Odvalovaci obrazecka na ozubeni
Gear shaping machine

Zahnrad - walzstossmachine
3y6on0n6exHbIU CTaHOK

8 mm
500 mm
126 mm
Upinaci stiil Clamping table Rufspanntisch 3aXUMHO# CTON
Primeér Diameter 500 mm | Durchmesser Lvamerp
Vrtgni Bore 206  mm Bohrung Caepnetie
Meax. zatizent stolu Meax. table load 30 kg Max. Aufspanntischbelastung 3arpyska cTona Mac.
280 mm
135 mm
355 mm
125 mm
+41145) %) :
40-800 mm.min’
0-1900 mm.min’
0-5000 mm.min’
5000 mm.min’
17 kW
Stroj Machine Maschine CraHok
Celkovy prikon Total input required 450  kVA Gesamtleistungsbedarf MotpebnAeman MOLLHOCTL
Rozméry Dimensions Abmessungen TabapuTbl
délka length 3500 mm Lange [MHa
Sitka width 2800 mm Breite LuMpUHA
wyska height 2950 mm Hahe BbICOTA
Hmotnost Weight 7200 kg Masse Macca
#) jiné provedent, zvl. prislugenstui *) other machine execution, spec. acces ¥) Sonderausfihrung, Sonderzubehtr *) Bpyroe VCTIONHeHwe, CneLyanbHoe OcHaLLIeHMeY
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UZITIi STROJE

Svisl4 odvalovaci obréZeka OHA 50 CNC 5 s Fidicim
systémem SINUMERIK 840 D, ktery zajistuje rizeni
peti os a s digitalnimi servopohony Fizenych os je
vysoce wykonny universaini stroj, uréeny pro obréaZenf
vnéjsho I vnitfniho ozuben elnich ozubenych kol

s prlmyému Sikmymi zuby. Kromé fizeni jednotlivych
0s, zajistuje system ovladanf vSech funkci stroje,
prubéh automatického pracovniho cyklu a poruchovou
a provozni diagnostiku. Na stroji je moZno obrézet

i rizné krivkove kotguce, ozubené segmenty a ﬁl(i;ll

pouZzitf zviastniho prisluSenstvi i hf‘eben\{_ do dél

1m. Pro kaZdé obréZenf je moZno navolit

az 20 fez. Pro kaicéy, rez ge mozno zvolit optimaln{
i roz:

rezné podminky. Dals if'ené vlastnosti prinasejf
,Jiné provedeni stroje”. Velky pracovni rozsah

a uzitné vlastnosti predurtui tento stroj zvIasté pro
kusovou a maloseriovou vyrobu. Odvalovaci obré-
Zzetka OHA 50 CNC 5 svou koncepci a pokrokovou
konstrukci spifiuje poZadavky moderniho primysiu
na wkon, presnast a jakost opracovani.

Nové prvky a vlastnosti stroje
Hydrostatické uloZeni vietena smykadla ~~ ~
Pri zpétném pohybu vietena smykadla je néstroj
odddlen radialng nebo Sikmo

Volba reznych parametr(l pro kazdy fez

Moznost krokovani nastroje

Zélohovani pracovnich programi

Pocitani probéhlych pracovnich cykll

Znatné vyskové prestaveni suportu smykadla

i v pribéhu pracavniho cyklu o
Zastavovani vietena smykadla v horni Gvrati
Brzdéni dobéhu vretena smykadia

Polohovani nastroje i obrobku

Diagnostika zaval L

Bezpetnostni zakrytovani stroje

Osvétleni pracovnino prostoru ) i
Zastredéni zubu ndstroje do predhrubované zubové
mezery obrobku

Degresivni najizdéni do rezu

NORMALNI PRISLUSENSTVI
Osvétlenf pracovniho prostoru
proti odstriku chladici kapaliny
Chlazenf s dopravnikem tiisek
Hydrostaticka voditka pfima
Zatkastolu .
Priruba upinacich trnéi obrobku
Saﬁg nérad k obsluze stroje

chil
Upinaci trn nést;ro{e .
Uchyceni tru néstroje
Technické dokumentace

ZVLASTNIPRISLUSENSTVI

* newyzaduje dpravy na zékladnim stroji

Upinac{ trny nastrojdi - ruéni upinani

Upinaci pouzdra pro stopkové nastroje —

rucni upinani . . o
Upinaci trny ndstrojii - mechanizované upinani
Upinacf pouzdra pro stopkové néstroje —
mechanizovang upinéni

