. Presnost a dokonalost:

pro optimalni rezny vykon, kvalitu povrchu a zivotnosti.

Integrované ocelarny

Zavody zpracovavajici nezelezné kovy
Studené valcovny

Servisni centra specializovana na ocel
Zavody vyrabeéjici trubky

Viyrobci a zpracovatelé pasd do transformatord
Profilovaci zavody

VWyrobci balicich pasek

Provozy na baleni kov(

Viyrobci mrizkovych rosta

Strojirenské firmy

Oblasti pouziti kotouc¢ovych a
plochych vyrobki

Zarizeni pro podélné rezani
Noze pro nlizky na hidelech
VytlaCovaci krouzky
Mezikrouzky
Separacni nastroje

Srotovaci noze na odpadové pasky

Rezné soupravy

Zakladem nasich produktu a fezacich
reSeni pro zafizeni pro podélné a pri¢né
fezani jsou znalosti o fezani samotném, ale
také dikladné porozuméni pozadavkim
riznych odvétvi.

At uz se jedna o nastrojovou ocel, slinuty
karbid, specialni nebo zuslechténé materialy,

v az 25 pracovnich postupech vyrabime za
pouziti nejmoderngjsi techniky vysoce efektivni
produkty, které i pfi dlouhodobém pouzivani
presvedci svou presnosti a zivotnisti britu.
Nami poskytované sluzby vychazeji

Zarizeni pro pricné rezani
Noze pro nlizky na pricné rezani
NoZe pro tabulové ntizky

Dopliikoveé vyrobky a prislusenstvi

Software pro navrh nastroju a software
CASKA pro sestavovani nozovych hfidelti 18

Kvalita 20

z intenzivniho dialogu u fezaciho zarizen,
abychom vyhovéli pozadavklim naseho
zakaznika a vyvinuli nejlepsi nastroje

a systémy, které se optimalné integruiji do
fezacich a vyrobnich postupd.

Diky nekompromisnimu fizeni kvality — od
nakupu surovin az po expedici — rucime za
to, ze vykonnost nastrojli nebudou ovliviiovat
zadné odchylky.

Nabizime tak individualné uzptisobena
reSeni s méritelnou pridanou hodnotou.
TKM, The Knife Manufacturers.

Servis TKM
Sluzby prebrouseni, Udrzba
Seminare a Skoleni

TKM ve svété
Centrala a pobocky

TKM. Made in Germany



Pouziti kotouCovych a plochych vyrobkd

Noze pro niizky Pogumované Ocelové
na hridelech vytldceci vytldceci
krouzky krouzky

-

Volné gumové Mezikrouzky Odleh&ené Mezikrouzky se Plastové Rezné soupravy
krouzky krouzky specialni vyrovnavaci
konstrukci krouzky

Uchyceni nozt

Zarizeni pro podéiné

fezani

Srotovaci noZe na odpadové pdsky

Separacni nastroje

Tabulové nlzky

I
’ el
Il/,fﬁ
NozZe pro tabulové nizky

Zafizeni pro

.'u' ;

Noze pro niizky na pficné déleni l —

pricné rezani

Kotoucové vyrobky jako noze pro nlizky na hridelech, vytlaceci krouzky, mezikrouzky apod. se pouZzivaji v
zafizenich pro podélné fezani k fezani a ostfihovani nejrliznéjsich materialll. Rozméry, materidly, tvrdost a
zptisob pogumovani zaviseji na piislusném fezaném materialu.

Pro kvalitu vysledku fezani je rozhoduijici presnost nastrojli co do tolerance tloustky, rovinnosti, rovnobézno-
sti a kvality povrchu na jedné strang, vlastnosti fezaného materidlu, sestaveni hiidelll a nastavené parametry
fezaciho zafizeni na strané druhé a v neposledni fadé také obsluha stroje.

Srotovaci noze na odpadové pasky, pouzivané k drceni prouzk{ rotu vznikajicich pfi osttihovani, jsou
vystavovany velmi vysoké mechanické ndamaze. Prifezavani prouzkl nebo paskl se zpravidla provadi na
zarizenich pro pricné rfezani pomoci noz pro nlizky na pricné fezani jako krok nasledujici po podélném
rezani.

Ve standardnim provedeni nebo podle specifikaci zakaznika se noze pro tabulové nlizky pouZivaji v

zarizenich vSech renomovanych vyrobcU.



