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SVET
STROJIRENSKE TECHNIKY

Vézeni ¢tenéfi a vaZeni obchodni pratelé,

nedilnou soucasti naSeho ¢asopisu jsou i ekono-
micko-statistické informace o oboru obrdbécich a
tvarecich stroji. V minulém cisle jsme Vés infor-
movali o vysledcich oboru za rok 2007 za Ceskou
republiku. Uvnitf tohoto Cisla naleznete tiskovou
zpravu nadnarodni asociace CECIMO, ktera je ce-
losvétové vnimana jako reprezentant spoleénych
zajmO a hodnot evropského pramyslu obrabécich
a tvérecich stroja. CECIMO sdruZuje 15 narodnich
¢lenskych asociaci, které predstavuji 85% evropské
a 44% svétové produkce obrabécich a tvarecich
stroju. Ceska republika je prostfednictvim Svazu
strojirenské technologie ¢lenem této prestizni orga-
nizace od roku 1996, jako jedina zemé z byvalého
vychodniho bloku.

Tiskova zprava potvrzuje a komentuje excelentni
vysledky evropského primyslu obrébécich a tvéare-
cich stroja za lonsky rok.

Chtéli bychom v této souvislosti zdlraznit, Ze na
vybornych vysledcich zemi CECIMO v roce 2007
se vyrazné podilela i Ceska republika. Obor obra-
bécich a tvarecich stroja dosahl v lofiském roce
v CR historicky nejlepich vysledkd a prispél tak
k dynamickému rastu ¢eského pramyslu, ktery byl
nastartovan pred tfemi lety. Vyroba obrabécich a
tvarecich strojl bez pfisluSenstvi, nahradnich dild
a GO dosahla meziro¢né rustu o 30% a u vyvozu
0 23%. Rozhoduijici podil na téchto vysledcich maji
¢lenské podniky SST.

Ing. Zdenék Balvin,
Usek expertnich sluzeb - SST
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Véda a vyzkum

VYZKUMNE CENTRUM
PRO STROJIRENSKOQU
VYROBNI TECHNIKU A
TECHNOLOGII

Vyzkumné centrum pro strojirenskou vyrobni techniku a technologii — VCSVTT pro
Vaés pripravilo serial ¢lankt o dosavadnich vysledcich, zkuSenostech a dovednostech
pracovnikd VCSVTT. Tento seridl je postupné tistén do nékolika ¢isel svazového ¢asopisu
SST.

Znalosti, zkusenosti a nabidka spoluprace pramysiu

CVUT v Praze, Fakulta strojni, Vedouci centra:
VCSVTT, U-12242, Prof. Ing. Jaromir Housa, DrSc
Horska 3, 128 00 Praha 2 www.rcmt.cvut.cz
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Skupina
Programovani NC stroju
Vedouci skupiny

Doc. Ing. Jaroslav Rybin, CSc. (j.rybin@rcmt.cvut.cz)

PROGRAMOVANI

NC
STROJU

Pripravit a realizovat NC program pro b&zné,
tedy obvykle rovinné ¢&i tiiosé obrabéni, neci-
ni dnes jiz obvykle problémy. Ty se zpravidla
objevuji tehdy, kdyz:

- teSime problematiku obrabéni geometricky
slozitych ploch;

- pouzivame technologické cykly v obecné
poloze;

- chceme beze zbytku vyuzit vSechny techno-
logické moznosti viceprofesnich obrabécich
center;

- zarazujeme do reSeni NC Ulohy nékteré dal-
§i specialni pozadavky.

Obr.1. Model obrabéciho centra v prostfedi CAM

Naré&zime totiz na piirozené bariéry, vytvorené
lidskymi moZnostmi, jako je napi. neschop-
nost superponovat ve své predstavivosti sou-
bézné pohyby ve vice nez trech oséach, vekto-
rovy soucet posuvt pii pouzivani linedrnich a
rota¢nich os, atd. V takovych piipadech intui-
tivni piistup neni realny a musime se spoléhat
na matematické postupy. To samoziejmé vede
k cili, ale pouZité prostiedky pri své pripravé
jsou narocné. V dalSim jsou uvedeny ovérené
postupy, poskytujici velmi dobrou pomoc pi
feSeni zminénych naro¢nych dkolu. Ve vyrob-
ni praxi se v3ak Ize velmi ¢asto setkat s pro-
blémem, kdy disponibilni technika ve svych
moznostech ¢asto predbihd aktuélni schop-
nosti jak piipravy vyroby, tak i obsluhy.

Soucasné fidici systémy disponuji fadou moz-
nosti, jejichz efektni vyuZiti je spiSe vyjimec-
né — zde se téZ projevuje urcity nesoulad mezi
moznostmi systémi CAM na stran¢ jedné a
schopnostmi CNC fidicich systémti na strané
druhé. Zejména pii snaze realizovat obrabéni
tvarové narocnych dilt na modernich CNC
centrech (zvIast& viceprofesnich), je mnohdy
problém jak kvalitni ptipravy, tak i ovéieni
bezchybné funkce NC programa. Je to tedy
mnohdy lidsky faktor, ktery je limitujici z
hlediska efektivni produkce obrabénych dila.
Nedilnou soucasti této problematiky je i tvor-
ba kvalitnich postprocesorti, umoziujicich in-
terpretaci dosud nepouZzivanych postupi.

Praktické vyuZiti CAM systému

Simulace obrabécich strojt
Soucasny rozvoj viceosého obrabeéni s sebou
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Obr. 2 Ukazka NC programu se smerovymi vektory

prinasi pozadavek na provéadéni pIng integro

vané grafické simulace a verifikace pouZité
vyrobni strategie v prostiedi CAM systému
pred jeji samotnou interpretaci na obrabé-
cim stroji. K této simulaci, provadéné mimo
obrébéci stroj na pocitaci programatora, je

zapotiebi disponovat sestavou objemového
modelu obrabéciho stroje, opatfenou kinema-
tickymi vazbami a osovymi limity realného
obrabéciho stroje. Prostiednictvim tohoto mo-
delu Ize simulovat napogitané drahy fezného
nastroje pii soucasném pohybu prislusSnych
komponent virtualniho obrabéciho stroje, a to
s vyuzitim odladéného postprocesoru, nasled-
né pouzitého pro vygenerovani findlnich NC
programa.

Obr.3. Trojrozmérnd korekce néstroje

Po Usp&dné provedené simulaci, kdy progra-

mator zkontroluje pohyb nastroje v pracovnim
prostoru stroje a vylouéi v Gvahu prichazeji-
cich kolize néstroje s obrobkem nebo ostat-
nich dil¢ich skupin stroje, mohou byt takto
odladéné NC programy zaslany do vyroby.

Programovani multifunkénich stroja
Trendem v oblasti vyvoje CAM aplikaci je
moznost programovani multiprofesnich ob-
rabécich center a moznost nasledného vyuziti
vySe popsané simulace. Tyto nejéastéji vice-
vietenové stroje nabizeji moznost obrobeni
dilce na jedno upnuti kombinaci technologii
soustruzent, frézovani, brousent, vrtani, zavi-
tovani ¢i odvalovani nebo obréZeni. Soucasné
velmi sofistikované CAM systémy, podporu-
jici programovani téchto multiprofesnich stro-
ja, musi zvladat:

WWW.SSt.CZeSVET STROJIRENSKE TECHNIKY+2/2008 3
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Skupina
Programovani NC stroju
Vedouci skupiny

Doc. Ing. Jaroslav Rybin, CSc. (j.rybin@rcmt.cvut.cz)

* souvislé pétiosé frézovani pohanénym rez-
nym nastrojem, upnutym nejcastéji v horni
naklapéci hlavé stroje;

* moznost soub&zného soustruzeni nekolika
nastrojovymi hlavami na hlavnim (protibéz-
ném) vietenu nebo jejich kombinaci;

» provadéni standardnich pevnych vrtacich
a zavitovacich cykla s libovolnym sklonem
nastroje vici obrobku na hlavnim i vedlejSim
vietenu stroje;

» komplexni ¢asovou synchronizaci vyrob-
nich operaci s vylou¢enim koliznich stavi
diléich pohyblivych komponent obrabéciho
stroje;

e automatické predavani polotovara mezi
vieteny, synchronizaci otacek spolupracuji-
cich vieten, podporu programovani pohybi
konika, pripadné lunety;

Programovani pokrocilych funkci a cykla
podporovanych tidicimi systémy

* pétiosa transformace — umoziiuje ptipravu
fidicich programu, nezavislych na kinemati-
ce vyuzitého frézovaciho obrabéciho centra,
nebot’ fizeni sklonu nastroje je programova-
no prostiednictvim tzv. smérovych vektord a
nikoliv pifimym programovanim rotacnich os
stroje. DalSi vyhodou této transformace je ne-
zévislost jednou vygenerovanych programu
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Obr.4. Ukédzka NC programu s korekci na kouli
( Heidenhain)
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Obr.5. Ukédzka NC programu s polynomickou inter-
polaci ( Siemens)

na zmené delky fezného néstroje;

* trojrozmérna korekce nastroje - kromé pra-
mérové korekce nastroje, standardné vyuZi-
vané pii 2 1/2D obrabéni, umoziuji soucasné
fidici systémy pouziti 3D korekce pti souvis-
1ém pétiosém obrabéni, realizované kulovym
koncem nastroje.