Upinaci trny obrobku s valcowym epem

Upinacf trny obrobku s rozpinacimi pouzdry
Stahovak voditek B

Drzék €iselnikového tchylkoméru

Ko8 na tifisky

Odkapova misa

Sada néhradnich dild

* vyiaduje liprawy na stroji

Hydraulicky upinaci vélec ™

Opérny stojan hydraulicky oviadany

Zarizeni pro obrazeni hiebent max. délky 1 000mm
Odsévac zafizeni i

* konstruované na zakladé pozadavku zdkaznika
Voditka pro obrézeni ozubenych kol se Sikmymi zuby
Upinaci zarizeni obrobku ( speciélng kanstruovangé )
Upinaci pouzdra s kuzelovou dutinou ( speciainf)
Upinaci trny pro 1 nebo vice nastrojd dle specialnich
poZadavki zakaznika

JINE PROVEDENI STROJE
Provedenf palcové L )
Provedeni s mechanizovanym upinnim néstroje
Pms\,/fad(ﬁm se zrychlenym zpgtnym chodem vi'etena
smykadla

Provedent s automatickou wménou obrobku

kruhovym zésobnikem )

Provedeni pro spojité korigované ozubeni
Provedent s &lankovym dopravnikem tfisek
Specidlni ( kombinované ) Rmvedenl stroje
Elektrickd wzbroj pro jiné hodnoty nez 400 V, 50 Hz

Slovacké strojirny, a.s.
zévod 8 - TOS Celakovice
STANKOVSKEHO 1892

MACHINE APPLICATION FZEESBESTIMMUNG

The vertical gear shagin%| machine OHA 50 CNC 5
with control system SINUMERIK 840 D which
provides the control of 5 axes and with digital power
unit of controlled external and internal teeth of spur
gears with straight and helical teeth. Instead of the
control of individual axes the system assures the
control of all machine functions, course of automatic
working cycle and error and operational diagnostics.
The machine can shape various curvatures, gear
segments and by using the extra accessory the
gearracks can be shaped up to length 1 m: For each
cuttm%up to 20 cuts can be chosen. For each cut
the optimum cutting conditions can be chosen. Other
,machineversions” enable the enlarged properties of
the machine.Great working extent and applications
determine this machine espema(l:mfgr d:lece and small
lot production.The gear shaper 50 CNC 5 with
its, conception and advantageous design fulfils the re-
quirements of moder industry due to power, accuracy
and machined surface quality.

New Elements and Machine Features
Hydrostatic bearing of ram spindle )

In ctumng process during the return ram spindle
motion

The tool is retracted in radial direction or in oblique
direction

Choice of cutting Parameters for each cut

The possibility of Step swivel of tool

Back up of working programs

Couting of performed working cycles

Stop of ram spindle in dead upper Position
Breaking of run-out of ram spindle

Positioning of tool and also workpiece

Error diagnostics .

Safety guarding of machine

Lighting of working area _
Centering of tool tooth into precut workpiece tooth
Degresivess infeed into cut

STANDARD EQUIPMENT
Lighting of working area

Guards against splash of coolant

Cooling with chip Conveyor

Hygrostanc Guides - straight

Table plug . .
Flance for clamping mandrels of workpiece
Set the tools for machine operation

Steps

Qlagtpin Arbor of the Tool and its Clamping
Fixing of clamping arbor

Technical documentation

OPTIONAL EXTRAS .

o does not require any modifications of the machine
Cutter clamping arbors - manual clamping

Clamping bushes for cutters with shank - manual
clampm? : .

