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Abstrakt

Diplomova prace se zabyva analyzou disponibilniohkéi CNC obraéciho
centra Hundegger a uZivatelskym maualem k jehouabslICilem prace je seznamit
¢ten&e s firmou Hans Hundegger AG a jejimi produktyedstavit typ K2i jako
neiastji prodavany stroj a ukazat vSechny jeho moznéstirymi disponuje. Hlavnim
cilem je vSak vytvieni psané podpory pro vyuku a Skoleni na Zmém rgmeckém
CNC obrakscim centru. Tato prace lze vyuzit prétale odbornych vycvik, Skolitele,

dievozpracuijici firmy i pro Sirokou odbornouregost.

Uvod prace charakterizuje zadané téma Analyza dibpoich funkci CNC
obrakEciho centra Hundegger a v¥je smysl prace,iovod jejiho vyléru a motivaci
k vypracovani. Za tvodem nasleduji cile prace gkjigrpodle ndzvu poukazuji na jasn
formulované body, ke kterym pracefini

Prvni bod tvéi teoreticka vychodiska, kterd obsahuji zakladranadky k tématu.
Tyto poznatky pojednavaji o CAD/CAM softwarech, ¢fgatem ftizenych strojich,

konstruknich materidlech a aeMénych konstrukci.

Druhy bod seznamuje s firmou Hans Hundegger AGimijg@rodukty. Obsahuje
vycet strojnich z&izeni a jejich charakteristiku se zacilenim najstrzetizeni typu K2i.

Toto zd&izeni je diky velké vSestrannosti nejzagaim typem od tétodmecké zneky.

Ve tretim bod jsou nejdive rozebrany hlavni zény a prvky stroje K2i a edsiji
pak jeho pidavna z#zeni, vyrobni operace aifzeni, ovladaci software a ovladaci
pult. Tento bod detaithzobrazujecast pocasti samotny CNC stroj a slouzi jak pro
zmapovani, tak i pro zji&bi vyuzitelnosti jednotlivyckéasti pro ézné typy firem.

Ctvrty bod se ¥nuje postupm pro zvliadnuti obsluhy obrétiho centra pomoci
manual, které jsou roz&lené podle tohogeho chceme docilit. Hlavni manuél je
vytvoien pro zvladnuti automatického vyé&alb strojem pomoci jednotlivych Ukén
Zbylé manualy jsou iezitym dophkem k hlavnimu manualu. Manualy se zaobiraji
nag. vyménou nastraj a informacemi o kalibraci a zakladni ud¢Zstroje. Jsou zde
k nalezeni i postupy pro vytieni dat pimo v ovliaddacim PC obrébiho centra.

Kli¢ova slova: CNC obr&i centrum, #eveéné konstrukce, uzivatelsky manual



Abstract

This diploma thesis analyses disposable functidnh@ CNC Joinery machine
Hundegger and its operating manual. The contetitisfwork is the introduction of the
company Hans Hundegger AG and its products, theeptation of the type K2i as their
most frequently sold machine and the explanatiomlbfts disposable options. The
main objective is to create a written support feaching and training on the CNC
Joinery machine mentioned above. This thesis maysbkd by teachers, trainers, wood-

processing companies and professional public.

The introduction defines the topic and explains ghgmification of this work, the
reason of the choice of the topic and the motivatar drawing out. The objectives of
the thesis, which according to the title of thesthaefer to clearly expressed points to
which this work is heading, follow after the intrgadion.

The first point creates theoretical foundations chhicontain fundamental
knowledge of the topic. This knowledge deals witADZCAM software, computer

operated machines, construction materials and woodestructions.

The second point introduces the company Hans HysiedG and its products. It
contains a product overview of the machines and theracteristics, particularly the
Joinery machine K2i. This machine is due to itxifidity the most requested type by

this German label.

The third point firstly examines the main zones ateiments of the machine K2i
and its additional devices, manufacturing operatiand mechanisms, the operating
software and the control panel. This point depilis joinery machine in detail part by
part and attends to map and find out the applitgluf its individual parts for different

types of companies.

The fourth point deals with procedures of manadhmg operation of the joinery
machine with the help of operating manuals, whih divided according to the goals
we want to achieve. The main operating manual éated to manage the automatic
machine production with the help of individual og®yns. The remaining operating
manuals are an important supplement to the mairrabpg manual. The second
operating manual deals with the exchange and adlior of tools. The third manual

contains information about maintenance and service.

Key words:CNC Machine, wood structures, user guide
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Uvod

Dievo jako konstruéni material se ve tnnese jiz od éstvi, kdy jsem travil
prazdniny usvych praro#li a stechu nad hlavou mi zaji@val dim s lidovym
ozna&enim “okal”. Dnes se stavby na bazieda odliSuji jak skladbou tak i

nagiklad piipravou materidl pro zakladni konstrukci stavby. Stejtak jako teséské

konstrukce uz dnes nejsou dilem pouzeitesa

Moderni a usgchana dobainasi i samotné moznosti zrychlei@hokoliv kolem
nas. V oboru tewenych konstrukci se nejedna o Zadné jiné moznosii;linvyuziti
pocitatem fizenych straj alinek. Tyto stroje alinky nejenze dokazi glnahradit
lidsky faktor, ale dokazi i odstranit jeho chybatvos

Na trhu se samaégjmé objevuje rkolik vyrobai CNC strofi pro deewné
konstrukce aikvostavby, ale n&astji se setkame s firmou Hans Hundegger AG. Tato
firma je na trhu nejznafsi ato diky pétu nainstalovanych CNC stfoj Divodem
stdleho ndrstu tohoto pétu je snaha zvySeni produktivity prace firem beziginy
dalSich zamsstnand, coZz je dnes velmi vyhodné vzhledem nedostatkulitkieh

pracovnich sil na trhu prace.

Prvni praktické zkuSenosti v oblasti CNC sirggem ziskal na podzim roku 2014,
kdy jsem vykonaval odbornou praxi v riopostaveném vztvacim stedisku VOS a
SPS ve Volyni. Od té doby jsem v mepzitém kontaktu sémito stroji, a je to dano
zejména tim, Ze kazdy kdo se aktivpohybuje v oblasti ig@wnych konstrukci a
dievostaveb fichazi s &¢mito stroji do styku. B vybéru tématu jsem chik zohlednit
vySe uvedené zkuSenosti a rozhodl jsem seiana obsluhu CNC stroje K2i od firmy
Hundegger. Bvodem samotného vytu byly ne gilis kvalitni a se Spatnotestinou
zpracované podklady k obsluze. Mimo zakladni SkojJeem se H seznamovani a
uceni se strojem nejvice potykal s metodou “pokusmylts Postupentasu jsem se ale i
pomoci této metody dokazal se strojem velmitdobauit pracovat, coz vedlo k
nabidce prvni pracovni zkuSenosti jakitel odborného vycviku a konstruktér v jedné
osolE. Jak to tak ovSemétSinou byva, nebytas vytvdet vlastni podklady a tak jsem
mel urcity uceleny systém ve své htavediné co bylo jasndano na papé, byly body
v tématickém planu a zasady BOZR. \Wbéru tématu diplomové prace mi samemg
napadlo, Ze bych mohl kofi& své ziskané zkuSenosti dat do psané podoby atitytvo
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tak uzivatelsky manual pro praci s CNC strojem Hagger K2i pro SirSi odbornou
verejnost, ke které se tento stréjgadre i now dostava.

Uzivatelsky manudl je v této diplomové praci dapirteoretickymi vychodisky
souvisejicimi s tématem, informacemi o férgejiz CNC stroj je pednEtem prace a

analyzou samotného CNC stroje a jeho kompanent
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Cile prace

Cilem prace je vytv@ni reSerSe na téma CAM systénvéetne CNC
dievoobrakcich technologii pro vyrobu fevénych konstrukci se zatienim na
obrakEci centra Hans Hundegger AG. Syntetickiast bude tviit piipadova studie
zantiena na stroj K2i. Tato studie bude obsahovat mapt@lvyuku a Skoleni pro

ovladani uvedeného CNC ob#giho centra.

Mezi vedlejSi cile tématu CAM systém CNC devoobrabcich technologii pro
vyrobu dewenych konstrukci budou jeStzahrnuty ¢tyti ucelené pilfe. Tyto pilie
budou slouzit jako podklad k teoretickému z&kladacp. Teorie bude&erpana z
dostupné literatury o CAD/CAM softwarech, di@aéem fizenych strojich,
konstruknich materidlech ardwvénych konstrukci.

Z duvodu zangieni tématu na firmu Hans Hundegger AG se naslddejceticka
cast bude zaobirat informacemi o fifna jejich produktech, které vyusti analyzou
stroje K2i.

Zawrecna syntetickacast (uzivatelsky manual) bude teoa postupy pro
zvladnuti obsluhy probiraného obéatho centra.

Pctita se s tim, Ze se vysledky prace vyuziji jakopgood pro ditele odbornych

vycvika, Skolitele, devozpracujici firmy i pro Sirokou odbornouiegmost.
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1 Teoreticka vychodiska

Teoretickacast prace vyuziva dostupné literatury k vybranéédmatu Analyza
disponibilnich  funkci CNC obr&biho centra Hundegger c¢etre vytvoreni
uzivatelského manualu. Dostupna literatura se ovg#mo nezaobird problematikou
tohoto tématu, vychodiska jsou tudiZz obecnéiim@ informace ktématu budou
rozebrany v dalSich kapitolach. Zde nalezneme daklakruhy, které vystihuji dané
téma ato jsou CAD/CAM systemy, ftacem tizené stroje, konstrdki materialy

a devéné konstrukce.

1.1 CAD/CAM software

Jedna se o zkratku dvou g@méem podporovanych systémpricemz CAD je
odvozeno od anglického Computer Aided Design a CAll Computer Aided
Manufacturing. Jde o n&stjSi a nejoblibe§si systém, ktery tid zaklad pro

produktivitu, efektivnost, spolehlivostigsnost a snizeni nakladovosti. [4]

CAD - patitatem podporovany navrh.Jedna se o grafickysystémy kteastupem
pocitact zatal vymeénovat psaci padeby s papirem za piacové ovladae a displaye.
Pribéh prace se zrychlil a cil nadale tvatzné moznosti modelovani, konstruovani,
apod. Diky peitaci a jeho praci isly se mohli k zakladnim @itn pipojit i doplikové
moznosti jakoieba analyzy a vygty Setici ¢as. [4]

CAM - pcitatem podporovana vyroba. Vyrobou se rozumi souhrohvZdizeni
umo#iujici se nechatidit pomoci pditace. Tato z&zeni jako jsou vyrobni stroje,
roboti, dopravni zidzeni, n&tici zda&izeni, apod. vyuZivajéisla Ciselné kody), ktera
umoziu;ji jejich fungovani. [4]

CAD/CAM — pciitacem podporovany systém, ktery podporuje jak navak, t
vyrobu. Spolén¢ tak odstrauje problemy s fevody mezi jednotlivymi systémy a tim
i problémy s kompatibilitou. #® pouZziti CAD/CAM st&i jeden systém Kk navrzeni
vyrobku, vytvdeni vykres ¢i modeli pro vizualizaci a k automatickémurgladu
informace praidici systém daného stroje. Vyhodéahto progran je mozna animace,
ktera vyobrazuje nastroj, jeho drahu a obrobek.tdise mohou §as odhalit pipadné

kolize ¢i nech&na opracovani.[4]

Co se tyka historie CAD/CAM systému, jedna se &eamal mladé systémy, které

jsou vyvojo¥ spjaty s vypoetni technikou jako celku. U samotného zéniho
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systému se historie da tvait v osmdesatych letech minulého stoleti. | kdyavhii
kotfeny tohoto systému seczdy vyvijet jiz od padesétych let. [9]

Vyvoj systému odstartovalo &elné pero, které bylo vynalezeno v roce 1950.
Timto vynalezem bylo mozZno vytiibn&rt na plochu obrazovky s moznosti uloZeni do
pantti. Tento prvopoatek paitacoveho projektovani jeStovSsem nenaSel pouziti
u technickych obdr, ale uarmady. Ta naSla pouZiti u radarového systéa stim
spojenou protivzdusnou obranou. Nahradottedmého pera se v budoucnu stal tablet.
[9]

V Sedeséatych letech vznikl program Sketchpad. Sthsert&ni praci studenta
Ivana Sutherlanda a je brana jako pealek systérins oznagenim CAD. Blizké aktivity
v tomto sndru mxli jeSte automobilky, které jako jedny z méala byly schomtastnit
takovéto peoitacove zdizeni. Divodem byla samdejm¢ cena. Pro tyto z&eni byla
typicka nadmirna velikost, vektorova komunikace a nizkodrowy programovaci
jazyk. [9]

A¢ se s pichodem minipgitact a zlepSenim technického vybaventipae cena
stahla, tak stale nebylsovy rozdil mezi knim kreslenim a kreslenim na PC. Bylo
nutné se stale spokojit s vektorovou grafikou a kseslenim jednoduchych
dvojrozmernych aloh. [9]

V sedmdeséatych letech vznikl systéem CAM, ktery ssiuvprvnimi cislicowe
fizenymi stroji a pozf)i poc¢itatem fizenymi stroji. Tyto stroje finaSi mnohem mensi
chyby ve vysledném produktu se zarmdbweysSi produkci vyroby. \Ethto letech se
také zvySuje peet systém pro podporu navrhuigemz se ne vSem padaidrzet na
trhu. Divodem byla hlavé kvalita produktu a jeho flexibilita. [9]

Osmdesata létafigla s naronymi softwarovymi systémy a s velkym rozvojem
pocitatove tfizenych straj. Tyto stroje pouZzivaly pro své fungovani systémgM;
které vyuzivaly poitacem navrzené produkty pomoci systenCAD. Neustalym
rozvijenim se pozii diky propojeni &chto dvou systémucelil systém CAD/CAM. [9]

V devadesatych letech prochazely CAD/CAM systémalyst zlepSovanim, za
kterymi stoji spolénosti jako nap Electronic Data Systems, Unigraphics nebo Marta

Datavision. Jednalo se o zlepSeni systéiteré se vyuzivaly ve strojirenstvi. [9]

Dnes uz systémy nespadaji pouze do strojirendevinalezneme je prakticky ve

vSech oborech vyuZivajici pitacemtizené stroje sipdchozim péitacovym navrhem.

