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HYDRAULICKE
LISY

Specialni hydraulické
lisy pro objemove
a plosneé tvareni

Univerzalni hydraulické Rovnaci lisy
lisy pro tvareni
za studena i za tepla
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Tvareci stroje ZDAS

Vyroba tvafecich strojii ma v akciové spolednosti ZDAS tradici dlouhou vice nez pdl stoleti. Od zakladnich jednoduchych typd,
vyrabénych zpocCatku podle prevzaté dokumentace, byl po vybudovani vliastni vyvojové zakladny tento obor rozsifen do nékolika
specializovanych skupin. Dnes je proto ZDAS schopen pokryt véechny bézné i nadstandardni pozadavky svych zakaznikd na
provedeni listi nebo velikost parametrd.

Diky zkuSenosti konstrukéniho tymu a moderné vybavenym vyrobnim provozim jsou dnes vedle unifikovanych fad jednotlivych
typU tvarecich strojd nabizeny také navrhy a realizace nestandardnich kusovych ¢i speciélnich stroj. Jedna se predevsim o zafi-
zeni pro hromadnou vyrobu dil(l pro automobilovy ¢i spotfebni primysl, a to samozfejmé s pfislusnou mechanizaci, nastrojovym
vybavenim a celym doprovodnym systémem sluzeb a servisu.

ZDAS se tak fadi mezi predni vyrobce tvafecich strojll, ktefi jsou rovnéz schopni navrhnout zakaznikovi zafizeni dle specialnich
pozadavkd, tzv. ,na miru“. Dobrou referenci je proto nejen dlouha fada zafizeni dodanych v jednotlivych vyrobnich fadéach, ale
také desitky vyrobnich linek a stroji navrzenych a dodanych podle poZzadavkd zakaznikd.

V posledni dobé je vynakladano znacné usili na stfedni a generalni opravy, nejen nami drive vyrobenych zafizeni, ale i na zafi-
zeni jinych vyrobcl. Opravy jsou zaméfeny nejen na funkéni opotfebeni jednotlivych dild lisl, ale rovnéz na prvky bezpecénosti
nutné k zaruéeni provozovani daného zafizeni v dnesni dobé. Velka ¢ast oprav je spojena s modernizaci listl, se zménou pohonu
a dalSich ¢asti list tak, aby splnovaly poZzadavky sou¢asnych modernich technologii.

V zakladnim ¢lenéni jsou tvafeci stroje vyrabéné pod znadkou ZDAS rozdéleny podle systému pohonu na mechanické a hydrau-
lické lisy. Pfitom je vSak respektovano vlastni vyuziti jak pro plosné tvareni z plechu, tak pro objemové tvareni z kovového masivu.
Obéma typlm strojd je pak vénovana stejna pozornost v samostatnych specializovanych tymech odbornikd. Vzhledem k tomu,
Ze se vyuziti strojd s riznym pohonem pro vyrobu konkrétnich vylisk( ¢asto kfiZi, snazi se skupina technologickych specialist(
firmy ZDAS naijit vzdy pro konkrétni vylisek ¢i polotovar optimalni a univerzalné vyuzitelné zafizeni.
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Rozdéleni hydraulickych lisu
podle technologie

Universalni CTH, CTC, CTL
Rovnaci CDN, CDT

Zelezniéni dvojkoli CDR, CDRA

Trubkové oblouky CXT

Automobilovy a letecky primysl CYA, CYAA, CYAB, CTUA, CTV
Specialni Tenkosténna dutéa télesa CTP, TYH, CKQ

Vytlac¢ovaci lisy na tuhy CXQ

Praskova metalurgie CJz

Zpracovani potravin CYX

Pfislusenstvi list

Vyména nastroju

poloautomatickéa
automaticka
s vyjizdécimi stoly

Vyrazece, upinky aj.

Mechanizace

Odvijecky, rovnacky, podavace,
zakladace aj.

Vyroba nastroju

Automobilovy priamysl
Postupové tvareni
Spotrebni pramysl
Specialni nastroje

Dodavka tvarecich linek

Automobilovy pramysl
Strojirenstvi

Hutni vyroba
Specialni vyroba

Rekonstrukce hydraulickych
lisd

Dil¢i opravy
Generalni opravy
Modernizace




Principy pohonu
hydraulickych lisu

Principy pohon(i hydraulickych listi vyrabéné ve ZDAS, a.s. Ize rozdélit na dva,
vodni emulzni a olejovy. Vodni emulzni princip je pfevazné pouZit u kovacich
list, olejovy, jak jiz pfimy nebo kombinovany, je pouZzit u tvafecich hydraulickych
lisQ.

Firma fesi pramyslové aplikace, které jsou provozovany jak s hydraulickym ole-
jem, tak s vodni emulzi.

ZDAS, a.s. jako renomovany vyrobce riiznych tvarecich strojli pro rozliéné pro-
myslove aplikace zastava neménnou filozofii dodavat své stroje jako kompletni
a k pouziti pfipravena zafizeni, v€éetné hydraulickych, elektronickych a elektric-
kych Fidicich systém.

Olejové hydraulicke prvky a hydrogeneratory jsou vétsinou zajistovany od reno-
movanych svétovych vyrobct jako napt. BOSCH REXROTH, OILGEAR-TOWLER,
WEPUKO apod., zatimco fidici bloky a v§echny strojni skupiny jsou konstruovéa-
ny a vyrabény v podniku, s pouZitim PC s podporou SW NX v 3D modelu.

Pro velké hydraulické systémy se uplatfiiuji akumulatorové pohony, kde je jako
pracovni kapalina pouzita vodni emulze (HFA kapalina). Akumulatorové pohony,
téz nazyvané akustanice, pohanéji i vice lisli. Vyhodou takové akustanice je, ze
se dimenzuje na primérnou spotfebu pohanénych lisli. Problém tlakovych raz
v potrubi pfi velké vzdalenosti akustanice od listi je feSen zarazenim tlumice
do tohoto potrubi. U akumulatorovych pohont se pouzivaji hydraulické fidici
a vykonové prvky stejné koncepce jako prvky, které jsou uréeny pro olejové
pohony. Lisi se pouze pouzitym materialem a drobnymi konstruk&nimi Gpravami.
Velkou vyhodou pfi vyvoji této prvkove zakladny pro vodni emulzni hydrauliku je
skute¢nost, Ze firma vlastni vysoce produktivni a dobfe vybavenou kovéarnu, jejiz
lisy jsou napojeny na centralni akumulatorovou stanici a prochazi pravidelnou
modernizaci strojli. Konstruk&ni oddéleni firmy ZDAS maji skvélou pfileZitost si
kdykoliv v praxi ovéfit nova technicka feseni v tvrdych provoznich podminkach
kovarny. Mimo akustanice ve firmé& ZDAS jsou ptikladem realizovanych akci
s akumulatorovymi pohony: Modernizace lisu CKQ 630/220, Linka na Zelezni¢-
ni dvojkoli BONATRANS Bohumin atd.