Cutter clamping arbors - power clamping

Clamping bushes for cutters with shank - power
clamping o
Clamping mandrels for gear blanks (with cylindrical stud)
Gear blank clamping mandrels with expanding bushes
Guide puller

Dial indicator holder

Chip Container

Qil collecting pan

Set of spare parts X

o calls for modifications of the machine

Hydraulic clamping Cylinder

Hydraulically operated supporting column

Rack Shaping Attachment, maximum Length 1000mm
Exhaust Attachment .

o designed on the Clients requirement

Helical Guides . : :
Workpiece Clamping Device (specially designed)
Clamping bushes with taper cavity (special

Clamping arbors for one or more cutters acc.

to client’s specification

OPTIONAL MACHINE VERSIONS
Machine in inch system
Power operated tool clamping
\S/e[‘scljtl)n with accelerated return Stroke of Ram
pindie . L .
Automatic wqﬁ?lece change with circular magazine
Version for infinitely corrected teething
ersion with chain conveyor
S,:emal (combined) machine version
E ?tcamcal outfit for other values than 400 V, 50 Hz
voltage

Die senkrechte Zahnrad-Walzstossmaschine
OHA 50 CNC 5 mit. Steuerungssystem SINUMERIK
840 D ist eine universale Maschine mit hoher Leistung,
die fur Stossen der Aussen- und Innenverzahnung
der Stirnzahrader mit und schragen Zahnen
besurrran: ist. Aussecrl: feury 31 der" an%] Achsen
sichert das System die Betatigung aller jonen
Ger Mesaine, der Vertaut dee automatischen
Arbeitszyklus und die Fehler und Betriebsdiagnose. Auf
der Maschine kdnnen auch verschiedene Kurvensche-

, Zahn und mit Hife des Sonderzubehdrs
knnenauch die Zahnstangen bis der Lange 1000m
gesmssgn werden. Fir jedes Stossen konnen bis

0 Schnitte gewahit werden. Fur jeden Schnitt
kdnnen die optimalen Schnittbedi
werden. Die erweiteren Ein

andere
Ausfih mder ine". Grosser Arbei C
und die Nutzeigenschaften bestimmen diese Maschine
besonders fiir - und Helqsenenfettlsaunﬂcvomen
Die Zahnrad-Walzstossmaschine OHA 50 CNC 5 erfiillt
mit ihrer Konzeption und forschrittlicher Konstruktion
die Anforderu W der modernen Industrie auf Leistung,
Genauigkeit und Oberfléchenqualitat der Bearbeitung.

Neue Elemente und
Eingenschaften der Maschine
Die Maschine ist mit hydrostatischer Lagerung
der Stossspindel ausgestattet }

Bei Riickbewegung der Stossspindel springt das
Werkzeug radial oder schra%ab

Wah! der Scheidparameter fur jeden Schnitt
Maglichkeit der Schrittbewegung des Werkzeugs
Sicherstellung der Arbeitsprogramme

Z&hlung der vorgegangenen Arbeitszyklen )
Grosse Hochverstellung des Stosselsupports auch im
Verlaufe des Arbeitszyklus

Stoppen des Stossspindel im oberen Totpunkt
Bremsen des Nachlaufes des Stosspindel
Positionierung des Werkzeugs und auch Werkstiicks
Fehlerd%qnose

Schutabdeckung der Maschine

Beleuchtung des Arbeitsraumes )
Einmitten des Stossradzahnes in vorbearbeittete
Zahnlicke des Werkstiicks

Degresivess Aufahren in Schnitt

NORMALZUBEHOR

Arbeitstraum - Beleuchtun

Abdeckungen gegen Abspri

der Kihlaschmierfliissigkeit

Kiihlung mit Spanefarderer

Hydrostatische Geradfiihrungen

Stapsel des Tisches

Flansch der Spanndorne des Werkstiicks
Bedienwerkzeuge

Treppen : )
Spanndorn des Werkzeugs und seine Befestigung
Technische Dokumentation

SONDERZUBEHOR )
o firdert keine Zubereitungen der Maschine
Spanndorne der Werkzeuge -Aufspannung mit Hand
Spannfutter fr Schaftwerkzeuge - Aulspannung
mit Hand =
Spanndorne der Werkzeuge - mechanisierte
Aufspannungf B
Spannfutter flr Schaftwerkzeuge - mechanisierte
Aufspannung o
%paanurne des Werkstiicks (mit zylindrischem
apfen
Sga_nndorne des Werkstiicks mit Spreizfuttern
Abzieher der Fihrungen
Messuhrhalter
Spanekorb
Abtropfwanne
o fiirdert die Zurichtungen der Maschine
Hydraulischer Spannzylinder
Stiitzstander, hydraulisch betatigt
Einrichtungen fUr Stossen von Zahnstangen,
irbsste Lange 1000mm
bsaugeinric tunnlg
o nach der Bestellung des Kunden
Schraubenfuhrungen
Spanneinrichtung des Werkstiicks
Spannfutter mit der Kegelhohe
Spanndorne fur 1 oder mehr Werkzeuge nach der
Kundespecification