15



Nyn¢jSim a budoucim cilem jéim dél vice zmenSovatasovou osu od navrhu po
vyrobek, coz se nejvice tyka pea@AD/CAM systénii. [9]

1.2 PotitatemFizené stroje

Paitatemfizené stroje jsou vyt¥eny tak, aby pracovaly samostatrez gimého
zasahwloveka. To znamend, Zze vSechny pohyby, rychlosti, drafiyeény nastroj ¢i
materiab a jinych ¥ci ma na starostitidici systém. Obeen tvoii CNC stroj
nasledujicich Sest pruk polohovaci z&ézeni nastrdj a obrobk, vieteno s fetenikem,
zasobnik nastrd) zasobnik materid) privodyinformace k automatickémidizeni

a ochrané kryty a ¥&eni. [3]
CNC stroje roz8lujeme na:
» Jednoprofesni stroje
» Obrakgci centra

Jednoprofesni stroje jsouceny pouze k witym operacim. ¥Tmito operacemi
myslime nap frézovani, soustruzeni, vrtani, vyvrtavani, bemisapod.

ObralEci centra jsou teoreticky slozeny z jednoprofesiG®NC strofi a umoauji
proveést operace v jednomupehu bez ztraty meziopefaiho ¢asu. Toto centrum byva
zpravidla je&t opateno automatickou vysmou ndstraj i obrobki a viastni natici
zaizeni, nize fungovat i bez obsluhy. KdyZz ro#iie stroj o dalSi ¢el pouZiti,
mluvime o vicetelovych obrabcich centrech. [3]

Historie paitatem fizenych straj saha do 50. let minulého stoleti, kdy vznikl
prvnifizeny stroj s prostotidici jednotkou s elektronkovymi obvody. Byl toggirktery
se je& nevyznaoval zkratkou CNC jako pdtacem tizeny, ale zkratkou NC jako
¢islicow tizeny. Informace prorizeni stroje tviila mechanicka fedloha, kterou
postupem ¢asu vystidalysnim@e a magnetické pasky. TehdejSi vyuziti bylo
u velkosériovych vyrob, kdy stroj pracoval na koikgvanych obrobcich. [1]

Na prelomu 60. a 70. let se poprvéaly NC stroje pouZzivat ve vyrobnich linkach.
Inovaci v gchto letech tvtilo pouziti kulickovych Srould, hydrostatickych vedeni
a pangtovych zdizeni k editaci progratnk fizeni stroje. V roce 1972 vznikl prvni CNC
stroj od firmy Fanuc s ndzvem CNC Fanuc Robod(i]l.

Vyvoj v 80. letech fispél ke vzniku nastrojovych zasobiiils moznosti vyrny
nastropi a promital se zde pokrok ugtacovych zdizeni, kdyftidici systémy byly

opateny multiprocesorovymi mikrog@tacovymi strukturami. [1]
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V 90. letech a zstkem 21. stoleti se stroje vyladily n&t8i presnost s vySSi
produktivitou a uidicich systén bylo jiz standardem pouzivani CAD/CAM sysiém
Stroje uz tehdy byly velice podobnént dnesSnim, saméejm¢ je stale prostor k
neustalému zlepsovani.[1]

Soutasny stav a dnesni trendy vyvoje vyvolavaji tlakneastala vylepSeni, ktera
se ihned vyuzivaji v praxi.ivodem je klesani gzovacich nakladl zarove s rostouci
kvalitou, ktera je vidt zejména v pohodtjsi obsluzefidicich systénin a v rozSiovani
moznosti afunkci daného programu. Vysledkem je pa&aceni vyrobniho
i predvyrobnihatasu a klesajici get klasickych strdj ve wtSich vyrobach. [2]

Trendem v oblasti CNC stribjjsou ¢asow kratSi manipuléni Useky, pidavna
achopna z#ézeni, zkracovanicasové prodlevy uvysmy nastrofi, automatické
centrovani nastroje, dalkova diagnostikéi peSeni poruch s vyrobcem, zvySovani

rychlosti posuu, meiici z&izeni na bazi stykového nebo optickéhtizzni, apod. [2]

1.3 Konstruk ¢ni materialy

1.3.1 Rezivo
Tento material je vyram z pilasskych vyezl pomoci rdmovych, pasovycti
kotouwtovych pil. Jde o cena@vdostupny material a proto je agbteli dost ¢asto
vyuZivan i gesto, ze kvalita neni tim hlavnigim material oplyva. Kvalitu srazi vyssi
vihkost, tSi rozngérove zneny, velké trhliny a snazsi napadnutelnostdgk jako jsou
nag. houby, plisa ¢i hmyz.Preventivé se ve velkém pouZziva chemicka ochrana, které
by nela predchazet ochrana konstiuk. Konstrukni ochranou se mysli nap

hoblovani nebo srazeni hran. [6] [7]

KdyzieSime, kde budiezivo zabudované, jéaba brat v Gvahu normy na pevnost
a vlhkost, pomoci kterych imieme garantovat, Ze je konstrukce vyrobena z kwvabt
feziva. [7]
Deskovérezivo

Deskovérezivo sedli podle tlouskového rozniru
na prkna (< 40 mm) a fosny (40 — 100 mm)k&iy
rozmer deskovéhdeziva je odvijen podle tlotky a to

tak, Ze Ska je minimalg dvojnasobkem tlougy. Kdyz

se vyrabi deskovéiezivo, tak poiistatkem tvaru

kmenového viezu vznikaji na stranach tzv. obliny.

Obr. 1 Deskowezivo
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Pokud se obliny adznou, mluvime o omitanépezivu, pokud jsou naopak ponechany,
jedna se o neomitatiézivo. [7]
Hran éné rezivo

Hranéné fezivo dlime dle velikosti plochy naiftnémiezu na hranoly (> 100
: cmz2), hranolky (25 — 100 cm2), éa10 — 25
cm2) a listy (< 10 cm2). 8iovy rozmer je
odvijen stejs jako u deskovéhoieziva
tlou&’kou, jen s tim rozdilem, Ze dvojnasobek

tloug’ky je maximum, nikoliv minimum.[7]

Vedle hragného feziva existuje jest

Obr. 2 Hranéné fezivo

fezivo polohrasné, které se vyziiaje pouze
dvémi opracovanymi stranami. Tyto strany jsouc¢asgji opracované&ezem. Ska se
u polohragnéhoeziva odviji stej jako u hrasnéhoieziva. Podle tlouky délime
polohragnéiezivo na tramy (> 100 mm) a pol&&< 100 mm). [7]

1.3.2 Rezivo KVH

Mluvime zde o konstruiim masivnim tevu, které je &kdy ozn&ované jako

) nekonény vlys. Toto oznéeni je dano

[
ol

(AL ||

tim, Ze rezivo KVH garantuje uitou

it

kvalitu a jakost, proto klasickéezivo, s

LLLER RN ] |
i

tim jak narostlo, neni schopné tuto kvalitu

®

a jakost zajistit. Proto se nasSelugpb
= délkového napojovani ieva, kdy se

Obr. 3 iezivo KVH jednoduse zifeziva vyeliminuji vady
krdcenim na menSi kusy. Tyto kusy se
nasledg v piicném fezu opati spojem, tzv. cinkem, kterym se jednotlivé kusy za
pomoci lepidla spojuji. Spojuji se na délku pomsmécialniho lisu, ktery srazi kusy do
sebe a samotny spoj diky samosvornosti vyviji fakebny k vytvrzeni lepidla. Po
tomto procesu ffichazi nafadu Upravareziva, které bylo f&d samotnou vyrobou
nekongného vlysu omitnuté a suSené na stanovenou vihRestvo je upravovano
hoblovanim na dany rozfna jeho podélné hrany jsou srdzené pod Uhlem 4&v@da
skladovani, manipulace a dopravy materialu se teakmnény vlys dla kon€ny a to

neiastji v délce 13 mett.[6] [7]
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1.3.3 Lepené lamelové devc

Jiz podle nazvu, Ize pochopi jaky material se jedna. Samotngné lamely
mohou byt na délku napojované jako je konstnikezivo KVH ¢ nebo v plné délce.
Zéalezi na vysledné délce lepenélamelového teva.
Lamely jsou pak mezi sebou lepeny a skladan
sebe do vrstev. Hlavnimadodem vyroby lepenéh
dieva jevytvoreni kvalitniho konstrukniho materialu

ktery maximalg vyuziva vlastnosti i@ve bez toho,

aniz by je naruSovalyiirozené vad dieva. Tento

Obr. 4 Lepené lamelové devc . o _ . i
konstrukni material dale zamezuje tvarovym amam
a trhlinam, kterym aniezivo KVH nedokaze odolavat. Vyuziti nalezneme (kyeh
konstrukci jako jsou haly, stdje, rozhledtiystadiony ale i u menSich konstru bud’
jako pohledovy prvek bo jako prvek, ktery ma statickou funkci a j&tSich

dimenzi.[6] [7]

1.3.4 I-nosniky

Vedle ocelovych |- nosniki existuji nosniky, které jsou vyrobeny Zeditych
materiati. Skladaji se ze&itéasti, které jsou mezi seb
spojeny lepenim za pouZziti tlaku. k zde zajiguji lisy
k tomu ugené. Konstrukci tvid dvé pasnic, které jsou

mezi sebou propojeny stojinou. Podle uloz

j rozeznavame horni pasnici a spodni pasnici. Naig&
se pouziva klasickéezivo, KVH nebo ParallamNa
stojinu pak OSB deska neboresioviaknita desk.

Obr. 5 | - nosniky

Vyhodou &chto prvki je vysSi pevnost za menSi
objemu materiélu. Jsou dasdsto vyuZivané pro pasivni domy, kde j&&lié ovlivnit
kazdy tepelny most. Ten je diky tenké stojaeruser[6] [7]

1.3.5Parallam

Konstrulkéni material z lisoanych dyhovanych paskktery nachazi vyuziti jak
plnosénny nosnik nebo jako pasnice u vy
uvedenych lrosniki. Vyhodou je vySSi pevnostivi

své hmotnosti a skute¢ nulovy obsah vac

Parallam tvéd lisované dyhové pasky o délce «

Obr. 6 Parallam
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200 mm a lepici s&s, ktera propojuje samotné pasky mezi sebou.[7]

1.3.6 TFivrstvé desky

Trivrstvé velkoploSné desky tiidatovkovy sted, ke kterému se ze straifipojuji
tenké lamely pomoci lepidla a lisu. Tloka lamel
byva od 5 mm do 8 mm. Svou konstrukci ziskavaji
dobré mechanické vlastnosti a odolnosticiv
zménam tvaru B puasobeni vlhkosti. Pouziti

najdeme jak v interiéru jako podlahy nebo schody,

tak v exteriéru jako obklady s vodovzdornou

Upravou.[7]

Obr. 7 Trivrstvé desky

1.3.7 Preklizky
Vyroba spdéiva v prolepeni jednotlivych vrstev dyh, které jsekazde vst¥

—= pootaieny o0 90°, nasledn se tyto vrstvy lisuji.

Minimalni patet dyh jsou ifi, jejich maximalni pdet
ovliviiuje maximalni tloud&a desky, ktera je 40 mm.
Takto vytvaena konstrukce twd mechanicky vysoce

odolny material s nevyhodou vyssi ceny. Podle fgoséi

vyrabsji preklizky truhl&ské a vodovzdorné.

Obr. 8 Reklizky

Truhlaské se mohou vyuzit pro vSeobecné pouziti a

vodovzdorné pro stavebtruhl&skeé vyrobky.[7]

1.3.8 OSB desky

Konstrukeni velkoploSny material z lisovanycktgich tisek, které majitiznou
orientaci pro dosazeni lepSich mechanickych viastno
!;' Tento material se velntiasto kombinuje s jinymi statickymi
elementy, kdy spot@¢ dokazi perfekté prenaset tlakové,
ohybové i smykové zatizeni. Jasnyrfikladem je vyuZiti
OSB desek jako oplégjiciho materialu u gtvostaveb. Zde

je pouzivame jak u &b, tak i u stropy, podlah a $esnich

konstrukci.[7]

Obr. 9 OSB desky
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Druhy OSB desek podle pouZiti:

OSB 1 - pro suché prdedi v interiéru

OSB 2 — pro suché prdsti jako nosny prvek

OSB 3 - pro vihké prostdi jako nosny prvek

OSB 4 - pro vihké prostdi jako nosny prvek s vySsi it

1.4 Drevéné konstrukce

1.4.1 Vyvo;j

Historie dewenych konstrukci je ovlivdna hledanim a nalézanimizohi spojeni
dieva, ktera jsou zavisla na pr@sicich existujicich v dané dblZarove: se jedna o
zakladni pilf vyvoje drewenych konstrukci, které by bez spopieva jen &zko
fungovaly. [5]

Prvnimi prostedky pro opracovanitdva byli kamenné noze a sekergmito
prostedky se tevo zejména kacelo, kratilo a miniméldoupravovalo. Hlavni prvky ke
spojeni tvaily tvary, které samy vyrostly.fikladem mohou bytizné vidlice, rozsochy
nebo kdenové naéhy. K propojeni se vyuzivaly provazy, kterymi se tengly
svazovaly. Postuperfasu se &kteri jedinci za&ali specializovat na tento druh prace a

vzniklo tak testskéremesilo. [5]

Tesdskeé prace v té démeobnasely pouze stavektirinosti na bazi tbva, ale i
ostatni devaské prace jako je vyroba truhel,i8kK nebo stal. Ve 13. stol. se
v3estrannost tefia déli do now vznikajicichiemesel. Jmenovitse jedna o kofé,
fezbd&e, bedn#e, ndbytkové a stavebni trutda[5]

Oproti odd¢lenym femeshim se v tom tesakém vyuZivaji nestalareva s
vysokou vlhkosti a &Si dimenzi. To je u ostatniciemesel vzhledem k petbné
piesnosti a technologii nezadouci. Jiz v tétoedudiz existuji progedky pro lepeni
diev ve forng klihu a tak je teba ovliviovat i vihkost deva. [5]

Historie spaj diev paina uz zmisdnymi provazy, kdy tzv. svazovani pak
nejstarsim typm spojenim tev. Misto provai se pouzivaly i koZzengmeny. Jedno z
prvnich spojeni tvily kulové vidlice tvdici sloupy. Sloupy byly v zemi a vidlice se
pohybovala fblizné 10 az 20 cm nad drovni terénu. Do vidlic sépgovaly
vodorovné prvky jen s minimalnim opracovanim taky do sebe idealnim apobem

zaklesly. Vodorovné prvky tidy bud’ prahoveéi hiebenové vaznice. [5]
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DalSim stupam bylo vytv&eni Zlalii do ¢ela sloupu. Do tohoto Zlabu byl pak
osazen vodorovny prvek. Takové spojeni vSak nebghx stabilni a muselo jej
doprovazet stabilizovani pomoci prouaPostupnym zlepSovanim se ze Zlabu viteo
vybrani, do kterého seéast&éné¢ nebo Uplg zasunul horizontélni prvek. ZlepSené
spojeni, které jiz neptgbovalo stabilizovani pomoci provazeslo nazev ové
klesg. [5]