Rovnobéznost Rovinnost pri tloustce (mm)
(mm) <1 <2

Vnéjsi primér  Tolerance
(mm) tloustky (mm)
< 250 + 0,0005 0,001 0,010 0,003
<420 + 0,0005 0,001 0,020 0,010
< 600 + 0,001 0,002

<800 + 0,003 0,005

Rezany material Tloustka Fezaného materialu

< 0,6 mm <1,5mm < 3,0 mm < 6,0 mm > 6,0 mm

Pas valcovany za studena
Pas valcovany za tepla

Elektroplech

Nerez

NeZelezné kovy

Kaleny pas

KL40,

KL40, KL55
KL32
KL40, KL42

KL31, KL32, KL55

KL42, KL55, KL73
KL31, KL53, KL55
KL40, KL55
KL31, KL32
KL40, KL42

KL31, KL53, KL55
KL56

KL31, KL53, KL55
KL56

KL31, KL32
KL55, KL56

KL13, KL56, KL61
KL10, KL13, KL61

KL13
KL13, KL56
KL53, KL56

KL10, KL13, KL61
KLO2, KLOS, KL13

KLO2, KL13, KL61
KL13

NoZe pro nuzky na hridelech
e

Neustdle pracujeme na vyvoji novych materialll
pro noze, abychom zdokonalili odolnost proti
opotrebeni a houzevnatost pro specifické
ukoly.

Tato objevitelska radost je zdrojem optimalni
rovnovahy pri vybéru materidldl pro noze a pfi
s tim sladénych procesech tepelného

zpracovani. Prinasime tak spravné ,recepty”

pro vasi fezaci aplikaci.

Vyrdbime noZe pro ndzky na hiidelech ve
Styrech rliznych tfidach tolerance — podle

pozadavk( nasich zakaznikd.

Kvality povrchu
V zavislosti na fezaci aplikaci vyrabime
noze pro ndzky na hridelech ve Ctyrech
kvalitach povrchu.

Lesténa — KSF- Brousena Lapovana
VySOKkY lesk Microplan

1000 600 200 50 5 0

Stuper lesku

Kvalita feznych hran

Snazime se neustale optimalizovat fezné
hrany co do jejich provedeni a kvality

(bez vylomeni a otrepu).

w1 um-
T

Idedini hrana noze

Otrep Bez vylomeni a otrepu

O

Idedlini hrana noze

Vylomeni

Vyhody / vlastnosti

= Dodrzeni nejmensich moznych toleranci
tloustky az + 0,0005 mm

= Rozdéleni tolerance tloustky do 3 rozmezi
(=0, 4)

= 4 vysoce presné kvality povrchu

B Odolnost proti

opotrebeni

= Vhodné pro fezany material o tloustce 0,006
az cca 16 mm a ve vyjimecnych pfipadech

az 40 mm

= NoZe pro nlzky na hridelech s jednostran-
nym zkosenim a vybrousené presné ,,do

SpicCky*

Povrchy

Brouseny
Lapovany
KSF Microplan

Lestény — vysoky lesk

KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL
40 42 31 32 53 55 56 02 03 10 11 13 61

73

Stupen lesku
[GU(20°)]

~ 50-200
~0-5

~ 50-200

~ 600-1 100

O

Drsnost povrchu
Ra [um]
< 0,40

<0,20
<0,10
<0,038




WtlaCeci krouzky

VWytlaceci krouzky podporuji fezaci aplikace
pri riznych Ukolech:

= Vyhazovani

= Posun

= Zvedani (ochrana povrchu fezaného
materialu)

m Podpora (stabilizace frezaného materialu)

Spolec¢nost TKM standardné vyrabi ocelova
jadra z pIné tvrzenych legovanych nastrojo-
vych oceli a v nerezavejici kvalité.

K potazeni pouzivame vulkanizované plasty
z nitril-butadien kauCuku (napf. perbunan)
a odlévatelné polyuretanové materialy
(napf. dynapren).

vé materidly. VSechny uvedené typy plastd
existuji v rliznych barvach a tvrdostech Shore
— radi vam poradime.

Pogumované vytlaceci krouzky

Pro jednoduché rozliSeni oznaCuiji barvy
prislusné samici a samdi sady a jejich rlizné
vnéjsi pramery. Vytlaceci krouzky TKM dispo-
nuji vynikajicimi fyzikalnimi viastnostmi, jako
je pevnost v tahu, prodlouzeni pfi pretrzeni a
odolnost proti dalSimu trhani.