V hydraulickych lisech s olejovym pohonem nachézeji uplatnéni dva principy
hydraulickych pohonl - pfimy a kombinovany. Hydraulicky pohon lisu je volen
podle charakteristiky jednotlivych technologickych operaci, pro které je dany lis
uréen. Pfimy hydraulicky pohon je vhodné pouzivat pro plosné tvafeni, vytlao-
vani, rovnani, paketovani nebo stfihani kovového odpadu a isostatické tvareni
prasku.

Kombinovany hydraulicky pohon je pouzit pro technologie, které vyZaduiji velkou
jmenovitou silu lisu pfi vysokych rychlostech tvafeni materialu. Kombinovany
pohon pracuje tim zplsobem, Ze v ¢asti rozsahu jmenovité sily lisu dodava kapa-
linu (hydraulicky olej) do pracovnich hydraulickych vélct spole¢né akumulator
a hydrogenerétor. V zavéreéné fazi tvareni je akumulator odpojen a kapalina je
dodavana pouze hydrogeneratorem. Akumulator také zjistuje dodavku kapaliny
do pracovnich hydraulickych véalcl pfi zpétném pohybu beranu lisu. Tento prin-
cip pohonu je pouzit i u lis s oznac¢enim CYAA, které jsou urceny pro technolo-
gii ploného tvéareni plastl.

Primy pohon
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Kombinovany pohon

Akumulatorovy pohon



Reference
Univerzalnich hydraulickych list s otevienym ,C*“ ramem (CTL, CTC)
bylo do roku 2006 vyrobeno ve ZDAS, a.s. 23 kust.



Hydraulické univerzalni lisy

Lisy jsou uréeny pro v8echny bézné operace objemového a ploSného tvareni provadéné za studena, poloohfevu &i za tepla. Jsou s vyhodou
vyuzivany tam, kde je zapotfebi pfistupu do pracovniho prostoru lisu ze tfi stran, napf. pro mechanické a Udrzbafské prace, coz je zvlast
vyhodné pro samotnou obsluhu i pro pfimou manipulaci s rozmérnymi soucéastkami.

Lisy CTC jsou vertikalni konstrukce se svafovanym stojanem tvaru ,C“. V horni &asti stojanu je uloZen dvojcinny pracovni valec s plnicim
ventilem. Beran lisu je vybaven aretaci v horni poloze. Pohon véetné nadrze je umistén na stojanu lisu, kde dno pohonu tvofi olejotésnou
vanu. Ridici systém zaji$tuje ovladani lisu, jeho diagnostiku a signalizaci pro dal$i spolupracuijici zafizeni.

Siroky rozsah zékaznickych pozadavk( prived! vyvojové pracovniky ZDAS, a.s. k navreni stavebnice, ktera svymi parametry a rozsahem
technologickych moznosti umoznuje dodévat nejen Siroky sortiment listl, ale s ohledem na kombinaci pozadavkU stavét také linky s Uplnou
mechanizaci.

Zakladni technické parametry
ZDDAX CTC 250 CTC 400
U i Jmenovita sila kN 2 500 4000
Sevrena vyska D mm 400 500
Zdvih mm 450 500
Vylozeni E mm 400 450
o= Rychlost priblizovaci mm.s™ 170 190
o Rychlost pracovni max. mm.s™' 20 44
Rychlost pracovni min. mm.s™ 6 8
I — Rychlost zpétna mm.s™ 100 110
[ Upinaci plocha beranu mm 750 x 450 800 x 630
= Upinaci plocha stolu mm 900 x 630 1120 x 800
] Sila pfidrzovace kN 100 160
— Zdvih pfidrzovage mm 320 400
Sila spodniho vyhazovace kN 1000 1250
H Zdvih spodniho vyhazovace mm 250 320
‘%{ééég Vykon hlavniho motoru kW 25 35
=7 Pldorys lisu BxA mm 900 x 2 300 1120x 2 700
E Bx A Vyska lisu © mm 3300 3600
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Reference
Hydraulickych lis pro ploSné a objemo-
vé tvareni (CRU, CTP, CTH) bylo do roku
2006 vyrobeno ve ZDAS, a.s. 57 kus(.




Hydraulické univerzalni lisy

Tyto lisy jsou ur€eny pro univerzalni vyuZiti jak pro objemové tak take pro plosné tvareni. Velké tuhost stojanu umozfiuje provadéni Siroke
fady tvarecich operaci. Podle prani zakaznika mize byt zékladni vybaveni rozsiteno predevs$im ve vazbé na konkrétni technologii. Lisy je
mozno doplnit podle poZzadavku hornim a spodnim vyhazovacem, zatizenim pro automatickou vyménu nastrojl, Upinkami a dalsimi zafize-
nimi, které tvofi zvlastni pfisluSenstvi. Stalou vyhodou hydraulickych lisd je také skute¢nost, Ze tvareci rychlost je mozno béhem vlastniho
procesu ménit v zavislosti na draze.

Lisy jsou svislé konstrukce se svafovanym stojanem uzaviené skfinové konstrukce. V hornim pfi¢niku je uloZen dvojéinny pracovni valec
s plnicim ventilem. Beran lisu je veden v kluzném sefiditelném vedeni a je vybaven aretaci v horni poloze. Pohon lisu mdze byt umistén podle
velikosti na stojanu lisu nebo mimo vlastni zafizeni. Lis je mozno doplnit mechanizaci a dal$imi progresivnimi prvky.

c
©
N
Zakladni technické parametry ;
B CTH 250 CTH 400 CTH 630 CTH 1000 >
- " — — Jmenovita sila kN 2500 4000 6 300 10 000 - —
Zpétné sila kN 300 590 960 1500 (-
LI Seviena vyska mm 800 1000 1250 1250
| Zdvih mm 800 1 000 1 250 1 600 >
Rychlost ptiblizovaci mm.s 400 400 400 400
= + Rychlost pracovni max. mm.s 70 66 63 56
Rychlost pracovni min. mm.s™' 20 16 11 9 ‘GJ
Rychlost zpétna mm.s™' 426 469 410 369 4
Upinaci plocha stolu mm 1000 x 1 250 1250 x 1 600 1600 x 2 000 1600 x 2 500
Upinaci plocha beranu mm 1000 x 1 250 1250 x 1 600 1600 x 2 000 1600 x 2 500 (@)
Sila pridrzovace kN 1000 1250 1600 2000 o
Zdvih pfidrzovace mm 320 400 500 630
Sila horniho vyhazovace kN 100 160 200 250 -
Zdvih horniho vyhazovace mm 330 400 450 500 >
Vykon hlavniho motoru kW 55} 75 75 95
Padorys lisu AxB mm 3920 x 3 000 4200 x 3 400 4400 x 3 600 4800 x 4 000 @©
Vyska lisu (0] mm 5600 6 500 7 850 10 200 —
N VN S
>
I