U c¢epovych spojeni se mozny qaeny vyvoj prisuzoval spoji, kdy se thk
vsazoval do vydlabaného otvoru, ktery kopiroval rtveamotného #u. Tyto
prvopaiatky ¢epovych spojeni jsou nalézany i u &tgch dvei, kdy secep na dvinim
kiidlu ot&el ve vytvaené jamce. Poz{l, v dobé bronzové, se objevily pbéznécepy s
klinem, které tviily zamkovy spoj. [5]

Ostatni spoje jakaeba platy apod. vznikaly hned s@ake. Dle nales vSak vSem
tesaskym spojm piedchazely spoje nabytiské. Tak se mohla nejprve vyzkouSet
funkénost spoje na mensi konstrukci a poté se gfemy spoj aplikoval na konstrukci

vétSich rozngra. [5]

1.4.2 Zakladni tesarskeé spoje

Tesarské spoje — vazby podélné [8]

Obr. 10 Srazy

Obr. 11 Platovani
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Tesaské spoje — vazby ficné [8]
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Obr. 15 Preplatovani
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Obr. 16 Kampovani

Obr. 17 Osedlani
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2 Hans Hundegger AG

Jedna se odmeckou firmu jejiz pole jsobnosti pokryva oblast strojirenského
pramyslu. Firma nabizi a prodava pouze stroje vilastyroby, kdy klade draz

predevsim na kvalitni numerick&eni stroji a vyvoj ovladacich sofwar[10]

2.1 Historie firmy

Samotnd firma i §etrg nazvu je Uzce spjata s panem Hansem Hundeggetem, k
pracoval v tovar& na vyrobu truhlgskych stroj jako zamdstnanec. Ve svém volném
case se &noval vyrolg zaizeni a pistroji pro svého bratra, ktery dhv imyslu
modernizovat rodinnou pilnici. 3iem toho se zali po €chto zdizeni ptat i ostatni
majitelé pilnic a zakazky se tim zvySovaly. KdyZzs&mu neddo skloubit volnyc¢as a
zamestnani, tak se osamostatnil a zaloZil vlastni firnRi pohledu na dnesni
vyprodukované stroje jeho firmou je viditelnd iddderou ziskal v prvnich letech
podnikani pi konverzaci s Jakobem Maierem. Tento muz mu vatekiekl, Ze stesSni
konstrukce do budoucna nebudou tak jednoduchédtike, kdy byly vSechny krokve
stejné. [10]

Vyvoj mapuje kkolik nize vypsanych milnik [10]

1978 — vznik firmy Hans Hundegger GmbH

1981 — start vyvoje automatického ohféimo centra

1985 — prvni obrézi centrum P8

1987 — poatek vyvoje hoblovaciho automatu

1988 — celosétove prvni hoblovaci automat se sraZzenim hran

1989 — prvni fimy prenos dat ze systému CAD

1990 - firma pevzala dodavatelskou firmu softwaru

1992 — 300 vyrobenych stfoP8, nasleduje vyroba obsiho centra P10

1996 — pedstaveni prvniho kompaktniho ob¥éino centra K1

1998 — pedstaveni obraiciho centra K2

2002 — postaven prvniuth s masivni tevnou stnou, kterou vynalezl Hans

Hundegger a vyrobil pomoci speciéiytvoiené linky se zZdzenim firmy

2003 — 500 vyexpedovanych ob¢élch center K2, vyvoj stroje Speed-Cut

2004 — expedice prvni vysokorychlostni verze K2isaenim K3
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2005 — 100 prodanych stfiojSpeed-Cut, uvedeni do provozu automatického
transportniho systému pro vkladani a odebirani mahiez teséské kotodove
pily.

2006 — novy hoblovaci automat HM-400, nové obcalcentrum K2-900, 200
prodanych strdj Speed-Cut, ziskdno vyznamenéni ministrem Hubemong
prezentani centrum v arealu firmy

2007 — pedstaveni inowaich stroji K2i a SC2, ziskani oceéni ,Entrepreneur of
the year — Finalist 2007

2008 — oslava 30 let od zaloZeni firmy

2009 — prvni stroj na vyrobu padebPM2, gedstaveni inowaiho stroje SC3
2010 — pedstaveni prvniho stroje K2-ROBOT

2011 — premiéra na veletrhu — K2i s integraci Rossigregatu ROBOT

2012 - pedstaveni obr&gi linky ROBOT-Drive

2013 - vystavba nové spravni budovyiegstaveni fitezového automatu
TURBO-Drive

2014 — pechod k nazvu Hans Hundegger AG

2017 — do roku 2017 firma dodala 900 SpeediCR750 obrakcich center typu
K(1,2,2i,3), 75 ROBOT-Drive a 50 TURBO-Drive

2.2 Produkty firmy

2.2.1 Tesarské obrabéci centrum K2i

Jedna se o zakladni stroj slozenyizniych agregdta zd&izeni, ktery je vytvieny
pro firmy zabyvajici se i@wnymi stavebnimi konstrukcemi. MySleny jsou teka
konstrukce, stavekn— truhl&ské vyrobky, stavby na baziceva (hrdzédné stavby,
lehky i ®zky drevény skelet, masivni srubové konstrukce, paneloi@vastavby),
zahradni architekturé détska Histe. [11]

Diky manipul&nimu systému je mimo klasického hé&agho teziva mozno
opracovavat i kulaté prezy, srubové profily nebo sloZzen&ifegzy jako jsou I-nosniky
¢i krabicové nosniky. To vSe wipnych roznérech od 20 x 50 mm do 300 x 450 mm.
U roz8fenych verzi se umdaje pri¢ny rozneér do 300 x 625 mmijpadré do 300 x
1250 mm. [11]
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Obr. 18 K2i

2.2.2 Tesarska kotowova pila ROBOT-Drive

Stroj, ktery si svoji funknost zaklada na Sestiosém robotickém agregatuy kier
dokaze sam gmit nastroje podle aktualniho opracovani.

Obr. 19 ROBOT-Drive

Ma volné pozice az na 1@anych nastrdj a proto ho Ize povaZovat za vysoce
univerzalni. Diky robotické hlavici neni nutno oprstroji K2i obracet materialdnem
vyroby, hlavice si sama vyjede tam kamipbuje. PouZiti je obdobné jako u K2i, jsou
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zde téndf neomezené moznosti obidld ty¢ového a deskového materialu. Mozny

opracovavany fitez z&ina od 20 x 60 mm do totozného razmjako u K2i. [11]

2.2.3 Prifezovy automat SC-3

Zkratku tvdi nazev Speed-Cut, ktery jiztube lépe nazrit, ¢im se stroj bude
vyzna&ovat. Hlavnim agregatem je tedy pilovy agregatktokazerezat v jakémkoliv
ahlu a v jakémkoliv sklonu. Tento agregat je liblmodoplren agregaty pro vrtani,
frézovani, drazkovani, zdeni a popis. Zaroveje material diky dopravnim systém
schopen za velice kratik§as projit samotnym strojem, ato ii®gnym opracovanim.
Rychla vyroba fitezi nachazi uplatni pri vyrobé stn, nosnik, vaznikovych sech
a jednoduchych vaznicovych fath. Najdeme je ve &8ich provozech s&tSim
odbytem. Minimalni piiez je 20 x 40 mm a maximalni 160 x 450 mm. U rer&

verze je maximalni firez 200 x 450 mm. [11]

I

Obr. 20 SC-3

2.2.4 Prirezovy automat TURBO-Drive

Prifezovy automat velice blizky vySe uvedenému. Rozdilv moznostech
vybaveni. TURBO-Drive je op#n pouze pilovym agregatem &nymi moznostmi
fezu. AvSak neni konstruovan pro dalSi agregatyZifige podobné, jen u konstrukci
vyZaduijici i jiné opracovani nez jéazani se tento automat nehodi. Hodi se do vyrob
vaznikovych stch nebo sloupkovychieivostaveb, kde je hlavnim cilem vy&apouze
fezané firezy. Vstupni material je rozfrov¢ limitovan, stej@ jako u automatu SC-3.
[11]
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Obr. 21 TURBO-Drive

2.2.5 Obrabéci centrum pro deskovy material SPM-2

ObrakEci centrum uzfisobené pouze pro plosné konstmikdilce, které rize
centrum opracovavatezanim, frézovanim, vrtanim nebo zahlubovanim. \yezit
i moznosti boniho opracovani ¢i znaeni inkoustem. Centrum je opaho
automatickou nakladkou, kdy si stroj sdm odebiréend@ ze stohu. Tento stroj nalezne
vyuziti u prefabrikace panelz masivniho teva, desek na béaztela, izolgnich desek
apod. Vstupni rozery ploSnych materidl jsou od 600 x 600 mm do 3200 x 1300 mm
nebo 6000 x 2600 mm. Tlotk/ se pohybuji od 5 do 120 mm. [11]

Obr. 22 SPM-2

2.2.6 Portalové obrabéci centrum PBA

Hlavnim prvkem je velkopojezdov&tosa portalova konstrukce s agregaty jako
je ietézova pila, vertikalni stopkova fréza, vertikalnfatka actyiosy frézovaci agregat.
Svoji konstrukci se vyuziva pro material¢tSich ploch a rozeri. Jeho primarni
vyrobek tvdi vétSinou velkorozponové lepené vazniky, u kterychvadd otvory,
drazky, vyfrézovani, specialni spoje, vybraniznéiezy. Stka vstupniho materialu je
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maximalre 8000 mm, tloud&ka maximalg 480 mm adélka je diky konstrukci

neomezena.[11]

Obr. 23 PBA

2.2.7 Obrabéci linka Massiv-Holz-Mauer®

Jedna se o linku, ktera je dmmbena pro vyrobu masivnichésbvych prvki.
Zakladnimi pilti je hoblovaci stroj pro vytweni profilu na vstupnim materiélu, déle
stroj Wandmaster, ktery vyrabiikem spojované &iové prvky s ozngnim MHM
a portalové obrafei centrum PBA, které vytva opracovani naéthto vyrobenych
prvcich. Tato linka je specializovatité na vyrobu stavebniho materialu MHM. Tento
stavebni material je masivnfed&ény panel slozeny z lamel, které jsou v kazdé ¥rstv
pootateny 0 90°. H vyrob¢ se nepouZivd lepidel ani chemickych pfedki. Spoj
lamel zajiguji hlinikové Hebiky. Rozndry vstupniho materidlu mohou mit az 3250mm
na Stku a az 6000mm na délku, tlal& je od 115 do 340 mm. [11]

EI"'FI'

Obr. 24 MHM
2.2.8 Obrabéci linka na profilové dievéné prvky
Linka uzpisobena pro vyrobu profilovanychiedénych prvki, jejiz strojni z&zeni

se sklada ze vstupni kontroly vihkoseziva a kapovaci pily, stroje pro vyrobu
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cinkového spoje pro napojeméziva na délku, nanale lepidla, lisu pro délkoy
napojované prvkygtyistranné frézy pro vytweni giécného profilu, zkracovaci pily
a kolikovaciho automatu. Profilovan&uwné elementy se pouzivaji jako pevné stropni,
sttnové nebo $esni prvky. [11]

Obr. 25 Linka na profilové diewéné prvky

2.2.9 Hoblovaci stroje HM-3 a HM-4

Stroje slouzici k automatickému hoblovani a fazé&tdwna pednastavené roziry.

K hlavnimu hoblovacimu stroji nélezi jeSpricné dopravniky, valkové drahy,
zvedaci ploSingi tiskarna na Stitky. Tyto stroje se pouZzivaji jalemostatné stroje pro
hoblovaniteziva nebo jako s@dast testskych obrabcich center jako je napK2i, kde

je hoblovaci stroj Zazen za obracim centrem a vykonava povrchovou Upravu jiz
vyrobenym stavebnim dilm. Stroj HM-3 dokaze za maximalniho posuvu 20 m/min
pojmout pfifezieziva od 15 x 30 mm do 300 x 400 mm. Stroj HM-4mezni hodnoty

0 reco vysSi. Opracovat dokazeupgz az 400 x 625 mm za maximalniho posuvu 35

m/min. [11]

Obr. 26 HM-3
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3 Tesarské obrakéci centrum K2i

ObrakEci centrum konstruiné vytvorené zeifi zon ke kterym mizeme doplnit
piidavna z&zeni. Jednotlivé zony ieme nazvat jako vstupni zéna, vyrobni zona a

vystupni zona. Celou oblast ob&bho centra uzaviraji bezpestni ploty a branky,

které zabrauji vstupu Bhem vyroby.

Obr. 27 Obrabéci centrum Hundegger K2i
Vstupni zéna je p@tkem celého obr&biho centra a zahrnuje vSechnéizeni,

ktera souviseji s manipulaciipravou a vlastnim nadvozem materialu do osy stroje.

Vyrobni zona je osazena hned za vstupni zénowavierzé ochranné lige. Ve
vyrobni zor nalezneme vSechnaizzeni, ktera se podili na opracovani materidluégTak

zde nalezneme Haeni pro odstigovani odpadu.

Vystupni zona uzavira obr&d centrum, slouzi pro vyhazovani hotovych
stavebnich dilt a jejich gipravu k expedici.

