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ENTHUSIASTS IN TECHNOLOGY ﬁ

Svétové jedinecné ndstroje k otloukdni
strusky « Pfedbrouseni « Odjehlovdni

v zaobleni - Odstranéni oxidické vrstvy
FindlIni dprava-brouseni

Cesky




BOECK - ENTHUSIASTS INTECHNOLOGY

Kdo tyhle dva podnikatele vidél
nazivo, vi jedno: Inzenyfi Marc
a Jochen Béckovi s naprostou
jistotou nejsou zadni obycejni
stovarnici“.V bavorsko-svab-
ském Leipheimu se déji jedi-
nec¢né véci. Tady se bratfi spolu
se svym tymem odbornik(
naplno vénuji vyvoji a vyrobé
nastroji ur¢enych predevsim

k odjehlovani plech(l. Zakla-
dem je mimoradné hluboké
pochopeni aplikované tech-
nologie. K tomu se pfidava
nejmodernéjsi vlastnimi silami
zkonstruovana vyrobni techni-
ka na samé hranici technolo-
gickych moznosti a vzdjemné
optimalné pfizplsobené vyso-
ce produktivni procesy.

A nakonec nejdulezitéjsi slozka:
bezmezna vasen pro perfektni
vysledky! Vysledkem toho vse-
ho jsou prekvapiva i presvédci-
va feseni nastroji pod znackou
»,Made by boeck”. Tedy pfesné
to pravé, co stéle znovu vzbu-
zuje skutec¢né nadseni u zékaz-
nikd z celého svéta stejné jako
u vlastnich zaméstnancu!




NASTAVUJEME LATKU!
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CO JE PRO NAS TYPICKE:

Inovativni reseni k trvalé konkurenceschopnosti.

Nasi zdkaznici vyuzivaji vyhod nasi propracované kompetence

v oblasti poradenstvi a aplikovanych technologii. Toto know-how
zarucuje maximalni konkurenceschopnost diky vysoce produktiv-
nim procestim v libovolném typu vyroby.

ZNACKA KVALITY:

Vyrabime kvalitu,,Made in Germany”.

Pouzitim vysoce vyspélé automatizace a nejmodernéjsi vlastnimi
silami vyvinuté vyrobni techniky pro vas vyrabime kvalitni nastroje.
Tak funguje ,Made in Germany"”.

ZNAMENI DOBY:

Jsme méfitkem rychlosti.

Snad viechny nase nastroje expedujeme jesté v den objedndvky.
Pro prostoj neni zadna volba.

CENNY PRINOS:

Nas vzorec tspéchu pro vasi hospodarnost.

Vysledkem konsekventni plné automatizace plus inteligentné
strukturovanych proces( je maximalni hospodarnost.

NASE ZNACKA:

Tvofime budoucnost.

Rozhodujici pfidand hodnota pro nase zékazniky je sttedem
pozornosti naseho mysleni a jednani. Proto pracujeme s perfekcio-
nistickym pfistupem vzdy na hranicich technologickych moznosti —
a dadvame do nasi prace néco navic!



NASE HISTORIE JE ZATiM KRATKA

Ale s nadsenim ji pisSeme dale a téSime se na dalsi kapitoly.

