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AUTOMATY NA VYROBU
HREBIKU

Automaty THA jsou uréeny pro vyrobu hiebik(i a dalich vyrobkd z dratu Ucelné feSena konstrukce zarucuje vysokou

ocelového, médéného, mosazného a hlinikovych slitin kruhového nebo uZitnou hodnotu automatii a celou fadu

) ) piednosti:
¢tvercového priifezu. Vyrobené hiebiky je mozno pouzit k daldimu strojnimu ’
= vysoky vykon

zpracovani. Automaty THA mohou po Gpravach nebo pouhé vyméné = $iroké pracovni moznosti, snadna obsluha, rychlé

pracovnich nastrojti vyrabét rdizné druhy vyrobkd, piiklady jsou uvedeny &l (EEIENS SlelireEnl

= snadny pfistup k jednotlivym mechanismdm

v piehledu sortimentu. Vstupni materidl musi byt v souladu s technickymi , N
* snadna obnova pracovnich néstrojd

parametry jednotlivych stroj podle tabulky na strané 6. Rozsah vyrobnich » mald plidorysné plocha bez nutnosti budovani

moznosti automatd THA je velmi 3iroky, proto vyrobce garantuje kvalitni aiasiczaldady, automatyllze Umistitiv patte

= snizenf hlu¢nosti a chvéni zarucuiji protiotfesové
vyrobky za predpokladu, Ze jsou dodrzeny relace mezi primérem a délkou izolétory

vyrobku napf. podle norem hiebikd, pevnosti zpracovavaného materidlu * vysokd unifikace néstrojd a dild

. . L A o * moznost dovybaveni strojti Sirokou skélou zvidstniho
a produkci za ¢asovou jednotku. U specidlnich druht doporu¢ujeme tuto o L o
prislusenstvi, rozsifujictho pracovni moznosti

vyrobu pfedem konzultovat s vyrobcem.

Specifikace typového oznaceni:

THA 40/120S - C

THA - tvéfeci horizontdIni automat

40 - desetindsobek max. priméru drétu
120 - max. délka vyrobku

S - provedeni stroje

C - model stroje - stuper inovace
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PRACOVNI NASTROJE

JEDNOPOLOHOVE SKRINE AUTOMATU

Skiiné Celistf jsou vysoce universalni, nebot pouhé dvé velikosti pokryvaji celou fadu (14/32 + 25/60, 31/80 + 40/120). Shodné pfipeviovaci
rozméry umoziuji pouziti jednopolohovych i vicepolohovych skfini Celisti bez Upravy stroje. V zavislosti na druhu

vyrobku lze tedy operativné volit nejvhodnéjsi skiifi Celisti. Napiiklad pro bézné stavebni hiebiky vicepolohovou
(a naopak pro nékteré druhy presnych hiebikll a specidlni druhy vyrobk jednopolohovou).
Touto Upravou si obsluha ménf provedeni stroje na stroj s oznacenim ,S" nebo stroj

bez oznaceni ,S". Skfiné Ize také pouZit jako piipravkd pii obnové celisti.

JEDNOPOLOHOVE SKRINE AUTOMATU

Tyto automaty jsou obzvlasté vhodné pro vyrobu presnych hiebikd
pro strojni zpracovéni a dal3ich specidlnich vyrobkd. Je na nich mozno

vyrabét vyrobky s vysokymi naroky na presnost a kvalitu vyrobka.

Vyhody automatt s jednopolohovou skiini celisti
= vhodné pro vyrobu piesnych hiebikd pro strojni zpracovani
= vhodné pro vyrobu dalsich specialnich vyrobku

* moznost renovace celisti

P i nastroje dodévané se
nastrojiA, C, D, E F
v normélnim pfisludenstvi C, D, E, F

iy
~ - A pér &rnéactipolohovych celisti *
" C pér stfihacich nozd
D raznik **
F S E E podavaci niz hornt

F podévaci niz spodni

*nutno specifikovat prameér drétu a tvar hlavy hiebiku
** nutno specifikovat tvar hlavy

ViCEPOLOHOVE SKRINE AUTOMATU

Automaty s vicepolohovymi skiinémi Celisti jsou obzvlasté vhodné
pro zacinajici a méné dokonale vybavené vyrobce htebiki. Zavedeni
téchto automatd pomize zlepsit ekonomiku vyroby i u zdatnych a tra-
di¢nich vyrobct hrebika.