Vedle gchto zon nalezneme rozvad skin s hlavnim spingem obrabciho
centra, ovladaci pult se stolnimgiacem a hlavni elektromotor fipojeny jsou k lince
i zatizeni pro odvod iévniho odpadu, kdy se jedna ¢esgji o jednoduché rourové
nebo centralni odsate. \EtSi odpad byva iepravovan pasovym dopravnikem, ktery
nalezneme u kot@ové pily, od které odvazi odpad. Doststou moznosti byva
propojeni centralniho odsale a pasového dopravniku undigtho v konické Sacht
pod obrabcim centrem.
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3.1 Zakladni vybaveni stroje

3.1.1 PIné automaticky navoz dreva s valékovou drdhou a vstupnim a posuvnym
piriénym dopravnikem
Sklada se zrolovaci drahy s uchopéivaieva, rettzového dopravniku s 5
stabilnimi rameny, osazen 115 mm Sirokymi a poctoanymi kloubovymiretizy,

které zarduji transport bez poskozeni. [12]

Dievo (také kulatinu) iiveme zakladat
nevytidéné a nesrovnané. Vstupni a posouvaci
automatika se sklada Z pogumovanych
uchopovacich Kklesti, které trdm automaticky
paralelé srovnaji a vtahuji kus po kuse ndilst

stroje. Vice nepotbné zbytkové kusy jsou

automaticky posunuty kleghi zpét na gicny

Obr. 28 Vkladacitfgny dopravnik

dopravnik pro pozjSi opracovani. [12]
Pro usazeni celého paketdeg posuvny ficny dopravnik jsou integrovana
VysSuvna vstupni ramena. [12]
Lozna Stka: 2,2 m
Max. délka deva: 10 m
3.1.2 Podstolova nat#&eci kapovaci pila

S pilovym kotodem z tvrdokovu @ 800 mm (11,0 kW), ktery je rata fes
pozikni pohon o 360° a servohydraulicky nakiano 0-65°. Maximalni hloubka
opracovani pilovéheéezu je 300 mmip 90°.

Pila je automaticky polohovana hydraulicky do vSpoloh. Plynule regulovatelny
pracovni zdvih pily je p&itan a optimalizovan dle fifezu deva a Uhldezu. [12]

S timto agregatem jsou prowéy vSechny
pilovétezy ez uhlu a nagtku, podéln&ezy pro
gradovani a vybrani, omitaci a rozmitaedy).

S agregatem lze vyrébi drazky pro kryci

prkna mezi krokve. Diky 4-osémtkizeni jsou
Obr. 29 Kapovaci pila mozné srdcovéezy afezy extrémnich naéku.

Zbyvajici kousky &eva a drobné zbytky jsou vyrazeny agivatem Spalik. [12]
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3.1.3 Univerzalni frézovaci agregat — 4-osy (UF4)
Tento agregat je standag¢twybaven valcovou frézou a stopkovou frézou {hap
s frézovaci hlavou s atoymi destékami @ 350 x

100 mm a stopkovou vrtaci / drazkovaci frézou @
40 x 160 mm). [12]

Na zéklad jeho mnohonasobnych moznosti

opracovani na vSech stranach prvku, je mozné

racional® vyralét Gerbetiv nebo hékovy plat,
Obr. 30 Frézovaci agregat _
hiebenovy plat,éepy ve vSech pozicich¢elni
kryté platovani, dlaby, vSechny typy délkového némi, okapové vybrani pro palubky
a délkové vybrani. Tento agregatitvdohromady s pilou srdce stroje. [12]
Abychom mohli vyrabt rybinova spojeni na vSech stranach frvie mozné

osadit na valcovou frézu dodateu rybinovou frézu. [12]

3.1.4 Kombisupport pro vertikaln & pracujici nastroje

Kombisupport nebo-li nastrojovy vozik nabizi mistd pro 5 nastrgj které

Kombisupport polohuje nastroje wigném
smeru (y-osa). Na tomto nastrojovém voziku je

nag. instalovano vertikalni vrtaci giaeni. [12]

Dodaté&né¢ se mohou doplnit dalSi agregéaty

jako jsou frézovaci, vrtaci, drazkovaci.Neésias
Obr. 31 Vertikalni kombisupport nastrofi, je mozné do stroje integrovat dalSi
kombisupport. [12]
3.1.5 Vrtaci zarizeni (2,2 kW) — sniir vrtani vertikalni

Osazen na kombisupport, s 2,2 kW vrtacim motoregregdat ma rychlovygnné
vrtaci pouzdro, jako i tvrzenou revolverovou hlaktera funguje jako vedeni vrtaku.
Pracovni zdvih jetizen pgitacem, takZe je mozné provést vSechny typy vrtani
prabéznych i nepitbéZnych otvoti, zahloubeni nebo frézovani pro koliky. [12]

Pramér vrtani max. @ 24 mm [12]

Délka vrtaku: 460 mm, max. hloubka opracovani 31d; mebo

Délka vrtaku: 650 mm, max. hloubka opracovani 40% m
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3.1.6 Kombisupport pro horizontaln & pracujici nastroje

Kombisupport nebo-li nastrojovy vozik nabizi mistd pro 4 nastroje, které
pracuji v horizontalnim sénu (y-osa). Kombisupport polohuje nastroje ve vy&ko
poloze (z-osa). [12]

Na tomto nést. voziku je napinstalovano
horizontalni vrtaci zdzeni. Dodat&ené¢ muzeme
doplnit kdykoliv dalSi agregaty jako frézovaci,
vrtaci a drazkovaci agregat, jako i popisowa
inkoustovy zn&kova. [12]

Nest&i-li 4 nastroje, je mozné do stroje

integrovat dalSi kombisupport. [12]

Obr. 32 Horizontalni kombisupport

3.1.7 Vrtaci zarizeni (2,2 kW) — snr vrtani horizontalni

Osazen na kombisupport, s 2,2 kW vrtacim motoregregat ma rychlovygnné
vrtaci pouzdro, jako i tvrzenou revolverovou hlaktera funguje i jako vedeni vrtaku.
Pracovni zdvih jetizen pgitacem, takZe je mozné provést vSechny typy vrtani
pribéZnych i nepiibéZnych otvoi, zahloubeni nebo frézovani pro koliky. [12]

Pramér vrtani max. @ 24 mm [12]

Délka vrtaku: 460 mm, max. hloubka opracovani 31d; mebo

Délka vrtaku: 650 mm, max. hloubka opracovani 40% m

3.1.8 Znackovaci nastroj (na zadni straré nebo na straré uzivatele)
Vytvéii rysky s teploté a vihkost® odolnou barevnou tuzkou, ktera je ovladana
pneumaticky, provadiipsné narysy. Vyuziva se pro raaekrokvi, trani, sloupki,
klestin, atd. [12]
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Obr. 33 Znackovaci pristroj

3.1.9 PInéautomatick& ot&keci stanice — hydraulicka

Sklada se z hydraulicky ovladanych jednotek klagtho-li svorek, které pomoci
otacnych jednotek napojenych na prograbegm otati prvek o 90°, 180° nebo 270°.
Tim jsou plautomaticky umozina vSechna opracovani na vSech stranach vsSemi
agregaty (otéeni phirezi maximal® do 300 x 450 mm). [12]

Dievo Zistane stale wupnuto za pomaoci
polohovaciho systémugimz se nevyskytnou

v prabéhu ot&eni Zadné podélné nigsnosti. [12]

Obr. 34 Obraceci jednotka hranofi

3.1.10 Transportni a poziéni systém ¥etné rdmu

Sklada se zramu stroje sdélkou 12,20 m &mdv na sob nezavislymi
polohovacimi voziky. Tyto dva voziky pracuji najsém pricipu jako lidské ruce, které
jsou olg tak blizko pracovniho nastroje, jak jen to jde&hdm prace fidrzuji tram
presrt na dané pozici a transportuji héhlem vyroby mezi jednotlivymi agregaty.
Pozini presnost je (+/-) 2-10 mm a rychlost polohovani vozé&max. 3m/s. [12]

Na zaklad ,, dvourukého systemu“ (jedna ,rukatipazi dalsi prvek, &hem toho
jese druha dokoduje prvni stavebni dilec) je dosazeno enormnih@\kéfso vykonu.
Opracovani ,vicenasobnych délek* (vice prvk jednoho dlouhéhoieva), vyroba

z extrém@ kratkych kousk, kterych je zapdebi ve srubovych nebotipradovych
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konstrukcich, je bez probl&émmozna pes tento systém dvou rukou. Na zaklad
upinacich klesti, vat&t a oplastovanych ploch na dopravnich stolech jeicear

transport geva bez porieni povrchu materialu. [12]

— Upinaci a vodici voziky mohou manipulovat s
praiezy od 20 x 50 mm do 300 x 450 mm. [12]

Volitelné jsou dale nésledujici mozné
praiezy u roz&enych verzi:

300 x 625, 300 x 900 a 300 x 1250 mm. [12]

Obr. 35 Transportni a pozini voziky

3.1.11 Elektronické propojeni

Je kdispozici vetrg elektroskiné, Hundegger konstrikiho programu
jednotlivého prvku (EKP), uzivatelského pultu sébarym monitorem a provozni
klavesnice. [12]

Obsluha niZze konstruovat pomoci jednoduchych zadavacich pokyn
opracovavany prvekipmo v paitaci stroje. [12]

Propojeni nejprve zpracuje kazdy stavebni dilec redlnému opracovani déa
nastrofim pokyn, aby podle optimalniho sledu pracovnichragienajizdly do pozic,

které jsou vygenerovany pomoci zadanych opraco/Ezii.

V EKP jsou uloZzeny vSechnybné testské spoje
dieva, které jsou vytiené jako makra, tudis neni
potreba vytvdéet drahy nastrdj, ale stdi pouze
makra komfortg a jednodusSe vyvolat z programu.
Jsou zde i{ednastavené spoje jako hap

hiebenovy plat, nawmkové ifezy, Gerberovo

napojeni, izna osazeni, atd. Propojeni zane

Obr. 36 Ovladaci pult s PC

pravy plt  automaticky provoz d&etnd
automatického i@vodu a spravy kisjiz zhotovenych prvik. Pres sério¥ zabudované
USB-napojeni mzeme do stroje ipnasSet konstruki data ze vSech ¢bnych
direvokonstruknich a CADovych prograi Z ovladaciho pé&tace tak Ize ulozit i
provozni data stroje a ta sigmést do osobniho pitace v kancel& pro kontrolu
projekii. [12]
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S programem (EKP) je mozné natfieci v kanceldi vytvorit kompletni gipravu
prace ¥etns vypisi dreva. [12]
V rozvad¢i je obsazena aktivni chladici jednotkamz je zarden bezporuchovy a

trvaly provoz. [12]

3.1.12 Vale¢kova draha pro odvod dfeva s vyrazéem

Na konci zény stroje je zabudovana v rdmu rologséha (2,65 m). Tak @izeme
bez problém vyvazet prvky do 10 m. Integrovany vyrézgryhazovaci I&) posouva
hotové devo automaticky na 6-ramenny odkladadl.g1.2]

Rolovaci draha a vyraZg¢e mozné prodlouzit proifslusnou délku gkva. [12]

Obr. 37 Vyrazet s odkladacim stolem

3.1.13 5-rameny odkladaci sfl

Sklada se z 5 odkladacich ramen ze stabilniholpvafiého Zeleza, které jsou na
konci zony stroje zasdeny s moznosti nateni. Na tyto jsou progtdnictvim
vystupnich vodicich list odkladany opracovaiéhé prvky. [12]

Horni strana odklade devenych prvki je opatena plastovou hladkou plochou

kvili ochrare dieva. [12]

3.1.14 Bezpe&nostni zaizeni

Bezpe&nostni zéizeni pro zakladni stroj K2i pro délkiteda do 10 m. Jedna se o

ohranteni stroje se vstupy, které jsou uzamknuty optitkypagnetickymi zamky. [12]
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3.2 Dodatené vybaveni K2i:

3.2.1 ZuSlechténa horni pracovni plocha stroje

Abychom zamezili znasténi dieva diky kovovému étu ve stroji, je stroj
vybaven tiznymi zuSlechinymi plochami, které ifichazi do styku s materidlem. Na
mysli jsou oplastované vstupni plechy, &ndochromované stoly otoé univerzalni
pily a univerzalni frézy, pochromovani vété& v dopravni a maniputai draze, zaray

pozinkované vakky v zore stroje. [12]

3.2.2 Prodlouzeni vstupniho Fiéného dopravniku a rolovaci drahy

Sklada se z dodateéretezove tve (s prodlouzenimifdele) pro vkladaciipcny

dopravnik a z napojeného stojanu s nawigoro vstupni valékovou drahu. [12]

Timto je umozwno automaticky navazetezané #vo, KVH ¢ BSH do

maximalni délky 13 m do stroje K2i. [12]

3.2.3 5-osy-univerzalni frézovaci agregat - UF5 (navySeki4-osému)

Diky dodaténé servomotorické moznosti n&tai (360°) je jest zvySena
flexibilita univerzalni frézy o 5-tou osu nagni. S 5-tiosym frézovacim agregatem je
umoZréno opracovani na vSech stranach prvku, v zavisloati piifezu deva a
pouzitych nastrojich, bez &eni prvki. Takto je umoZéna optimalni strategie
opracovani a podstatn@sova vyhoda ip vyrob¢ prvki. Pouze i vyuziti 5-tiosého
agregatu jsou mozna opracovani sentivrozdilnymi dhly, jako je nap pravouhlé
opracovani na nattkovychiezech. [12]

Tento 5-tiosy agregéat dovoli racionalni vyrobu kégch rybinovych spojeni na
nametcich, Sikma vrtani nebo frézovani stoupajicichekedalSi vyhoda je ve vybrani
nebo srazeni Uzlabnich krokvi a nadroznich krokgizig/tkového otkzku deva. [12]

3.2.4 Vertikalni stopkova fréza

Jedna se o stopkovou vrtaci frézu, ktera je pétearb,5 kW motorem.Fréza je

namontovana na vertikalni kombisupport a je mozZznd& spracovavat vSechna
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opracovanize spodgasti. Zde se vyuziva pro vytikeni dlati, frézovani hmozdik ¢i
raznych koncovych profi. [12]

Na tomto agregatu je mozna vyma nasledujicich nastfoj rybinova fréza,
kotowova fréza do @ 150 mm nebo jiné velikosti stopkdviréz. [12]

3.2.5 Dalkova udrzba (Wetné prenosné videokamery)

Déalkova udrZzba umaditije zobrazeni obrazovky pitece i s jejim obsahem na
uzivatelském pultu. Tim je umo&dmo nap. zobrazeni aktudlnich projéktprip.
jednotlivych elemerit ve firmé¢ Hundegger, kontrola strojovych dat nebo éamn

vV nastaveni strojerps servisni odidleni firmy Hundegger. [12]

Je moznost i varianty, Zze zakaznikize vickt obsah obrazovky pracovnika
servisu. Tak je mozné provést nastaveni nebénymna zadani prvku, které jsou

provadny firmou Hundegger a sledovany obsluhou strojg] [1

Obrazovy penos je penasSen progtdnictvim WIFI technologie na uZivatelsky
pult a PC nebo na PC servisniho é&ddi. Propojeni p#itach je umoZrgno
prostednictvim internetovéhoripojeni, které je mozné zabezjiesitovym gipojenim,

modem nebo také pomoci W-LAN. [12]

3.3 0vladaci software EKP

Hlavni stranka programu obsahujé dkna mezi kterymi se fpsouva stavebni
dilec tak, jak je umigh v casové ose vyrobniho procesu. Tak jaktswa program i
tento pracuje s nabidkou nastrojktera je umisha v hornim panelu. Pod nim
nalezneme i ikony, které $etas oproti vykru z nabidek. JeStrychlejSi jsou ovsem
klavesoveé zkratky. Tyto zkratky jsou vypsané vddiédé nabidky a tak neni problém
se po osvojeni zakléds nimi nadit pracovat. Vede to @p k rychlejSi obsluze, ktera je
vzdy vitana.