Vyuziti pro naro¢né technologie

Hydraulické univerzalni lisy CTH jsou vyrabény v celé fadé modifikaci s riznou sevienou vySkou, zdvihnem a tvareci rychlosti. Jejich konstrukce
navazuje na Uspésnou fadu list CRU. Pfikladem vyuZiti téchto lisd v sériové vyrobé je linka na télesa zubovych Cerpadel nebo linka na vyrobu
dlouhych dutych téles a zelezni¢nich naraznikl. Narazniky Zelezniénich vagénil patii mezi nejvice namahané dily, proto byla ve ZDAS navrzena
a odzkousena technologie odstranujici problémy svarovani jednotlivych soucasti a diky vysokému stupni pretvareni zlepSujici podstatné mecha-

nické vlastnosti materialu.
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Lisy portalové rovnaci

Hydraulicky rovnaci lis CDN je ur¢en k rovnani hfideli, ocelovych odlitkd, svafencd, vyvalkd, volné kovanych vykovkU a plochych soucasti z plechu
za studena i za tepla. Pfi pouziti specialnich néstroji a pomUcek je vhodny i pro dalsi prace, jakymi jsou napfiklad zalisovani a vylisovani lozisek,
pouzder, zdéfi do jednoduchych i prostorové ¢lenitych a rozmérnych dil{.

Pracovisté lisu je sestaveno ze dvou ¢asti, vlastniho lisu a pracovniho stolu. Ram lisu pojizdi po kolejovych plochach umisténych ve vedeni na boku
stolu. Lis je jednostojanovy, portalovy s jednotkovym olejovym pohonem. Vlastni ram tvofi svarenec z odlitkl a plechd. Stll a pojezdové vedeni je
mozné prodluzovat o délkovy modul zékladni ¢asti. Ridici systém lisu umoziiuje odmérovani drahy rovnaciho nastroje véetné predvolby.

= : =i Zakladni technické parametry
CDN 400
- ZIDDAX & Jmenovita sila kN 4 000
Zdvih mm 1000
LT ’a +j S Rychlost pfiblizovaci mm.s"' 42
I - ! ;’ Rychlost pracovni min. mm.s™' 1
‘ 8_ Rychlost zpétna mm.s' 30+40
U I 1250 Mj 3 Upinaci plocha stolu C1 mm 3000 x 3 100
% i R Upinaci plocha stolu c2 mm 6 000 x 3 100
I o Upinaci plocha stolu C3 mm 9000 x 3 100
; - - } E & - : Pojizdéci rychlost ramu mm.s™’ 100
‘7 %/ A“‘Ft% Pojizdéci rychlost pracovniho vélce mm.s™' 50
3100 Viykon hlavniho motoru kW 12
4160 Vyska lisu mm 4520

Reference
Rovnacich portalovych
lisi CDN bylo do roku
2006 ve ZDAS, as.
vyrobeno 164 kusu.




Rovnaci lis na ty¢ovy material

Hydraulicky rovnaci lis CDT 1000 je urcen k rovnani kruhovych a ¢tyrhrannych profilli za studena dle technologického urcenti lisu. Lis se
sklada z pracovniho vélce, ktery je pfipevnén k ramu lisu. Pohyb rovnanych kusl zajistuji vstupni a vystupni dopravniky, které obklopuji
pist pracovniho vélce. Rovnany profil se opiré o stavitelné opérky. Pro manipulaci - ota¢eni - rovnanych profilll jsou uréeny fetézové ma-
nipulatory z obou stran lisu. Dvojice fetézovych manipulatorli na vstupni strané slouzi pro manipulaci s kratkymi profily. Pro pojezd rovna-
ného profilu slouzi pohanéné valecky v prostoru lisu a mezi fet€zovymi manipulatory. Pohon lisu a fetézovych manipulatort je hydraulicky
a je umistén za pracovnim valcem. Pohon dopravnikil a opérek je elektropfevodovkami. Ridici systém zajistuje oviadani lisu a diagnostiku
provozu a poruchovych stavd.

Zakladni technické parametry

CDT 1000

Jmenovita sila kN 10 000
Otevreni lisu mm 800
Maximalni zdvih mm 850 ]
Rychlost pfiblizovaci mm.s™' 100 7 O
Rychlost pracovni (pti 10 000 kN) mm.s' 2+5 g Ld 2 AN ©
Rozte¢ opérek mm 500+2 200 =
Rovnané profily - kruhovy mm 90+400

- Gtyrhranny mm 90+400

- délka min./max. mm 1700+7 000
Rychlost pohybu materialu min./max. m.s™ 00,5
Celkovy pfikon kVA 110
Pracovni pretlak max. MPa 25

Reference
Rovnaci lis CDT 1000
- SSK Von Schaewen SRN



Lisy na montaz a demontaz
zeleznicnich soukoli

Lis CDR je ur€en k nalisovani a slisovani Zelezni¢nich dvojkoli za studena s vodicimi pouzdry. Zafizeni umozfiuje montaz i demontaz soukoli pro
lokomotivy a Zelezni¢ni vozy, se souc¢asnym zapisem prlibéhu lisovaci sily v zavislosti na délce nalisovani. Po ukonc¢eném nalisovani je vytisknut
protokol pro archivovani probéhlého procesu.

Lis je horizontalni, tfisloupové konstrukce, kterd zamezuje pticeni lisu pfi excentrickém pusobeni sily a zarucuje pfesnou kolmost mezi lisovanym
kolem a ¢epem. Lisovni vélec se opira o opérnou traverzu, ktera pojizdi na kolech po dvou nosnicich. Lisovaci sila je v zavislosti na typu soukoli
zachycovana opérnou traverzou v predem danych aretovanych polohach.

Zakladni technické parametry

CDR 500

Jmenovita sila kN 5000
~2075

Zdvih mm 700 ; T ; s
Rychlost priblizovaci mm.s™' 25 i
Rychlost pracovni max. mm.s’ 0,5+3 ° T - 2] ON——
Rychlost zpétna mm.s™ 95 g ﬁ 700 ‘ ‘ B@ a
Rychlost pojezdu opérné traverzy mm.s™ 30 i = f E
Svétlost mezi sloupy mm 2 450 Ry b i - ° ‘ o
Max. délka dvojkoli mm 2500 S U , 0 3
Rychlost pojezdu voziku mm.s™' 52 8 I 3 L
Sviraci sila strediciho zatizeni kN 30 > - 1500
Max. primeér svirany stredicim zafizenim mm 1450 6335 4350
Max. primeér svirany v zavésech mm 220
Max. hmotnost dvojkoli kg 1200
Vykon hlavniho motoru kW 15
Pldorys lisu mm 6 350 x 4 350
Vyska lisu mm 4 290

Reference:

Pro potreby opraven
zelezni¢nich vozU bylo dodano
jiz nékolik hydraulickych lisi CDR 500,
které slouZi k nalisovani a rozlisovani pojezdovych kol
zelezni¢nich lokomotiv a vagonl za studena. K poslednim Uspésnym
referencim patfi dodavka tohoto zatizeni jednomu z prednich ¢inskych vyrobct
zelezni¢nich lokomotiv a vagonl ve mésté Qingdao.