SONDERAUSFUHRUNGEN
Zollausfuhrung -
Ausfiihrung mit mechanisiertem \Werkzeugsspannun
Ausfiihrung der Beschleunigung des Stosselriicklaufs
Automatische Werkstiickwechseleinrichtung mit
Kreismagazin -
Ausfiihrung fur verbundkorrigierte Verzahnung
Ausfiihrung mit Scharmierbandfordere )
SFenelle komibinierte Ausfihrung der Maschine
E gkﬁmausfuhrung fiir andere Werte als 400 V,
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250 88 CeLAKOVICE

CzecH RepuBLIC

cecimo

E lNpuMeHeHue cTaHka

IKa/IbHbii 00KATOHbINA AONBEXHBIA

Be CTaHoK
50 CNC 5 ¢ ynpasnrowuiert cvcremont SINUMERIK

840D, KoTopblit 006CNEYMBAET yNPaBIIEHUE NATY OCHAMM
C AMrUATAsbHbIMY CEPBOABUTATENIAMM YTIDABNAEMbIX OCei
ABNIAETCA BbICOKO MOLLIHBIM YHUBEPCAIbHBIM CTAHKOM,
KOTOPb IV NPeHasHa4eH A MA HbIX Y
BHYTPEHHIAX TOPLIEBbIX CLIENNEHV C NPAMUAMY U
KOCO3YObiMM 3yObAMM. POME YTIPABAEHIA OTTENbHbIX 0Celt
CHCTeMa 06ECTIEUMBAET YNpaBneHye BCeMM (OyHKUMAMA
CTaHKa, aBTOMATV4eCKIMi1 pabouuit LK 1 anarHocTv
HeUCrIPaBHOCTEN ¥ BKCTUTyaTaLIMOHHbIX NapaMETpOoB.
CTaHKe MOXHO ON6MTL W pasHble KMBONMHEHbIE KpyTy,
3y6uaTble CerMeHTbI 1 NP MPUMEHEHVIO CreLyarbHbiX
MPUHALNEXHOCTEN 1 rpebeHkm 10 AnnHbl 1 M. [INA Kaxgoro
fAonBeHUA MOXHO BbibpaTb A0 20 pa3pe3os. [LNA KaXaoro
gaspeaa MOXHO ONTUMAITEHbIE PEXYLLYE YCTIOBVA.

NEfyHOLLIVE PACLLMPEHHbIE CBOVCTBA NO3BONAKIT «[Ipyrve
VCMONHEHA CTaHKax. LLInpokwi paboumii auanasoH 1
ronesHbie npefHa3Ha4alor 3ToT CTaHOK CrieLuanbHo
JANA LUTY4HOMO 1 M MAHOO NPOM3BOACTBA. OBKATOUHbIA
Aon6exHblit craHok OHA 50 CNC 5 cBoe# KoHLenumeit
VCTONHAET TPEBOBAHYA COBPEMEHHO MNPOMBILLIEHHOCTH Ha
MOLLHOCTb, TOYHOCTb M Ka4ECTBO 06PabOTKY.

HoBble KOMNOHEHTbI U CBOMCTBA CTaHKa
[ppocTaTyeckan nocaaka LNMHAENA NonyHa

[p11 BO3BPATHOM ABIKEHUM LUNMHAENA NON3YHA MHCTPYMEHT
OTAANEH PauasnbHo UM Koco

Bbibop pexvMOB pesaHiA ANIA KKAOro paspesa
B03MOXHOCTb NOLLIATOBOFO PErynnpoBaHinA MHCTPYMEHTa
PesepBrpoBatye pabouux nporpamm

Mopcuer npopaboTaHHbix paboumx LMKMOB

3HauuTenbHaA BbICOTHAA NepeycTaHOBKa CynnopTa nonayHa 1
B TeYeH paboyero Lvkna

OcTaHaBnMBaHue WNUHEENA B BEPXHEN MEPTBON TOUKe
TopMoxeHe Bbibera LNVHAENA nonayHa

Mo31LMPOBaHIE MHCTPYMEHTA Y 3aroToBKY

[varHocTika HeucrpasHoCTel

BeaonacHoe kanotupoBarue cTanka

OcaeLLieHme paboyei 30Hb!