Pii vyklonéni néstroje vzhledem k norma-
le obrdbéného povrchu neni stied nastroje v
kontaktu s obrobkem a k obrabéni tak dochézi
bokem nastroje, pricemz je vZdy tieba vétou
NC programu ur¢it smér, do kterého ma byt
pripadné korekce tidicim systémem pridana;

* programovani cykli — mnoho uZivatelsky

pifjemnych funkci vyrobci tidicich systému
soustied’uji do preddefinovanych cykli. Jako
priklad Ize uvést cyklus pro nastaveni zpa-
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Obr.6. Princip trochoidélniho obrabéni

sobu obrabéni, definujici napriklad typ obra-
béni, toleranci drahy néstroje, volbu pétiosé
transformace ¢i chovani obrabéciho stroje pti
zrychleni. Dalsim prikladem muZe byt sjedno-

Obr.7. Trochoidalni obrébéni pti praktickém pouZiti

ceni piikazi pro préci s obrobkovym sourad-
nym systémem a prace s rovinami obrabéni

4 2/2008+SVET STROJIRENSKE TECHNIKY sWwWWw.Sst.Cz

jednoho bloku NC programu;

Wuziti interpolace typu spline

Soucasné CAM systémy podporuji vystup dat
typu spline interpolace, ktera jsou schopna v
NC programu nahradit mnoZzstvi bloku s line-
arni interpolaci jednou vétou, exaktné popisu-
jici drahu nastroje po kiivce. Tim dochazi k
podstatnému zkraceni NC programu, pricemz
velmi ¢asto vytvoiena draha stiedu nastroje
kopiruje obrabény tvar s daleko v&tsi presnos-
ti, nez je tomu v pripadé drahy, poskladané z
kréatkych piimkovych Useka - bloka s piedpo-
kladanou chybou linearizace kiivkové drahy.
Pomoci postprocesoru Ize naformétovat a
generovat polynomickou interpolaci, kubic-
kou interpolaci nebo nejrozSitengjsi standard
NURBS.

Kontaktni osoba:
Ing. Michal Janda
(m.janda@rcmt.cvut.cz)
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Programovani NC strojt
Vedouci skupiny

Doc. Ing. Jaroslav Rybin, CSc. (j.rybin@rcmt.cvut.cz)

Obr. 11. Prototyp vrtule ventilatoru

Optimalizace NC programu

Optimalizace technologického programu je
velmi obecné a Siroké téma, jehoz ieSeni je
trvale oteviené v zavislosti na dynamicky se
rozvijejicich moznostech disponibilni vyrob-
ni techniky. Z toho divodu je pozornost fe-
Sitelis zameiena na realizaci konkrétnich dil-
¢ich problému v pfimé navaznosti na potieby
pramyslové praxe.

Z tohoto hlediska je jednim z vyraznych aktu-
alnich problému optimalizace vyroby tvarové
slozitych skiinovych dilti pro potreby letec-
kého pramyslu, kde ma obrabéni mimoradny
vyznam vzhledem k poméru hmotnosti vy-
chozich a kone¢nych tvari opracovavanych
dila; hmotnost finalniho produktu se bézné
pohybuje v mezich 5 az 20% hmotnosti vy-
choziho polotovaru. Je ziejmé, Ze opracova-
ni takovych dili obrabénim obvykle na NC
strojich s vysokymi pofizovacimi i provozni-
mi naklady piedstavuje zésadni ndkladovou
poloZku a tedy i aktivita vénovana této oblasti
ma vysokou navratnost.

Jedné se piitom vzdy o komplexni posouzeni
problému; optimalizace feznych podminek
predstavuje jen ¢ast a mnohdy ne nejvyznam-
n&jSi v celém souboru opatieni nezbytnych
pro optimalizaci TPV sledovanych dilu.
ProtoZe teoretické piistupy je vhodné pribéz-
né ovéfovat, jsou obecné formulovana

Obr. 12.Artefakt pro méfeni pracovni presnosti souradnicovych méticich piistroju

kritéria bezprostredné aplikovéana na eeni re-
alného problému konkrétniho dilu. Tim neni
nijak dotceno technické reSeni problému, kte-
ré ma obecnéjsi platnost a Ize ho v modifiko-
vané podobg aplikovat v SirSim zabéru.

Kontaktni osoba:
Ing. Tomé&s Fornisek
(t.fornusek@rcmt.cvut.cz)

Trochoidalni obrabéni

V posledni dob& wvyvojati  jednotlivych
CAM systému piindSeji jako novinku tzv.
trochoidalni obrabéni. Jedna se o obrabéni
pro spirale ve sméru obrabéni. Tento zptisob
obrabeéni byl specialné vyvinut pro obrabéni
dutin - zapustek a nahrazuje doposud pouzi-
vany zpasob obrabéni. Jedna se predevsim o
zménu strategie pi prvnim prajezdu nastroje
do pIného materialu. P¥i trochoidalnim obra-
béni se eliminuje pietizeni nastroje z davodu
plného zabéru nastroje. Na obrazku je mozné
vidét zjednoduSeny princip strategie. Nastroj
pii pohybu vpied zabird maximalné do takové
hloubky kterd je rovna stranovému kroku de-
finovana programatorem.

Pri klasickém zpasobu obrabéni bylo nut-
né omezit posuv nastroje s ohledem na jeho
Zivotnost a to bud v celém programu nebo

pomaci ruéniho editu coz u komplikovanych
soucasti neni mozné, nebot’ se tim vnasi moz-
nost chyby.

Vyhody:

« eliminace trhavych pohybti a prudkych zmén
sméru - moznost zvySeni zatiZeni stroje,
 Konstantni zatiZeni néstroje - nastroj neni
pretéZovan a tim se prodlouZi jeho Zivotnost,
* plynuly vstup néstroje do fezu.

Nevyhody:

* zkraceni ¢ast nastroje v fezu,

* nutnost dalSi operace pro dosazeni stejného
stupné opracovani.

Aplikace 5ti osého obrabéni

Ziskané poznatky z jednotlivych ¢asti vyzku-
mu jsou aplikovany na zakazky z pramyslu.
Jedna se o prototypové dilce v fadech nékoli-
ka kusu, u kterych se testuji pozadované vlast-
nosti a pro néz se nevyplati zavadét sériovou
vyrobu. Pievazna ¢ast dilch jsou ¢asti proudo-
vych motora.

Kontaktni osoba:

Ing. Tomé&s Forniasek
(t.fornusek@rcmt.cvut.cz)
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Skupina
Technologie
Vedouci skupiny

Ing. Jaroslav Rasa, CSc. (j.rasa@rcmt.cvut.cz)

TECHNOLOGIE

V rémci technologickych projekta se feSi
problémy z oblasti ttiskového obrabéni a la-
serovych technologii, které maji jednak bez-
prostiedni aplikovatelnost do pramyslu, ale i
Ukoly védecko-vyzkumného charakteru.

Triskové technologie

Ekologické a rychlostni zptisoby obrabéni
Skupina technologie tfiskového obrabeni
se ve VCSVTT zabyva mimo jiné analyzou
moznosti hasazeni takovych operaci obrabént,
které jsou spojeny s mensi ekologickou zatézi
Zivotniho prostiedi a piipadnym dalSim snize-
nim nakladti na vyrobu konkrétnich soucasti.
Bylo zkoumano prostredi: piirozené (neupra-
veny vzduch), olejova milha (chlazeni mini-
malnim mnoZstvim kapaliny) nebo chlazeni
plynnym médiem (chlazeny vzduch, argon,
dusik, apod.). Jednou z nejmodernéjSich apli-
kaci obrabéni v prirozeném prostiedi (suché
obrabéni) je obrabéni vysokymi rychlostmi
(HSC - High-Speed Cutting). Byl zkouman
vliv jednotlivych teznych prostiedi na fezny
proces s ohledem na trvanlivost biitu nastro-
je, velikost teznych sil, integritu obrobeného
povrchu a dalSich jeva, a to jak pii konveng-
nich feznych podminkach, tak i pti obrabéni v
rezimu HSC.

Otk cmdchem

Obr. 1 Rozmisténi trysek v okoli néstroje pro tvorbu
umélého fezného prostredi

Zkousky probihaly na unikatnim obrabécim
stroji LM-2, na kterém Ize pripravit celou fadu
raznych umeélych teznych prostredi (Obr.1).
Stroj je navic uzpusoben pro frézovani vy-
sokymi feznymi a posuvovymi rychlostmi,
s maximalnimi otatkami vietena az 40 000
mint,

Vyzkum vlivu fezného prostredi na proces
obrabéni byl sledovan na etalonovém materi-
alu — ocel 12 050. Uginek raznych feznych
prostredi pti ¢elnim sousledném frézovani byl
sledovan ve vztahu ke vSem hlavnim aspek-
tam fezného procesu — trvanlivost britu rezné-
ho néstroje, velikost sil pii obrabéni, teplota
Vv misté fezani a na povrchu obrobku a inte-
grita obrobeného povrchu (drsnost povrchu,
zpevnéni povrchové vrstvy a zbytkova napéti

v obrobené plo3e). Optimalni fezné prostiedi
bylo tvoieno aerosolem vzduchu a minimal-
niho mnozstvi oleje, bylo dosazeno dlouhé
trvanlivosti btitu néstroje v kombinaci s nizsi-
mi feznymi silami pfi obrabéni a pozitivnimi
vlastnostmi z hlediska integrity obrobeného
povrchu. Podobnych vysledkii bylo dosazeno
také pti obrabéni za sucha a tedy v prirozeném
prostredi.

Kontaktni osoba:
Ing. Pavel Zeman
p.zeman@rcmt.cvut.cz)

HSC - obrabéni vysokymi feznymi rych-
lostmi

Pri obrabéni vysokymi feznymi rychlostmi
jsou dotceny vSechny hlavni aspekty procesu
obrabeni, tj. od zmén chovéani nastroje, stroje,
aZ po zmény v obrabéném materialu.