Vyhody automatl se ¢trnéctipolohovou skiini celisti

- o = vhodné pro vyrobu stavebnich hiebikd

e

)
nastroji B, C, D, E, F
v normélnim pfislusenstvi B, C, D, E, F

)

= Zlepseni ekonomiky provozu:

= ¢trndctindsobna Zivotnost Celisti
B par jednopolohowych celisti *

C pér stiihacich noz(i » lepsi vyuziti drahého nastrojového materidlu
D raznik **
E podévaci ntiz hornt = zkrdcené prostoje pfi vyméné opotfebenych pravlakd

F podévaci niz spodni . .
» jednodussi vyroba celisti
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THA PROVEDENI STROJU

VYROBA HREBIiKU

Vyroba htebikl probihd v prostoru kladiva,
skiiné celisti a stiihacich nozd. V téchto
mechanismech dochézi postupné ke zho-
toveni hlavy, podéni, odstfizeni a srazeni
hotového hiebiku do odvodového Zlabu.
Délka vyrobku je plynule sefizovatelna.
Kazda zména tvaru vyrobku nebo priméru
dratu vyzaduje vyménu nastrojl, pfipadné
Upravu stroje. V nékterych piipadech je
nutno snizit ota¢ky automatd. S ohledem
na to, ze konstrukce automatti je neustale
pfizptisobovéna nejnovéjsim poznatkdim
o0 vyvoji, informuijte se u vyrobce v pfipadé,
7e pozadujete vyrobu sortimentu, ktery

neni v pfehledu uveden.

ZAKLADNi ROZMERY AUTOMATU (mm)

THA 14/32 THA 31/80 | THA 40/120

1250 1600 2295 2320
900 1000 1130 1140
3 Technologic area
B Restricted area 995 1020 190 180
® Operator's workplace R 780 780 876 862
4275 4625 5315 5395
1850 1850 1900 1950
350 360 360 355
1000 1300 1800 1800
1200 1350 1400 1400
1025 1200 1400 1400
——
Stroje se dodavaji ééstgéqé deymonvtO\{ané (protiotfesové isolétory, rovnaci mechanismus). 4
Stroje Ize dodat v dievéném zémorském obalu.
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SORTIMENT VYROBKU

PREHLED SORTIMENTU VHODNEHO PRO VY-
ROBU HREBIKU NA AUTOMATECH RADY THA

= sponka ,U" se Sikmym stfihem

= hiebik stavebni se zapusténou hlavou 4@
= nyt ze slitiny hliniku
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= hiebik ze slitiny Al primér D max.= 3d
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= hiebik s ryhovanym diikem
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= hiebik s polovi¢ni hlavou
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= ¢tythranny hiebik se zapusténou hlavou
= hiebik do betonu
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= hiebik do rohovnikd
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= hiebik se zapusténou hlavou

= krouceny hiebik *

= polotovar pro hiebik néasledné valcovany:
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= zamec¢nicky hiebik
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= ¢alounicky hiebik
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= rakosnik
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= hiebik bez hlavy

b) vélcovany hiebik do palet konvexni **

o+

f—BZ%—FHﬂHerHHH&HHHHJrHHH&JrB»— @,
T

*  za pfedpokladu, Ze je zpracovavany dréat zkroucen pfedem, na stroji neni mozno krouceni
provadét
** 7a predpokladu dopliikového stroje (vélcovacky)

——=—————

= dvojspickovy hiebik

I

F——

ZPRACOVAVANY MATERIAL
e $ do 1mm 1030
= obuvnicky hiebicek Taz 1,6 mm 981
e ¢p 1,6 a7 2,2 mm 883
= hiebik s obrubou 2,2az3,5mm 785

3,5az4mm 735

= sponka ,U"




TH ZAKLADNI TECHNICKE

UDAIJE

UDAIJE PLATNE PRI VYROBE STAVEBNiIHO HREBIKU Z OCELOVEHO DRATU POLOTVRDEHO

THA 14/32 S THA 31/80 S-C THA 40/120 S-C
THA 14/32 THA 31/80 C THA 40/120 C
Nejvétsi vykon
potet vyrobenych hfebikd (ks.min™) | 900 | 700 | 600 | 500