S rychlosti bude souviset i tato kapitola, kdywedeme pouze informace, které
jsou potebné pro obsluhovani obgilho centra. Zegtime se na vSechnyi tokna se
kterymi obsluha pracuje a na nabidky z panelu ogiste kterymi obsluhafjzhazi do

styku.
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3.3.1 Tabulka stavebniho projektu

V jednotlivych fadcich zobrazuje stavebni dilce, které dohromadyi teely
stavebni projekt. Pokud je ndidad stavebnim projektem krov, tak stavebni dilce
budou krokve, vaznice, klestiny, atd. Tabulka sioptb posledni Upravu a kontrolu

pied vyrobou.

V tadcich tabulky nalezneme informace o stavebnimi. dieko prvni je zde
uvedenatislo, nazev, pozadovany ¢t kugi, vyrobeny poet kusi, Sicka, vySka, délka
a na konci nalezneméas vyroby stavebniho dilce. Pri@sini kolonky svazek, SK,
poznamka, profil, $echa, typ slouzi k rozliSeni dilce do jednotlivy@sti stavebniho
projektu. Rikladem niize byt devostavba, ktera je sloZzena zeénststropu a sechy.
Kdyz budeme dilce rozliSovat do jg3nenSich celk tak se secha nize skladat z

plochy A a B.

Spodnic¢ast tabulky zabiratmlorysny nahled na ozéeny stavebni dilec a pohled
natez dilce. Pod nim se nachazi sumanzgolicka, kde nalezneme pet polozek a
kusi, béZné metry, metry kubické a vyrobtds celého projektu.

Mezi nabidkovymi tlaitky nad nahledem jéasto pouZivané w#&ko s nazvem
“Help/?=optim.”. Po stiskuti tohoto téka se zobrazi tabulka pro navrhovéani iito
hrubé délkyfeziva s co nejmensim moznym odpadem. V tabuléZeme nastavovat

odpadové tkvo, filtrovat dilce podle jejich viastnosti a tejailezitéjSi, zapisujeme do

ni udaje o vstupnirfezivu.

3.3.2 Tabulka ¢ekaciho seznamu
Obsahujeradky, které tvti jednotlivé stavebni dilce. dZou se tvét i opticky
viditelné Useky, které ozmtaji vice dild@ v jedné délceeziva. Viadcich nalezneme
totéz, co v pedchozi tabulce, jen s vyjimkatisla stavebniho projektu a datumu. Tyto

informace jsou zdetfané k lepSi orientacifpobsluze.

Jedna se o tabulku, ktera jiz podle nazvu obsadbilge tsné pred vyrobou.
Nasled® obrakEci centrum navazi material a vyrabi stavebni dipesré podle
seznamu v tabulce.

Sumarizéni policka ve spodntasti tabulky zobrazuji get tyi (tj. pocet kusi
feziva v hrubych délkach), pet kusi (tj. pacet vSech stavebnich dilckteré se Zeziva
vyrébi), vyrobnicas, EZné metry a metry kubické. Tato vSechnadkalijsou vztazena

pouze kéekacimu seznamu, nikoliv k celému stavebnimu ptojek

42



3.3.3 Tabulka seznamu hotovych vyrobk

V jednotlivychtadcich se postugrobjevuji vSechny stavebni dilce, které prosly
vyrobnim procesem. Informacefadcich jsou totozné &kacim seznamemfipemz
obsluha z tohoto seznamu ¢eggji vyuziva ¢islo stavebniho dilce, které zapisuje na

vyrobeny dilec.

Sumarizéni policka ve spodngasti tabulky zobrazuji get kugi, béZné metry a
metry kubické, to vSe vztazené na tabulku seznamviich vyrobk.

3.3.4 Nastrojovy panel — stavebni dilec

TS stavebniprojekt  obrabéci linka  seznarmy

wykres stavebniho dilce ‘enter’ |

. hrube délky zanést F5 =
skutegny pocet kusd vynulovat ... Ctri+R
| Polohu stavebniho dilce optimalizovat ... Ctri+Alt+0O 'ﬂ_
| seznam stavebnich dilcd editovat F2 |
stavebni dilec novy .. Insert
| stavebni dilec vymazat .., ‘odstranit’
\ stavebni dilec kopirovat do ... Ctrl+ K
stavebn( dilec uloZit pod ... Ctri+T
. stavebni dilec uloZit Ctrl+5
Stavebni dilec pfesahujici zmeény .. Ctrl+A
! 1. obrabéni nastavit na 0 Ctrl+0
« vlogit skupinu obrabéni.., Ctrl+G
obrabéni z vykresu viodit.,, Ctri+B
| stavebni dilec oznacit C
i viechno oznacit F3
Markierung umkehren Shift+F3
. oznafené stavebni dilce zménit... Ctrl+M
stavebni dilec pfedbéiny navrh Shift+Ctrl+E  L—
4 stavebni dilce ve schrance Ctrl+Insert
. standardni sloupce —

{
Obr. 39 Nabidka pro stavebni dilec
Tato nabidka se zobrazuje jen tehdy, pokud jsmenékie stavebnim projektu. (tj.

mame oznéen kurzorem libovolny dilec v tabulce).

* Vykres stavebniho dilce

~s v Z

Vlastni okno pro navrli Upravu stavebnich diic VétSi ¢ast plochy
zabira nahled na dilec ve 2D a pohlediem dilce. Pod nim nalezneme

tlacitka, kterymi nastavujeme zobrazeni nahledu.

V horni ¢asti okna nalezeneme pole&islovanim. To slouzi pro obréti
dilce. MiZzeme zde iidavat nové obrami, odstréaovat jej nebo
upravovat. Vedle pole jsou kolonky pro ged kusi, rozmery dilce a

axonometrické zobrazeni dilce.
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V prostedni linii mezi nahledem a polem s olmdim nalezneme
zadavaci kolonky pro jednotliva opracovani.

Skuteny pacet kusi vynulovat...

V piipact vyroby stejného jiz vyrobeného projektuibeme stavebni dilce
nastavit jako nevyrobené, a to komptepmo cely projekt.

Polohu stavebniho dilce optimalizovat

Velice dilezita funkce, kterou je idealni pouzit vzdy u impeani nového
projektu do programu. SlouZi k polohovému nastatakiaby dilce rly

co nejrychlejsi pibéh vyroby. Tato funkce dkolika body optimalizuje
cely projekt a zkrati vyslednou vyrobni dobu. V uklgie jsou moznosti
otoceni @icného fezu podle z&zi (tj. opracovani), zvoleni polohy
materialu pi vstupu do stroje a zvoleni $m prichodu, které se voli

piedevsim § pripojeném hoblovacim automatu.
Seznam stavebnich dileditovat

Tato moznost slouzi pro Upravu stavebnichiadffgimo v radku mimo

kolonky ¢isla stavebiho dilce, kolonek rozm a kolonkycasu.

Stavebni dilec novy...

Nabidka pro vytvieni nového stavebniho dilce ve stavebnim projektu.
Stavebni dilec vymazat...

Nabidka pro odstrani stavebniho dilce ze stavebniho projektu.
Stavebni dilec kopirovat do...

Nabidka pro kopirovani stavebnich dile ramci vlastniho ale i ciziho

stavebniho projektu.

Stavebni dilec ulozit pod...

Nabidka pro peuloZeni existujiciho dilce pod jiny nazev neksbo.
Stavebni dilec ulozit

Nabidka pro ukladani néwzaloZeného stavebniho dilce.
Stavebni dilecigsahujici zrény...

Nabidka pro hromadné Upravy dilve stavebnim projektu. Slouzi pro
Upravy, které chceme pro vSechny dilce stggnnechceme se zdrzovat

oteviranim vykresového okna kazdého dilce zvi&&ozné je upravovat

45



opracovani bez odStipnutifigek, stranu ozranou ryskou nebo
specifikovana obrami. Kazda zmina pgepcaitava stavebni projekt,
takZzepokud jsme zvolili ndpmoZznost bez odstipnutiigek, tak musime
pocitat s nafistem vyrobnih@asu.

3.3.5 Nastrojovy panel —¢ekaci seznam

S stavebni projekt  obrabéci
Vykres dilce 'enter’ |

stavebni dilec vymazat odstranit

Cekaci seznam vymazat Ctrl+odstranit

viechno oznadit R

optimalni Sitka okna F2
1

Obr. 41 Nabidka pro éekaci seznam

Tato nabidka se zobrazuje jen tehdy, pokud jsmenéktcekacim seznamu. (tj. mame

ozna’en kurzorem libovolny dilec v tabulce).
» Stavebni dilec vymazat
Nabidka pro odstrani ozn&eného stavebniho dilce.
« Cekaci seznam vymazat

Nabidka k odstraimi celého seznamu stavebnich dlil®ro old dwve

nabidky znamena odstrar zpstny presun dilce do stavebniho projektu.

3.3.6 Néstrojovy panel — seznam hotovych vyrobi

stavebni projekt obrat
Vikres dilce ‘enter’

Vymazat seznam hotovych vyrobkd odstramit
Vymazat radek
Editovat soucty..

Seznam do schranky Ctrl+Insert
UloZit seznam.., Ctrl+5
Vybrat seznam LS
optimalni &ifka okna F2
I oty T Oacnira 1 nn

Obr. 42 Nabidka pro seznam hotovych vyrobix

Tato nabidka se zobrazuje jen tehdy, pokud jsmendkt seznamu hotovych vyrabk

(ti. mame oznéen kurzorem libovolny dilec v tabulce).
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e Vymazat seznam hotovych vyrabk
Nabidka k odstraimi vSech dilé@ obsazenych v seznamu.
e Vymazatiadek
Nabidka k odstraimi ozn&enéharadku
* Ulozit seznam
Ulozi vSechny dilce detrg jejich informaci v pislusném forméatu na

zvoleny disk.

3.3.7 Nastrojovy panel — stavebni projekt

C P obrdbécilinka  seznamy  BDE
EB‘ 5P zvolit... Ctrl+0
- MNova volba SP L

zalodit nowy 5P ..

P

i 5Pkopirovat do ...
5P ulozit pod ...
5P vymazat...
SP uzaviit ...

H 5P importovat z mechaniky ... Ctrl+E
FH 5P exportovat do mechaniky..,

stary 5P importovat z mechaniky (P10)...

5P znovu wytvorit...

tiskarnu nakonfigurovat ...

Windows ukonéit...
ukonéit Alt+F4

Flag o e

£ | Tan N

Obr. 43 Nabidka pro stavebni projekt
* SP zvolit...

Nabidka pomoci které iieme vybrat stavebni projekt z ovladaciho PC a

nahrat ho do softwaru.
* Nova volba SP

Nabidka rychlého rozbaleni historie jiz pouzivangtavebnich projelt

které si nizeme znovu otéit v softwaru.
e ZaloZit novy SP...

Nabidka pro vytvieni nového stavebniho projektu. Slouzi pro nasledné
modelovani stavebnich dilgpiimo v softwaru EKP.

* SP kopirovat do...

Nabidka pro kopirovani stavebnich projelka utené pevné disky.
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e SP ulozit pod...
Nabidka pro ukladani jiz existujicich stavebniclojgkti pod jinym
¢islemci nazvem.
* SP vymazat...
Nabidka pro odstrani stavebniho projektu z pevného disku.
* SP uzatit...
Nabidka uzake tabulku stavebniho projektu.
* SP importovat z mechaniky...

Nabidka slouzi k vyhledani SP a naslednému imparwz externi
pantti. (USB disk, externi disk,..)

* SP exportovat do mechaniky...
Nabidka pracujici na opaém principu nabidkyiedeslé.
* Windows ukodit...

Nabidka pro uko¥eni pracovnickinnosti obrabciho centra i ovliadaciho
PC. Po zhasnuti obrazovky monitoru je mozné cel#iraen vypnout

hlavnim vypingem.

3.3.8 Nastrojovy panel — obrak¥ci linka

M seznamy BDE opce okno

l* stavebni dilec prenést ... * )
:%, kroky obrabéni B E
odkladani svazkd... ‘bad'+F5
1 filtrovat... B
5P hoblovani...
Provoz DNC... 'bod'+*
4 ruéni provoz/kompenzace idel... A
wstupy/vystupy...
SPS obrazovka...

Potvrdit poruchu hnaciho ménice

Mové spustit EtherCAT

parametry stroje... D
parametry stroje importovat...

H parametry stroje exportovat...
parametry stroje porovnat...
Stroj Grundeinstellung...

nacist z pameti soubor reportu ..

strojvedouci pfi-/odhlasit.., 'bod'+D
3 Exportovat ddaje EPD..

e L

F-‘\l'dic[program prenest...

TR =r rarE, Iy

Obr. 44 Nabidka pro obrabéci linku
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» Stavebni dilecignést...

1 11 11 20117 Hedbkah

‘stavebni difec 1 'Sloup’ pfenést -

Cekaci seznam vymazat ‘ oK
délka neobrobengho N X oerugeni
Rozmér na nariznuti: ]ﬁrﬂ
Pocet kusin 1 N

FE=otoéit J F7=obratit |

prenos dat vypnuty

Obr. 45ifevadéci tabulka
Nabidka pro fpeposlani stavebniho dilce (dat) @ekaciho seznamu
(obrakEciho centra). B pieposilani stavebniho dilce je nutné zadat délku
neobrobenéhoidva, rozndr na naiznuti a pdet kusi. F¥i navrhu vice

kusi do jedné hrubé délkieziva se zadava pouze roama ndiznuti.