Vyhody / vlastnosti

= Odstupnované tloustky od 3 do 100 mm (ve
vyjimecnych pfipadech az 250 mm)

= Tvrdosti 60-95 Shore A

m R0zné barvy

= Specialni geometrie ocelovych jader pro
ostfihovaci zarizeni

m Délené vytlaceci krouzky

= Specialni provedeni pro Usporu hmotnosti

= Vynikajici odolnost proti oleji a odéru

= \Vysoka odolnost proti Cisticimu alkoholu

= \Vysoka presnost s tolerancemi tloustky az

+ 0,0005 mm

Ocelové vytlaceci krouzky

V pripadé tenkého fezaného materialu a velmi
malé Sirky prouzkd se, pokud to konstrukce
zafizeni pro podélné fezani dovoluje, pouzivaji
také ocelové vytlaceci krouzky z pIné
tvrzenych legovanych nastrojovych oceli.

Jako specialni provedeni pro citlivy fezany
materidl Ize dodat ocelové vytlaceci krouzky
potazené polyuretanem.

Volné gumové krouzky

Volné gumoveé krouzky napfiklad z perbunanu
nebo dynaprenu Ize dodat v rliznych barvach
a s jednou nebo dvéma zénami tvrdosti (dvoj-
krouzky).

Tvrdost Shore mdze byt mezi 60 a 90 Shore A.

Typ povrchové tupravy

Rovnobéznost Rovinnost pri tloustce (mm) Rezany material

(mm) <1 <2

Vnéjsi primér Tolerance napr. dynapren premium napr. dynapren napfr. perbunan

(mm)

tloustky (mm) Pas valcovany za studena X X XX xx doporucujeme

<250 + 0,0005 0,001 0,010 0,003

Pas valcovany za tepla X X XX X je mozné
< 420 + 0,0005 0,001 0,020 0,010 Elektroplech XX XX X
< 600 + 0,001 0,002 Nerez XX XX X
< 800 + 0,003 0,005

- nedoporucujeme

Nezelezné kovy XX XX -




Vnéjsi priumér
(mm)
< 250
<420
<600
< 800

Mezikrouzky

Spolecnost TKM nabizi mezikrouzky z plné
tvrzenych legovanych nastrojovych oceli nebo
v nerezavejici kvalité. Spolec¢né s ejektorovymi
krouzky slouzi k prfesnému polohovani noz(
pro nlzky na role na nozovych hridelich

a k nastavovani presnych feznych Vili.

Pro pouziti v automatickych osazovacich
systémech dodavame nastroje se specialnimi
geometriemi hran.

Standardni provedeni

Vyhody / vlastnosti

= Odstupnované tloustky od 0,1 do 100 mm
(ve vyjimecnych pfipadech az 250 mm)

= Boc¢ni plochy lapované, brousené, lesténé

= Brynyrované

= Specialni geometrie hran

= \Vysoka presnost s tolerancemi tloustky az
+ 0,0005 mm

= Specidlni nasouvaci a odsouvaci krouzky

Odlehéené krouzky

Vedle standardniho provedeni nabizi spolec¢nost
TKM mimo jiné také mezikrouzky s lehkou
konstrukci, které prinaseji usporu hmotnosti

az 70 % — v podobé specialné koncipovanych
odleh¢enych krouzkd nebo s hluboce vyvrtanym
otvorem.

Vyhody / vlastnosti

= Vysoka presnost s tolerancemi tloustky az
+ 0,0005 mm

= Nastrojova ocel nebo nerezavejici kvalita

= Vyuziti ergonomickych prednosti

Tolerance Rovnobéznost Rovinnost pfi tloustce (mm)

tloustky mm) (MM <1

+ 0,0005 0,001 0,010
+ 0,0005 0,001 0,020
+ 0,001 0,002
+ 0,003 0,005

<2

0,003
0,010

Specialni konstrukce

Spolec¢nost TKM nabizi Siroky sortiment mezi-
krouzk( se specidini konstrukci — v délené
podobé nebo jako vyklapéci krouzek s klo-
ubovym zavesem.

Vyhody / vlastnosti

= Délené mezikrouzky k dodatecné korekci
rfeznych valf

= Rychla vyména specidlnich krouzk( do
feznych vili

Plastové vyrovnavaci krouzky

Plastové félie v riznych barvach a v preddefi- T
novanych tloustkach materialu pomohou coby m— M S
plastové vyrovnavaci krouzky pfi doladovani > N

rfezni vile.



Separacni nastroje

Pro Cisté separovani a vedeni uriznutého pro-
uzku materidlu a bezproblémové namotani

prouzkd na navijec zarizeni pro podélné rezant:

= Separacni kotouce z chromem legované
nastrojoveé oceli

m Separacni rozperné krouzky z polyamidu

= Specidlni provedeni z oceli/hliniku potazena
vrstvou polyuretanu

Srotovaci noZe na odpadové pasky
A

Ostfizeny prouzek vznikajici pri ostrihovani rolf
materialu Ize odvadeét riznymi metodami.
Za efektivni a nejbezpelngjsi feSeni se

povazuje ,drceni” Ci ,sekani* lemovych pro-
uzkl pomoci Srotovacich noz{ na odpadové
pasky z vysoce legovanych nastrojovych oceli.

