VYROBCE
PRISLUSENSTVI
K SADROKATRONU

KOVOVYROBA A LISOVANI




II"TAMADEX

m )) HISTORIE

Firma byla zaloZena v roce 1990 jako fyzickd spole¢nost (konsorcium) s nazvem TAMADEX, zabyvajici se kovovyrobou, zejména
lisafskymi pracemi s kooperaci kovovych vyliskd pro ¢eské a zahrani¢ni spole¢nosti. Od roku 1994 je z dalsich vyrobnich programi
firmy, vyroba kovovych prvkl do sadrokartonovych konstrukei. V roce 2000 vznika spole¢nost TAMADEX spol. s r.o., ktera navazala
na cinnost fyzické firmy TAMADEX.

Z investi¢nich divodu se ¢innosti obou spole¢nosti z pocatku pirekryvaly, dopliiovaly a poté v roce 2002 se veskera ¢innost a vedeni
obou spolecnosti spojila ve spole¢nosti TAMADEX spol. s r.o.

V soucasné dobé se zabyvame pfedevsim vyrobou reviznich dvifek do zdiva a SDK, dale vyrobou kovovych spojovacich prvkd pro
sadrokartonové systémy, lisafské prace, montaze vyrobkd, expedice a v neposledni fadé vyrobou ohybacich i stfiznych nastroji
v nasi nastrojarské dilné.

f )) KOVOVYROBA

JiZ od pocatku podnikani se nase firma k vyrobé zavésnych prvkl pro SDK systémy, zabyva strojafskou ¢innosti, nejen pro nas, ale
i pro Vas. Neustale modernizujeme a zdokonalujeme nase vyrobni ¢innosti. Proto pouzivame profesionalni softwarové programy
a moderni stroje, abychom mohli vyjit vstfic Vasim poZadavkdm. Pouzivame jak klasické obrabéci stroje, tak i CNC (elektroerozivni
dratové stroje a CNC frézky). Pro vyrobni programy pouzivdme moderni technologie.

Soustfedime se na vyrobu lisovacich pfipravki stfiznych, ohybacich i kombinovanych. Vyrabime od jednotlivych jednoduchych
dilcq, aZ po celé sloZité pripravky, ale i formy. V pfipadé, Ze nemate moZnost vyroby na pfipravku nami zhotovenym, jsme schopni
vyrobu zahajit na nasich lisech. Nase lisovaci stroje maji elektronické podavace a samoodyvijeci zafizeni, na kterém provadime liso-
vani z ocelovych svitk. MoZnost vyroby dale i z ocelovych pas, dle typu nastroje.
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) CNC DRATOVE ELEKTROEROZIVNI OBRABENI

Elektrojiskrové obrabéni spociva v odebirani materialu sérii vyboja (jisker), které nahodné vznikaji mezi vodivym obrobkem a elek-
trodou jako nastrojem. Elektroda, obvykle pfipojena na zaporny pél, se obrobku nedotyka a je od ného oddélena malou mezerou
kapalného dielektrika na bazi.Elektroda se k obrobku pomalu pfisouva, az se vrstva dielektrika ionizuje (..probije") vybojem, ktery
na obrobku vytvori maly krater. Mechanismus odbéru materialu neni zatim pfesné vysvétlen, material se patrné z¢asti odtavi, z<asti
spali nebo odpafi. Dielektrikum v mezefe se musi stale vyménovat, aby se odplavily spaliny materialu (,,vyplachovani®), u dratofezu
vyplachem shora nebo zdola.

Elektrodou je tenky, nejcastéji mosazny drat (typicky primér 0,2-0,3 mm), napjaty mezi dvéma rameny stroje s pfesnym vedenim.
Drét se pomalu odviji a fez se promyva deionizovanou vodou. Obé ramena jsou nezavisle programovatelna, takZze fez mdze byt také
Sikmy, pfipadné se daji vyfezat i pfechodové tvary (napfiklad dole ¢tverec, nahofe kruznice). Pro vyfezavani vnitinich otvord je tfeba
material predvrtat, bud'to klasicky pred zakalenim, anebo na hloubicce po zakaleni.

Pfednosti metody plynou hlavné z toho, Ze nastroj a obrobek se nedotykaji a neplsobi na sebe mechanickou silou. Proto lze obrabét
i velmi jemné a sloZité tvary i z velmi tvrdych materiald, napfiklad kalené oceli, slitin titanu atd. Tim se radikalné zménila napfi-
klad technologie vyroby nastrojd, které se dfive musely kalit aZz po obrobeni. S elektrojiskrovym obrabénim se tvary vyrabéji az po
zakaleni, takZe Zadna deformace nehrozi. Elektrojiskrovym obrabénim lze dosdhnout vysoké presnosti a kvality povrchu, které se
vyrovnaji brouseni.