Jednou z oblasti ¢astého nasazovani tech-
nologie HSC v praxi je obrabéni slitin neze-
leznych kovi, predevsim pak slitin Al. Vliv
zmény feznych podminek (fezna a posunova
rychlost) je davan do vztahu s teplotou fezani
a teplotou povrchu obrobku, trvanlivosti biitu,
velikosti feznych sil pri obrabéni a integritou
obrobeného povrchu. Operaci pro provedeni
vyzkumu bylo ¢elni nesousledné frézova-
ni frézovaci hlavou ze slitiny z neZeleznych
kovi. Nastrojem bylo mozné pracovat pfi fez-
nych rychlostech az 6000 m.min’, pti kterych
bylo dosazeno Ubé&ru materialu az 1774 cm?.
min?, Wuziti pozitivnich jeva souvisejicich s
naristem teploty v misté fezu bylo v naSem
piipadé efektivni jen do fezné rychlosti 3000
m.min,

Pro moznost doplnéni nebo nahrazeni mnoh-
dy nakladného a zdlouhavého empirického
testovani je vyuzivana simulace fezného
procesu. Ve VCSVTT je vyuzivan komer¢ni
simulacni software AdvantEdge s licenci na
simulaci 2D obrabéni (ortogonalni fezani) a s
planovanym rozsitenim licence i na verzi 3D.
Pti simulaci fezného procesu Ize sledovat vliv
geometrie britu a materialu fezného néstroje
nebo jeho povlaku na fezny proces pii obra-
béni nejriznéjSich materiali. Konkrétné Ize
na vystupu simulace vyhodnocovat podobu
utvarené trisky, rozlozZeni teplotniho pole v
nastroji, v obrobku a tiisce (Obr.2), velikost
feznych sil, zbytkovych napéti, atd.

Kontaktni osoba:
Ing. Pavel Zeman
p.zeman@rcmt.cvut.cz)
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Obr. 2 Teplotni pole predikované simulaci fezného pro-
cesu

Obrabeéni téZzkoobrobitelnych materialii

Ve VCSVTT jsme se zamérili predevsim na
vyzkum obrabéni slitiny na bazi Ti a Ni. K jed-
nomu z nejpouzivangjSich téZkoobrobitelnych
materiali pouzivanych ve strojirenské vyro-
be je slitina titanu Ti6AI4V, kterd ma nizkou
mérnou hmotnost, vysokou pevnost v tahu,
vysokou mez kluzu a vynikajici antikorozni
vlastnosti. Pfi teplotach nad 600 °C dochazi k
tvorbé kysliénika a vzniku zpevnéné vrstvy.
Cilem naSeho vyzkumu je posouzeni procesu
obrabeni titanovych slitin z komplexniho po-
hledu, to znamena z hlediska velikosti feznych
sil, opotiebeni britu nastroje, drsnosti povrchu,
zbytkovych napéti a mikrotvrdosti obrobené-
ho povrchu. V prvni etapé jsme provedli me-
feni feznych sil a opotiebeni britu nastroje.

Shotky vislednd fozné sily F pro MT= 2047 em'
e =
—— M.

Fe,Fem, g 1
AN EANERNE]

Obr. 2 Slozky vysledné tezné sily F pro rizné fezné pod-
minky a urgité mnozstvi odebraného materialu za dobu

Ukolem naseho vyzkumu bylo sledovat vy-
slednou teznou silu F v zavislosti na jednot-
livych feznych podminkéach (Obr.3), trvan-
livosti britu nastroje a nasledné uréit vliv
jednotlivych slozZek vysledné fezné sily F (Fc,
FcN, Fp) na jeji velikost a orientaci.

Z namérenych a vyhodnocenych Udaji jsme
pro frézovani slitiny titanu Ti6Al4V dopo-
rucili fezné podminky pro danou frézu a typ
vymenitelnych britovych desticek s ohledem
na optimalni velikost feznych sil a opotiebeni
britu nastroje. Ve druhé etapé ieSeni je vyzkum
zaméien na dosaZenou drsnost, zbytkové na-
péti a mikrotvrdosti obrobeného povrchu.

Kontaktni osoba:
Ing. Jan Maly
(J.maly@rcmt.cvut.cz)

Spolupréace s pramyslem

Pro pramyslové podniky provadime experi-
menty slouzici k overeni novych konstrukci
nastroji, utvarecu tiisek, vymeénitelnych biito-
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vych desti¢ek z novych materidli a s novymi
povlaky. Dalsi oblasti spoluprace je vyzkum,
oveéfeni a zavedeni technologii s cilem zvy3e-
ni produktivity a hospodarnosti vyroby.

Kontaktni osoba:
Ing. Pavel Zeman, PhD.
(p.zeman@rcmt.cvut.cz)

Nékladovéa optimalizace vyrobniho procesu
Vyrobni ndklady, predstavuji vyznamnou ¢ast
ceny strojirenského produktu. Zékladnim eko-
nomickym problémem soucasné strojirenské
vyroby je nedostate¢nd integrace technickych
a ekonomickych parametri v podnicich, tedy
jejich nedostatecné propojeni a vyuZiti pro op-
timalizaci pracovnich podminek na vyrobnich
strojich. Vyznamnou cestou, jak sniZit vyrob-
ni ndklady bez dalSich finan¢nich investic na
stavajicim vyrobnim zafizeni, je predevsim
nakladova optimalizace vyrobniho procesu.
Racionalizaci (optimalizaci) vyrobniho pro-
cesu miizeme provést pouze v piipadé prvotni
analyzy technickych a ekonomickych faktora,
které vyrobni proces ovliviiuji a nasledné spo-
jeni té&chto faktort a nalezeni hodnoty opti-
malnich (minimalnich) vyrobnich néklada.
Ve VCSVTT jsme zpracovali navrh zpiisobu
feSeni problematiky nakladové optimalizace
vyrobniho procesu, jehoZ postup je nasledu-
jici:

« stanoveni hodinové rezijni sazby,

« stanoveni ¢asového fondu pracoviste,

e piifazeni rezijnich naklada pracovistg,

« stanoveni dalSich nakladovych polozek,

* vypocet optimalnich trvanlivosti z hlediska
naklad,

« stanoveni optimalniho materialu a prove-
deni britu néstroje,

 vypocet optimalnich feznych podminek
postupnym zptisobem,

* vypocet vyrobnich nakladi pro srovnavani
moznych vyrobnich variant,

« vybeér optimalni vyrobni technologie,

* aplikace optimalnich pracovnich podmi-
nek.

NavrZenou metodu Ize pouZit nejen na obra-
béni ale i na dalsi technologie. Pro aplikaci
navrzeného zpasobu bylo zpracovano:
 névrh metodiky ¢lenéni nékladi a dalSich
vstupnich dat,

 navrh metodiky stanoveni hodinovych re-
Zijnich pausala na strojich,

» nakladova optimalizace teznych podmi-
nek,

* analyza ekonomickych a technickych vlivi
ovlivijici vyrobni naklady.

Uvedené vysledky teseni byly aplikovany na
pracovistich vyznamnych ¢eskych spole¢nos-
ti zabyvajici se strojirenskou vyrobou. Byly

zjistény rezervy ve vyrobnich nakladech, kte-
ré se pohybovaly od 15 do 25% v zavislosti na
vyrobnich podminkach a piesnosti vstupnich
dat.

Kontaktni osoba:
Ing. Vladislav Koukol.
(v.koukol@rcmt.cvut.cz)

Laseroveé technologie

Technologie mikrofrézovani laserem — vy-
zkum obrobitelnosti materialu

Pied zahajenim opracovani novych materiaha
se u vsech laserovych technologii zpravidla
nejdiive provedou ovérovaci experimenty,
jejichZ gelem je stanovit optimalni pracovni
parametry laseru. Nutnost provedeni ovéiova-
cich zkoudek zpravidla prodluzuje pripravné
¢asy Vv technické pripravé vyroby i vlastni
technologicky proces. Cilem nadmi provadéngé-
ho vyzkumu je stanovit obrobitelnost opraco-
vavaného materialu vypoctem a to na zakladé
jeho chemického sloZenti, tj. obsahu hlavnich
prvka daného materialu ve sliting.

V minulych letech probihal ve VCSVTT vy-
zkum obrobitelnosti vybranych kovovych Ze-
leznych materialt technologii mikrofrézovani
paprskem laseru. Zaméteni na kovové Zelezné
materialy je dano jejich velkym vyuzivanim v
pramyslu.U¢innost procesu obrabéni laserem
se posuzovala na zaklade objemu odebraného

Pubet phejentiin |-

Obr. 4. Zavislost mezi po¢tem prejezdd paprsku
laseru a hloubkou obrobené dutiny pro véechny
zkoumané materialy pti rychlosti pohybu paprsku
laseru 20 mm.s™

materialu. Ménila se rychlost pohybu paprsku
laseru a pocet piejezda. Vykon a frekvence
laseru byly konstantni. Pracovni reZzim lase-
ru byl pulsni. Na Obr.4 je uvedeno grafické
zobrazeni zavislosti mezi poctem prejezdi
paprsku laseru a hloubkou obrobené dutiny
pro viechny zkoumané materialy pti rych-
losti pohybu paprsku laseru 20 mm.st. Z
uvedeného prabéhu vyplyva, Ze mezi nimi
je linedrni zavislost. Se vzrastajicim poctem
prejezdi paprsku laseru roste témér linedrné
hloubka zhotovené dutiny. Z experimental-
nich vysledka byly sestaveny obecné rovnice
(pro razné rychlosti pohybu paprsku laseru),
udavajici velikost Ubéru materialu v zavislos-
ti na obsahu uhliku, popt. Zeleza ve sliting a

poctu piejezdt paprsku laseru. S cilem ové-
feni presnosti nami sestavenych rovnic bylo
provedeno porovnani hodnot vypoctenych s
namérenymi. Velikost odchylky mezi namé-
fenou a vypoctenou hodnotou se pohybuje v
praméru okolo 10%.

Obr. 5: Teplotni pole nametené termokamerou b&hem ob-
rabéni laserem po dobu 0,5s pii rychlosti pohybu stolu 200
mm.min-*,

Obr. 6: 3D mikrofrézovani.