Lze dodat réizné geometrie — také se spirdlo-
vym vybrusem.

Rezné soupravy

Rezné soupravy jsou kompletni fezaci jednotky
pro definované Sirky paskd, u nichz jsou nastroje
prfedmontované na objimkach. Minimalni

doba potrebna na pripravu zvysSuje hospodarnost
opakuijicich se fezacich aplikaci.

Vyhody / vlastnosti

= Vodici systém TKM zajisti dodrzeni nejuzsich
feznych vali

m Presnost Sitek paskd pri opakovani

= Minimalizace doby potfebné na pripravu

= Nejmensi mozné odchylky v disledku axialnino
hazeni jsou garantovany nasimi upinacimi
systémy

Rovnobéznost Rovinnost pri tloustce (mm)
(mm) <1 <2

Vnéjsi primér  Tolerance

(mm) tloustky (mm)

<250 + 0,0005 0,001 0,010 0,003
<420 + 0,0005 0,001 0,020 0,010
< 600 + 0,001 0,002
< 800 + 0,003 0,005




NoZe pro nuzky na pricné rezani /

noze pro tabulové nlzky

Do zarizeni pro pricné rfezani a do tabulovych vého fetézce dokazeme vyhovét zejména
nlzek vyrabime vysoce presné noze pro pozadavklm danym konkrétnimi zafizenimi a
pricné fezani a noze pro tabulové nlizky o specifickymi vyrobnimi postupy u zakaznika.
délce az 6000 mm.

Vyhody / vlastnosti
Vyrobu, vCetné tepelného zpracovani, realizu- = Material a tepelné zpracovani podle
jeme kompletné ve vlastnich zavodech. fezaného materialu
MUzeme tak zajistit konzistentné vysokou = Moznost kiizového, paprskového i
kvalitu nozd s nejlepsi strukturou a nejlepsSimi perifernino vybrusu
mechanickymi vlastnostmi. = Dodrzeni nejvyssi presnosti

= Brousené poloméry u stfechovitych noz({
Na vyzadani Ize pouzit také specialni nastrojo- = NoZe pro nejrliznéjsi typy tabulovych nizek
vé oceli nebo specialni slitiny na bazi niklu.
Diky rozsahu naseho interniho hodnoto-

Celkova tolerance vzdalenosti mezer + 0,6 mm / 1000 mm
Tvrdost V zavislosti na materiélu, + 1 HRC, + 2 HRC
Rovnobéznost Na vyzadani az 0,005 mm

Povrchy Standardné Ra az 0,4 um, na vyzadani Ra 0,03 pm
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Doplnkoveé vyrobky

Skladové systémy

Spolec¢nost TKM nabizi vhodné skladové
systémy pro prostorove usporné, bezpecné

a spolehlivé skladovani nastrojd. Zvysuje to
Zivotnost vasich nastrojd a prispiva k efektivité
vasich vyrobnich procesu.

Analyzujeme vase procesy, poradime
vam s optimalnim skladovanim nastrojt
a nabidneme nejriznéjsi moznosti uskladnén:

= Skladovani na trnech (pojizdné vozy, pevné
nasténné instalace)

= Skladovani ve vysuvnych skladovych
skrinich (Iékarenské regaly)

= Skladovani ve skfinich s paternosterovym
systémem

m Skladovani v regalech a skiinich

= Skladovani a preprava v bednach
a ocelovych nadobach

= Plsténé a drfevéné mezivrstvy zabranuijici
kontaktu mezi nastroji

Lestici stroj Microplan

K jednoduchému odstranovani usazenin, jako
jsou navareniny vzniklé za studena tfenim
nebo zrezavéla mista, ale také k obruSovani

a cisténi planparalelnich ploch slouzi lestici
stroj ,Microplan® s oznac¢enim CE. Pribéznym
leSténim Ize vyrazné prodlouzit zivotnost
nastrojd.

Pri fezani zejména mékkych materiald, jako jsou
nezelezné kovy nebo pozinkované materidly, se
na bocnich plochach rfeznych nastrojli mohou

tvorit usazeniny.

Ekonomicky vyhodné a bez negativniho vlivu
na tloustku nastrojli Ize lestit nasledujici vyrob-
ky o prdméru az 500 mm:

= NoZe pro nlizky na hiidelech
= Vytlaceci krouzky
s Mezikrouzky

Tyto prilnavé vrstvy, ale také zrezivéla mista na
bocnich plochach nastrojli vedou ke zménam
fezni vlle, a maji tak negativni vliv na proces
fezani.