3 stroje Accutex s moznosti obrabéni v rozmérech
e X360Y 250Z 200 mm
e X560Y 360Z 300 mm
e X800Y 600Z 600 mm

K dispozici mame i NC startovacku otvord do priméru 3 mm,
o rozmérech stolu: X 200 Y 300 Z 300

K obrabéni pouzivame program Kovoprog.
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) CNC FREZOVANI

Frézovani je strojni tfiskové obrabéni kovud vicebfitym nastrojem, kde hlavni pohyb (rotacni) kond nastroj a vedlejsi
pohyb (pfisuv, posuv) obrobek. Klasicky probihd ve tfech osach, ve vice nez tfech osach pracuji vice-osa obrabéci cen-
tra. Frézovani se déli na sousledné, kdy se nastroj otaci ve sméru pohybu stolu s obrobkem a nesousledné kdy je tomu
opacné. Jako ve v3ech odvétvich tak i v oblasti tfiskového obrabéni neustale dochazi k inovacim a to jak z hlediska
hardware (stroje a nastroje) tak v oblasti software (CAM systémy) a pro zvySovani produktivity a tim schopnosti konku-
rovat je zapotfebi tento vyvoj sledovat.

e 3-0sé frézovaci centrum INAXES IKC1020B
X 1050Y 600 Z 600

e 5-0sé frézovaci centrum INAXES IKC1600FB
X1600Y 1000 Z 1000

Oba stroje pracuji s fidicim systémem Mitsubishi
K obrabéni pouzivame program NX Cam Express Siemens



) CNC SOUSTRUZENI

CNC soustruh (computer numerical controlled) je takovy NC soustruh, ktery je doplnény o vykonné servomotorové
pohony na viech vedlejSich osach stroje. Je plné fizeny pocitacem a hodi se pro velkosériovou vyrobu. Data se vkladaji
prfimo do pocitace na stroji pomoci ¢islic v osach.

Dlouhotocny 13-ti osy CNC soustruh 1-60 Ultimate s pneumatickym podavanim - max 3m
e Max prichod vietene 65mm
e 21 pohanénych nastroji

e Ridici systém Mitsubishi
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) 3D LASEROVE REZANI A SVAROVANI

Rezani materialu pomoci laserového svazku pati v dne3ni dobé mezi nejé¢astéjsi primyslové aplikace. Siroké uplat-
néni v oblasti zpracovani kovovych materiald. Rychlost s tenkou feznou sparou, vysokou piesnosti, opracovanim bez
kontaktu s materidlem. Laserové Fezani se dostava v efektivité procesu daleko pred klasické konvencni techniky.

e Robot od firmy ABB, IRB 4600

e Laserové zarizeni Fiber 1000W od firmy Lasermech

e Rezani do tloustky materialu 8 mm (ocel), procesni plyn kyslik a dusik

e Svarovani oceli a hliniku

e Pohyb robota v 6 osach

e Vyhodou tohoto 3D laseru je moZnost obrabéni dilct (trubek, jekld, plecht apod...)
po jejich tvareni (ohybani).

e Mozinost prace na tfech pozicich: staticky stul, polohovaci stll 360°, otocné polohovadlo s dvojici
pracovist, kde robot pracuje na jedné strané a operator mize zakladat na strané druhé

e K programovani pouzivame
program RobotStudio ABB




) 3D MERENI

Pro zajisténi objektivnosti méfeni u prostorové sloZitych technickych dill a podporu TPV pfi stanoveni zpUsobilosti
procesu je vyuZivano moderni méfici zafizeni. Provadéna méreni mohou byt vztazena bud' k hodnotam predepsanym
klasickym vykresem a nebo k modelu, ktery byl vytvoren a uloZen v podobé 3D elektronického souboru.

Mé&Fici sonda je upevnéna na otocné hlavé, ktera je motorizovana a indexovatelna.

Souradnicovy stroj Nikon Altera 10.7.6.
Pfesné méreni dilct, vyrobkd, obrobkd, apod...

e X1000Y 700 Z 600 mm
e Max zatiZeni stolu 500kg

e Ridici program: TouchDMIS [
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3}  KONVENENI OBRABENI

Brouseni

Provadime brouseni na plocho v rozmérech
300 x 1000 mm

200 Xx 600 mm

Mimo uvedené konvecni obrabéni, pouzivame i klasické soustruhy, frézky a vrtacky.

Lisovani

Lisovani dilct do sily materialu 8 mm.
PouZivame stfizné, ohybaci i kombinované nastroje.

Lisovaci sila na excentrickych lisech od 10 do 250tun.
Celkem 38 lisG s moZnosti lisovani ze svitki pomoci podavaci.
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UKAZKY Z CAM STUDII
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) PRVKY PRO SADROKARTONOVE SYSTEMY
Z VYROBY TAMADEXU

VSechny tyto produkty vznikaji na nastrojich z produkce nasi nastrojafské dilny a nasledné jsou sériové vyrabény
v lisovacich dilnach.







Klaus Bittner - jednatel
tel.: +420 602 968 253
email: bittner@tamadex.cz

Erovozovna: )
Zabokrky 50, Hronov, PSC 549 31

www.tamadex.cz