Dalsim vysledkem bylo zjisténi, Zze chemic-
ké sloZeni materiala se po obrabéni laserem
vyrazné nezmenilo. Kolisa piiblizné v seti-
nach, coz je dano piesnosti mericiho zatizeni
a heterogenitou materiala zkusebnich vzorka.
Obrébéni laserem je provazeno fazovymi
zménami projevujici se zménou tvrdosti ob-
robeného materialu. Z naméieného prabehu
vyplyva, Ze paprsek laseru zpisobil povrcho-
vé zmény materialu. DoSlo k ovlivnéni za-
kladniho materialu, tj. k jeho nataveni a poté
k zchladnuti. Tim se na povrchu materidlu
vytvorila tvrda zakalena vrstva. Pisobeni pa-
prsku laseru na material zpasobuje téZ zménu
jeho struktury.

Meéteni teplotniho pole v okoli interakce pa-
prsku laseru s materialem mélo za cil stanovit
teplotu ve stopé paprsku laseru a v jejim okoli.
K méfteni teplotnich poli byla pouZita termo-
vizni kamera a termo¢lanky. Na Obr.5 je uve-
deno namérené teplotni pole oceli 19 436.

V letodnim roce bude vyzkum rozSiien o sli-
tiny neZeleznych kovi. Technologii mikro-
frézovani jiz samoziejmé aplikujeme do pri-
myslu napt. pti vyrobé forem, razniki a 3D
mikrofrézovani (Obr.6).
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Kontaktni osoba:
Ing. Zuzana Kere¢aninova, Ph.D.
(z.kerecaninova@rcmt.cvut.cz)

Vyzkum lesténi laserem

Cilem experimenti bylo nalezeni optimélnich
pracovnich parametri laseru pro dosazeni
malé drsnosti povrchu. Zkoumané parametry
laseru Ize rozdélit do dvou skupin a to na pa-
rametry ovliviujici tepelné pasobeni paprsku
laseru na material (vystupni vykon, frekvence
pulzd, rychlost pohybu paprsku laseru, pocet
piejezdi) a na geometrické parametry (zpu-
sob Srafovani, zaostteni paprsku laseru, rozte¢
mezi stopami, poloha paprsku vici leSténému

Obr. 7. Plochy mikrofrézované a poté lestené laserem (sku-
te¢nd velikost a pti zvétSeni 100x).

povrchu). Zkousenymi materialy byly nastro-
jova ocel, méd’, mosaz a dural.

U obrobenych povrchi byla métena drsnost v
podélném a pri¢ném sméru vzhledem k pohy-
bu paprsku laseru.

Pii lesteni plochy mikrofrézované laserem
se zpasob lesteni ubiral dvéma smeéry. Prvni
smér spocival v tom, Ze se plocha nejprve mi-
krofrézovala laserem pfi nastaveni parametra
laseru pro maximalni abér, poté se na ni apli-
kovala jedna vrstva nebo kombinace vrstev
leSténi (rizné zptisoby vedeni paprsku). U
VétSiny zkousenych zptsobu bylo dosazeno
zlepSeni drsnosti povrchu o vice neZ 50%.
Zena Ra = 0,37 pum. Druhy smér spocival v
Upravé zpasobu mikrofrézovani laserem pro
dosazeni nizsich hodnot drsnosti povrchu jiz
pied lestenim. Teprve poté byly aplikovany
vrstvy lesténi. U vétSiny zkouSenych zpisobit
bylo opét dosazeno zlep3eni drsnosti povrchu
drsnosti povrchu byla Ra = 0,39 um. V obou
pripadech spocival princip leSténi v pietavo-
vani obrobeného povrchu, ¢imz dochazelo ke
sniZeni jeho drsnosti. Na Obr.7 jsou znézor-
nény plochy mikrofrézované a poté lesténé
laserem.

U lesténych povrchi byl zjistén narast mikro-
tvrdosti z 27 HRC na 40 az 47 HRC. TéméF
u vsech laserem lestenych povrcha doslo k
vyskytu tahového napéti v tenké povrchové
VIStVE.

Vyzkum texturovéani laserem

Pro vytvoreni povrchové textury je mozné vy-
uzit riznych zpasobia pasobeni paprsku laseru
na material. Tyto zpasoby lze rozdglit do n&

sledujicich skupin:
*Pfirozené texturovani natavenim povrchu
(Obr.8) - vznika natavenim a poté ztuhnutim
materialu na povrchu vzorku bez jeho odpaie-
ni. Je dosahovano vyssi drsnosti povrchu.
 Pfirozené texturovani zménou rychlosti a
frekvence — textura je vytvarena pasobenim
jednotlivych pulzi pii nastaveni nizké frek-
vence a vysoké rychlosti pohybu paprsku
laseru. Textury vytvari spiSe opticky efekt,
drsnost plochy se tém&F nemeéni.

¢ Hloubkového texturovani (Obr.9) - tex-
tura je tvorena razné hlubokymi tvarovymi
plochami. Na rozdil od 3D mikrofrézovani
laserem jsou celé jednotlivé tvarové plochy
v raznych hloubkéch, a tudiz jsou vytvaieny
definovanym poctem prejezdu.

e Jemné texturovani — textura je tvorena
kombinaci ploch s odliSnou drsnosti povrchu
nebo kombinaci s leSténymi plochami.

e Texturovani grafickou metodou (Obr.10)
- je mozZné vytvoiit libovolnou texturu obré-

Obr. 8. Texturovéni natavenim povrchu.

Obr. 9. Hloubkové texturovani laserem.

¢
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Obr. 10. Graficka metoda texturovani laserem.

Obr. 11. Desticky z uhlikovych kompozita texturované
laserem.

Obr. 12. Texturovani povrchu forem.

béného povrchu.
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Texturovani laserem bylo v pramyslové praxi
aplikovano jak na rovinné tak na zakiivené
plochy. Na Obr.11 je piiklad povrchové tex-
tury na uhlikovych kompozitech vystuzenych
uhlikovymi vlakny s cilem zvySeni soudrz-
nosti uhlikové matrice, zlepSeni adheze, ristu
a diferenciace kostnich bunék. Na Obr.12 je
textura vytvoiena do formy.

Kontaktni osoba:
Ing. Radka Jindrova.
(rjindrova@rcmt.cvut.cz)

Technologie svairovani a Fezani laserem

Pro aplikace laserového svaiovani a rezani se
ve VCSVTT pouziva pevnolatkovy Nd:YAG
laser JK 701 H Lumonics s maximalnim vy-
stupnim vykonem 550 W. Na zatizeni lze téz
aplikovat vrtani a nanaSeni povlaka riznych
mechanickych a fyzikalnich vlastnosti

Svarovani

Laserové svaiovani vynika nad ostatnimi
technologiemi svafovani predevSim nizkym
tepelnym a chemickym ovlivnénim zékladni-
ho materialu pti dodrZeni vysoké jakosti spoje
a opakovatelnosti technologie. Pti feSeni vy-
zkumnych projekta je hlavni diraz kladen na
vyuzitelnost v primyslové praxi. Vyzkum se
zabyva hlavn¢ svatitelnosti obtizné svafitel-
nych materidli stejnorodého i riiznorodého
chemickeého sloZeni.

Ve spolupraci s CZ, as. byl navrzen novy

g e tech-
4 R nolo-
> gicky
Remeniclomabey postup

sva-

Obr. 13. Umisteéni svaru na lopatce turbodmychadla VGT.

fovani lopatek turbodmychadla s proménnou
geometrii (VGT) — (Obr.13). Tyto lopatky re-
guluji pratok vyfukovych plynt ve statorové
Casti a jsou vyrobeny z Zarupevné slitiny niklu
LVN4 (NIMONIC). Nataceni zajist'uje rame-
no lopatky, které je vyrobeno ze Zaruvzdorné
oceli X8CrNi25-21 (17 255) a obvodovym
svarem spojeno s lopatkou.

Na ob¢ svarované ¢asti, jsou kladeny vyso-
ké naroky. Tyto materialy musi predevsim
odolavat vysokym teplotdm vyfukovych ply-
ni (850 °C). Svatitelnost téchto materiala
je podminéna volbou vhodnych parametri a
vhodného postupu svaiovani, ktery zabezpeci
spoj bez vzniku tepelnych trhlin ve svarovém
kovu a v tepelné ovlivnéné zéng. V tomto
konkrétnim piipadé bylo navrzeno nékolik
svarovacich postupti, provedeny experimen-
talni zkousky a vyhodnoceni. Na zakladé
stanovenych kritérii byl vybran nejvhodng;jsi
postup svaiovani.
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Rezani

Technologie laserového fezéani je v soucas-
nosti nejrozsitengjsi aplikace laseru ve stro-
jirenstvi. Lze ji délit prakticky vSechny tech-
nické materidly bez ohledu na jejich tepelné,
fyzikalni a chemické vlastnosti. Laser JK 701
H LUMONICS umoZziiuje iezat kovové mate-
ridly v téchto maximalnich tloustkach:

e konstrukeni ocel: 3 + 4,5 mm,

* korozivzdornd ocel: 2,5 + 3 mm,

¢ hlinik a jeho slitiny: 2 + 2,5 mm.

Na zakladé pozadavku Ustavu mechaniky,
biomechaniky a mechatroniky CVUT bylo
provedeno laserové fezani slitiny Ti6AI4V.
Jednalo se o rtizné tvarové odlisné fixacni
systémy, které kotvi §tép piedniho zkiizené-
ho vazu v koleni (Obr.14). Tloustka stény se
pohyhovala v zavislosti na typu fixacniho sys-
tému od 0,4 do 1,4 mm. Ukolem bylo vytvorit
po obvodu deset fezi v pozadované délce s
Sitkou spary rezu 0,1 mm.

V soucasné dobg je nas vyzkum zaméten téz
na nanaseni raznych druha povlaka. Vychozi
material je ve formé prasku nebo dratu.

