| Ophmalizujte Vase vyrobni postupy
S odvalovacimi nastroji Wilson \Whee

®

Optimalizace vyrobnich postup(l se dnes stava vice a vice dulezitym faktorem, aby bylo
mozné obstat v tvrdé konkurenci. V efektivni vyrobé jsou vyrobni ¢asy
optimalizovany a zbytec¢né pracovni o‘;()eracga eliminovany, pfiCemz se
souCasné zvysuje kvalita vyrobk(. Naklady jsou snizovany a zakaznik dostane
kvalitni vyrobky. V konkurenci vice firem, které vyrabi stejné nebo podobné
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vyrobky, se stane nejuspésnéjsi ta firma, ktera nejlépe prosadi do vyroby
optimalizaci pracovnich postupd.

Pro nas je nejvysSi premisa,pomahat nasim zakaznikdm, eliminovat zbyte¢né
pracovni kroky, zvySovat kvalitu a snizovat naklady. Proto jsou jiz dnes nase
nastroje vyvijeny podle principu kontinualniho pracovniho toku.

“Rodina” odvalovacich nastroji Wilson Wheel® je toho nejlepsim pfikladem. VSemi
odvalovacimi nastroji jsou pracovni ¢asy oproti klasickym délicim nastrojim,
nebo tvarecim nastrojum pro nekonecny tvar (napf. prolis), které pracuji v
Lhiblovacim médu® , silné redukovany a kromé toho se zlepSuje kvalita vyrobku.
U nékterych aplikaci umoznéno pouzitim odvalovaciho nastroje na prolis nebo
odsazeni, pouzit slabsi plech, protoze ten je prolisem nebo odsazenim
vyztuzen. Navic je mozné pouzitim odvalovacich nastroju Wilson Wheel® ¢asto
uSetfit zvlastni pracovni nebo dokonc€ovaci operace na jinych strojich.



PRESNE NASTROJE S
VYSOKYM VYKONEM!

Jiz vice nez 40 let je Wilson Tool International svétova jedniCka
ve vyvoji nastroji a technologii, které zfetelné zvySuji vykon
CNC-vysekavacich a ohrafiovacich lis(.

Ve tfech vyrobnich oblastech — vysekavaci nastroje,
ohranovaci nastroje a Xtra (pfisluSenstvi) je Wilson Tool svétové
nejvétsi nezavisly vyrobce nastrojovych systému pro
vysekavani, ohranovani a pfislusenstvi.

DalSi dusledny vyvoj stavajicich nastrojovych systému a
kontinualni vyvoj novych technologii, pomaha nasim
zakaznikam, vyuzit optimalné jejich stroje. Nas cil je, aby
nasi zakaznici patfili ve své branzi ke globalné
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Svétové nejvétsi tym technicky vysoce kvalifikovanych
spolupracovnikl ve vyrobnich zavodech i v terénu je pravidelné
Skoleny. Mistni zastoupeni a rozsahla sit’ distributort, ktefi umozfiuji
rychlou reakci na problémy a potfeby naSich zakaznik

v jejich rodné Fedi, stejné jako nejrychlejsi dodaci Ihity, je jen
nékoli prednosti, které dokazi nasi zakaznici ocenit.
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MAME PRO VAS
NOVOU SADU

ODVALOVACICH
NASTROJU!!!
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Mame pro Vas novou sadu
odvalovacich nastroja!!!

Od doby predstaveni prvniho
odvalovaciho nastroje Wilson
Wheel® se zménilo hodné
pravidel pfi zpracovani plechu.
Vysekavaci nastroje se nepretrzité
dale vyvijeji, aby se dosahlo
vySSich rychlosti a vykontd. Wilson
Tool International® si dal za cil,
nesledovat Sirokou masu, nybrz
pribézné zlepSovat stavajici
nastrojové systémy, stejné jako
stat se novymi systémy a
technologiemi vedoucim na
svétovém trhu.

Spole¢né se znamym fezacim,
nafezavacim, odsazovacim a
prolisovavacim nastrojem Wilson
Wheel®, jsou nyni NOVE
odvalovaci nastroje na - LOGO-,
RADLOVANI -, EKO- a LEMOVANI
nejrevoluc¢néjsi nastrojové systémy
ve vysekavacich technologiich.
Pokud pouzijivate nastrojové
systémy Wilson Wheel® , budete
uzasli usporami ¢asu a nakladid na
pracovni operaci.

Ve svété, kde €as jsou penize, jsou
pfednosti odvalovacich nastrojl
Wilson Wheel® ziejmé.

Moznosti jsou viditelné neomezené.
Zavolejte nam, poradime Vam pfi
navrhu nastrojového systému Wilson
Wheel , ktery pomGze vyrabét Vase
produkty netusenou rychlosti!

