi Srouby,
ndhon otééeni palety je tvofen torznim mo-
torem. Interpolaci linedrnich os s osou rota¢-
ni Ize doséhnout frézovani za rotace obrobku,
piipadné karuselovani, a mdze tak dojit k pro-
pojeni frézovacich a soustruznickych operaci
bez nutnosti zmény stroje, i kdyZ v omezené
mite. Obrdbé&ci centrum ma plné kapotovany
pracovni prostor s cirkulaci chladicich médif
a odvodem ftisek, spliujici ptisné ekologické
a bezpeénostni predpisy.

Marketingovy Uspéch

Przkum trhu ukdzal, Ze obdobné obrabéci
centrum doposud na tuzemském ani zahra-
ni¢nim trhu neexistuje, a tudiz se dal o¢ekd-
vat velky zajem ze strany zejména vyspélych
zGkaznikd, ktefi jsou orientovani na vyro-
bu dilcd ve vétsich sériich. Pro tyto zakazni-
ky mé obrébéci centrum SPEEDtec obrovsky
potencidl. Nejen technicky, ale také ekono-
micky, nebof stroj umoZiuje zvysit dvojna-
sobné produktivitu obrabénf, resp. sniZit ¢as
potfebny na obrobenf dilce na polovinu. To-
to ve se v maximdlni mite projevi tehdy, je-

-li podil praci obou strojd &¢asové srovnatel-
ny. Zkugeny a vyspély zakaznik si viak tako-
véto dilce dokéazZe zajistit.

TOS Varnsdorf, a. s., dokdzal timto obré-
bé&cim centrem oslovit novou skupinu zékaz-
nikd, ktefi jsou orientovani zejména na hro-
madnou a velkosériovou vyrobu, jako jsou
napiiklad dodavatelé v automobilovém prd-
myslu apod.

Vzhledem k tomu, Ze stroj ma nejvétsi eko-
nomicky p¥inos pro vy$e zminéné zdkazniky,

nedd se olekdvat, Ze by obrabéci centrum
SPEEDtec zcela nahradilo sou¢asné, af uz
klasické stroje nebo obrébéci centra z pro-
dukce TOS Varnsdorf, a. s. Naopak se stane
vhodnym doplitkem zavedeného sortimentu
stroj0, a zvysi tak spektrum zdkaznikd a po-
tazmo i trzby spole&nosti.

Ze o tento vyrobek je a bude z&jem, po-
tvrdil leto$ni Mezindrodni strojirensky vele-
trh v Brnég, kde byl stroj stfedem z&jmu po-
tencidlnich zékaznikd a byl ocen&n Zlatou
medaill ve své kategorii.

aaa

V soucasné dobé fesi TOS Varnsdorf, a. s.,
i dal3i projekty podporované MPO v ram-
ci programd Impuls a Tandem. Je to projekt
~Mechatronicky koncept vodorovnych stro-
i0”, na kterém opét spolupracuje s VCSVTT,
a projekt ,Integrita povrchu joko néstroj pro
zvy$ovani uzitnych vlastnosti soucdsti vyrd-
b&nych na strojich TOS Varnsdorf, a. s., na
némz se podileji TU v Liberci a CVUT v Pra-
ze. Ale o tom tfeba v nékterém z dalsich vy-
danf &asopisu.
ING. TOMAS KOZLOK
VEDOUC{ VYVOJOVYCH PROJEKTU
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Portalové obrabéci centrum
s prestavitelnym pricnikem

FRPQ 300

V roce 2005 byla ptijata strategie rozvoje
obrébécich center v TOS KURIM — OS, a. s.

Hlavnim cilem je ptechod na t&zka por-
talova obrabéci centra o vykonech 30, 60,
80 a 100 kW na vietenicich. Byla stanove-

ce pozadovanym technologickym operacim
a rozméru obrobku, navic vyména vieteno-
vych hlav dovoluje optimélné vyuZit vysoky
vykon stroje a Yfezného ndstroje. Prichod-
nost mezi stojany mdze byt az 4 500 mm,

Numericky model centra FRPQ 300

na zékladni Yada, jejimiz charakteristickymi
znaky je presuvny stll, prestavitelny p¥iénik,
presuvny portdl, pevny portdl a rdzné vari-
anty vietenikd pro vyménné hlavy v horizon-
talni a vertikdlni poloze.

Nase firma méla zkugenosti s vyrobou por-
talovych center, které byly vyrédbé&ny do roku
1985 s néslednou dislokaci vyroby. Celkové
bylo do tohoto roku vyrobeno 515 obrébé-
cich portdlovych center v rGznych velikostech
a modifikacich. Protoze vyrobni park a mon-
tézni prostory TOS Ku¥im jsou dimenzovany
na vyrobu t&zkych stroj0, pfechod na vyro-
bu portalovych obrabécich center znamenal
zpracovéni marketingové studie. Na  zdkla-
dé této studie byla stanovena vyroba por-
talového obrdbéciho centra s prestavitelnym
pri¢nikem FRPQ 300.