Obr. 14. Rezéni fixaéniho ¢lenu a jeho hlavni rozméry.

Kvalitu povlaku posuzujeme z hlediska jeho
prilnavosti k zakladnimu matrialu, homo-
genity, tvrdosti a odolnosti proti opotiebeni
otérem.

Kontaktni osoba:
Ing.Petr Vondrous.
(p.vondrous@rcmt.cvut.cz)

Technologie kaleni laserem

Laserovym paprskem se kali v pasech (sto-
pach), jejichZ Siika odpovida Sitce ¢i prame-
ru paprsku laseru dopadajiciho na material.
Kaleni laserem nepotiebuje Zadné chladici
médium, jelikoZ teplo je odvadéno do zaklad-
niho materialu. Diky tomu je kaleni laserem
ekologickou variantou ostatnim zpiisobiim
kaleni.

Vyzkum kaleni laserem je ve VCSVTT za-
méfen na stanoveni optimalnich pracovnich
podminek pro Kaleni riznych materigh.
Experimenty probihaly na laserovém stro-
ji JK 701 H LUMONICS osazeném 550 W
Nd:YAG laserem a na laseru ROFIN DL-31Q
(3100 W diodovy laser). Za materialy zku-

Obr. 15. VVzorek materialu kaleny laserem.

Sebnich vzorka byly zvoleny ocele 19 436, 19
312,19 313, 19 573 a litina 42 2420. Na obou
laserech bylo odzkouSeno kaleni ploch a u vy-
branych materiala téz kaleni hran. Na Obr.15
je vzorek materialu 19 436 kaleny laserem, na
kterém je dobte patrnd Sitka zakalené stopy.
Zakalené materialy byly posuzovany z hledis-
ka tvrdosti kalenych ploch a odolnosti proti
opotiebeni trenim. Jako hranice, kdy hovori-
me 0 zakaleném materialu byla ur¢ena tvrdost
odpovidajici 500 HV 0,3.

Po provedeni experiment se do$lo k nasledu-
jicim zavéram:

Laser JK 701 H

(max. vystupni vykon 550 W):

e U oceli 19 436 byla dosazena tvrdost povr-
chu ve stope 750 + 50 HV 0,3, Siika zakalené
stopy byla 3,5 mm a hloubka zakaleni v ose
paprsku 0,6 mm.

e Litina 42 2420 byla zakalena do hloubky
0,45 mm, tvrdost povrchu je vlivem nizsi ho-
mogenity materialu kolisajici v rozmezi 550 —
850 HV 0,3. Sitka zakalené stopy byla 4 mm.

ROFIN DL-31Q (max. vystupni vykon
3100 W):

e U oceli 19 436 byla dosazena tvrdost po-
vrchu 650 HV 0,3, Sitka zakalené plochy byla
na povrchu 11,5 mm. Dosazena hloubka zaka-
leni je 1,25 mm.

Z uvedenych vysledk zakaleni oceli 19 436
je ziejmé, Ze lepSich vysledkt bylo dosazeno
diodovym laserem. Z hlediska odolnosti proti
opotiebeni Ize obecné Fici, Ze u vzork, kde ke
tieni dochézelo pouze po zakalenych stopéch,
nebylo Zadné opotiebeni patrné az do 12 000
kmitd, tj. do ukonceni zkousky.

Kontaktni osoba:

Bc. Ladislav Kraus.

(I.Lkraus@rcmt.cvut.cz)

Obrabéci stroje vybavené

laserem

Ve VCSVTT se vypracovalo nékolik navrhi
integrace laseru pro frézovaci stroje a ideovy
navrh soustruhu s laserem pro kaleni.

MCVL 1000 LASER

Obrébéci centrum MCVL 1000 LASER
vzniklo ve spolupréci s firmou Kovosvit
MAS, a.s. Sezimovo Usti. Pomoci vestavéné-
ho laseru o vystupnim vykonu 50 W se roz-
Sifuji moznosti stroje nejen o mikrofrézovani
jemnych a tvarové slozitych obrazct, ale je
mozné rovnéz vyrobky oznacovat poZadova-
nym popisem, ¢arovym kodem, logem vyrob-
ce, apod.

FNG 50 CNC LASER

DalSim strojem s integrovanym laserem je
Cislicové Fizend néstrojarska frézka FNG 50
CNC LASER, ktera vznikla spolupraci firmy
INTOS, s.r.o. a VCSVTT. Jedna se 0 v praxi
ovéienou frézku, u které je na vieteniku vedle
vietena opét umistén Nd: YAG laser o vykonu
50 W. Stroj umoznuje na jedno upnuti obrob-
ku provadét operace frézovani, popt. vrtani a
néasledné laserové technologie jako je mikro-
frézovani nebo popisovani.

Obr. 16. Ideovy névrh soustruhu s integrovanym diodo-
vym laserem pro kalenf

Ideovy navrh soustruhu vybaveného lase-
rem pro kaleni

Ve VCSVTT byl zpracovan ideovy navrh
soustruhu SPM 16 s integrovanym laserem
pro kaleni (Obr.16). Konstrukené je soustruh
feden tak, Ze na zadni strané télesa nastrojové
hlavy je uchycen diodovy laser, ze kterého je
paprsek pienasen do objektivu laseru, ktery
je upevnén na licni desce na pozici jednoho
nastroje.

Kromé& hybridnich laserovych stroja je
VCSVTT schopno nabidnout své znalosti a
zkuSenosti téZ pri vyvoji, konstrukci a realiza-
Ci cisté laserovych stroja.

Kontaktni osoba:

Ing. Jaroslav Rasa

(j.rasa@rcmt.cvut.cz)
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Programy VaV Tandema Impuls
konci a budou nahrazeny

programem TIP.

Ministerstvo | promysly

a obchodu

Ministerstvo pramyslu a obchodu piedklada,
podle § 5 odst. 2 zakona ¢&. 130/2002 Sh., o
podpoie vyzkumu a vyvoje z verejnych pro-
stredkd @ 0 zméng nekterych souvisejicich
zékonii (zékon o podpoie vyzkumu a vyvoje)
— dale jen ,,zakon“, vladé ke schvaleni navrh
resortniho programu na podporu pramyslo-
vého vyzkumu a vyvoje ,, TIP“ (Technologie,
Informacni systémy, Produkty).

Pro pfijeti nového programu jsou tii zakladni
duavody.

Prvnim z nich je to, Ze v nynéjsi dobé vyhlaSo-
vané resortni programy TANDEM a IMPULS,
na zaklade nichz se poskytuje tcelova podilo-
va podpora pramyslovému vyzkumu a vyvoji
z rozpoctové kapitoly Ministerstva pramyslu
a obchodu, jsou schvaleny usnesenim vlady
ze dne 23. ¢ervna 2003 ¢. 618 s tim, Ze musi
byt ukonceny nejpozdgji do konce roku 2010.
Vzhledem k tomu, Ze neni Ucelné zkracovat
feSeni podporovanych projekti primyslového
vyzkumu a vyvoje pod tii roky, mize byt za-
hajena podpora projekta v téchto programech
de facto naposledy roce 2008, tedy posledni
veiejna soutéz ve vyzkumu a vyvoji na pfiji-
mani navrht projektt vyzkumu a vyvoje do
téchto programi muize byt vyhlasena v roce
2007, coz bylo i pavodné predpokladano a
schvaleno.

V navrhu nového programu je uveden rok
zahajeni 2008 a rok ukonceni 2017, a to s
ohledem na piedpokladana planovaci obdobi
Evropské unie s rezervou na preklenuti pre-
chodného obdobi a zkuSenost, Ze ¢im delsi je
pasobnost programu, tim je zndmgjsi, je vice
vyuZzivan potencionalnimi prijemci podpory a
v kone¢ném dusledku je poskytovana podpo-
ra kvalitngjSim projektim vyzkumu a vyvoje.
Druhym, neméné zavaznym divodem pro
schvaleni tohoto programu, je pfijeti nového
Rémce spolecenstvi pro statni podporu na
vyzkum, vyvoj a inovace ¢. 2006/C 323/26,
ktery plati od 1. ledna 2007 do 31. prosince
2013, a kterému musi vyhovovat i narodni a
resortni programy podpory.

V predkladaném navrhu programu jsou zpra-
covana pravidla, ktera tento novy Ramec ob-
sahuje.

V navrhovanych vydajich na program ale neni
zohlednén event. dopad z piechodu nyngjsi
ceské meny (koruna ¢eskd) na meénu evrop-
skou (euro).

Tietim zakladnim diivodem pro ptijeti nového
programu je, Ze nyngjsi programy TANDEM
a IMPULS byly schvéaleny jeSté pied vstupem
Ceské republiky do Evropské unie a tudiz
nejsou notifikovany v Evropské komisi. Jsou
schvaleny Uradem pro ochranu hospodéiské
soutéze, jak to tehdejSi pravidla vyZadovala.
Vstupem Ceské republiky do Evropské unie
vznikla povinnost notifikace vdech nové pii-
jimanych programi na podporu vyzkumu a

vyvoje v Evropské komisi.

Po schvaleni vladou bude predkladany navrh
programu odeslan, v souginnosti s Uradem
pro ochranu hospodarskeé soutéze, k notifikaci
Evropské komisi.

Resortni program na podporu pramyslo-
vého vyzkumu a vyvoje ,, TIP“ nahrazuje
oba nynégjSi resortni programy TANDEM a
IMPULS a spolu s Narodnim programem vy-
zkumu 11- tematickym programem TRVALA
PROSPERITA, pokryva veskerou problema-
tiku aplikovaného a pramyslového vyzkumu
a vyvoje, kterou musi Ministerstvo pramyslu
a obchodu podle zékona o zfizeni minister-
stev a jinych Ustiednich organu statni spravy
Ceské republiky zabezpecovat, a to véetng
velmi zadouci spoluprace pramyslovych a
akademickych subjektt.