LieHTprpoBaHie 3y6a MHCTYMEHTa B 4EPHOBOM 3yuaToM
3a30pe 3aroToBKI

CTAHAAPTHOE OCHALLIEHUEO
OcaeLLieHme paboyeit 30HbI
anoTUpOBaHVe MPOTB PasbpbI3rUBaHUIO OXNAXAAIOLLIEN

KAKOCTH )
OxnaxaaloLLian CCTEMa C KOHBEIEPOM CTPXeK
TunpocTarueckme NuHei K NpAMble

3armyLuka cTona

DniaHeL, 3aVIMHbIX ONPaBOK 3aroToBKM

Habop UHCTPYMEHTOB 11 06CYXUBAHMIO CTaHKA

Tpan

3aXUMHaA OnpaBKa MHCTPYMEHTa
3aKpeneHue onpasKkit MHCTPYMeHTa
TexHieckan AOKYMEHTALMA

CNELUWNAJIbHOE OCHALLIEHUE
© He TpebyeT npucnocobneHnA Ha 6a30BOM CTaHke
3aXUMHBIE ONPaBK MHCTPYMEHTOB - 3aXKMM BPYHHYHO
3aXUMHbIE NaTPOHbI 1A UHCTYMEHTOB C XBOCTOBMKOM ~
3XKIM BPYYH)
32KVMHbIE 0rPaBKy MHCTPYMEHTOB ~ MeXaHU3MpOBaHHbIA
3DKUM
3aKVMHbIE NaTPOHbI ANA MHCTPYMEHTOB C XBOCTOBUKOM ~
MeXaH13VPOBaHHbIA 3aXK1M
32KVMHbIE ONpaBKy 3aroTOBKY € LIMNMHAPUHECKUM NasnbLeM
3aKVMHbIe ONPaBKy 3aroTOBKY C PA3ABINKHBIMI MATPOHAMM
CBEMHUK N1HEeEK
ennexyie UncpoBoro MHaVKaTopa
MKOCTb [I1A CTPYKEK

EMKOCTb [in1A CTEKAHUA OXTXKAAIOLLIEH XKIUAKOCTH
Ha6op 3anacHbix 4actes
© Tpebyet npucnocobneHnA Ha cTaHke
[ApaBAMHECcKI 3EXKMMHBIA LMHAD
OnopHan CTOVKa rapaBN4ecK yrpasnaeman
Mpucnocobnetve AnA 06paboTkit rpebeHKoB A0 AMMHb!
1000 MM Make.
© KOHCTPYVPOBaHHOE Ha OCHOBE TPeGOBaHUI KnneHTa
THeikv AnA [ON6EHA 3y64aTbIX KOMEC C KOChIMM 3yBbAMM
3a)K1MHOe YCTPOVCTBO 3arOTOBKY (CnieLinanbHo
KOHCTPyMpOBaHHOE)
3aXMMHbIe NATPOHbI C KOHYCO0BPa3Hoi PaKoBUHON
cneuvanbHbie)

MMHbIE ONPaBKky ANA 1 Wi GONbLLIE UHCTPYMEHTOB N0
cneuvanbHbiM TPe6oBaHNAM KeHTa

ﬁRVI‘OE WUCNONMHEHUE CTAHKA
[0/iMOBOE UCTIONHEHMe

HEHWE C MEXaHVI3UPOBBIHHbIM 3XKUMOM W
VcnonHeHme ¢ yCKOpeHHbIM 06paTHbIM XofoM LUMMHAENA

cnonHeHe C aBToMaTU4ECKOM 3aMEHOM 3aroToBKM
KOMbLIEBbIM HAKOMUTENEM

VcnionHenue fnA KOHTUHYANbHOr 3yB4aroro 3aLenneHia
c KO

McnonHeHve Co CEKLIMOHHbIM KOHBEIEPOM CTPYXeK
CneuyanbHoe (KOMBVHVPOBAHHOE) UCONHEHHE CTaHKa
OneKTPUYECKOe OCHALLIEHUE ANIA APYTAX BENUUMH YeM
400B/50Mw

TEL.: +420 326 633 213
TEL.: +420 283 006 217, 227, 202
Fax: +420 283 006 226

E-MAIL: sale@tosas.cz

www.tosas.cz

www.tosas.cz
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