Tento stroj vznikl za podpory MPO z pro-
gramu Impuls a na jeho vyvoji a zkouskéch
se podileli také pracovnici Vyzkumného cen-
tra pro strojirenskou vyrobni techniku a tech-
nologii pii CVUT v Praze — Fakulty strojni.

Centrum je uréeno pro efektivni obré-
bé&ni rozmérnych a sloZitych obrobkd pro-
gresivnimi technologiemi, je stavebnicové,
rozmé&rové a vybavenim v maximalni moz-
né mife nakonfigurovatelné podle indivi-
dudlnich poZadavkd zdkaznika. Koncepce
s presuvnym ptiénikem a vymé&nnymi hla-
vami umozZiiuje prizpdsobit stroj co nejvi-
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maximdlni svisld vzddalenost mezi upina-
ci plochou stolu a p¥i¢nikem je 2 700 mm,
nosnost posuvného stolu je az 6 tun na me-
tr ¢tveredni.

Vseobecné charakteristika stroje

Obrdbéci centrum je uréeno pro obrabéni
rozmé&rnych a tvarové velmi slozitych obrob-
k& klasickou technologifi i rychlostnim obra-
bé&nim. Zakladnim znakem stroje je pevné
loZze, po kterém se v podélném sméru po-
souvé stdl. S lozem stroje jsou pevné spoje-

Vyména vietenovych hlav na obrébécich centrech

ny stojany opattené na horni &ésti plochami
pro vzajemné propojeni mostem. Po svislych
vedenich stojand se pohybuje prestavitelny
pti¢nik s vedenimi pro pohyb p¥i¢nych sa-
ni. Ve svislém vedeni p¥i¢nich sani se posou-
va vietenik s automaticky vymé&nitelnou vie-

tenovou hlavou.

Obrébéci centrum FRPQ pfi technologickych zkouskéach



Univerzdlnost stroje, zejména z pohledu
mozné volby vietenovych hlav, umoziiuije
maximélni pFizpGsoben( stroje technologic-
kym pozadavkdm. Optimalnim zpdsobem
je moZné zvolit typ vietenové hlavy pro da-
nou operaci a vyuzit tak moZnost maximal-
nich feznych podminek a pracovniho pro-
storu stroje. Vysoky vykon a kroutici moment
na vietenu u vietenovych hlav s mechanic-
kym ndhonem vietena se uplatni pfi hrubo-
vacich operacich, vietenové hlava opatie-
nd elektrovietenem umoziiuje provadét na
stroji s vysokou produktivitou i dokon&ova-
ci operace.

Porovnéni s konkurenénimi vyrobky
Portélové obrébéci centrum FRP dosahuje
parametrd srovnatelnych se $pi¢kovymi své-
tovymi vyrobci.

V porovnéni' s konkurenci mé tyto prednosti:

— koncepci stroje s automaticky vymé&nnymi
vietenovymi hlavami;

— moznost volby technologicky nejvyhodnéj-
$tho typu vymé&nné vietenové hlavy, a tim
vyrazné zvySeni produktivity v jednotli-
vych typech operaci;

— vysoky kroutici moment na vietenu u hlav
s mechanickym nd&honem, umozujici
produktivng provadét hrubovaci opera-

ce a obrabét vysokopevnostni materidly,
napf. titan;

— elektrovieteno zabudované do dvouosé
souvisle fizené vymé&nné hlavy, umoZiu-
jici vyuzit portélové obrébéci centrum pro
dokonéovaci operace pétiosym obrébé-
nim, po pfedchozim ohrubovani pt¥i jed-
nom upnuti obrobku, napt. p¥i vyrobé vel-
kych forem nebo lisovacich néstrojd;

— §pickovou konstrukci dvouosé souvisle
otoéné vretenové hlavy, chrédnénou autor-
skym osvéd&enim, s ptivody hydrauliky,
vzduchu a elektro sttedovym rozvodem
bez privésg;

— osové chlazeni néstroje u viech typ0 vre-
tenovych hlav.

