technologie

bez programovani

Technologicky vyvoj v olepovani bocnich ploch (hran) tvarovych
dilct se za poslednich deset let vyrazné posunul od manualniho
olepovani pomoci rucnich prenosnych Ci stacionarnich zafizeni
smérem k poloautomatickému nebo pIné automatickému procesu.
Zejména v oblasti automatického olepovani je ale stale jeSté dost
velky prostor pro inovace. Ne kazdému totiZ vyhovuije hybridni feSeni
dokoncovani hran na CNC obrabécich centrech pomoci olepovacich
agregatd. Alternativu tomuto feSeni nabizi napt. zafizeni z Nového
Zélandu, které pracuje podobné jako CNC centrum, avSak Gisté na
mechanickém principu bez jakychkoliv programa.
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Zarizeni je zalozeno na principu stan-
dardniho portaloveho CNC obrabéciho
centra s horizontalnim pracovnim sto-
lem. Rozmeér pracovniho pole v ose X
je 3550 mm avoseY 1830 mm. Jde
o specialni stroj uréeny pouze pro ole-
povani, nikoli pro tvarové obrabéni, coz
ma podle vyrobce své vyhody - hlavné
z hlediska efektivity a produktivity. Z to-
hoto dlivodu najde své uplatnéni zvlasté
v provozech, kde jsou tvarové dily zho-
tovovany primo z velkoplosnych forma-
td na CNC centrech metodou nesting.
Jelikoz funkce olepovani neni zaloze-
na na zadnych programech, odpadaiji
problémy se softwarovou kompatibilitou
s dalsimi at uz stavajicimi ¢i budoucimi
technologiemi. Patentovany operacni
systém je fizen z dotykové obrazovky
PC s jednoduchym pracovnim prostre-
dim a s intuitivnim ovladanim prostred-
nictvim ikon.

Jak jiz bylo zminéno, stroj nevyzaduje
zadné programovani, obsluha provadi
pouze nékolik jednoduchych vybért,
jako je napriklad vychozi poloha. Zbytek
pracovniho postupu je proveden au-
tomaticky fidicim systémem stroje.
Vychozi polohu mdzeme vnimat podob-
né jako u CNC centra tzv. nulovy bod,
tedy misto, odkud zacina olepovaci
jednotka nalepovat hranovaci pasku.

Pracovni hlava s jednotlivymi agregaty
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Dotykova obrazovka s jednoduchym pracovnim prostiredim
a s intuitivnim ovladanim prostrednictvim ikon

Podle této polohy se v zavislosti na velikosti a tvaru dilce
rozmistuji podtlakové prisavky. Jejich polohu uréuje projektor,
ktery podle zvoleného vychoziho bodu promitne na plochu
stolu konturu dilce podle zadanych rozmért. Vychozi polohu
Ize nastavit v kterémkoliv misté v ramci celé pracovni plochy
stroje.

Pracovni hlava, oto¢na o 360°, je kromé nanaseci jednotky
(nanaseni lepidla dyzou na pasku) a trojice flexibilnich pritlac-
nych gumovych valecku vybavena také kapovaci frézkou s od-
mérovacim dorazem, kopirovaci frézkou a cidlinami. Kazda
z jednotek je ulozena na samostatné pohyblivém segmentu
tak, aby mohly nezavisle a plynule kopirovat obrys tvarové-
ho dilce. VSechny operace totiz probihaji sou¢asné v ramci
jednoho pracovniho cyklu.

Jednotky jsou razeny za sebou v nasledujicim poradi:

m podavaci valec¢ky pro posun pasky
m kapovaci frézka s dorazem

Kopirovaci frézka
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Detail napojeni zac¢atku a konce pasky

nanaseni lepidla na pasku
pritlacne valecky
kopirovaci frézka

cidliny

Olepovani

Stroj je uzplisoben pro olepovani dilct
tloustky 16-40 mm, ato jak uzavienych
tvar(l (kruh, oval apod.), to znamena
s napojenim koncl pasky k sobé, tak
i otevienych tvar(.

Olepovani uzavieného tvaru

Aplikacni jednotka pritlaci zacatek pas-
ky s nanesenym lepidlem k bo¢ni plose
dilce a postupné ji nalepuje po celém
obvodu. Soubézné s nalepovanim pas-
ky jsou odfrézovavany boéni presahy
a cidlinami ¢istény plochy od zbytk
lepidla. Jakmile se aplika¢ni jednotka
priblizi k za¢atku pasky, ,priskoci k dil-
ci specialni doraz, ktery mechanicky
~Zameri“ zacatek pasky. Vtomto okam-
ziku se cela pracovni hlava na okamzik
zastavi, kapovaci frézka zakrati pasku
a jednotka ji dolepi. Doraz Ize sefridit
tak, aby napojeni obou koncu bylo co
nejtésné;jsi. Kapovaci frézka provadi rez
pod thlem kv(li lepsimu prekryti spoje.

Olepovani otevieného tvaru

Pri olepovani otevireného tvaru se nepo-
uzije odmérovaci doraz. Paska se nale-
puje na tvarovanou c¢ast dilce s presa-
hem na zac¢atku i na konci. Pro presné
odstranéni téchto presah( se v pfipadé
pravouhlych roht mohou pouzit automa-
tické kapovaci frézky zabudované v téle
specialnich dorazll, slouzicich pro pres-
né vymezeni polohy dilce. Pripevnuji se
podtlakem na stdl stroje spolecné s pri-
savkami.

Po dokonceni olepovani se pracovni
hlava vrati zpét do vychozi polohy.

Stroj je vybaven jak vlastni vyvévou pro
vytvoreni podtlaku upinacim prisavkam,
tak i vykonnym odsavacim ventilatorem,
ktery zajistuje ucinné odsavani pilin pfi
odfrézovavani presahtl pasky. Odsavané
piliny jsou shromazdovany ve filtracnim
boxu zavéSeném na pojizdném portalu,
ktery Ize snadno vyprazdnit (cca jednou
za sménu).

Kontakt na vyzadani
Samostatné pripravky s kapovacimi
frézkami pro pfesné zakraceni pfesaht

pasky na dilcich s otevienym tvarem
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