Prislusenstvi

Hydraulické upinaci matice

Drive obvyklé mechanické upinaci matice
jsou nahrazovany efektivnimi hydraulickymi
upinacimi maticemi/systémy, pomoci nichz
se 0sazeneé fezné nastroje axialné upinaji na
nozove hridele.

Vyhodou zde jsou variabilni upinaci tlaky od 80
do 300 bar, které Ize kontrolovat na manome-
tru nebo indikatoru tlaku. Pritlacnou silu je
tfeba upravit podle fezaného materialu

a jeho tloustky. Ve spojeni s vysoce presnymi
feznymi nastroji Ize u nozd realizovat velmi
nizké odchylky v disledku axialniho hazeni.
Tyto hydraulické upinaci matice maji vyznamné
funkce a prednosti:

= Optimalni rozlozeni tlaku

= Zarucené reprodukovatelna nastaveni
= Zkraceni doby potrebné na pripravu

= Snadné ovladani

= VySSi rozmérova presnost

Uchyceni nozi

Uchyceni nozd v rliznych provedenich slouzi
k rychlému nastaveni variabilnich Sifek prouzku.

Prikladové srovnani dvou
noZd pro ntzky na hride-
lech po procesu fezani a
po lesténi.
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Pomoci softwaru TKM pro navrh nastroju
vypocitdme na zakladé matematickych model(
rozsah potiebnych nastrojli pro vase zarizeni.
Pri zohlednéni specifickych tdajd vasich kon-
krétnich strojd a ukoll, pri nichz budete rezani
pouzivat, ziskate sadu nastrojl optimalizova-
nou co do poctu a rozmérd. S témito nastroji
pak budete zaru¢ené moci fezat vSechny defi-
nované tloustky fezaného materialu a vSechny
definované Sitky prouzkd. CASKA (Computer
Aided Slitter Knife Assembly) zavrSuje efektivni
vyuziti nastrojd. Nami vyvinuty software nabizi
rfeSeni pro rychly a snadny vypocet optimalnich
pland na sestaveni nozovych hridell pro rizné

ukoly pfi fezani na zarizenich pro podélné
fezani. K minimalizaci kumulativni chyby pfi se-
stavovani hridelll bere CASKA v potaz zarazeni
nastrojli do jednotlivych rozmezi tolerance
tloustky (-,0, +) a pouziva ve vybavé co nej-
méné soucasti, coz prispiva ke znatelné vyssi
kvalité vysledku fezani. Mensi pocet nastrojl
snizuje dobu potfebnou na pfipravu zarizeni a
omezuje také riziko chyb pfi sestavovani.
Pomoci softwaru CASKA Ize soucasné vy-
poditat vybavu az Sesti feznych konstrukci a
az osmi oddélovacich hridelll. Existuje také
moznost u kazdeé fezné konstrukce realizovat
az devét nezavislych fezacich kol (Multidob).

Optimalni plany sestavenr hrideld pro nejvyssi kvalitu fezani

Zkraceni doby potrfebné na pripravu

Prodlouzeni Zivotnosti nozt
Predchazeni chybam pri sestavovani
Jednoducha obsluha

Rozhrani pro zakaznické systémy
Efektivni zpracovani (zbytkovych) roli
K dispozici v riiznych jazycich (moznost rozsirent)

Tim se vyrazné urychluje sestavovani hri-
dell, jelikoz Ize bez nutnosti prestavby rezat
nékolik (zbytkovych) roli z rliznych materiald
a v rlznych Sitkach s rliznymi parametry
rfezani. Diky radé rliznych preddefinovanych
konstrukci, které se osvédcily v mnoha
fezacich provozech po celém svéte, Ize po-
moci softwaru CASKA realizovat i neobvyklé
fezaci prace (napr. za pouziti ocelovych
vytlaénich krouzkd).

Pred expedici se software CASKA pred-
konfiguruje hlavnimi Udaji daného zarizeni
pro podélné fezani a prislusné nastrojové
vybavy. V pfipadé potreby se provedou
zakaznické Upravy, jako jsou napriklad
individualni sady nastrojli, specifické Udaje
o materidlech a parametry pro zpracovani
fezaného materialu.

Software CASKA nabizi pohodinou spravu
fezacich Ukol( a disponuje rozhranim pro
automatizovany import dat z jinych systém(
pro zpracovani dat.

Ovladani softwaru CASKA je mimoradné
jednoduché a Ize se do néj zapracovat
béhem kratké doby.