Lisy na upravu
zeleznicnich soukoli

Hydraulicky lis CDRA je ur€en k sestavovani zelezni¢nich dvojkoli, na lisovani za studena, bez vodicich pouzder, s otacenim napravy. Zafize-
ni umoznuje nalisovani i soucasti mezi koly. Kromé nalisovani umoznuje zatizeni slisovani a kontrolu nalisovanych spoj(.

Lis je horizontalni, sloupové konstrukce. Lisovni valec, umistény v pevné traverze, plsobi zvolenou silou pres lisované dily oproti opérné
traverze. Traverza se pohybuje po zavitovych kotvach na zadanou, odméfovanou polohu. Na opérné traverze je umisténo hydraulické stre-
déni kola, zatimco na zadni traverze je umisténo hydraulické stredéni napravy. Ridici systém zajistuje ovladani lisu a diagnostiku provozu
a poruchovych stav(.

isy

Zakladni technické parametry = -
CDRA 500 = -

Jmenovité sila kN 5000 il = | :

Zdvih mm 700 -—

Rychlost priblizovaci mm.s™' 25 (&)

Rychlost pracovni max. mm.s™' 0,5+3 \\J

Rychlost zpétna mm.s™ 95 ()

Rychlost pojezdu opérné traverzy mm.s™ 30 o

Svétlost mezi sloupy mm 2100

Max. délka dvojkoli mm 2650 (7))

Sviraci sila stfediciho zafizeni kN 30

Max. primeér kola (jizdni plocha) mm 1250

Max. hmotnost dvojkoli kg 3500

Vykon hlavniho motoru kW 15

Pldorys lisu mm 8900 x 2 000

Vyska lisu mm 3100

Hydraulickeé

Reference :
Pro predniho ¢eského vy

Bonatrans Bohumin, b



Lisy na vyrobu
trubkovych obloukl

Lis na protlacovani trubkovych oblouk( za tepla z pfedem pfipravenych pfifezd. Je urcen pro lisovani obloukl z téchto trubek:
269x23 318x26 337x26 380x26 425x26 445x26 483x26 51,0x26 570x29 603x29 700x29 761x29

Provedeni stroje

Na ramu hydraulického lisu CXT jsou prichyceny tfi pfic¢niky. Ve vstupnim a stfednim pfi¢niku je umisténo upinani taznych ty¢i. Na vystupnim pric-
niku jsou umistény sefiditelné opérné kladky. Mezi pfi¢niky se po kolejich pohybuiji voziky, které presouvaji polotovary po tazné ty&i. Voziky jsou
pohanény primocarymi hydromotory ulozenymi v pfi¢nicich. Pro zamezeni prihybu taznych tyci pfi protlacovani malych trubkovych obloukU je lis
vybaven podpérnym stolem a podpérnou tyci.

Protlacovéani probiha za tepla, ohfev polotovart je indukéni. Mazéani lisu ruéni, tukové.

Zakladni technické parametry

CXT 120
Jmenovita sila kN 1200
Pracovni zdvih mm 5000
Pracovni rychlost mm.s™ 2+84
Pracovni rychlost pti max. sile mm.s™! 40
Rychlost zpétna mm.s™! 800
Sila pomocného voziku kN 68
Zdvih pomocného voziku mm 5500
Rychlost pomocného voziku mm.s™ 800
Zpétna rychlost pomocného voziku mm.s™! 800
Rozevreni Celisti mm 160
Upinaci sila kN 50

Pracovni pretlak MPa 32




Lisy tunelové vakové

Tunelové vakové lisy CTV byly ve ZDAS, a.s. vyvinuty pro kusovou a zkusebni vyrobu vyliskd pro letecky primysl a pro vyrobu vyliskd pro
prototypy v automobilovém pramyslu. Vylisky jsou vyrabény tak, Zze na vyjizdéci stll jsou umistény poloviny forem vyrobenych z lehce obro-
bitelného materiélu, na které jsou polozeny plechové polotovary. V pracovnim cyklu zajede stil do tunelového stojanu lisu. Vylisky jsou pak
tvareny do konecného tvaru vysokotlakou kapalinou, ktera na né plsobi pfes gumovou sténu tlakového vaku. Dvoustranny stal umoznuje
pripravu druhého cyklu lisovani v prabéhu vlastni pracovni operace.

C
12890 Zakladni technické parametry O
3800
CTV 16000 ()
<—
= Jmenovita sila MN 160 o
Pracovni tlak ve vaku MPa 85)
i / ] /- -//'/ Rozmeér stolu - Sitka x délka mm 1050 x 2 980 2
< /‘:Q ) / Max. hloubka mm 240
e ~ Vykon hlavniho motoru kW 85
2 Pldorys lisu mm 5320 x 12 900
Vyska lisu mm 4 360
<
5000

Reference

A ‘ !rx\..__gkd/// Lisy CTV byly dodany, mimo jiné, do firem

2000
_I\
N
V)
785
1920

Letov Praha, Kovovyroba Hoffmann Ostrozska

2435

i — N Nova Ves, Skoda Auto Mlada Boleslayv,
<~{_4 Let Kunovice, PZL Swidnik Polsko.

Hydraulickée




Lisy na vyrobu izolaénich vyplni

Hydraulicky lis CYA je uréen pro vyrobu izolaénich vyplni karoserii automobill, popfipadé k vyuZiti pro jiné lisafské operace dle technologickych
moznosti zafizeni. Lis je prizplsoben pro praci za tepla. Z tohoto ddvodu je deska stolu i beranu od stojanu lisu tepelné izolovana a predni i zadni
strana beranu je béhem pracovni operace zakryta pohyblivymi kryty. Lis je pfizplisoben pro vyhfivani nastrojd.

Provedeni stroje

Z&kladni ¢asti lisu je rdam ve tvaru ,0“. V horni ¢ésti stojanu lisu je prostor pro ulozeni hlavnich valct lisu. Ve stfedni ¢asti stojanu je vytvofeno
vedeni beranu s vodicimi listami, které pfenasi vodorovné slozky sily z beranu vzniklé pfi lisovani do sloup( stojanu. Vodici liSty jsou do stojanu
pripevnény Srouby a je vymezena vile ve vedeni. Do stojanu lisu je pfiSroubovéna stolni deska s ,T“ drazkami uréenymi k upinani nastrojl, pfi-
padné je lis vybaven vyjizdécim stolem.

Listy pro vedeni beranu jsou opatfeny drazkami pro mazani. Spodni plocha beranu je opatfena ,T* drazkami pro upnuti horni poloviny nastroje.
Lis je vybaven plynulou hydraulickou aretaci, kterda umoznuje mechanicky zajistit beran, véetné horni poloviny nastroje.

Dodavku pracovni kapaliny zajistuje hydraulicky pohon umistény v horni ¢asti stojanu lisu na plosiné lisu, kteréa zabrani pripadnym unikiim oleje
mimo lis pfi montazi a opravach pohonu lisu. Prosaky z plosiny jsou svedeny do mist nad podlahu k vypusténi.