Zkuenosti z nasazeni obrdbécich center
pro obrdbéni té&Zkoobrobitelnych materid-
18, titanu, svarkd, odlitkd sk¥ini pro energe-
tické stroje, zdpustek, az sedmiosé obrabé-
ni u rdznych zékaznikd — to jsou zdroje pro
trvaly vyvoj typovych fad strojd pro moder-
ni vyrobu. S pouZitim komponentd svétovych
vyrobcl a vykonnych néstrojd a $pi¢kového
programového vybaveni nabizime a dodé-
védme spolehlivou kvalitu pro ekonomickou
vyrobu ve firmach.
ING. JAN SOBOLA
TECHNICKY REDITEL

Obrébé&ci centrum s pfesuvnym piicnikem a posuvnym stolem FRPQ

V nabidce TOS KURIM - OS, a. s., jsou na-
déle i tradiéni predstavitelé modernich por-
télovych obrabécich center s posuvnym
portalem fady FRF a s portélem posuvnym
po samostatném loZi FRU, centra se zaji-
mavymi moznostmi uspofdddni pracovisté
fady FU se svislym zdvihem aZ 4 000 mm,
pouZiti dvou obrdbécich center u jednoho
pevného stolu umoZrivje i Fada strojd FF
s posuvnym stojanem.

Novinkou je také horizontdlni obrdbéci
centrum s pevnym rdmem FOQ 80, které
bylo vyvinuto za podpory MPO v progra-
mu Impuls. Je uréeno pro vysoce vykonné
obréabénf sloZitych tvarG rozmérnych kovo-
vych sou&dsti, vyZadujici prdci ve velmi vy-
soké presnosti aZ v jedendcti osdch, pre-
devsim pro vyrobu forem, lisovacich na-
stroji a dild pro automobilovy a letecky
prémys| a pro vyrobu forem sloZitych tva-
rd. Vysoce dynamické vysokorychlostni
centrum velmi tuhé konstrukce vynikd vy-
sokym vykonem a pfesnosti pfi obréabéni,
vyménné vietenové hlavy umoZriuji hrubo-
véni i dokon&ovéni progresivnimi techno-
logiemi a provéadéni Siroké skély operaci ve
velkém uzavieném pracovnim prostoru. Na
stroji jsou zdro&eny mnohaleté zkusenosti,
pouZity moderni metody, origindini Fese-
ni a technologie, je vyuZito $pi¢kovych pa-
rametrd komponentd svétovych vyrobcd.
Radou konstruk&nich opatfeni je zajigté-
na bezpeénost a ekologicky Setrny pro-
voz. Podle pféni a specifikace odbératele
je obrébéci pracovisté doddvdno véetné
volitelného pfislusenstvi, ndstrojd a SW,
je pfeddvdno s odladé&nou technologii na
obrébéni zékaznikova polotovaru. Je za-
jisténo proskoleni odbornych pracovnikd
a obsluhy, technickd pomoc a servis jsou
samoziejmosti. Ze jde opravdu o stroj, kte-
ry vyhovuje nejndro¢néjsim pozadavkim
na moderni obrdbéni, je vidét nejlépe na
doddvce pro obrdbéni podvozku letounu
Boeing. V sou&asnosti se uskute&rivje pre-
jimka dvou téchto center, které budou ex-
pedovdna do Kanady.

Hledej snadno a rychle vyrobni sortiment ¢lenti SST!

www.sst.czZ

Podie firem Podle wrobku Podie technologi

Vyherte firmu:

ARGO-HYTOS, .1.0
Asociace strojnich inZenyrd CR, Praha
ASTOS ASas

BOSHK as

CKD Blansko Strojimy, a. s
DIEFFENBACHER-CZ, hydraulické lisy, s.r.o
EMP s.r.o

Erwin Junker Gnnding Technlogy
HELTOS, a.s

HESTEGO s.r.o

INTOS, spol. s ro

KOVOSWVIT MAS, a.s

KULICKOVE SROUBY KURIM, a.s

Podlle Tirem Potle wrobki Podie technoloii

Vyberte skupinu wyrobkii:

Obrabéci stroje na kov -

Hrotové soustruhy =
r 2]

CNC soustruhy

Ic

SoustruZnické centra
Swislé soustruhy
Stolni witacky
Sloupové vitacky
Otocné wtaky
MontaZni otocné viatky

Pojizdné otoéné wiacky

Horizontélni frézovaci a vywtavaci stroje
Horizontalni frézovaci a vywitavaci stroje deskove

Podie firem Podie wyobk Podle technologii

Wybere technolo

Soustrueni - univerzal -
3 B

SoustruZeni - CNC
Soustrueni - automalty
SoustruZeni-multioperaéni
Soustruien - vertikalni

‘rtani - stalni

rtani - montaZni

Frézovani - viywrtavani honzontaini
Frézovéani - mensi a stfedni dily
Frézovani nastrojafske
Frézovani - velké dily

Obrabéni multioperaéni
Brouseni hrotové

Brousenl a ostieni néstrojd
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