DUBEN 2017
Zdvojnasobeni vyrobni plochy

21.RIJEN 2016
Prvni prihlaseny patent

BREZEN 2015
Rozsifeni vyroby o vicefadé
odjehlovaci nastroje

RIJEN 2014

Prezentace nové generace
odjehlovacich valct a vyvoj
rychloupinacich systému

14. RIJEN 2013
Prodej prvniho vyrobku -
odjehlovaci diskovy karta¢ QUICK 115

CERVENEC 2013
Zalozeni firmy boeck GmbH







01 OTLOUKANI STRUSKY

Pfi fezani plazmou nebo auto-
genem dochazi ¢asto k silnému
roztaveni a praniku rozzha-
veného kovu na vystupni strané
paprsku. Tak zvana struska
vznika na vnitfnich i na vnéjsich
obrysech soucasti a z dlivodu
hospodarného dalsiho opraco-
vani musi byt odstranéna.
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03 ODJEHLOVANI A ZAOBLOVANI 05 FINALNI UPRAVA-BROUSENI
V ramci tohoto procesu jsou odstranény primarni a sekundar- Tento procesni krok slouzi
ni otfepy a jsou zaobleny hrany. K vytvoreni predpoklad(i pro k vybrouseni stop po skraban-
nasledujici kroky procesu (praskové lakovani, mokré lakovani, cich a k vytvoreni dekorativniho
JJ pozinkovani, eloxovani atd.) a vylouceni nebezpedi trazu o ostré povrchu. Brousenim povrchu ‘&
hrany je ¢asto odstranéni primarniho nebo sekundarniho otfepu dilu maze byt dosazeno az zrca- ® # X
2 kombinovano s tak zvanym zaoblenim hran. Zaobleni je provede- dlového lesku. -
no v rozmérech od nékolika desetin milimetrd az po radius 2 mm
a vétsi. Tyto radiusy jsou pribézné vyzadovany normami, napf.
normou DIN EN 1090.
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v 02 PREDBROUSENI A ODJEHLOVANI
Pri rezani laserem, plazmou a autogenem nebo u vysekava-
nych plechovych dilti ¢asto nelze zabranit vzniku tak zvanému
otrepu. Osttina nebo primarni otfep vznika délenim materialu
na fezném okraji soucasti, ktera precniva plvodni okraje a
povrch obrobku. Dalsimi odchylkami od cilového stavu jsou
napt. kapky na povrchu soucasti zplisobené pfi fezani lase-
rem, nerovnosti nebo okuje na povrchu. Vedlejsim produktem

M pfi odstrariovani primarniho otiepu je tak zvany sekundarni
otfep. Ten se objevuje ve sméru povrchu soucasti a vznika
nedostate¢nym Ubérem materidlu a souc¢asnym pretvarenim
zbytkového materidlu.
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04 ODSTRANENI OXIDICKE VRSTVY

Kyslikem fezané soucasti

maji na reznych hranach

oxidickou vrstvu. Tyto tmavé

vrstvy predstavuji u nasled-

nych procesu riziko prilnuti.

Mohou napfiklad zpUsobit

odlupovani povrchové upra- /

vy, proto musi byt tyto vrstvy W
odstranény.
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01 OTLOUKANI STRUSKY

BéZnymi ru¢nimi metodami odstranéni strusky je otloukani kladivkem a sekdcem nebo
brouseni thlovou bruskou. V oblasti strojni vyroby je mozné prebytecné nakupeny
materidl odstranit brousenim mékkym kontaktnim valcem. Dalsi priimyslovou metodou
je otloukani pomoci otloukaciho kartace, ktery se sklada z vysokého poctu flexibilné
ulozenych kolika.

02 PREDBROUSENI{ A ODJEHLOVANI

Brousenim jsou obvykle odstranény primarni otfepy, kapky,
nerovnosti povrchu a vrstvy usazeniny. Pfi odstrafiovani pri-
marniho otfepu je navic v centru zajmu minimalizace tvorby
sekundarniho otfepu. K bezezbytkovému odstranéni neza-
doucich vedlejsich vlivd na plech je nutné pouziti zvlastnich
nosnych jednotek pro brusné pasy, disky nebo kotouce.
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04 ODSTRANENI OXIDICKE VRSTVY

03 ODJEHLOVANI A ZAOBLOVANIi HRAN

Odjehlovani a zaobleni hran je provedeno
pomoci flexibilnich abrazivnich nastroju

s vysokou pfizpUsobivosti vnéjsim a vnitfnim
obrystim jako jsou radiusy, otvory a vyseky.
Pouzivany jsou pfislusné odjehlovaci disky,
odjehlovaci valce, odjehlovaci segmenty a
odjehlovaci kartace na ru¢né vedenych stro-
jich a na brousicich a odjehlovacich strojich.
Posledné jmenovana zatizeni jsou napfiklad
vybavena systémem planetérnich hlav nebo
oscila¢nimi agregéaty k rovnomérnému obra-
béni hran.

Mechanické odstranéni oxidické vrstvy je provedeno brousenim
nebo pouzitim kartacd. Obé moznosti obrabéni je mozné pouzit
v ruc¢nich procesech obrabéni. V oblasti strojniho obrabéni se
pouzivaji pfedevsim kartace, které diky specidlné navrzené-

mu draténému osazeni v inovovaném vicefadém usporadani
flexibilné kopiruji obrysy soucasti a umoznuji dosazeni kovové
hladkého povrchu hran.
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05 FINALNi UPRAVA-BROUSENI

V poslednim kroku obrabéni jsou pouzivény pfedevsim
nastroje z netkané textilie, abrazivni pasy na platné a plsténé
nastroje formou nekonecného pdasu nebo vilce. V ru¢nich
procesech obrabéni zavisi vysledek nebo také reprodukovatel-
nost zna¢nou mérou na obsluze zatizeni.V rdmci strojni finalni
Upravy musi byt stroj vybaven pfislusnou moznosti nastaveni
(napf. staticky brusny pas).
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