* Rwni provoz / kompenzagadel...

ruéni provoz
Agregé’fy: -S'kﬁte'c';né'ﬁodné'fy:
F10=ukonéit I
0 pila....ness DEICNY TORDEE ;04 as vosn s x
g oboemy st i e F2=poZadovana hodnota I
LG T oGO NG R
r R e e s o e e s Fi=diagndza |
Fd=korekéni hodnota I
C A T oo i Querm. horizontal..........
s pfiény rozmér vertikalni... FS5=naméfena hodnota I
C & 15— e P Ry
Cw o F7=mezni hodnoty I
F8=zahfivaci chod zaphyp I
€ 7 Hombi V1: &elni stopkova £ 30......... Dtyp & I @ &
=typ Gidla
£ Wiz Zdvihe.icueeicennsnnsannasnanen P
€ 8 Kombi V2: VILAK 2B..ceeeicenevensannce Ctri+R = Regulator J
& Tl Rl e e e e ] < @
I P S S A
£ MES PR et
¢ - Kombi H1: draZkovadka [B].eeeece-ceae.s
I HI: 28R o+ oo oo e e rMastaveni VCO: polochovaci vozik (PW)
- : o 000
+ H2z wrEhl- Booossosdieassas sy ¥
hiost drih
C VEahovAR ... g3§ PR VCOS: m ~Hiidaé proudu:
VCOE: m Pila: m A
0 polohovaci wozik........ s P [ % L 2 U1UFs B -
C 11 ez Kombi Y/Z B -
(& Y i »:ﬁ:?a,f,
3 Bt i .

Obr. 46 Ruéni provoz / kompenzacetidel
Vlastni okno, které zobrazuje vSechny agregatyl@isiho centra. Po levé

straré nalezneme Useky jednotlivych agrégate kterych jsou uvedeny
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jednotlivé pohybové s#mny. Pomoci jejich ozngni nizeme s agregatem
pohybovat. K pohybu vyuZzivame joystick, ktery nakloe na takovou
stranu, kter4 bude pohybovat s agregatem tak, gkelpujeme. Jako
napowda, na kterou stranu naklonit joystick, slouzi pomp obrazek

agregatu a joysticku na pravé strarkna.

Vedle kazdych pohybovych snii nalezneme i aktualni hodnoty ungist
agregai, to pomaha # vkladani koreknich a meznich hodnot, které
dophiujeme stiskem stejnojmenych ditek uprosted okna. Tyto zrmy

hodnot souviseji s kalibraci a s nastavenim hosiamiotnych agregat
Parametry stroje...

Vlastni okno slouzici pro nastaveni pracesobrakicim centru. Nejvice
pouzivany vykr v tomto ok tvori pila a nastroje, které se zde jistym
zpusobem také kalibruji a nastavuji podle viastnictinod. DalSintastym
vybérem je gicny prifez a korekni hodnoty. Pomociiftného piirezu
Ize nastavit wli v presnosti picného piirezu, ktery kontroluji polohovaci
voziky. V koreknich hodnotach ovliwjeme pesnost konstrutnich
spoji a vytvd&ime wili pro sestavitelnost jednotlivych stavebnich dlilc

mezi sebou.

Parametry stroje importovat...

Nabidka slouzi pro g&eni souboru s ditou sadou nastré] MuZzeme mit
tak sestavu nastriojpro ukity druh pouziti. Fikladem mohou byttzné
nastroje pro vyrobu krava tizné pro vyrobu sloupkovychrevostaveb.

Parametry stroje exportovat...

Nabidka slouzi pro uloZeni aktudlnich nastroio souboru, ktery si
muzeme zalohovat a kdykoliv nahratzpii stejném osazeni nastioj
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Obr. 47 Parametry stroje
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Obr. 48 Ovladaci pult

Nouzoveé vypnuti

Stiskem zruSime aktivni rezim, zastavime vSechfetema a uvolnime
bezpé&nostni vstupy do obrébiho centra. Odaretovanim uzamkneme

bezp&nostni vstupy.

Swtlo

Prepina& pro zapnuti / vypnuti ogtleni stroje.
Likvidace

Prepin& pro zapnuti / vypnuti centralniho systému odsiiiaiho devni
odpad.

Polohovaci vozik vlevo / vpravo

Drzenim tl&itka zaji¥ujeme aktivaci levého, pravého nebo obou vibzik

zarovei. K pohybu vozik pouzivame joystick.

Pridrzova dotlit

Prepin& pro zapnuti / vypnuti fjiirzovaciho systému, ktery vertikéin
dotlatuje uchyceny material ke stolu.

Pila

Potenciometr ovliiujici rychlost zdvihu kototové pily pomoci stupnice
1 - 10, kdy 10 zna nejwtSi moznou rychlost.

Rychlost dopravniku

Potenciometr ovliiujici rychlost vSech poje#d Nejvice je rychlost
patrné u univerzalniho frézovaciho agregéatu. Sengtuje to stejné jako u
predchoziho potenciometru.

Odlutovas Spaliki ru¢né
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Podle délky stisku tidtka vyjizdi vyhazovaci z&eni i koutouwové pile
bud’ jencéste&né nebo Upls.

Odlwova Spaliki vpredu

Prepin& pro zapnuti / vypnuti vyhazovacihoizeni v automatickém
rezimu.

Stop

Po stisknuti tlaitka se P automatické vyrob nejdive dokori
rozpracovana operace a poté svajnost centrum zastavi. Stroj je nadale

v aktivnim rezimu.

Zarizeni zapnuto

Stiskem zajisujeme aktivni rezim centra. Optickym pomocnikenbii&
swtlo, kterym tla&itko sviti @i aktivnim rezimu.

Reset

Stiskem peruSime jakykoliv pozadavek, na kterém centrum raatky

pracuje. Stisknuti tohoto tldka je nevratné.

Vkladaci gi¢ny dopravnik zgt / vpred

Prepin&, kterym miZzeme pimo posouvat dopravnikem fipautomatické
vyrobé a to bul’ smérem do stroje nebo sfrem ze stroje.

Vkladaci gi¢ny dopravnik automatika

Prepin& pro zapnutni / vypnuti automatického navozu malerido
obralEciho centra. Je zde nutné, aby jiZz bylacimnosti automaticka
vyroba.

Vhazovani

Tlacitkem zajifujeme jednorazovy navoz materialu do cewtra centra

ve vstupni zé# stroje. Kratkym stiskem navazime, dlouhym stiskem
vyvazime.

Obraceci jednotka hranol

Kratkym stiskem docilime jednostranného pdetdo hranolu o 90° v
pricném snéru. Proces opakujeme ¥ipadt vybéru stran lezicich ve 180°

nebo ve 270°.

Vyhazova
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Po stisknuti tléitka se aktivuje vyhazovaci ifzeni (la), které vysune
hotovy dilec mimo bezgaostni zénu stroje.

Start

Tlacitko spousljici jakykoliv automaticky pozadavek, keaptji vSak
automatickou vyrobu.

Obralet

Timto tlatitkem lze roztéit vieteno i v manualni rezimu. Pouziva se p
fezani kototiovou pilou, kdy dvojklikem se rozbne motor pily a
naslednym drzenim se kotmya pila zveda z pilového stolu az do svého
maximalniho zdvihu.

Joystick

SlouZi k uteni sméru pohybu, uchopeni materialu a k rychlosti pohybu.

Vzdy s kombinaci, ktera ¢éuje cil pohybu.
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4  Uzivatelsky manudl

V této ¢asti se nachazi jednotlivé postupy k dosazeémhyrch cifi. Nalezneme

zde postupy pro zvladnuti zakladnémiiobsluhy, automatické obsluhy, vyreai dat v

ovladacim programu, vyeény nastroje a nakonec zde nalezneréieolik informaci ke

kalibraci a zakladni udrzb

Postupy budeme aplikovat na zakladrybaveném obraeim centru K2i od

firmy Hundegger bez dodateého vybaveni hoblovacimi stroji.

Zcela na uvod, jeStpred samotymi pracovnimi postupy, felta informovat, jak

se obrabci centrum uvadi do provozu a jak se naopak uvadignuteho rezimu.

4.1 Zapnuti

Pred vlastnim zapnutim musime zajistitived stl&eného vzduchu do

obrak¥ciho centra pomoci kompresoru.

ObralEci centrum pepneme do pozice “Zapnuto” pomodiepinde, ktery je
umisén na rozvadci skini, zpravidla v zadnicasti centra. Po zapnuti
nechdvame cca 5 min. celé centrumiatla natlakovat pomoci vzduchu, ktery
jsme zajistili v prvnim bo&gl Béhem tohoto rezimu se samostatnita i

ovladaci vypoetni technika.

Nasleduje uzaeni vSech vstupdo prostoru obraiziho centra a jako potvrzeni
uzaveni slouzi modra ttdtka “Ochranné dve potvrdit”, kterd& musi po

stisknuti svitit modrym sitlem.

Poslednim bodem k tomu, abychom dostali stroj d@vaiko rezimu je
odaretovani tiitka “Nouzové vypnuti” a nasleédnstisknuti bilého tlitka s
nadzvem “Zgizeni zapnuto”. Pokud bilé #ko sviti, tak je stroj v aktivnim

rezimu.

4.2 Vypnuti

Stiskem tlg&itka “Nouzové vypnuti” ukotime aktivni rezim.

V ovladdacim softwaru si oté@me nabidku “Stavebni projekt”, kde stiskneme
“Windows ukorit...”. Vypocetni technika a stroj se & Fipravovat k rezimu

vypnuto.
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Po zhasnuti obrazovky monitordepdeme ke hlavnimuippind&i obrakéciho

centra a fepneme ho do pozice “Vypnuto”.

Ukorcime g@isun stléeného vzduchu.

4.3 Zakladni ru éni obsluha

4.3.1 Manipulace s materialem ve vstupni zo&

SlouzZi ke vloZzeni materidlu do obggkho centra jak id rucni obsluze tak i

automatické. U automatické obsluhy vyuzivame tetyjo vioZeni jen u prvniho

obralEného materialu.

Pokud chceme vloZit material do ob¢étho centra, tak ho nejprve polozime na

m

vkladaci gicny dopravnik a poté stiskneme kratcegitleo “Vhazovani

Pokud chceme materidl vylozit &pna vkladaci ficny dopravnik stiskneme
tlacitko “Vhazovani” dlouze.
Samotny pevoz materidlu na vkladacimiigném dopravniku bez vloZzeni a

2%

vylozeni pouzivameippina “Vkladaci gi¢ny dopravnik zgt/vpied”

4.3.2 Manipulace s materidlem v celé ose obr&gsiho centra

Vyuziti nalezneme uipvozu materialu ke vstupni nebo k vystugdsti, dale pak

k mé&teni, hrubémuezani nebo k obraceni materialu.

LI

Levou rukou drzime tldtko “Polohovaci vozik vpravo’¢éimz aktivujeme

obsluhu pravého uchopovaciho voziku.

Pravou rukou uchopime joystick, ktery naklopimeémm od sebe a tim
zajistime pesun voziku na pravou stranu. Uhlem naklopeni udévéychlost

posuvu voziku.

Naklopeny joystick zaroves tlatitkem “Polohovaci vozik vpravo” drzime tak
dlouho, dokud se vozik sam nezastavi o zaraZegi. bédéto oblasti nam pravy

vozik nebude fekazet pro nasledujici obsluhu.

Levou rukou podrzime ttdtko “Polohovaci vozik vlevo” k aktivaci levého
voziku a dlouze stiskneme &itko na joysticku. Tim se uchopeni voziku deev

na maximalni $ku a gedejdeme kolizi s materialem.

Pri stdlém drzeni tisitka “Polohovaci vozik vlevo” si joystick naklopinmeirng

k sol& a opatrg vjizdime nad navezeny material tegnicasti centra. Najedeme
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tak, aby prostor mezi vozikemc¢alem materialu byl minimat20 cm. V této

pozici stiskneme kratce tiko na joysticku a vozik pe¥ruchopi material.

S takto uchopenym materialemid@me manipulovat po celé ose centra pomoci

naklopeni joysticku k saixi od sebe.

V piipack, Ze potebujeme zjistit délku materialu, ktery je v ob¥éimn centru,
tak st&i material plynule provézt jednim z polohovaciclzika skrz optické
zaizeni. Je pdaeba aby optické z&eni zachytilo ob¢ela materialu, diky tomu
a rychlosti voziku dokaze dogitat délku. Namsiena délka se po procesu

nantieni objevuje v pohybujicim serveném poli na obrazovce monitoru.

4.3.3 Hrubé rezani

Pouzijeme jej k vkezani vad, ke srovnanitipného rezu nebo k nakraceni

dlouhych prvk. Rez miZe byt veden pouze svisle bez Zadnych sklanihti. Slouzi

Cisté jako doplrek pred automatickou vyrobou.

Material si uchopime levym vozikem tak, aby nebyhist fezu, ale byl fed

nim cca 15 — 20 cm.
Mistem, kudy chceme véstz najedeme nad osuiegu pro kototiovou pilu.
Dvojklikem na tl&itko “ObrakEt” se spusti motor kot@ove pily.

Ihned po dvojkliku to samé téko drzime. Podle délky drzeni se zvySuje zdvih

kotoutové pily nad Urovi stolu.

K ukorceni hrubéhdezani pustime ttdtko “ObralEt” a kotowova pila zajede

zpst pod urové stolu, kde se pozvolna dota

Nyni uchopime material a odvezeme ho na levou sttak, aby vozik ani

material nezasahoval do stolu katoué pily.

Pokud jsme vkezavali vadu nebo srovnavaltigny ez, tak nam na stole zbyl
odrezek, kterého se zbavimecitkem “Odlwovas Spaliki ru¢ne”. Podle délky

podrzeni se odviji velikost vysunuti othwate. V pipads, Ze si nechceme
odrezek gisunout blize, ale chceme ho pomoci ¢ditete shodit ze stolu do

odpadu, tak tl&tko drzime dokud se tak nestane.

K ukon¢eni odlgovani pustime tkdtko “Odlucova Spaliki ru¢ne”
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* Pokud jsme material pouzelidi a druhacast materialu fesahuje svou délkou
pies pilovy stl, tak pouzijeme druhy vozik, se kterym tutést uchopime a

pievezeme na misto kam peibujeme

4.3.4 Obraceni materialu uvnitf obrabéciho centra

SlouZi k obraceni materialu ‘igném smdru a je zapdtbi pouZziti obou vozik
Voziky musi byt obkréené okolo obraceci jednotky. Kazdy vozik je vzdateh

obraceci jednotky cca 20 cm. Celkovy prostor meziiky tvai cca 50 cm.

* Nejprve uchopime material levym vozikemiayezeme ho k obraceci jednotce

tak, aby sted materialu byl v ose jednotky.

» Aktivujeme otewené pravé rameno aigvezeme ho nad material a ten

uchopime.