Plynulé snimani drahy beranu je zajisténo snimacem umisténym v pracovnim prostoru lisu.

Lis je vybaven pohyblivymi ochrannymi a tepelné izola¢nimi kryty na predni i zadni strané.

A B
= ‘ = Zakladni technické parametry
CYA 500

Jmenovita sila kN 5000
Zdvih mm 1600
Seviena vyska mm 200
Rychlost priblizovaci mm.s™' 600
Rychlost pracovni max. mm.s™' 1
Rychlost pracovni min. mm.s™' 1+7
Rychlost zpétna mm.s™ 600
Upinaci plocha beranu a stolu mm 2800 x 1800
Vykon hlavniho motoru kW 55
Pldorys lisu AxB mm 4600 x 2 800
Vyska lisu C mm 6 930

Reference
Pro firmu Rieter Chocen dodal ZDAS lis CYA 500
pro lisovani vnitfnich vyplni karoserii.




Lisy na vyrobu
plastovych krytd

Zatizeni uréené pro lisovani dild pro automobilovy primysl za tepla. Lis CYAA 1800 je vertikalni konstrukce se svafovanym stojanem. V horni
Casti stojanu jsou v fadé uloZzeny 2 pracovni valce a 2 zpétné valce. Snimani polohy beranu zajistuje plynuly snimac polohy. Beran se pohy-
buje v sefiditelném X vedeni, lis je vybaven plynulou aretaci beranu. Synchronizaéni valce zajistuji paralelitu chodu beranu. Jsou umistény
v dolni ¢asti stojanu lisu. Pracovni prostor lisu je tedy ptizplsoben pro vyhtivani nastroji a desky stojanu a beranu. Hlavni ¢ast pohonu lisu
je umisténa na horni ploge stojanu lisu. Pohon lisu je olejovy, kombinovany. Mazani lisu je tukové ztratové. Ridici systém zajistuje ovladani
lisu, jeho diagnostiku a vazebni signalizaci pro dali spolupracujici zafizeni.
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% Zakladni technické parametry n
1] ﬂ ]
. CYAA 1800
i O
Jmenovitéa tvareci sila kN 18 000
Zdvih mm 1550 R4
o Sevrena vyska mm 250 O
(] Rychlost pfiblizovaci mm.s~' 800 .
i 1 Rychlost pracovni max. mm.s™' 10
== ﬂ Rychlost pracovni (pfi 90% jmen. sile) mm.s™' 80
] Upinaci plocha beranu mm 1800 x 2 000 >
Upinaci plocha stolu mm 1800 x 2 000 S
Vykon hlavniho elektromotoru kW 230
Pidorys lisu AxB mm 7800 x 5 050 =
Vyska lisu (¢} mm 8 300 ©
>

Reference

Pro firmu Rieter Chocen dodal
ZDAS lis CYAA 1800 pro lisovani
krytl spodkl automobill z plastu.




Lisy na vyrobu
vyztuh karoserii

Hydraulicky lis CYAB je ur¢en pro lisovani bezpecnostnich vyztuh karosérii automobild, poptipadé pro jiné lisafské operace dle technologickych
moznosti zafizeni. Lisovani probihé za tepla.

Lis je svislé svafované konstrukce. V horni Casti stojanu lisu jsou umistény étyfi diferenciélni pracovni valce. Beran je veden v osmibokém pravouh-
lém vedeni a jeho poloha je plynulé snimana. Beran je aretovan v horni poloze. Lis je vybaven ochrannymi bezpe€nostnimi mtizemi a kryty. Mazani
lisu je olejové obéhové. Hydraulicky pohon je umistén na plosiné lisu. Na plo$iné lisu jsou umistény i rozvadéce lisu.

Zakladni technické parametry

A B CYAB 400 CYAB 800
Jmenovita tvareci sila kN 4000 8 000
Zdvih mm 1000 1100
Sevrena vyska mm 500 500
Rychlost priblizovaci mm.s™' 620 700
0| Rychlost pracovni max. mm.s™' 1+25 1+20
ODRS Rychlost pracovni
(pfi 50% jmen. sile) mm.s-' 60 90 (25% j. s.)
Rychlost zpétna max. mm.s™ 400 700
Lj Upinaci plocha beranu mm 1500 x 2 600 1500 x 2 600
2 ———— Upinaci plocha stolu mm 1500 x 2 600 1500 x 2 600
n L L Celkovy pikon KW 150 245
/ Piidorys lisu AxB mm 6900 x 5 800 7 200 x 5 600
Vyska lisu (¢} mm 6 600 7 350
Reference

Pro firmu Benteler dodal ZDAS dva lisy CYAB 400 a jeden lis CYAB 800, véechny pro lisovani bezpe&nostnich
vyztuh karosérii. VSechny tyto lisy jsou integrovany do automatickych vyrobnich linek s maximalni moznou mi-
rou mechanizace a automatizace vyrobnich procesu.




Lisy na vyrobu

rozmérnych dilu

Zatizeni je urcené pro lisovani dilll pro automobilovy primysl za studena. Lis CTUA 2500 je vertikalni konstrukce s kotvenym stojanem.
V horni ¢asti stojanu jsou v fadé ulozeny Ctyfi pracovni vélce se synchronizaci pohybu krajnich vélcd. Snimani polohy beranu zajistuji dva
plynule snimace polohy. Beran se pohybuje v pravouhlém sefiditelném vedeni, lis je vybaven aretaci beranu v horni poloze. Hlavni ¢ast po-
honu lisu je umisténa na horni ploSe stojanu lisu. Lis je vybaven hornim vyhazovacem a spodnim pfidrZzovacem-vyhazovacem. Mazani lisu je
ob&hové olejové. Ridici systém zajistuje ovladani lisu, jeho diagnostiku a vazebni signalizaci pro dal$i spolupracuiici zafizeni.

C
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Zakladni technické parametry o
CTUA 2500 o
B
Jmenovita sila kN 25 000 (7))
Zdvih mm 1000
Seviena vyska mm 1100
4 Al [P u Rychlost pfiblizovaci mm.s™ 300 NO)
£ L ® =) Rychlost pracovni maximalni mm.s' 16 i
L ! Rychlost pracovni (13 350 kN) mm.s™' 31
= L Upinaci plocha beranu mm 2 000 x 8 000/2 250 x 5 300 (@)
e 3 B || Upinaci plocha stolu mm 2 000 x 8 000/2 250 x 5 300 —
e E— Sila spodniho pridrZzovace-vyhazovace kN 4000 -
I 1 1 I ‘ H‘ H [] Zdvih spodniho pridrzovace-vyhazovace mm 300
T Sila horniho vyhazovade kN 380 >
Zdvih horniho vyhazovace mm 250 (4]
Vykon hlavniho elektromotoru kW 200 -
Pldorys lisu AxB mm 8 100 x 2 300
Vyska lisu © mm 9400 ©
>

Reference
Lis CTUA byl dodan firmé Gedia Nowa Sol
pro lisovani dild automobil( za studena.
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Postupovy automat

Nahrazuje tfi samostatné jednotkové lisy. Pfi sdruZzenych pracovnich operacich dochéazi postupné k péchovani, dérovani a protahovani
vyrabénych dutych téles. Mechanizacni zafizeni zajistuje manipulaci s vykovky mezi jednotlivymi pracovnimi pozicemi. Mazani nastroju je
feSeno zafizenim firmy Acheson. Optimalnim sladénim vSech tfi pracovnich pozic automatu je dosazeno nizké energetické naroénosti celé-
ho zafizeni. Pohon lisu je pfimy olejovy.