Resortni program dopliiuje Narodni program
vyzkumu v oblasti orientovaného a primyslo-
vého vyzkumu a zajist'uje, jako jediny unikat-
ni program v Ceské republice veskeré aktivity
orientované na pramyslovy vyvoj.

V nynéjSi dobg zajistuje Ministerstvo pramys-
lu a obchodu vyhlaSovani prvniho tematické-
ho programu Nérodniho programu vyzkumu
I1, ato program TRVALA PROSPERITA, ob-
sahové spadajici do jeho pasobnosti. Resortni
program TIP musi tedy tento tématicky pro-
gram vyznamnym zpasobem dopliiovat, a to
piedeviim v oblasti vyzkumu a vyvoje pro
pramysl.

Resortni program na podporu pramyslového
vyzkumu a vyvoje ,, TIP* je koncipovan tak,
aby realizaci svych vysledki zajistoval roz-
Siteni poznatkové zékladny pro posileni pro-
dukce Ceské republiky a nasledné i Evropské
unie, aby zajistoval udrzitelny rozvoj ve
vSech jeho dimenzich - ekonomické, socialni i
environmentalni, aby zajistoval plynulou a tr-
valou tvorbu poznatkii vyzkumu a vyvoje pro
pramyslovou vyrobu a jejich rychlé a efek-
tivni vyuZivani, a aby poskytoval podporu z
verejnych prostredkt vyzkumnym a vyvojo-
vym projektam provadénym pred vstupem do
podminek soutéZe na trhu.

Vyznamné bude podpoten pramyslovy vy-
zkum a vyvoj pro malé a stiedni podniky, v
nichz se teprve nyni ve vétSi mite probouzi
potieba podpofit inovace rozvojem ¢innosti v
oblasti vyzkumu avyvoje. Pfitom bude respek-
tovéano usneseni vlady ze dne 18. fijna 2006
¢. 1192, o aktualizovanych Dlouhodobych
zakladnich smérech vyzkumu.

Podporované projekty musi prinaSet novost v
feSeni soucasného stavu, mit vyrazny pobid-
kovy efekt pro dalsi vyzkumné vyvojovou
¢innost a musi byt vyznamné piinosné pro
stat, event. staty Evropské unie.

Jde o Siroce otevieny program na podporu
pramyslového vyzkumu a vyvoje orientova-
ny na aktualni a rozvojové (budouci) potieby
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pramyslu, spliujici poZadavky kladené pravi-
dly Evropskeé unie i ¢eského pravniho fadu.
Struktura programu reflektuje pravidla pro
poskytovani veiejné podpory pramyslového
vyzkumu a vyvoje, zohlednuje harmonizaci
Narodnf politiky vyzkumu a vyvoje CR na léta
2004-2008 s Narodni inova¢ni politikou a dal-
&imi relevantnimi dokumenty CR a EU. Déle
vychazi z potieb signalizovanych Asociaci
vyzkumnych organizaci, Svazem pramyslu
a dopravy, velkymi privatnimi vyzkumng vy-
vojovymi organizacemi i malymi a strednimi
podniky a jsou v ni zohlednény dlouhodobé-
patnactileté zkuSenosti s poskytovanim podpo-
ry ze statnich prostiedka kapitoly Ministerstva
pramyslu a obchodu. Program vychazi rovngz
z Koncepce rozvoje primyslového vyzkumu
a vyvoje Ministerstva pramyslu a obchodu a
dalSich oborovych koncepci tohoto resortu v
nichz pasobi jako nastroj pro jejich zajisto-
vani. DuleZitym faktorem ovliviiujicim obsah
programu je skutecnost, Ze podpora pramys-
lového vyzkumu a vyvoje musi byt vzdy pou-
ze podilova, tedy uznané néklady na reSeni
jednotlivych projekta pramyslového vyzku-
mu a vyvoje musi byt vzdy pouze podilova,
tedy uznané néklady na feSeni jednotlivych
projekti pramyslového vyzkumu a vyvoje
musi byt vZzdy spolufinancovany piijemcem
podpory. Vyznamnym inspiracnim zdrojem
pri koncipovani tohoto programu byl existu-
jici némecky rdmcovy program na podporu
pramyslového vyzkumu a vyvoje* Forschung
fur die produktion von morgen*“.

Resortni program na podporu pramyslového
vyzkumu a vyvoje ,, TIP“ spliuje vSechny na-
lezitosti, které vyZaduje komunitarni Ramec
pro statni podporu a vyzkum, vyvoj a inova-
ce ¢. 2006/C 323/26, platny pro roky 2007 az
2013 i naleZitosti dané zakonem a ve smyslu
§ 5 odst. 2 zakona se k nému kladné vyjadtilo
Ministerstvo Skolstvi, mladeze a telovychovy
dopisem ¢.j. 16287/2007-31 ze dne 19. ¢ervna
2007 i Rada pro vyzkum a vyvoj dopisem &.J.
16287/2007-31 ze dne 19. ¢ervna i Rada pro
vyzkum a vyvoj dopisem ¢&.j. 13 679/2007-M5
ze dne 2. ¢ervna 2007.

Program TIP bude po schvaleni vladou zaslan
v soucinnosti s Uradem pro ochranu hospo-
daiské soutéze k notifikaci Evropské komisi a
az nasledné bude realizovan.

Resortni program na podporu pramyslového
vyzkumu a vyvoje TIP nevyvola zvySené na-
roky na vydaje statniho rozpoctu nad rdmec
stanoveny strednédobym vyhledem. Jeho fi-
nancovani je planovano v ramci vydaja stat-
niho rozpoctu na vyzkum a vyvoj.

Program nenarusuje rovné piileZitosti Zen a
muZza.

Zdroj: MPO



Ekonomicko-statisticke informace o oboru obrabécich a tvarecich strojt

VYSLEDKY OBORU OBRABECICH
A TVARECICH STROJU
ZACRV 1. CTVRTLETI 2008

Vyvoz a dovoz obrabécich a tvarecich stroji v Ceské republice
za 1. Q. 2008

Produkce v OKEC 29.4 - obréabéci a tvaieci stroje, stejné jako produkce v OKEC 29.42 - obrabéci stroje na kov za Ceskou republiku

neni od CSU zjistovana a tudiz jeji hodnoty nejsou piesné znamy.

Porovnani vysledki za 1. &tvrtleti roku 2008 a 1. étvrtleti roku 2007 obrabécich a tvaiecich stroji za Ceskou republiku

v mil. K¢&.
Vyvoz Podil Dovoz Podil
1. Gtvrtleti 08 | 1. Gtvrtleti 07 % 1.¢tvrtleti 08 | 1.ctvrtleti 07 %
8456 | Fyzikéalng-chemické stroje 72,2 86,7 83,3 2985 224,4 | 133,0
8457 Obrébéci centra 269,9 430,4 62,7 240,4 379,2 63,4
8458 Soustruhy 641,0 704,2 91,0 601,2 512,2 | 1174
8459 fsrtggéflsr:?;’:g;'nl";’;’\lﬁvan' 8235 7343 | 1121 2315 2002 | 1156
8460 ﬁgr?éf/ ;;If’ab{;’:j\elgri;imem' 8743 6308 | 1386 2499 1389 | 179,9
Stroje pro hoblovani, obréazeni,
8461 | protahovani, ozubarenskeé stroje 228,9 213,3 107,3 175,5 85,9 | 204,3
a pily
Celkem obrab. stroje 2909,8 2799,7 103,9 1797,0 1540,8 | 116,6
8462 Tvareci stroje veetné list 328,9 2214 148,6 761,9 748,3 | 101,8
8463 | Ostatni tvaieci stroje 10,1 24,1 41,9 229,4 149,2 | 1538
Celkem tvareci stroje 339,0 2455 138,1 991,3 897,5 | 1105
Celkem obréb.a tvar. stroje 3248,8 3045,2 106,7 2788,3 2438,3 | 114,4

Vyvoz obrabécich a tvarecich stroji za Ceskou republiku v 1. Q. 2008

vyvoz z CR 1.Ctvrtleti 2004 1.Ctvrtleti 2005 1.¢tvrtleti 2006 1.¢tvrtleti 2007 1.Ctvrtleti 2008

Obrabéci stroje 1813,5 1743,8 2035,7 2799,7 2909,8
Tvéreci stroje 135,7 178,5 300,6 2455 339,0
Celkem 1949,2 1922,3 2336,3 3045,2 3248,8
Dovoz do CR 1.Ctvrtleti 2004 1.Ctvrtleti 2005 1.Ctvrtleti 2006 1.Ctvrtleti 2007 1.Ctvrtleti 2008

Obrabéci stroje 1484,9 1215,4 1438,3 1540,8 1797,0
Tvéreci stroje 1488,6 708,3 1063,9 897,5 991,3
Celkem 2973,5 1923,7 2502,2 2438,3 2788,3

Vyvoz obrabécich a tvarecich stroji
v 1. Q. 2008 v Ceské republice dosa-
hl hodnoty 3248,8 mil. K& K nartstu
vyvozu doSlo ve skupinach HS 8459,
8460, 8461 a 8462. Objemové nejvét-
§i narast byl ve skupiné 8460 a 8462.
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Vyvoz obrabécich a tvarecich strojii z CR dle HS Vyvoz obrabécich a tvaiecich stroja podle teritorii
v 1. ¢tvrtleti 2008 a 1. ¢tvrtleti 2007 v 1. ¢tvrtleti 2008 z CR
n E ) 11621
s00 E;.. L 1500 mil. CZK

mil. CZK.
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Néazev skupin HS :

8456 —Fyzikalné —chemické stroje ; 8457- Obrabéci centra, jednoucelové stroje a linky ; 8458- Soustruhy ; 8459- Stroje pro vrtani, vyvrta-
vani, frézovani a Fezani zavitl ; 8460- Stroje pro brouseni, ostfeni, honovani, lapovani ; 8461- Stroje pro hoblovani, obrazeni, protahovani,
ozubéarenské stroje a pily ; 8462- Tvareci stroje ; 8463- Ostatni tvareci stroje.