MS Windows od verze XP (SP3)
Obvykly hardware pro kancelarskeé aplikace
Doporucujeme: tiskarna (barevna)

Uzaviena konstrukce
pro mimorddné tenky
fezany material

[l Oteviené konstrukce
I s vytlacecimi, zvedacimi
[ a podpirnymi krouzky

[] Specidini konstrukce
s ocelovymi vytlacecimi
U krouzky
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Kvalita

Stale vyssi pozadavky na kvalitu feznych hran PIné automatické kroky pfi vyrobé i kompletni

a tolerance Sitek prouzki vyzaduiji co nej- procesy zpracovani zajistuji maximalni

mensi vyrobni tolerance néastrojli pouzivanych presnost a kratké dodaci InCty nastrojd.

Vv procesu fezani. Spolecnost TKM se tohoto Povrchoveé Upravy a zavéreCna kontrola se

Ukolu velmi zahy zhostila. provadgji pfi referencni teploté 20 °C za
klimatizovanych podminek.

Vyrobni tolerance

V nejmoderngjsi vyrobé rotacné symetrickych K minimalizaci kumulativni chyby pfi sestavo-
feznych nastroji na svété dosahujeme vani hridel(l rozdélime na prani toleranci
spolehlivymi procesy garantovanych toleranci tloustky do tfi rozmezi (-, O, +) a kazdy
tloustky + 0,0005 mm a presnosti vrtani az nastroj odpovidajicim zplsobem oznacime.
H3.

Kvality povrchu

V zavislosti na pozadavcich nabizi spole¢nost ovérujeme u povrchi nastroji stfedni

TKM brouSené az lesténé (vysoky lesk) povr- hodnoty drsnosti < 0,03 um a stupné lesku
chy nastroji. Osvédéenou méfici technikou >1000 GU (20°).

z automobilového pramysiu

Tridy tolerance
Rozdéleni nastrojl podle trid tolerance vam Ctyr tfid tolerance nabidnout nastrojové

prinasi velkou miru flexibility. V zavislosti na feSeni, které je pro provoz fezacich zafizeni
prislusné fezaci praci jsme schopni ze nejhospodarngjsi.

Povrchy Stupen lesku Drsnost povrchu DIN EN ISO 9001:2008 Vnéjsi primér  Tolerance Rovnobéznost Rovinnost pfi tloustce (mm)

[GU(20°)] Ra [pm] DIN EN ISO 14001:2009 (mm) tloustky (mm) (MM <1 <2 <3 <5 >5
Brouseny ~ 50 - 200 <0,40 DIN EN ISO 50001:2012 < 250 + 0,0005 0,001 0,010 0,003 0,001 0,001 0,001
Lapovany =1(0)=15) < 0,20 <420 + 0,0005 0,001 0,020 0,010 0,005 0,002 0,002
KSF Microplan ~ 50 - 200 <0,10 < 600 + 0,001 0,002 0,010 0,010 0,005

Lestény — vysoky lesk =600 -1100 < 0,03 < 800 + 0,003 0,005 0,010




Nasi specialisté vam v ramci naseho
rozsahlého poradenstvi pomohou pfi vybéru
feznych nastroj potrebnych pro vasi frezaci
aplikaci.

V ramci partnerské spoluprace se stanovi
vhodné fezné nastroje a parametry fezani.

Spolecné zvazovani otazek a podpora:
perfektni poradenstvi a prulbézna asistence jsou pro nas
samozrejmosti.

Upozornime zaroven také na alternativy

a moznosti reSeni. Potfebné nastroje, které
budou pro vasi fezaci aplikaci optimalni,
vybereme za pomoci softwaru na zakladé
matematického modelu.

Sluzby prebrousent

Udrzba néstrojt

Skolenf

Seminare a sympozia o fezani




Sluzby prebrouseni a Udrzba nastrojl

Prebrusovani/lesténi nozd pro nlizky na hridelech
Prebrusovani pogumovanych vytlaéecich krouzk
Rovinné brouseni ostrihovacich nozd
Prebrusovani dlouhych noz(

Provedeni v kvalité od vyrobce

Nové pogumovani vytlacecich krouzkd
Prepracovani nastrojl podle pozadavki
zakaznika

Obnova feznych nastrojl (odstranovani
navarenin vzniklych za studena tfenim)
Provedeni v kvalité od vyrobce

Sluzby prebrouseni

Noze pro nlizky na role a dlouhé noze ztraceji postupem
Casu a dlouhodobym pouzivanim ostrost. Neostré noze
maji negativni vliv na vysledek fezani, resp. na kvalitu
feznych hran fezaného materialu. V extrémnim pripade
mohou zaoblené hrany noz{ vést k tomu, Zze uz nebude
mozné dodrzet potfebné parametry fezné spary.