Hydraulicky
dvoupozicovy lis

Lis je urCen pro dérovani a protahovani dutych rotaénich téles za tepla. Lis je soucasti linky vybavené mechaniza¢nim zafizenim, které zajis-
tuje manipulaci s vykovky. Mazéni nastroju je fe$eno zafizenim renomovanych firem. Pohon lisu je z centralni akustanice.

Linka na vyrobu dutych dlouhych téles

TYH 630 w820 Zakladni technické parametry
6650 . 170 TYH 630 CKQ 1000/335
fm] I. P&chovaci pozice
| Tvareci sila 1. stupen kN 3 150 -
1 [ 2. stupe kN 4000 -
Zpétna sila kN 850 -
Zdvih beranu mm 1250 -
il Zdvih vyrazece mm 1250 =
Lisovaci rychlost mm.s™ 160 -
o ] 1. Dérovaci pozice
kY Tvéreci sila Dérovaci beran kN 6 300 10 000
('! . Stiraci beran kN 3000 -
| | Vyrézeci sila kN 360 950 (pfi 150 mm.s™")
. P Zdvih dérovaciho beranu mm 2 100 1600
| l | Zdvih stiraciho beranu mm 1300 -
Zdvih vyrazece mm 1250 950
Maximalni lisovaci rychlost mm.s™ 100 165 (7900 kN)
1ll. Protahovaci pozice
Protahovaci sila 1. stupen kN 2 000 3350
2. stupen kN 2 600 -
Zpétna sila kN 600 1100 (pfi 50 mm.s™")
Maximalni lisovaci rychlost mm.s™' 400 400 (2 720 kN)
CKQ 1000/335 Instalovany pfikon kW 900 centralni akustanice
3215
2100 7700
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|zostatické lisy pro hutnéni
praskovych materialt za studena

Lis CJZ je urcen pro vyrobu vyliskd technologii praskové metalurgie. Jsou na ném zpracovavany naptiklad kovy, karbidy, keramika atd. Zpracovéani
material(l za pomoci vysokych tlakll umoznuje multiplikatorovy pohon, ktery zajistuje dosazeni kone¢ného tlaku pfi libovolné sloZitosti vyrobku.
Lis je vybaven svislou pracovni komorou s odnimatelnym hornim uzavérem. Rizeni lisu umoznuje pfesné nastaveni a zaznam tlakového cyklu.

Zakladni technické parametry

Pracovni tlak Pracovni prostor Prikon Cas tlakovani Objem pracovniho prostoru
Prameér Hloubka
MPa mm mm kW min. dm®
CJZ 4/0103 400 150 325 23 15 5,7
CJZ 4/0205 400 250 500 23 3,5 24,5
CJZ 4/0210 400 250 1000 40 4,3 50,0
CJZ 4/0405 400 400 500 40 55 62,8
CJZ 4/0410 400 400 1000 60 75 125,5
CJzZ 2/0410 200 400 1000 60 815 125,5
CJZ 2/0420 200 400 2 000 60 45 251,0
CJZ 2/0610 200 630 1000 60 55 311,0
CJZ 2/0620 200 630 2 000 60 8,5 622,0
CJz 1/1010 100 1000 1000 60 35 785,0
CJzZ 1/1020 100 1000 2 000 60 7,0 1570,0
©
iy
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Reference
Lisy CJZ byly dodany do Ustavu
jadernych paliv a firmé Keravit Senov.




lzostatické lisy
na zpracovani potravin

Pro zpracovani potravin vysokym tlakem byla vyvinuta technologie zajistujici vysoké zhodnoceni kvality potravinarskych produktd. Tato tech-
nologie zajistuje prodlouZeni uchovatelnosti potravin, zachovani senzorickych a nutri¢nich vlastnosti, zachovéani vitaminG a antimutagennich
vlastnosti a umoZnuje pouziti téZ ve farmacii.

Zakladem zafizeni je vysokotlaka valcova komora, do které je vkladano pouzdro se zpracovavanym polotovarem. Po uzavfeni hornim vikem
zajede komora do uzavieného ramu a po natlakovani je polotovar ponechén po nezbytné nutnou dobu v plisobeni vysokotlakého prostredi.
Ochrana zafizeni je zajisStovana nékolika nezavislymi prvky a materialové zpracovani plné vyhovuje vSem standardnim normam nutnym pfi
zpracovani potravin.

C
: , . , (O
Zakladni technické parametry —_
CYX 6/0103 CYX 6/0308 CYX 6/0310 CYX 6/0408 CYX 6/0410 O
Pracovni tlak MPa 600 600 600 600 600 O
Primér pracovniho prostoru mm 70 300 300 400 400 o
Hloubka pracovniho prostoru mm 320 800 1000 500 1000
PFikon kW 7,5 60 60 60 60 79
Cas tlakovani min. 0,5 3 Bgls 5 6

Objem pracovniho prostoru dm? 1,2 56 70 100

Reference

Lisy pro zpracovani potravin vSesmeérovym tlakem byly
dodany do Vyzkumného Ustavu potravinarského Praha
a firmé Beskyd FrycCovice.

Hydraulické




Prislusenstvi

Tovnows)

TOV NORD CERT
GmbiH

Vyména nastroju - snizuje fyzicky namahavou praci nutnou pfi
ruéni vyméné nastrojl, zkracuje ¢as vymeény a predevsim zvySu-
je bezpecnost prace pri vyméneé nastroje.

Poloautomaticka - pouziva se pfi vyméné mensich nastroju.
Nastroj, ktery je v pracovnim prostoru upnut pomoci hydraulic-
kych upinek, je pfi vyméneé tlacitkem uvolnén, upinky jsou ruc¢né
odstranény, hydraulicky je nastroj na ,T* listé pfizvednut a ru¢né
vytlacen na zavésné nebo otocné konzoly lisu.

Automaticka - pouziva se u vétsich a hmotnéjsich nastrojl. Po
ukonceni lisovani, kdy je lis prepnut do rezimu ,Vyména nastro-
ja“, je cely cyklus vymény proveden zcela automaticky. Nastroj
(sada nastrojll) je po odepnuti a hydraulickém pfizvednuti moto-
ricky vysunut z lisu bud na konzoly, nebo na pfesuvny stdl. Opac-
nym postupem je z druhého stolu zavezen pfipraveny nastroj do
pracovniho prostoru lisu.