* Oba voziky v pipact potreby geuchopime, abychom dodrzeli pravidlo napsané

v Uvodnim textu.

* Nyni nechame otat material pomoci tldtka “Obraceci jednotka hraridl

ObralEci linkazaidi automatické upinani vodila obraceci jednotky.

4.3.5 Vykladani materidlu ze stroje

» Materidl pfevezmeme pravym vozikem a odvezeme do vystupni zény
obrakEciho centra. Leva hrana materialu se zalicuje guldwanou vyhazovaci

late.
* Pravy vozik odepneme od materiadluray@zeme ho do uz#gné vyrobni zény.

» Stiskneme tléitko “Vyhazova”, kdy se spusti vyhazovacitla material vysune

na vykladaci si.

4.4 Manual pro automatickou vyrobu

4.4.1 Ziskani stavebniho projektu pro vyrobu
Jako nejastji pouzivany zdroj dat pro vyrobu jsou konsttuk programy stojici
na principu CAD/CAM. Nejvice znamé programy jsoo pento typ obré&krich center
firmy SEMA GmbH, Dietrich's AG a CADWork GmbH. Drym zpisobem je
vytvoieni dat v ovladacim softwaruwipmo u obrabciho centra. OvSem Kkl casove
naranosti se tento ZBob vyuziva spiSe jen pro Upravy jiz vyiteoych dat

konstruknim programem.
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Obr. 49 Konstrukce krovu v SEMA software
Samotné vytvi&ni stavebniho projektu v konsttukm programu neni

predmétem této prace, ale shrneme si ho aléspoize uvedenych bodech.
» Navrh konstrukce za pomoci nastr@AD
* Modelovani konstrukce s vyti®nim spaj a opracovani pomoci CAM
» Prevedeni vSech prikkonstrukce do vypisu material
» Vytvoreni souboru dat pro obr&di linku

Posledni uvedeny bod je @akem manudélu pro automatickou vyrobu. Data se
zpravidla vytvéeji jinde nez imo ve vyrold a tak je nutné tato datagmést mezi
pocitati. K tomu slouzi propojeni pomoci &itebo penos pomoci flashdisku, ktery se

pripoji piimo do ovladaciho pultu stroje.
4.4.2 VVyroba stavebnich dild
» Pripojime flashdisk k ovladacimu pultu.

» Najedeme si na nabidku “Stavebni projekt”, kderdike na “SP importovat z
mechaniky ...”
* Vybéhne tabulka ve které si ozatime projekt, ktery chceme importovat a

stiskneme “OK”. Pokud nenachazimeijetiny projekt, stiskneme “F2” a objevi

se tabulka prohledavani disk
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Pred importovanim do hlavni plochy ovladaciho programybéhne tabulka

“Polohu stavebniho dilce optimalizovat ...”. Zdetrkaeme zadani podle

individualni poteby a stiskneme “OK”.

Provedeme kontrolu vyrobitelnosti. Projdeme vSecstayebni dilce &ervenym

nebo modrym ozri@nim a problém wgSime nebo akceptujeme.

Provedeme kontrolu opracovani. Prochazime jedmotitavebni dilce a v
nahledu pozorujeme zdékieré z opracovani nechybi nebo redyyva.

Z objednanéheeziva polozime prvni kus na vkladacigpy dopravnik.
Nameétime jeho §ku, vySku a délku.

Ve stavebnim projektu ozéiane jakykoliv stavebni dilec, ktery m& identickou

Sitku a vysku.
Klikneme na tl&itko “Help/?=optim.” pod tabulkou stavebniho prdjek

Do zobrazené tabulky napiSeme wr#eEnou délku neobrobenéhoieda a
stiskneme “OK”. Misto seznamu stavebnich ike objevi seznam variant,
které se mohou z natifené délky vyrobit. Do jpvodniho seznamu sedeme

vratit stiskem klavesy “Esc”.
Oznaenim vybereme vyhovujici variantu navrhu.
V nabidce obraixi linka klikneme na “Stavebni dile¢gmést ...".

Do zobrazené tabulky zapiSeme rézma naiznuti,¢imz definujeme rozgr od
hrubéhocela materialu Kistému péatku stavebniho dilce. Nasledpotvrdime
“OK”.

Stavebni dilce se objevi v tabul¢ekaciho seznamu, z kterého se budou
postupr vyrakbst.

PoloZzeny materidl na vkladacimigmém dopravniku nechame dopravit do
obrakEci linky a to kratkym stiskem ttétka “Vhazovani” na ovladacim pultu.
Pokud je jiz obrakci linka v automatickém rezimu a provadi opracovidai
piedeSlém materialu, tak stgiepina “Vkladaci @gicny dopravnik automatika”
piepnout do automatického rezimu. Tim zajistime aataké vkladani

materialu do stroje.
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* Navezeny materidl poSleme do vyrobyc¢tlkem “Start”. Tim se spousti
obrakEci centrum, které nasleéinobrabi material podle fedlohy zaslané v

éekacim seznamu.

* Vyhozeny stavebni dilec z obgdbho centra popiSemeislem, kterym je
oznaen v ovladacim programd.islo piSeme do opracovani nebo do mist, ktera

nebudou ve finalni konstrukci viditelna.

* Oznaené stavebni dilce skladame dé&tsich celk k lepSi manipulaci a k

expedici.

» Tento postup aplikujeme na kazdy material

4.5 Vytvoreni dat v ovladacim programu EKP

Nize uvedené body slouzi k pochopeni principu tyatat v ovladacim programu.
Nezahrnuji vS8echny moznosti, ale na zakladnim btave dilci si ukazeme, jak lze
vytvoriit data pro vyrobu bez pouziti konsteukch programi. Jako modelovy stavebni
dilec pro vytvdeni postupu bude slouZzit sloup. Na tomto sloupwaijne cep, dlab a
plat jako nejastji pouzivané spoje v praxi.

* Najedeme na nabidku stavebni projekt, kde zaklilkn&malozit novy SP ...".

* Vyplnime zobrazenou tabulku vlastnostmi stavebnpmojektu a stiskneme
HOK”.
» Zobrazi se vytvieny stavebni projekt se zetembarvenym stavebnim dilcem.

Tento dilec pojmenujeme a stiskneme klavesu “Enter”

* V oteweném vykresu stavebniho dilce vyplnime v kolonkaghmavo od
“Obrakeni” pocet kudi, Siku a vysSku. V pipact sloupu se bude jednat o jeden
kus o rozngrech 140 x 140 mm.

eV poli “Obrabkni” dvojklikem rozklikneme nabidku “—dalSi zadani—"

« Ozna&ime si nabidku €epové spojeni” a dvojklikem rozkliknemeCép

podélre”.
* Nyni za&neme vyphovat kolonky vlastnostiepu.

e V prvni kolonce vypiujeme umisini ¢epu v rdmci kont. Zde vybereme
moznost “Vgedu (vpravo)”.
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Ve druhé kolonce vypljeme umisini cepu v ramci podélnych ploch. V§tem
zde docilime nateni ¢epu v gicném sndru. Pro modelovy fiklad zvolime

stranu “1”.
Ve tieti az paté kolonce zadavame veliktegiu 40 x 40 x 120 mm.

Sesta kolonka duje “Z&ez” tj. odsazeni¢epu od kraje. Abychomgep

vystiedili, zadame do kolonky 10 mm.

Sedma az devata kolonka umaje nat@eni¢epu v Uhlugi sklonu. V gipad
modelového sloupu napiSeme do kolonky “Uhel” hodn®® a do kolonky

“Sklon” a “Uhel ot&eni” hodnotu O.

V desété kolonce zadavamefiifdy rozner”, ktery udava umishi ¢epu v

piicném smdru. Zadame zde hodnotu 70 mm, ktera docilitegihi cepu.

V jedenacté kolonce zadavame “Podélny r&Zrktery udava umishi ¢epu v
podélném sréru. JelikoZz jsmecep usazovali na pravou stranu, tak zadame

hodnotu O mm.

Ve dvanacté kolonce “Forma/polém zatrhneme moZznost “Kulaty”. Pokud

ovSem neni nasim cilem hranagp.

Ve tiinacté kolonce riweme anebo nemusime zvolit sejmuti hréegu.

Po vyplreni kolonek stiskneme “OK”, tim se navrzetgp objevi na vykresu.
Pokraujeme dvojklikem na “—dalSi zadani—".

Klikneme na nabidku “Pila” a rozkliknem&&z pily”

V prvni kolonce vybereme moznost “Vzadu (vlevo)y abiez vytvdil na druhé
strar¢ oproticepu.
Do druhé aitti kolonky zaddme hodnotu 90. Tim zajistime kolnfegu ici

materialu.

Ve ¢tvrté a paté kolonce se zadavaiicpé rozngry. Jelikoz mame kolmyez,
tak ndm posun vifEném snéru nic nezndni. MuZzeme tedy nechat libovolné

gislo.

V Sesté kolonce zadavame podélny rézriien se nyni ridta od nuly, kteréa je
umistna v pat ¢epu. Pokud budeme vyzadovatigitodnou vySku 2100 mm,

tak i do této kolonky zadame 2100 mm.

Stiskneme “OK” k pevedeniezu do vykresu.
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Pokra&ujeme dvojklikem na “—dalSi zadani—".

V nabidce “Peplatovani” vybereme “Plat podél8ikmy”.
V prvni kolonce vybereme moznost “Vzadu (vlevo).
Ve druhé kolonce vybereme plochu “2”.

Do tieti az Sesté kolonky doplnime velikost platu. V tomripad 100 x 140 x
10 x 10 mm.

V sedmé kolonce ponechame nulu, aby byl plat kdtroge materialu.
V osmé kolonce iiiveme ponechat jakékoléfslo.

V devaté kolonce doplnime roZm2100 mm, abychom plat osadili na spodni

¢ast sloupu.

V posledni kolonce si fiteme zvolit kvalitu opracovani. Pokud vezmeme v

Gvahu, Ze bude sloup pohledovy, zvolime variantnd’A
Potvrdime “OK”

Stejny plat udlame na opéné strag sloupu. Platy budou slouzit pro U profil
z&kladové patky.

Pokraujeme dvojklikem na “—dalSi zadani—". Budeme vybtadlab procep

pasku.
V nabidce €epové spojeni” vybereme “Dlab pod&In

V prvnim poltku vybereme moznost “\pdu (vpravo)”, aby se lépe zadaval
podélny rozndr dlabu od paty jiz vytvienéhocepu.
Treti az paté patko udava rozrér dlabu. Zadame nésledujici hodnoty — 120 x

40 x 40 mm.

V Sestém potku zadame hodnotu 70 mm. Tim docilime ¥gdini dlabu na

ploSe sloupu.

V sedmém potku zadame podélny rozm JelikoZz uvaZzujeme, Ze se bude

jednat o pasek zadame hodnotu 650 mm.

V osmé kolonce “Forma/pola¥ri’ zatrhneme moznost “Kulaty”. Pokud ovsem

neni nasim cilem hranaty dlab.

Potvrdime “OK”.
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e Stejny dlab udlame na opéné strad sloupu. Dlaby budou slouZzit pro

oboustranné pasky.
» Klikneme na kiZzek k uzaveni vykresu. Vybhnou dw tazaci tabulky.
» Potvrdime zminu a ulozime stiskem “OK”.
» Stavebni dilecigpiSeme stiskem “ANO”.

» Stavebni dilec je nynifjpraven ve stavebnim projektu k vygoldle manuélu

pro automatickou vyrobu.
4.6 Vymeéna nastroji

4.6.1 Kotoucova pila

Obr. 50 Vymena pilového kotowe

* Rozklikneme nabidku “Obré&bi linka”

e Zvolime “Rwni provoz”

» Pomoci réniho provozu (viz. kapitola 8. Analyza vybavenbgrK2i) nat@ime
pilovy kotowt tak, aby Sel uvolnit a snaze vyjmout.

» Stiskneme tléitko “Nouzové vypnuti”. Tim se odblokuji vstupy dgrobni
zény.
» Oteweme vstup do vyrobni zény égpdeme ke stolu kot@ové pily.

» Otewemecelni dvika stolu pily, zarazimerdwny od‘ezek patebnych roznara

do zUzeného prostoru mezi pilovym katem a jeho ochrannou konstrukci.

» Klasickym maticovym kifem gislusné velikosti povolime matici a odebereme

piirubu.
* Provedeme vyrnu kotow.

e Osadime firubu, gesuneme i@wny odezek do op&ého prostoru a matici

utdhneme.
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» Driewny odrezek odebereme a uzamecelni dvika stolu.
» Uzaweme vstup do vyrobni zony &gpdeme k ovladacimu pultu.

 V ovladacim softwaru vybereme v nabidce “ORrAb linka” moZnost

“Parametry stroje ...".
» Vtabulce po levé str&rzatrhneme moznost “Pila”.

« Do kolonek “Ptimér platu”, “Sitka listu” a “Pd@et ot&ek” vypiSeme Udaje o

noveém pilovém listu.
* Vlevém dolnim rohu tabulky klikneme naditko “Ukorgit”.

* Potvrdime zmnu a ulozime tl&tkem “OK”.

4.6.2 Valcova fréza

Obr. 51 Vyména valcové frézy

* Rozklikneme nabidku “Obr&bi linka”.
e Zvolime “Rwni provoz”.

* Pomoci rdniho provozu (viz. kapitola 8. Analyza vybavendgrk2i) nat@ime

vélcovou frézu tak, aby Sla uvolnit a sndze vyjmout

» Stiskneme tléitko “Nouzové vypnuti”. Tim se odblokuji vstupy dgyrobni

zony.
» Oteweme vstup do vyrobni zény &gpdeme k frézovacimu agregatu.

* Mezi valcovou frézu a konstrukci agregatu vioZintevehy odrezek k fixaci

valcove frezy.
» Pomoci specialniho kié pro klestinové upia uvolnime draZzkovanou matici.
* Provedeme vyrRnu nastraj.

» Drewny odrezek vloZime na ogaou stranu a drazkovanou matici utahneme.

65



* Odebereme i@wny odezek, uzakeme vstup do vyrobni zony agdeme k

ovlddacimu pultu.

 V ovladacim softwaru vybereme v nabidce “ORrib linka” moZnost

“Parametry stroje ...".
» Vtabulce po levé str&rzatrhneme moznost “Nastroje”.
» Dvakrat klikneme na nastroj “Valcova fréza”.