Nastrojovy systém Wilson Wheel-
dal$i inovace od Wilson Tool, aby
naSi zakaznici patfili ve své branzi
ke globalné nejuspésnéjsSim firmam.
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Narezavaci nastroj

\yhody a oblasti pouZi:

= Vysoka rychlost odvalovani, az po
maximalni rychlost posuvu stolu stroje.*
= Rezani kazdého tvaru pfi pouZiti
v rotaéni stanici
= TémérF zadné znacky po
niblovani a pfesahy po
vysekavani
=Nastroj mlze zacit pracovat

na kraji plechu nebo nebo
také uvnitf tabule

= Zadny odpad

= Oblast pouziti: 0,8 - 1,5
mm u nerezi, 0,8 - 2,0 mm
u ocel. Plechu a
0,8 - 2,5 mm u hliniku

= Min. radius R 500,0

* v zavislosti na aplikaci

Odsazovaci nastroj

Viyhody a oblasti pouZiti:

= Vysoka rychlost odvalovani, az
po maximalni rychlost posuvu

stolu stroje.*

= Rezani kazdého tvaru pfi pouZiti
v rotaéni stanici

= Témér zadné znacky po niblovani

= Nastroj mlze zagit pracovat na
kraji plechu nebo nebo také uvnitf
tabule

= Oblast pouziti: 0,8 - 1,5 mmu
nerezi, 0,8 - 2,0 mm u ocel. plechu

a 0,8 - 2,5 mm u hliniku
= Standartni rozméry: Vyska
odsazeni 1,5 mma 3,0 mm
= Min. radius R 25,0 (v zavislosti na stroji)
= Odsazovaci nastroj mGze byt v C stanici
na strojich Finn-Power pouzity u nerezi az do
tloustky 3,0 mm. *

* v zavislosti na aplikaci




Nastroj na prolis

Viyhody a oblasti poutZiti:

= Vysoka rychlost odvalovani, az po maximalni
rychlost posuvu stolu stroje.*

= Prolis kazdého tvaru pfi pouziti
v rotacni stanici

= TémérF zadné znacky po niblovani

= Nastroj muze zagit pracovat na kraji
plechu nebo nebo také uvnitf tabule

= Oblast pouziti: 0,8 - 2,5 mm u v§ech materialu

= Standartni rozméry: R 2,5aR 3,0

« Min. radius R 16,0 u az 1,5 mm silného materialu; R 20,0
U tlousték nad 1,5 mm (v zavislosti na stroji)

= Nastroj na prolis muze byt v C stanici na strojich
Finn-Power pouzity u nerezi az do tloustky 3,0 mm. *

* v zavislosti na aplikaci

Rezaci néstro)
\iyhody a oblasti pouZiti:

= Vysoka rychlost odvalovani, az po maximalni
rychlost posuvu stolu stroje.*

= Rezani libovolného tvaru pFipouziti
v rotacni stanici

= Témér zadné znacky po niblovani a pfesahy

- Rezani mize zaéinat na kraji plechu nebo
také uprostred tabule

= Zadny odpad

= Oblast pouziti: 0,8 - 1,5 mmu nerezi,
0,8 - 2,0 mm u ocel. plechu a 0,8 - 2,5 mm
u hliniku

= Min. Radius R 45,0 - R 100,0 (v zavislosti na stroji )

* v zavislosti na aplikaci

Nastroj na vyrobu loga ¢

Viyhody a oblasti pouZti:

= Vysoka rychlost odvalovani, az po maximalni
rychlost posuvu stolu stroje.*

= Tvéareni loga muze zadit kdekoliv na
plechu.

= Je potfeba méné sily nez pfi razeni
konvenénim nastrojem

= Mohou byt vyrabéna delSi loga nez
konvenénimi nastroji ve stanici
stejné velikosti (napf.100 mm dlouhé
Logo v C-stanici).

= Oblast pouziti: 1,0- 3,0 mm u
ocel.plechu, hliniku nebo nerezi *

* v zavislosti na aplikaci




Radlovaci nastroj

\iyhody a oblasti pouZiti:

= Vysoka rychlost odvalovani, az po maximalni
rychlost posuvu stolu stroje.*

= Radlovani muze zacinat na kraji plechu
nebo také uprostfed tabule

= Oblast pouziti:
0,8 - 1,5 mm u nerezi
0,8 - 2,0 mm u ocel. plechu
0,8 - 2,5 mm u hliniku

* Minimalni radius je R 45 - 100 mm
(v zavislosti na stroji)

* v zavislosti na aplikaci

VSECHNY NASTROJE SE DODAVAJI JAK
PRO REVOLVEROVE VYSEKAVACI LISY

« : TAK PRO NASTROJOVY SYSTEM TRUMPF
LEKO" nastroj

Viyhody a oblasti pouZiti:

= Vysoka rychlost odvalovani, az po maximalni
rychlost posuvu stolu stroje.*

= Velké EKO prolisy mohou byt tvareny velkou
rychlosti

= JEN jednim nastrojem mize byt vyrabéno
mnoho tvar(l a rozmérd.

= PFi pouziti v indexované stanici mohou byt tvareny
jak vnitfni, tak vnéjSi kontury.

- Zadny viditelny otfep a Zadné viditelné znagky
po niblovani.

= Tvareni EKO prolisu muze zadinat kdekoliv
na tabuli plechu.

= Minimalni radius je R 45 - 100 mm
(v zavislosti na stroji)

= Oblast pouziti:
0,8 - 1,5 mm u nerezi
0,8 - 2,0 mm u ocel. plechu
0,8 - 2,5 mm u hliniku

POZOR: EKO nastroje jsou uréeny pro pouziti pfi urcité
tloustce materialu. Pro pouziti u jinych tloustek
materialll je zapotfebi specidlnich rolen.

* v zavislosti na aplikaci

Lemovaci nastro)

Viyhody a oblasti pouZiti:

= Vysoka rychlost odvalovani, az po maximalni
rychlost posuvu stolu stroje.*

= Mohou byt vyrabény vétsi lemy nez
konvenénimi nastroji ve stejné velikosti
stanice.

= Nastroj mlze byt pouzity k vyrobé lem(
velkych pramér(, ale také pro jiné tvary.

= Nastroje na lemy se konstruuji specialné pro
pislusny pozadavek zakaznika. Prosim zaSlete
nam Vas pozadavek (ky).

*V zavislosti na aplikaci