Lisy Ize rovnéz vybavit vyjizdécimi stoly, které pak pfi vymé-
né nastroju vyjizdéji s nastroji po kolejnicich do poZzadovaného
smeéru.

Spodni pfidrzovac-vyraze¢ - slouzi k pfidrzeni vylisku pfi ta-
zeni a umoznuje i vysunuti vylisku ze spodni Casti nastroje. Je
umistén ve stojanu lisu pod stolni deskou. U lisG fady TP Ize
umistit pod kazdou pracovni pozici.

Horni ptidrzovac-vyrazec - slouzi k pridrzeni vylisku pfi tazeni
a umoznuje i vysunuti vylisku z horni ¢asti nastroje.

Upinky nastrojli na beranu a stole - slouZi k rychlému a bez-
peénému upnuti nastroju.



Transferové podavace 3D

Jsou nejCastéji pouzivany spolec¢né s postupovymi lisy,
nebo pro postupové lisovani na nékolika jednotlivych
lisech. Transferové podavacCe jsou elektronicky fizeny
a elektricky pohanény. Pohyb transferu je uskute¢nén
ve tfech osach a vylisek je tak mezi jednotlivymi pracov-
nimi pozicemi odebiran, prenasen a zakladan.

Podavace

Slouzi k pfesnému podavani materialu do tvareciho na-
stroje. Jsou mozZna dvé provedeni:

- klestinové

- valeCkové

Zakladace pristfiha

V pfipadé technologického pozadavku, kdy je vstupnim
materialem pristfih plechu, je vhodnym mechaniza¢nim
zarizenim zakladac pristfiht. Pristfiny narovnané ve
sloupcich jsou pfisavkou nebo magneticky odebirany
a vétSinou v kombinaci s transferovym podavacem za-
kladany do prvni pracovni pozice lisu.

_ o
Odvijecky O

Slouzi k odvijeni svitku plechu do linky. Spole¢né s dalsi
mechanizaci vytvareji automatizované tvareci pracoviste. ©
Dle konstrukéniho feseni je Ize rozdélit na jednotrnové N
se zavazecim vozem a dvoutrnové. =
c
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. ° l l ° Slouzi k rovnani vstupniho materialu. Podle konstrukeni- N
N ik cobd(hd ho feSeni je Ize rozdélit na: >
T 1;5; E e - rovnadky —_
"{*_-':' AT - podavaci rovnacky (umoznuji rovnat a sou¢asné po- n
A davat material v taktu lisu do nastroje) =

I‘L

- rovnacky s prevadécim stolem a sSkrabakem (pro vétsi
tloustky materialu)

=




Priklady realizovanych
linek ZDAS

Linka na vyrobu ocelovych lahvi

Linka na vyrobu ocelovych tlakovych lahvi patfi mezi specialni zafizeni vyrobena ve ZDAS, a.s. Tvofi ji vertikalni dérovaci lis o sile 18 MN a horizon-
talni protahovaci lis o tvareci sile 2,5 MN. Lisy jsou urCeny k vyrobé polotovarl tlakovych lahvi za tepla a oproti béznym lisim jsou na né kladeny
vysoké naroky, predevsim z hlediska velikosti pracovnich zdvihd, pracovnich rychlosti a pfesnosti lisovani. Lisovaci linku tvofi ohtivaci pec, odkujrio-
vaci zafizeni, dérovaci lis, protahovaci lisy, hydraulicky pohon, robot, mazaci zafizeni, elektrovyzbroj a dal$i doplfiujici zafizeni a pfisluenstvi. Linka
vyrébi tlakové lahve o rliznych velikostech.

Linka s dvoupozicovym lisem CKQ 1000/335

Na vstupu linky jsou ohréaté polotovary vkladany do lisu CKAS
400 pomoci manipulatoru. Zde dochazi k péchovani polotovaru.
Z lisu CKAS 400 je polotovar zakladan manipulatorem do druhé
operace - dérovani. Ta probiha na lise CKQ 1000/335. Jedné se
o kombinaci dérovaciho lisu a protahovaciho lisu. Po dérovani
je polotovar uchopen manipulatorem a zaloZen do posledni ope-
race - protahovani. Vylisek je stazen na skluz, ktery tvori vystup
linky. Mazani nastroju je feSeno dodavkou zafizeni firmy Acheson.
Pohon list je fesen z centralni akustanice s pracovni kapalinou
- vodni emulze.




Linka s lisem CYAA

Hydraulicky lis CYAA 1800 je soucasti vyrobni linky na vyrobu plas-
tovych krytl spodk( automobild. U technologie tohoto typu je vyZza-
dovana vysoké presnost rovnobéznosti beranu vici stolni desce pfi
lisovani. Proto je lis vybaven synchronizaci pohybu beranu, ¢tyfmi
synchronizaénimi vélci. Lis tvofi celek vyrobni linky spole¢né s plasti-
fikatorem. V plastifikatoru je vytvafena smés plastu a skelnych viaken,
ktera se pak po dopravniku dopravuje k lisu. Zakladani polotovaru
je rucni, obsluhou. Plastifikator umoznuje vytvaret smés i z recyklatu.
Po zaloZeni plastikatu do nastroje probiha vlastni faze lisovani. Plas-
tikat je v nastroji ochlazovan. Po vylisovani je vyrobek vyjmut a jsou
na ném provadény dalsi dokoncéovaci operace.

Linky s lisy CYAB

V roce 2002 dodal ZDAS do firmy Benteler CR, k.s. Chrastava dvo-
jici lish CYAB 400. Lisy slouzi jako soucést vyrobni linky pro tvare-
ni vysokopevnostnich vyztuh za tepla. Vstupni ¢ast tvofi dva ramy
pro zasunuti jednoucelovych palet vstupniho materialu - ocelovych
plechovych pfistfinG. Pristfihy jsou z palet odebirany robotem a za-
kladany do razitkovaciho zafizeni. Po narazeni potfebnych Gdajl
jsou pristfihy vkladany na vstupni dopravnik pece. Po ohféti pristfiht
je robot na vystupu zaklada do lisd CYAB 400. Zde probiha vlastni li-
sovani. Po vylisovani vyztuhy jsou pristfihy odebirany a zakladany do
palety nebo do dérovaciho lisu. Linka m(ze pracovat se zakladanim
pristfin( do obou lisd, nebo samostatné kazdy z list.