Dovoz obréabécich a tvaiecich strojit do Ceské republiky v 1. Q. 2008

Dovoz obrabécich a tvarecich stroji Dovoz obrabécich a tvarecich stroju
do CR dle HS v 1. Gtvtleti 2008 a 1. Gtvrtleti 2007 do CR dle teritorii v 1.ctvrtleti 2008
i X}
800,0 = g mil. GZK
700,0 g mil. CZK 1500 10158
[
600,0 o
- 1000

5990
500,0

298,5
| 379,2

400,0

| 224,4
| 2404
| 231,5

: 8 " 2. 500 763 268 2198 10 1535 1288
300,0 =] o E’ Ll
200,0 i % "'E- =5 g ‘j’ j .ﬂ' j’ ﬁ = ”
II o (]
AT

100,0
0.0 e

& ] o o
8456 8457 8458 8459 8460  B461 8462 8463 & \%Qoo 4’59 & g &
= 1étwrtD8 = 1Etwrtl.o7

Dovoz obrabécich a tvarecich strojéi v 1.Q. 2008 v Ceské republice dosahl hodnoty 2 788,3 mil. K&, coz je v meziro&nim srov-
nani nardst o 14,4%. K objemové nejvétsimu narlstu dovozu doslo u skupin 8460 a 8461.

Vysledky oboru obrabécich a tvarecich stroja
za svazove podniky v 1. ¢tvrtleti roku 2008

Produkce a vyvoz obrabécich a tvaiecich stroja ve svazovych podnicich
zal. Q. 2008 al. Q. 2007

Na zékladé podkladt a Udaja poskytnutych ¢lenskymi organizacemi Svazu byl zpracovan piehled o vyrobé a vyvozu za 1. ¢tvrtleti roku
2008.

Pro porovnani byly do tabulek uvedeny také Udaje za 1. ¢tvrtleti roku 2007 podle jiz diive vybranych obora v ¢lenéni podle nomenklatury
celniho sazebniku. Uvedeny podil vyjadiuje pomé&r mezi vyrobou ¢i vyvozem za uvedena ¢tvrtleti.
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Piehled o produkci a vyvozu vybranych obori podle celniho sazebniku za &leny Svazu z Ceské republiky

Produkce v mil. Ké Vyvoz v mil. K&
Nomenklatura celniho sazebniku 1.Q.2008 1.Q.2007 Podil v % 1.Q.2008 1.Q.2007 Podil v %
8456 - Fyzikalng-chemické stroje 10,4 0,0 0,0 0,0
8457 - Obrabéci centra 804,0 536,1 150,0% 269,9 415,0 65,0%
8458 - Soustruhy pro obrabéni kova 610,2 622,1 98,1% 474,4 585,1 81,1%
8459 - Obrabéci stroje pro vrtani, vyvrtavani a frézovani 621,1 528,4 117,5% 641,5 428,0 149,9%
8460: Obrgb. strOJe_pro brouseni,ostieni nf:bOJlnou 667.9 466.7 143.1% 654,6 4313 151.8%
kone¢nou Upravu vyjma brusek na ozubeni
8461 - C?brab. str(_)Je"k obrabeni ozupem, strojni pily 236 12,0 196,7% 20,0 0 0%
a ostatni obr. stroje jinde nezahrnuté
Celkem obrabéci stroje 2737,2 2165,3 126,4% 2060,4 1859,4 136,0%
8462 - Tvareci stroje ke zpracovani kovi kovanim,
razenim nebo lisovanim v zépustce, ostfihovanim,
buchary, stroje k tvaienim kova ohybanim, ohranovanim, 2738 78,7 347,9% 2489 76,9 323,7%
rovnanim, dérovanim, nasttihovanim, lisy pro tvéareni
kovovych préaska
8463 - Ostatni tvareci stroje 0,1 0 0% 0 0 0%
Celkem tvareci stroje 266,9 30,7 869,1% 248,9 76,9 323,7%
Celkem OS+TS 3011,1 22440 134,2% 2309,3 1936,3 119,3%
8464 - Obrab.strOJ_e na obréabeéni skla za studena, kdmen, 0.0 0.0 0,0% 0 0.0 0.0
beton nebo keramické hmoty
8465 - Obrab. stroje na opracovani dieva 0,0 20,2 0,0% 4,5 14,9 30,2%
8466 - Césti, soucasti a piisludenstvi véetng upin.
zaiizeni, délicich piistroju a jinych spec.piidavnych 423,2 356,2 118,8% 302,0 222,2 135,9%
zafizeni
8207 - Nfas}role Pro obrabéci stroje, tvareci stroje 138 100 138,0% 101 11,0 91.8%
a pro vrtani hornin
Obory vy3e neuvedené 888,1 1289,1 68,9% 488,1 592,6 82,4%
Celkem 4336,2 3919,5 110,6% 3114,0 2777,0 112,1%

Produkce obrabécich a tvéiecich stroji svaz. podnika

Vyvoz obrabécich a tvarecich stroja svaz. podniki

v 1.¢tvrtleti 2008 v 1.¢tvrtleti 2008
o
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8456 8457 B458 8459 8460 8461 8462 8463 BASE: 8457 Bis3  BASD. A4S0 BABL  8dR)  ®A63
®1.0.2008 =1.0.2007 N1.0.J008 =1..2007
Vyvoj produkce i vyvozu oboru obrabécich Produkce Vyvoz V objemove silnych vyrobnich oborech
a tvarecich stroju svazovych podniku v (mil. Kg) (mil. K¢) kopiruje export vétsinou situaci ve vyrobg.
1. ¢tvrtleti 2008 ma rostouci trend, a to dost 1.Q.2008 30111 2309,3 Mezi nejsilngjsi skupiny ve vyvozu patii HS
vysoky- u produkce 34,2% a u vyvozu se 1.0.2007 2244.0 19363 8457, HS 8458, HS 8459 a HS 8460.
jedna o néarast o 19,3% oproti 1. ¢tvrtleti % 08/07 1342% 119.3%
roku 2007 : -
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Udaje o produkci, vyvozu a dodavkach do tuzemska obrabécich a tvarecich stroja
za svazové podniky v Ceské republice v 1. ¢tvrtleti 2008 a v 1. ¢tvrtleti 2007

Produkce v mil. K¢ Produkce v mil. EUR

Production in mil. CZK Production in mil. EUR

Rok Celkem Obrabéci stroje Tvaieci stroje Celkem Obrabeéci stroje Tvaieci stroje

Year Total Metal cutting Metal forming Total Metal cutting Metal forming
1.Q.2007 2244,0 2165,3 78,7 80,0 77,2 2,8
1.Q.2008 3011,0 2737,2 273,8 117,8 107,1 10,7
% 08/07 134,2% 126,4% 347,9% 147,2% 138,7% 381,6%
Export v mil. K¢ Export v mil. EUR

Export in mil. CZK Export in mil. EUR

Rok Celkem Obrabéci stroje Tvéreci stroje Celkem Obrabéci stroje Tvéareci stroje

Year Total Metal cutting Metal forming Total Metal cutting Metal forming
1.Q.2007 1936,3 1859,4 76,9 69,1 66,3 2,7
1.Q.2008 2777,3 2528,4 248,9 108,6 98,9 9,7
% 08/07 143,4% 136,0% 323,7% 157,3% 149,1% 355,0%
Dodavky do tuzemska v mil. K¢ Dodavky do tuzemska v mil. EUR

Domestic Deliveries in mil. CZK Domestic Deliveries in mil. EUR

Rok Celkem Obrébéci stroje Tvéareci stroje Celkem Obrabéci stroje Tvareci stroje

Year Total Metal cutting Metal forming Total Metal cutting Metal forming
1.Q.2007 307,7 305,9 1,8 11,0 10,9 01
1.Q.2008 2337 208,8 24,9 9,1 8,2 1,0
% 08/07 76,0% 68,3% 1383,3% 83,3% 74,9% 1517,3%
Podil exportu na produkci Podil dodéavek do tuz. na produkci

Export share on the Production Dom. deliveries share on the Production

Rok Celkem Obrabéci stroje Tvaieci stroje Celkem Obrabeéci stroje Tvaieci stroje

Year Total Metal cutting Metal forming Total Metal cutting Metal forming
1.Q.2007 86,3% 85,9% 97,7% 13,7% 14,1% 2,3%
1.Q.2008 92,2% 92,4% 90,9% 7,8% 7,6% 9,1%

sménny kurz - 1.Q. 2007 - 28,037 KE/EUR
sménny kurz - 1.Q. 2008 - 25,562 K&/EUR

Dodavky do tuzemska v 1.Ctvrtleti 2008 dosahuiji v porovnani se srovnatelnym obdobim minulého roku 76%. Podil exportu na
produkci je vysoky a roste - v 1. Ctvrtleti ¢inni vice jak 90%.

Vyhled produkce a vyvozu obrabécich a tvaiecich strojia na rok 2008

Vyhled produkce a vyvozu na rok 2008 signalizuje, Ze podniky maji dostate¢né mnoZzstvi zakazek tak, aby potvrdily rostouci
trend oboru obrabécich a tvafecich stroj(.

