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Poznamky




Strojarska vyroba

PRVOVYROBA A NASTROJAREN

Zékladné informécie o moznostiach vyroby v nastrojarni:

Nastroje pre plosné tvarnenie:

- jednoduché, postupové, zlucené, zdruzené, blokové

- nastroje pre plodné tvarnenie z nastrojovych a rychloreznych oceli ako aj z tvrdych kovov

- nastroje pre vsetky typy excentrickych lisov (aj dovoznych), TPO lisov, TALO lisov a fy BIHLER, SCHULER, BRUDERER
- nastroje pre spracovavanie mat. od 0,1 do 8 mm

Formy:

- pre lisovanie plastov, setov, tlakové liatie Al, gumy

- pre vietky typy lisov

Pripravky:

- vftacie, zavitovacie, upinacie, montazne, zvaracie

Normalie pre nastroje a formy + zariadenia pre brisenie komunalneho naradia




Strojarska vyroba

Okrem klasickych obrabacich strojov s manuélnou obsluhou disponujeme aj nasledujucimi technologickymi zariadeniami:
- elektroiskrivou hibi¢kou fy CHARMILLES - typ ROBOFORM 200, fy AGIE - typ 3U, AGIE - typ 1U
- elektoriskrivymi drétovymi rezackami tuzemskej vyroby typ EIR 002A, dovoznym strojom fy AGIE typ AGIECUT 100, AGIE SPRINT 20,
CHARMILLES Robofil 440
- presnd bruska na plochy a tvary FS 640 Z SD
- siradnicovou bruskou fy HAUSER typ S3-CNC 314
- kopirovacou frézkou fy DECKEL typ KF - 25
- obrabacie 3-0sé centrum HEDELIUS C60 - rozmer pracovného stola
- frézkou FNG 40- 3D obrabanie — NC otoc¢ny stdl s riadiacim systémom Heidenhein 427, frézkou FNG 32 s riadiacim systémom Hei-
denhein 150
Softwérové vybavenie konstrukcie a technolégie néradia:
AUTODESK INVENTOR
AUTOCAD
MECHANICAL DESKTOP
UNIGRAPHICS : nadstavby Mold wizard - nadstavba pre konstruovanie foriem a elektréd
Manufacturing - NC programovanie
SOLID EDGE
PEPS (CAD / CAM systém)

Presnost vyroby je podla druhu pouzitého techn. zariadenia az do 0.003 mm. Néstroje, formy a pripravky vyrdbame v mensich az
strednych velkostiach s rozmermi obrobkov ¢innych ¢asti, max. 350x500 mm.

Pre vyrobu vyssie uvedeného $pec. ndradia mozeme zabezpecit taktiez kompletnu vykresovi dokumentdciu vratane programového
vybavenia pre obrabacie stroje.

Komplexné kontrolno - technické vybavenie pre meranie s presnostou 0,001 mm - 3D meracie zariadenie.

Prvovyroba vyrdba plosné tvarnené velkosériové suciastky, trieskovo opracované dielce, vykondva povrchové Upravy galvanickym
procesom a nanasanim farby na povrch suciastok. Zaoberd sa aj zvaranim plechovych nddob a inych konstrukcii. Zavod strojarskej
vyroby je schopny v spolupraci s podpornymi ttvarmi a.s. komplexne zabezpecit vyrobu suciastky podla dodaného vykresu. Druhou
alternativou spoluprace je len vyroba suciastok po dodani hotovych pripravkov.

Vyroba plo$ne tvarnenych suciastok

Vyrdbané su na jednoduchych, postupovych, zli¢enych a zdruzenych nastrojoch pri spracovani plechov a pasov z Fe, Cu, Ms a Al
hrabky 0,1 az 8 mm. Dielfia disponuje modernymi rychlobeznymi automatmi BRUDERER BSTA 41 a BSTA 50, tvarniaco-montaznymi
automatmi BIHLER GRM 50, tvérniacimi automatmi TALO 25 a TPO 25 A a klasickymi excentrickymi lismi pre vyrobu velkosériovych
dielcov do hrubky pasu 2,5 mm a malosériovych dielcov z plechu 2 — 8 mm ojedinele az do hribky 15 mm s tvarniacou silou od 10
tdo 160t (LEN 10A, LEN 25C, A, LEN 63C, LEPA 100VA, LEK 160, VSS 160). Nase maximalne tvarniace moznosti predstavuje klukovy vy-
strednikovy lis o sile 400 t, ktory je rieSeny formou samostatného pracoviska s moznostami strihania, dierovania, ohybania, plosného
tvarnenia resp. akejkolvek ich kombindcie. Vyuzitie tohto lisu je obzvlast vhodné pre vyrobu kovovych dielcov pre automobilovy
priemysel.

Oblukové zvaranie - vyroba plechovych nadob zvaranim

Zvaranie nadob a dalsich konstrukcii je vykondvané na zvarovacich usmerfiova¢och WTU 315, poloautomatoch MAG. Nizkouhlikové
ocele sa zvaraju elektrédami s kyslym a bazickym obalom bez predohrevu, v atmosfére CO,. nizkouhlikové ocele su zvarané aj plame-
fiom.
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Vyroba dielcov trieskovym obrabanim

Suciastky sa vyrabaju v zavislosti od objemu a zlozitosti dielcov. Klasickou technolégiou sa vyraba na hrotovych, revolvero-
vych a dokoncovacich sustruhoch, frézkach, vitackach, bruskach a zavitorezkach.

Hromadna vyroba sa vykonava na jednovretenovych revolverovych automatoch (A20, A20B, A40C) a dlhoto¢nych automa-
toch (AWA 4M, AWA 7, ADA 6, AWA 10, AWA 16, AWA 25) ako aj viacvretenovych vysokovykonnych sustruznickych automa-
toch (TORNOS SAS 16 DC).

Vyroba trubkovych nitov sa vykonava na JUS. Priebezné brusenie na bezhrotovych briskach 3M 182, BB 10. Presne tvarové
dielce charakteru sériovej vyroby sa vyrabaju na skltucidlovych a revolverovych NC sustruhoch (SPL 25 NCA, SPRY 40 NC).
Mimo obrabania je to produktivna technoldgia vyroby zavitov a Snekov na valcovackach zapichovacim a ¢iasto¢ne priebez-
nym spésobom (UPW 12,5.1, UPW 31,5.100).

Odporové bodové zvaranie - vyroba podzostav bodovym zvaranim
Pouzivaju sa pneumatické bodové zvéaracky 40kVA a 80kVA, pneumatické mikrobodovacky 4kVA a 10kVA.
Vybavenie pre zvéranie Fe, Cu, Ms, Br, bimetélov a ich kombindcii.

Povrchova uprava galvanickym pokovovanim
Z galvanickych povrchovych tprav vykonavame hromadné a staciondrne zinkovanie s chromatovanim (zltym pripadne
modrym), hromadné a staciondrne striebrenie a niklovanie, hromadné cinovanie a pomedovanie.

Povrchova uprava nanasanim farieb
Z povrchovych Uprav tvorby organického povlaku vykondvame nanasanie naterovych hmot syntetickych, nitrocelulézovych
a vypalovacich striekanim.