V roce 2005 dodal ZDAS do firmy Benteler Automotive s.r.o. Rum-
burk hydraulicky lis CYAB 800 jako soucéast vyrobni linky pro tvareni
vysokopevnostnich vyztuh za tepla. Vstup tvori dvé bezpecnostni
,nadrazi* slouzici pro zasunuti jednoucelovych palet vstupniho ma-
terialu. Pristfihy jsou odebirany vstupnim robotem a zakladany do
razitkovaciho zafizeni. Z razitkovaciho zafizeni zakladany na vstupni
dopravnik do pece. Po ohfati pristfin( jsou odebirany manipuléto-
rem a zakladany do lisu. Po vylisovani jsou vylisky odebirany robo-
tem a zakladany na pasové dopravniky nebo pfimo do tryskaciho
zarizeni. Celé pracovisté je automatizované. Soucasti linky je i par-
kovisté chapadel odbiraciho robota.
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Rekonstrukce
hydraulickych lisu
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Dil¢i opravy a generalni opravy hydraulickych list jsou vétSinou

vyvolany nakladnou udrzbou stavajicich zafizeni, jejich nizkym vy-

konem a naroénymi poZadavky na ekologii provozu. Na zakladé

téchto skute¢nosti jsou vétsinou opravy téchto listi sméfovany do

oblasti generélnich oprav, které zahrnuiji:

- opravu ¢innych mechanickych ¢asti listi (pracovni vélce, beran,
vedeni na stojanu, stl)

- vymeénu veskerého tésniciho materialu

- novy elektronicky systém s veskerou diagnostikou poruch a pro-
gramovanim jednotlivych ¢innosti list

- rekonstrukce a inovace hydraulickych systému

Zakladni prvky rekonstrukci a inovaci hydraulickych systému:

- hydraulické Fidici bloky, stavéné na bazi béZznych katalogovych
prvkd nebo s pouzitim vestavnych a nadstavnych logickych pro-
porcionélnich ventild

- Cerpadlové agregaty nejriiznéjsich verzi a velikosti pro provozni
tlaky do 40 MPa

- nadrze a nizkotlaké nadoby s Uplnou vyzbroji, véetné vizualné
elektrickych méric hladiny a automatickou regulaci hladin pro
jednu nebo dvé nadrze

- optimalizované feSeni dobijeni vysokotlakych kapalinovych aku-
mulatord

- vysokotlaké ru¢né a hydraulicky ovladané ventily

- kompletni nizkotlaké a vysokotlaké potrubni systémy

Zkudebni laboratof a.s. ZDAS vlastni mezinarodné uznavany
certifikovany systém jakosti dle CSN EN ISO 9001:2000 a prové-
di méreni a ovérovani parametr( list. Kazdé méfeni je uzavieno
protokolem.



Pracovisté ZDAX

Chce-li dnes firma udrzet krok se svétovym standardem
rozvoje predvyrobnich slozek, musi vedle odborného
lidského potencialu investovat do zarizeni, kitera umoz-
nuji kvalifikovanym odbornikiim prenést myslenky a na-
pady co nejrychleji a nejefektivnéji do vykresove a dalsi
dokumentace a s ni az do vyrobnich hal.

Akciova spoleénost ZDAS k tomuto kroku pfistoupila jiz
na pocatku 90. let. Dle potreb konstruktérli a pozadavk
zakaznik(l na CAD dokumentaci byla zfizovana graficka
pracovisté a v soucasné dobé je firma vybavena 60 CAx
pracovisti 3D software NX a 75 pracovisti software Au-
toCAD Mechanical. Zakazkami z oblasti automobilového
primyslu vyvstala nutnost nakupu software Catia se 4
pracovisti v oblasti vyroby a navrhovani nastroju.

Pracovisté se systémem NX jsou vzajemné provazana,
dle potreb je mozno spolupracovat se softwarem na

tuhnuti odlitki Magma, popfipadé opracovavat soucasti =
na Cislicové fizenych strojich, kdy je program vytvaren <
v softwaru NX CAM nebo WorkNC. @)
Vsechna pracovisté jsou pfipojena na patefni sit, jsou NG
vytvoreny souborové servery a je umoznéno skupinové o
sdileni dat. 0
Vypocty provadi oddéleni Technické vypocty v software >
MSC Marc. e
Elektricka zapojovaci schémata jsou vytvarena v soft- O
ware AutoCAD s nastavbou ECS CAD. ©
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Vyroba nastroju

Reference
Nastroje pro automobilovy priimysl SKODA AUTO a.s. Mlada Boleslav

Postupové néstroje pro automobilovy primysl SCHULER Cartec Goppingen, SRN

Formy pro vyrobu europalet HASELBECK Deggendorf, SRN

Nastroje pro spotrebni pramys| Miller Weingarten Werkzeuge, SRN, Polynorm Grau, SRN
Sada lisovaciho naradi GEDIA Attendorn, SRN

Automobilovy primysl

Uspésné referendni dodavky nastrojii pro predni evropské vyrobce automo-
bilti provéfily schopnosti technik( a délnik(i provozu Nastroje ZDAS a umoz-
nily vstup i do této vysoce specializované oblasti vyroby.

Vedle néastroj pro drobnéjsi typy vyliskl se jedna predevsim o kompletni vy-

Postupoveée tvareni

Akciova spolednost ZDAS patii mezi predni evropské dodavatele tvarecich
stroji. Mezi jinymi se jedna o dodavky automatl pro postupové tvareni
na vyrobu soucasti pro automobilovy, spotfebni a elektrotechnicky pramysil.
Tvarova naroénost vylisk( a vysoky pocet vyrobnich operaci vyzaduji vyuziti
veskerého tvlréiho potencialu také pfi vyrobé pfislusnych nastrojl.

Spotrebni pramysl

V soucasné dobé je vice nez 30 % dil(l v tomto odvétvi vyrabéno tvarenim
a predpoklada se zvySovani tohoto podilu. Tim je vytvaren dostate¢ny pro-
stor pro rozvoj lisoven a zaroven pro jejich partnery, ke kterym patfi vyrobci
tvarecich nastroju. Reference a.s. ZDAS pokryvaji Siroky sortiment vyrobk,
od korpusU satelitnich antén, pres dily domécich spotfebicl az po nejriznéj-
$i komponenty stavebniho pramysiu.

Specialni nastroje

Nastrojarna ziskala rozsahlé zkusenosti také ve vyrobé nastroji pro obje-
mové a specialni tvareni. Nastroje prototypové, méfici a kontrolni pfipravky
doplnuji vyrobni sortiment. Pfesnost pfipravkl je zajisténa kontrolou na 3D
meéficim pracovisti.
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ZDAS, a.s. vyrabi a dodava:

VALCOVNY

- délici linky

- rovnaci linky

- inspekeni linky

- vybéhové useky valcoven

- rekonstrukce a modernizace

TVARECI STROJE

- zafizeni pro volné kovani

- mechanicke lisy

- hydraulické lisy

- zarfizeni na zpracovani kovového odpadu
- rekonstrukce a modernizace

METALURGIE

- vyroba oceli

- odlitky

- vykovky

- modelova zarizeni

NASTROJE

- pro automobilovy priimysl
- pro postupové tvareni

- pro spotrebni pramysl

- pro specialni vyrobu

Kontakt:

ZDAS, a.s.

Strojirenska 6

591 71 Zdar nad Sazavou
Tel.: +420 566 64 2124
Fax: +420 566 64 2871
e-mail: or@zdas.cz