Zpracovavany material

maximalni prdmeér ocelového dratu (mm) | 1,4 | 2,5 | 3,15 | *4,0
maximalni pramér drétu ze slitin Al (mm) | o 40 | 50 | 6,0
nejmensi pramér dratu (mm) | 07 | 10 | 2,2 | 2,5
tolerance jmenovitého pridmeéru dratu (mm) | +0,03 | +0,03 | +0,04 | +0,05
Parametry vyrobk
nejmensi délka hiebikd (mm) | 6 | 10 10 10
nejvétsi délka hrebikd (mm) | 35 63 | 80 | 120
nejvétsi pramér hlavy (mm)* | 35 60 | 80 | 10
Parametry automatii
nejvétsi celkovy piikon (kW) | 3,5 | 4,8 | 76 | 76
standardné dodavana elektroinstalace | 400 V/50 Hz, 3 faze (zmény na zvlastni pozadavek)
min. jisténi pfivodd (A) pro stand. dodévanou elektroinstalaci | 20 | 25 | 80 | 80
hmotnost stroje bez pfislusenstvi (kg) | 570 | 930 | 1560 | 1620
hmotnost stroje s pfislusenstvim (kg) | 668 | 950 | 1580 | 1640

Mazaci soustava

mazani | komb. s ¢as. relél elektronické | elektronické | elektronické
optimalni spotfeba oleje (litry.8 h) | 005 | 0,1 I 0,1 I 0,1
objem olejové nadrze 1cca () | no 16 16 16
objem olejové nadrze 2 cca (I) | - 30 30 3
Y )

* (4,2 pfi 400 otmin”)

Specifikace vhodné olejové naplné

olej pro teplotu okoli I do 25°C I nad 25°C I

kinematickd viskozita pfi 50 °C (mm?Zs™) I 76 | 14 |
kinematicka viskozita pfi 100 °C (mm?s™) I 11 I 15 |
viskozitni index | 80 I 80 I

bod vzplanuti °C) | 230 I 240 |

bod tuhnuti (°C) | 12 I -8 [

| | |
* max 2,5 nasobek priiméru ocelového dratu
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INFORMATIVNI VYKONY
STROJU

TEORETICKE VYKONY AUTOMATU RADY THA V kg.h” PRO STAVEBNIi HREBIK

_ — e

Vykon (ks.h-1) 54 000 42 000

36 000 30 000

TEORETICKE VYKONY AUTOMATU RADYTHA V kg.h” PRO STAVEBNi HREBiK PODLE NOREM €SN

I E N )Rl délka hiebiku | (mm) **

THA 14/32 6
0,71 1,67

0,80 221 265 308 389 48]

0,90 341 400 508 6,16

1,00 432 502 632 76l

1,25 1021 12,31 149
1,40

1571 189 2342

1,00

THA 31/80 10 12 16 20 25 32 36 40 45 50 56 63 70 80

51,48 56,88

70,92 79,56 89,28

100,1 1055 1181

1123 1256 141,1 156,6 1782

THA 40/120 10 12 16 20 25 32 36 40 45 50 56 63 70 80 90 100 110 120

59,10 663 744

834 879 984

936 1047 1176 1305 1485

1653 188,77 211,8

2430 2724 3150 3330 3780

366,0 384,0 405,0

*

na pozadavek Ize dodat néstroje i na jiné prméry dratt
**délku hrebikd Ize plynule ménit zménou excentricity vystfedniku
* pramér 4,2 mm neobsahuje norma CSN
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THA
PRISLUSENSTVI

technologie vyroby hiebiki

K automatiim fady THA doporucujeme objednat zvlastni pfisluSenstvi,

které se dodava pouze na samostatnou objednavku.

1| bruska na ostieni stfihacich nozd

2| zafizeni na valcovani a krouceni dratu
3| odvijeci stojany

4| omilaci buben

5| odsavaci zafizeni k omilacimu bubnu
6| protihlukové kryty

7| specialni pracovni nastroje a zafizeni
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