Doporucujeme vam nechavat vase rezné nastroje
pravidelné prebrusovat nasimi specialisty.

Udrzba nastrojt
Aby byla zajisténa konzistentné vysoka kvalita feznych
hran, museji se fezné nastroje pravidelné opracovavat.

Podobné tomu je v piipadé ménicich se pozadavki na
fezani a parametrd fezani, kdy je nastroje tfeba upravit.

V pripadé obou pozadavkl vam pomUze nejmoderngjsi
technika a zkuSeni odbornici spolecnosti TKM.



Skoleni, seminafe a sympozia o fezani

Skoleni a seminare

Na prani provedeme i u vas ve firmé skoleni a technic-
ké seminare o fezani pro konkrétni aplikace. Vedle
zéklad( techniky rezani, nauky o materidlech a vyuzitf
produktd zohlednime také specifika vasich konkrétnich
aplikaci. Chceme vas aktivné podporovat pri zvySovani
kvality, efektivity a hospodarnosti vaseho procesu
fezani.

Sympozia o Ffezani

V pravidelnych intervalech realizujeme externi sympozia
o fezani. Setkavaji se na nich uzivatelé z rliznych
kovozpracujicich odveétvi. V prakticky zamérenych
odbornych prednaskach se hovori o novych trendech
a tématech, ktera jsou rozhoduijici pro budoucnost.

Tyto akce vyuzivame k vzajemné vymene zkuSenosti.
SlouZi jako platforma pro specificka témata souvisejici
s fezanim, ktera jsou relevantni pro nase zakazniky.
Dialog mezi rliznymi skupinami uZivatel( z riznych
odvétvi vede k synergiim a vytvafi nové perspektivy —.
Vyvoje.

Teoretické zaklady a technologie fezani
Materidly pro noze

Tolerance nastrojt a rlizné konstrukce

Typy pogumovani

Uschovani, skladovani a péce o nastroje
Pouzivani softwaru CASKA pro vyrobu hridel(



Blizko vsude na svete
Koncern TKM Group predstavuje ucelené know-how pro rezani. Vytvarime pri-
danou hodnotu — daleko presahujici samotné rezani.

Na celém svété spole¢né sdilime dislednou orientaci
na inovace a nove technologie, které se odrazeji ve
schopnostech nasich zaméstnancd.

V ramci celého koncernu vyuzivame potencialu J
nasich lokalnich firem. Ty tvofi zaklad prvotridniho :

servisu, vysoké miry flexibility a individualniho 3
poradenstvi na miste.

Jako spole¢nost, ktera své produkty a systemy vyviji
i vyrabi, pro vas usilovné hledame optimalni resen. o

TKM TKM Austria TKM France TKM China TKM US
Telefon: +49 (0) 2191 - 969 - 0 Telefon: +43 (0) 7442 - 601 - 0 Telefon: +33 (0) 328 - 35 - 08 - 00 Telefon: +86 (21) 6415 - 677 -1 Telefon: +1 (859) 689 - 70 - 94
Remscheid, Némecko Bohlerwerk, Rakousko Bondues, Francie Sanghaj, Cina Erlanger, USA

TKM Geringswalde TKM Diacarb TKM TTT Finland TKM Blades Malaysia TKM Canada
Telefon: +49 (0) 37382 - 846 - 0 Telefon: +31 (0) 10 - 45-999 - 45  Telefon: +358 (0) 201 - 240 - 288 Telefon: +60 (3) 7875 - 7669 Telefon: +1 (450) 378 - 196 -5
Geringswalde, Némecko Capelle a/d IJssel, Nizozemsko Akaa/Toijala, Finsko Selangor, Malajsie Saint-Alphonse-de-Granby,

Kanada
TKM Meyer TKM Singapore info@tkmgroup.com
Telefon: +49 (0) 4532 - 400 - O Telefon: +60 (3) 7875 - 7669 www.tkmgroup.com
Bargteheide, Némecko Selangor, Malajsie
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Spolecnost TKM, lidr na mezinarodnim trhu,
vyrabi a prodava vysoce kvalitni strojni noze,
pily, rakle a presné spotrebni dily pro technic-
ké aplikace.

Nase technologie, produkty a préimyslové
sluzby vyuziva a ocenuije rada rlznych odvetvi
po celém svete.

Jako nezavisly rodinny podnik jiz vice nez
100 let nastavujeme méfitka kvality, inovaci,

technického know-how a spoluprace s
partnery.