* Ve spodnicasti se objevi tabulka pro wtbnastroje. Zde vybereme d&ito jiz

definovany néstroj nebo novy nastroj definujeme.
* Novy nastroj definujeme pomoci moznosti “(Novy apdny)”.
» Tuto moznost ozridme a stiskneme klavesovéditko “Enter”.
* Do volnych kolonek vyplnime parametry nového ngstro

* Po vlozeni paramdtrstiskneme tl&tko “OK” a nasleds tlacitko v levém
dolnim rohu tabulky “Ukodéit”

* Potvrdime zmnu a ulozime tl&tkem “OK”.

4.6.3 Celni stopkova fréza

Obr. 52 Vymena ¢elni stopkové frézy

* Rozklikneme nabidku “Obré&bi linka”.

* Zvolime “Runi provoz”.
» Pomoci réniho provozu (viz. kapitola 8. Analyza vybavenbgrK2i) nat@ime

¢elni stopkovou frézu tak, aby Sla uvolnit a snagenaut.

o Stiskneme tléitko “Nouzové vypnuti”. Tim se odblokuji vstupy dgrobni

zény.

» Oteweme vstup do vyrobni zony éggdeme k frézovacimu agregatu.
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Mezi valcovou frézu a konstrukci agregatu vlozintewvthy odiezek k fixaci

valcove frezy.

Pomoci specialniho kKié pro klestinové upia uvolnime klestinovy upika

celni stopkove frézy.
Provedeme vyrnu nastraj a klestin.
Dieweny odrezek vloZzime na ogaou stranu a klestinovy upibatdhneme.

Odebereme i@wny odrezek, uzakeme vstup do vyrobni zony agdeme k

ovladacimu pultu.

V ovladacim softwaru vybereme v nabidce “OWBrb linka” moZznost
“Parametry stroje ...".

V tabulce po levé str&rzatrhneme moznost “Nastroje”.

Dvakrat klikneme na nastro{_tIni stopkova fréza”.

7

asti se objevi tabulka pro wbnastroje. Zde vybereme d&ito jiz

v

Ve spodni¢

definovany nastroj nebo novy nastroj definujeme.

Novy nastroj definujeme pomoci moznosti “(Novy apdny)”.
Tuto moznost ozri@me a stiskneme klavesovédiko “Enter”.
Do volnych kolonek vyplnime parametry nového ngstro

Po vloZeni paramaeirstiskneme tl&itko “OK” a nasleds tlacitko v levém
dolnim rohu tabulky “Ukodit”

Potvrdime zminu a ulozime ti&tkem “OK”.

4.6.4 Rybinova fréza

Obr. 53 Vymeéna rybinové frézy
Rozklikneme nabidku “Obr&bi linka”.

Zvolime “Rueni provoz”.
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Pomoci rdniho provozu (viz. kapitola 8. Analyza vybavendgrk2i) nat@éime

rybinovou frézu tak, aby Sla uvolnit a snaze vyjmou

Stiskneme tléitko “Nouzové vypnuti”. Tim se odblokuji vstupy ddgrobni
zony.

Oteweme vstup do vyrobni zény agpdeme k frézovacimu agregatu.

Mezi valcovou frézu a konstrukci agregatu vioZzintewthy odrezek k fixaci

vélcové frezy.

Pomoci klasického maticového ddi nebo imbusového KB uvolnime zavit

rybinove frézy.
Provedeme vygmu nastraj.
Dieweny odrezek vloZime na ogaou stranu a zavit rybinové frézy utdhneme.

Odebereme i@wny odrezek, uzakeme vstup do vyrobni zény dagpdeme k

ovlddacimu pultu.

V ovladacim softwaru vybereme v nabidce “OWlrib linka” moZnost

“Parametry stroje ...".
V tabulce po levé strérzatrhneme moznost “Nastroje”.
Dvakrat klikneme na nastroj “SS frézka”.

Ve spodnicasti se objevi tabulka pro wbnastroje. Zde vybereme d&ito jiz

definovany néstroj nebo novy nastroj definujeme.

Novy nastroj definujeme pomoci moznosti “(Novy apdny)”.
Tuto moznost ozridme a stiskneme klavesovédiltko “Enter”.
Do volnych kolonek vyplnime parametry nového ngstro

Po vlozeni paramdtrstiskneme tl&dtko “OK” a nasleds tlacitko v levém
dolnim rohu tabulky “Ukoéit”

Potvrdime zminu a ulozime ti&tkem “OK”.
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4.6.5 Vrtaky

Obr. 54 Vymeéna vrtaku
Rozklikneme nabidku “Obrébi linka”.

Zvolime “Runi provoz”.

Pomoci réniho provozu (viz. kapitola 8. Analyza vybaveniogr K2i) si

vertikalre posuneme vrtaci agregat tak, aby byl v pohodld&epro vyninu.
Stiskneme tléitko “Nouzové vypnuti”. Tim se odblokuji vstupy ddgrobni
zony.

Oteweme vstup do vyrobni zény agpdeme k vrtacimu agregatu.

Pomoci imbusového ki uvolnime skiiidlo a vyjmeme vrtak.

Provedeme vyrnu nastraj.

Dle nového vrtaku otme revolverovy kotodi tak, aby otvor v kotati byl
uréeny pro pamér vrtaku. Drazky po obvodu revolverového katewzajifuji

polohu otvot, jejiz stedem musi probihat osa daného vrtaku.
Osadime novy vrtak a utahneme &ikliio.
Uzaweme vstup do vyrobni zony #égdeme k ovladdacimu pultu.

V ovladacim softwaru vybereme v nabidce “OWrAb linka” moZnost

“Parametry stroje ...".
V tabulce po levé strérzatrhneme moznost “Nastroje”.

Dvakrat klikneme na nastroj “Vrtak”.tPvice osazenych vrtacich agreipat

obrakEcim centru dbame na spravny ¥yhrtaku v tabulce.

Ve spodnicasti se objevi tabulka pro wbnastroje. Zde vybereme d&ito jiz

definovany néstroj nebo novy nastroj definujeme.

Novy néastroj definujeme pomoci mozZnosti “(Novy apuny)”.
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» Tuto moznost ozri@me a stiskneme klavesovédiko “Enter”.
* Do volnych kolonek vyplnime parametry nového ngstro

* Po vlozeni paramdtrstiskneme tl&tko “OK” a nasleds tlacitko v levém
dolnim rohu tabulky “Ukod&it”

* Potvrdime zmnu a ulozime tl&tkem “OK”.

4.7 Kalibrace

Po kazdé vyrmné nastrofia hlavré u now osazenych nastrioje dilezité provest
jejich kalibraci. Kompletni kalibraci provadi sesai technik, optimalni doba servisni
prohlidky je jednou za dva roky.todem je, Ze technik nastavuje f@iiné hodnoty,
od kterych se déale odviji kalibrace vSech ostatmiébtrofi. Mimo nastaveni také
provadi vyngénu opotebovanych satastek, které vyraznpii nevymené zhorsuji
piesnost obraimi. Tyto sodastky maji spaebni dobu jiz zmigné dva roky.

VSechny nastroje jsou v podélnych hodnotach vatake kotodové pile, ktera
je jakousi startovni pozici celého vyrobniho pracagvdi pomysinou nulu. Bvodem
je, Zze pomoci kotatoveé pily probiha prvni zasah deziva. Proto kalibrace kotéove
pily a zadavani hodnoty, ve které je pila ugnst je vhodné ignechat technikovi.
Ostatni nastroje kalibrujeme pomoci nastaveni panérstroje a rdniho provozu, kde
jednotlivé osy agregatu ladime dle kafeich hodnot.

Jako zkuSebni material pro kontroldepnosti nastr§j vyuzivame pesny a

tvarow staly material. Jen tak dokazeme olcatzentrum co nejlépe kalibrovat.

4.8 Zakladni udrzba

Zakladni adrzba, kterou musi proeédpracovnik na obr&gim centru je
dulezitym predpokladem kvalitnich finalnich prodiktMezi zakladni negtele pat
prach, piliny a hobliny. Tyto rigstoty, kterych sei vyrobé vytvai nemalé mnozstvi,
zhor8uji fadu ¢innosti obrabciho centra. Mezi & fadime nap sniméni optickymi
pristroji, pojezdy agregat manipulaci s materialem apod.

Abychom pedchézeli problédm s uvedenymtinostmi, tak si nize uvedeme

n¢kolik bodi, které je zapdebi @i praci na obraécim centru zohlednit.
» QOdsavani —pravidelné odsavanfewtného odpadu je zaklad, ktery firmy

negasgji ieSi centralé v podstrojnim prostoru. Odtud je odpadegavan
vétSinou do skrného sila.
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PribéZné odstraovani nanos v obrakicim centru, k tomu se vyuZziva ofukovaci
pistole, rEkolikrat denr dle poteby.

Aplikovani pripravku na kluzné plochy — stoly agreipat které sere prevazeny
material, se opatji kluznym prostedkem dle pdeby rekolikrat dens.

PIréni maznych bodl — do Zlu¢ ozna&enych bod se 2 — 3 stisky vpravuje
pomoci maznice vazelina, kterd postupoliuje mazivo do pojeZd PIni se
podle vytizenosti obrdiho centra, je vSak dobré jednouczanact dni mazné

body zkontrolovat.

Cisténi filtru — u rozvadci skiné obrakciho centra se nachazi box s filtrem,
ktery je nutny ¢istit od prachu. U tohoto filtru se nachéiilo, pokud je filtr jiz
nepropustny, tak ovladaci software sam upozorng ¥eba filtr vigistit.

Kontrola oleje frézovaciho agregatu — frézovacieggt disponuje vlastni
provozni kapalinou, kterou je nutno kontrolovato@i k tomu piizor, ve
kterém by stéle sfa byt vidt hladina kapaliny. Pokud ne, tak je nutné kapalinu
ihned doplnit. Kontrola stavu sfiajedenkrat nisicné za gedpokladu, Zze neni
zjevny unik kapaliny.

Kontrola oleje motoru obrdbiho centra — je vhodné &ds zkontrolovat, zda se
hladina kapaliny pohybuje mezi ryskami optimalnib@vu (cca 1 x za 3
meésice). Tuto kapalinu &mi zarovaé s filtrem servisni technik jednou za dva

roky.

Kontrola stavu o$t nastroji — kontrola probih& kil piimo pohmatem na dst
nastroje nebo se kontroluje opracovany povrch. Kpadri kazda obsluha,
kterd pracovala s ostrymi nastroji pozna, kdy undestroj otupen a kdy se

nastroj musi vyrénit za jiny a stary naoist.
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Metodika

Pro zpracovani teoretickych vychodisek, které vitv@oreticky zaklad pro celé
téma diplomové prace byly vyuzity literarni reSed®stupné literatury. To samé neslo
vyuzit u ipadové studie, jelikoZz neexistuje Zadna literatzkeoumajici strojni
automatické zazeni firmy Hans Hundegger AG. Tim padem byrshformaci jednou
bylo ¢erpano z dodanych matefigpiimo od firmy Hans Hundegger AGiipadova
studie sc¢asti uzivatelsky manual byla obsakowtvorena na zaklagvlastni praxe a
komunikaci s konzultantem, ktery pracuje jako zéstujmenované firmy préeskou a
Slovenskou Republiku. Vifpadt textové Gpravy byl uZivatelsky manual vypracovan
dle informaci ziskanych z literatury, ktera se zdbylidaktikou, stylistikou a slovni

apravou.
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Zaveér

Cilem prace bylo vytvi@ni reSerSe na téma CAM systénvéetne CNC
direvoobralcich technologii pro vyrobu revénych konstrukci se zaffenim na
obrakEci centra Hans Hundegger AG. Syntetickdést tvdi piipadova studie zakena
na stroj K2i. Tato studie obsahuje manual pro vyaldkoleni pro ovladani uvedeného
CNC obréalksciho centra.

Pti zpracovani mé diplomové prace jsem nejprve utveoreticky zaklad o ktery
se specializované téma naslédapiralo. Jednalo se o literarni reSerSi dostupné
literatury. Tento teoreticky zaklad jsem vysiawna zaklad ctyiech pilia, které jsou

z&rove hlavnimi oblastmi tykajici se daného tématu

Prvni oblast se tykala CAD/CAM software, ve ktersem uved| definice
jednotlivych zkratek a historicky vyvoj vztaZzeny fumkce software. Druh& oblast byla
vénovana strajm fizenych peitaci. Uvedl jsem zde zakladni definice a historicky
VyVOj automatizované vyroby.i@ti oblast se zabyvala konsttmkmi materialy, které
mohou tvdit vstupni material pro pétacemiizené strojeCtvrta oblast zahrnuje vyvoj
dievenych konstrukci, ve které jsem kladtirdz na tesaké spoje, které setide

vytvarely pouze rané.

Poté jsem z dostupnych zdiag informaci od firmy Hans Hundegger AG popsal
firemni historii wetré hlavnich milniki. Nasled® jsem vytvdil souhrn produki,

kterymi firma disponuje se zéwecnou analyzou obré&siho centra K2i.

Diplomova prace je uzagna kapitolou uZivatelského manudlu, ve kterém jsem
vytvoril nékolik postupi k riznym citim, které obsluha n&sgji feSi. Podporou mi
byla dostupnda literatura v oblasti didaktiky, stiky a slovni Upravy. i tvorbé
postum jsem €zil z vlastni praxe a z informaci ziskanych od firidans Hundegger
AG.

Jsem si wdom, Ze gkteré kapitoly nejsou rozebrany zcela do hloubky, je dano
doporwenym rozsahem prace. | tak nepochybuji o naplugenych citi. Ficemz
nékteré byly rozSeny o dalSi oblasti a tak vznikl ucetgi nahled na danou

problematiku.

Diplomovou praci bych roz8i o podrobrjSi informace v oblasti kalibrace a
nastaveni stroje a jako nastavbu k této praci bgydkioril manual pro projektovani

dievenych konstrukci v CAD/CAM softwarech a jejich mantdim bych docilil toho,
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aby dostala obsluha ucelené informace o komplefmiotesu tykajiciho se vyroby
pomoci CNC strdj.

Vybrané téma diplomové prace se mi zdalo velicarmjé a aktualni.inelo meé
to ucelit jiZ zndmé ale i ziskané informace o vyrpb¢itatemiizenymi stroji. Myslim,
Ze informace zpracované v této praci mi pomohlyetiswrcité navaznosti na které

jsem dive nebral ohled a tim si ro#$§isvoje wdomosti o probiraném tématu.

Vysledky prace lze wvyuzit pro citele odbornych vycvik, Skolitele,

dievozpracuijici firmy i pro Sirokou odbornouregost.
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