Spoluprace s nami se vyznaduje spolehlivosti,
seridznosti a dodrzovanim zavazkt. Nase
ambice vyjadfuji nase zakladni hodnoty:

VySlapavame nové cesty a nase
produkty a procesy neustale dale
rozvijime, abychom dokazali vyrabét
nejvykonngjsi préimyslové noze

a nastroje.

-
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NasSe produkty, sluzby a know-how
vyrazné zlepsuii kvalitu procesd,
produktd

a vyroby u nasich zakaznikd —

a podporuiji tak rozvoj jejich firem.

NaSe rfeSeni jsou udrzitelna a pred-
stavuji rovnovahu mezi ekologickymi
opatrenimi, ekonomickym rozvojem
a socialni odpovednosti.

Vyuzivame potencial nasich lokalnich
firem a diky naSemu zastoupeni na
rliznych trzich vytvarime jedinec¢nou
pfidanou hodnotu pro nase zéka-
zniky.



TKM Geringswalde TKM Austria

Know-how v oblasti kovt — kotoucové produkty Know-how v oblasti kovt — ploché vyrobky
|

V némeckém Geringswalde se soustfedime rfeSeni, ktera presné vyhovi jejich pozadavkim. V nasem rakouském vyrobnim zavodé Bdhlerwerk, Diky nejmodernéjsim strojovym parkdm projektu-
na vyvoj a vyrobu nastrojli pro Fezaci aplikace vyvijime a vyrabime produkty. vyrobky pro fezani jeme a dodavame veskeré priimyslové noze a stroj-
v oblasti kovl a papiru. Na vyrobnich a skla- Vlysoky podil udnd a studentd je pti tom pro kov, papir, dfevo, kamen, guma a plasty,pryze ni prvky potfebné pro prisludné aplikace. Zajistujeme
dovych plochach o velikosti 6500 m2 vznikaji vyznamnym predpokladem pro rozvoj nasi a plastd. tak efektivitu vasich zafizeni.
individualné uzplsobené nastroje a feseni pro spole¢nosti. Tim, ze mladym lidem otevieme
zafizeni, stroje a sluzby. nové perspektivy a podpofime jejich talent, Pracovisté v Bohlerwerku uz nekolik let rozvijime S nasim know-how a rozsahem na$eho interniho
jim nabizime moznosti odborného rozvoje jako kompetentniho partnera pro vyrobu kom- hodnoto vého fetézce najdeme pro vase vyrobni
Na zakladé inova¢nich népadu a jednotnych v mezindrodnim méfitku, coz je v jejich z&jmu plexnich dild pro strojirenstvi. procesy spravna fegeni.
standard( po celém svété prosazujeme i v zajmu spolecnosti TKM.
spole¢né s nasimi zakazniky novatorska
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135 zaméstnanct (z toho 10 % ucéni a studenti) 180 zaméstnanct, z toho 10 % ucni a studenti
74 obrabécich strojli (z toho 70 % CNC stroje) 75 obrabécich strojli, mezi nimi stroje a zarizeni
Vyrobni a skladové plochy 6500 m?2 pro pétiosé frézovani, presné brouseni, ale také
Produkty: 90 % na kov, 10 % na papir komorové, indukéni a vakuové Kalici pece, sefizo-
Velikosti vyrabénych davek: 1 az 2500 vani
Objem vyroby: 250 000 az 300 000 presnych dill za rok Vyrobni a skladové plochy 11 000 m?2

Hlavni zaméreni produktl: kovy, dfevo, papit, stroj
ni prvky, plasty/recyklace
Velikosti vyrabénych davek: 1 az 500
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TKM. Made in Germany
Optimalni procesy pro Spickove nastroje

11. Kontrola kvality

8. Zpracovani v mékkém stavu

12. Baleni

rifrs

8. Zaverecna uprava roviny

1. Surovy material

2. Rezani pilou

9. Pogumovani

Dvanact.

Kazdy krok je chytrou kombinaci jeme vyrobu vysoce kvalitnich strojnich nozd. NasSe technologické koreny spocivaji v Prlbézny dalsi vyvoj je zérukou toho, co si

automatizované vyroby, Fremesiné prace Tim pokladame zaklady pro bezvadny a ho- zacatcich vyvoje primyslovych nastrojd. nasi zakaznici dnes preji: efektivni fezaci

a presnosti. spodarny provoz zatizeni nasich zékaznika. feSeni, ktera jsou standardizovana nebo
dimenzovana presné podle individualnich

Ve dvanacti podstatnych vyrobnich krocich aplikaci.

S nepretrzitym procesem fizeni kvality zajiStu-