Pfehled o vyrobé a vyvozu za ¢leny Svazu z Ceské republiky - vyhled 2008

Vyroba v mil. K& Vyvoz v mil. KE

odhad 2008 skute€nost 2007 | podil v % odhad 2008 skute€nost 2007 podil v %
Obrabéci stroje 12632,0 114,9% 12064,0 9795,0 123,2%
Tvareci stroje 562,0 105,1% 634,0 407,2 155,7%
Celkem 13194,0 114,4% 12698,0 10202,2 124,5%
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CECIMO potvrzuje excelentni vysledky
Evropskeho priimyslu obrabécich a tvarecich
strojti za rok 2007

O CECIMU

CECIMO a jeho 15 narodnich ¢lenskych aso-
ciaci reprezentuje a propaguje zajmy 1450
Evropskych spolecnosti, piedstavujicich 85 %
evropské vyroby obrabécich a tvaiecich stroji
a 44% celosvétove vyroby obrabécich a tva-
fecich strojii. ZaloZena v roce 1950, CECIMO
je celosvétové vnimano jako reprezentant spo-
le¢nych zajmut a hodnot evropského pramys-
lu obréabécich a tvatecich stroji. CECIMO je
platformou pro identifikaci a propagovani
klicovych strategickych iniciativ pro zvy3eni
konkurenceschopnosti a vedouciho postaveni
Evropského pramyslu obrabécich a tvaiecich
stroji. Ceska republika je prostrednictvim
Svazu strojirenské technologie ¢lenem této
prestizni organizace od roku 1996, jako jedi-
na zemé z byvalych zemi vychodniho bloku.

Valné shroméazdéni CECIMO

Jarni zasedani valného shroméazdéni CECI-
MO, které se uskuteénilo ve Stockholmu od
24.5. do 27.5. 2008, potvrdilo excelentni
vysledky dosazené Evropskym pramyslem
obréabécich a tvétecich stroju za rok 2007.
Evropska produkce obrabécich a tvarecich
strojii v zemich CECIMO doséhla nejvys-
Siho rastu, ktery byl kdy dosazen (+14% v
roce 2007), a dosahla tak objemu 22700
miliont Euro. Zemé CECIMO vedou glo-
balni trh obrab&cich a tvafecich stroji s
podilem na trhu 44% (42% v roce 2006).
,,R0k 2007 byl nejlepSim rokem pro Evrop-
sky priimysl obrab&cich a tvarecich stroja,
kdy se zvysil podil na svétové vyrobé po-
hotovym partnerstvim s naSimi zakazniky
a jejich konkuren¢ni schopnosti“, prohla-
sil pan Javier Eguren, President CECIMO.
Evropsky priimysl obrabécich a tvaiecich
strojt exportoval 37% objemu vyroby mimo

Javier Eguren-President CECIMO

Evropu. Celkovy export vzrostl o 11% v
roce 2007 i ptes kursové pohyby Eura oproti
vétSing mén. Nejsilngjsi narast byl registro-
van v Rusku, kde vznik& nova pramyslova
zékladna, a v nejvétsich asijskych a americ-
kych vznikajicich trzich (Cina, Indie, Bra-
zilie, Mexiko). Vyvoz do Severni Ameriky
a do vice vyspelych asijskych zemi (Japon-
sko, Taiwan, Jizni Korea) poklesl vlivem
niz8i poptavky po investicich, nasycenosti
trhu a vlivem horsich tvérovych podminek.
Dovozy vzrostly o 19% v roce 2007, de-
monstrujici tak silné Evropské pozadavky
po investicich v zemich CECIMO, v roce
2007 spotreba obrabécich a tvéiecich stoju
doséahla 17,6 mld. Euro v zemich CECIMO,
21 % nérast v porovnani s rokem 2006.
Evropska poptavka po obrabécich a tvare-
cich strojich byla obzvlasté silna v sektorech
energetiky (vyroba el. energie, nuklearni
a vétrné energie), dopravy (automobilovy,
Zelezniéni a lod’atsky pramysl) a v sektoru
obecného strojirenstvi. ,,Pramysl obrabé-
cich a tvarecich stroju prokéazal své schop-
nosti v oblasti vyrobnich technologii pro
efektivni vyrobu investi¢niho a spotiebniho
zbozi (letadla, automobily, vlaky, telefony,
vyroba energie atd.)“ potvrdil pan Eguren.
S méné priznivou, ale nicméné stale vzris-
tajici makro-ekonomickou predpovédi pro
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rok 2008 - +9% ve vyrobé a exportu, +6%
v dovozu a +7% ve spotiebé — CECIMO
bude upeviovat postaveni z roku 2007 na
zéklad¢ silné vnitroevropské poptavky a
vzrastajiciho exportu na vznikajici trhy
tak, aby byl minimalizovan dopad finan¢-
nich, inflacnich a meénovych turbulenci,
které jsou v n&kterych zemich pozorovany.

Ceska republika

Na excelentnich vysledcich zemi CECIMO
v lofiském roce se vyrazné podilela i Ceska
republika. Vyroba obrabécich stroju a tva-
fecich stroja, bez prislusenstvi, nahradnich
dila a generalnich oprav doséhla meziroéné
rastu + 30% a ve vyvozu +23%. Spotieba
této komodity zaznamenala v roce 2007
rovnéz narist o 24%. Obor obrébécich a
tvaiecich stroja dosahl v lonském roce v CR
historicky nejlepSich vysledka a pfi-
spél tak k dynamickému  ristu celé
Ceské ekonomiky. Predpovéd pro rok
2008 je + 15% ve vyrob& i vyvozu.

Zdroj: Tiskova zprava CECIMO, materialy
SST
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Svazoveé informace l

KVALITA

V DALSIM PROFESNIM
VZDELAVANI

Svaz strojirenské technologie trvale hleda
moZnosti, jak podpotit konkurenceschop-
nost svych ¢lent, a to nejen formou efek-
tivngjsi propagace jejich vyrobki a slu-
Zeb, ale také podporou jejich vyrobniho
a inova¢niho potencidlu. Pro podniky je
samoziejme vyznamnym faktorem lidsky
prvek. Toto je zdiraznovano jiz mnoho
let, avSak s rostoucim nedostatkem kvali-
fikované pracovni sily a absolventa tech-
nickych oboru se stava tento prvek stale
daleZitejsi a zaroven problematictéjsi.

Pti hledani novych cest, jak v ramci dlou-
hodobého a strategického zaméru rozvo-
je ¢lenskych podnikua piinést dalSi piile-
Zitosti prosazovani jejich zajmu, se Svaz
zapojil do projektu Kvalita v dalSim pro-
fesnim vzdélavani. Projekt fesi vytvoreni
komplexniho systému zabezpeceni a hod-
noceni kvality v dalSim profesnim vzdé-
lavani na celorepublikové Grovni a je jed-
nim z pilitd budovaného systému dalSiho
profesniho vzdélavani.

Segmenty ovliviiujici jakost (kvalitu)
poskytované sluzby

Tento systém vychazi z celoevropskych
zkuSenosti tak, aby byl v souladu s evrop-
skymi normami a kompatibilni se systé-
my v zemich EU a vyuziva akredita¢ni
systém propojeny se systémem certifika-
ce pocate¢niho vzdelavani a Narodni sou-
stavou povolani.

V soucasné dobé jiz probéhla hlavni faze
realizace projektu, v¢etn& vstupnich an-
lyz a vytvareni hodnoticich standardi a
certifika¢nich procesu pro vzdélavaci in-
stituce, a nyni vSe spéje k Uspesnému za-
konéeni, kdy jsou jiz k dispozici konkrét-
ni vystupy. VeSkeré informace naleznete

Ef-@.-

hody. Pravidelné jsme Vés informovali
a kazdy z ¢lent mél mozZnost se zapojit,
jsme radi, Zze mnozi toho vyuzili a timto
také chceme podékovat za piinosnou spo-
lupréci vSem personalnim Gtvaram, kte-
ré nam poskytly svoje naméty, ale i po-
Zadavky, pripominky, odborné znalosti a

Vynatek z tabulky - Srovnani systémi (CQAF, eduQua, FETAC, LQW, 1SO 9001, EBQS)

Srovnani systémi CQAF

eduQua

b) Kompatibilita se stavajici-
mi systémy v ramci EU

+ Piedstavuje ur¢ity vychozi
standard EU s vazbou na uzna-
vané modely jako EFQM

+ Wkazuje zakladni obsahovou
kompatibilitu s CQAF (viz 3.2)

c) Schopnost zabezpecit
prokazatelnou Uroven kvality
instituci

+ umoziiuje komplexni hod-
noceni kvality fizeni VI a ji
dosahovanych vysledka

+ specificky model pro VI

+ predpoklad tymové spolupré-
ce napomahé rozvoji kultury
orientované na kvalitu;

- mén¢ komplexni pozadavky
na strukturu systému manage-
mentu nez CQAF

+ piedpoklada se vyuzivani
benchmarkingu

- proces hodnoceni kvality
stale hodng zaloZen na studiu
dokumentace VI

- naro¢nost procesu interniho

+V pripadg, Ze kvalita VI kles-

sebehodnoceni

ne pod pozadovanou Uroven,
instituce ztraci narok na verejné
prostredky

- model neni aplikovan
Vv Z&dném systému certifikace a
nezahrnuje tedy zadné sankce

+ pravidelné dozorové audity v
1. roce platnosti

na internetovych strdnkach http:/www.
kvalitavzdelavani.cz/ nebo pres svazové
stranky http://www.sst.cz/ .

Pro Svaz strojirenské technologie byla spo-
luprace na tomto projektu velmi piinosna
uz jen proto, Ze jsme méli moznost navazat
kontakty s renomovanymi institucemi, ja-
kymi jsou Narodni vzdélavaci fond, KPMG
a Bankovni institut vysoka kola.
Vysledkem je mimo jiné konkretizace vize
Svazu pro podporu rozvoje lidskych zdroji
a vytvoreni jasnych zdméra a postupd, jak
lépe spoleéné se c¢lenskymi podniky pra-
covat na zdokonaleni této konkurenéni vy-
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zkuSenosti.

Ty jsme tlumocili dale a véiime, ze i di-
ky tomu budou vysledky projektu ptinos-
né také pro nads obor a zaméstnavatele ve
strojirenstvi. Navic jsme ziskali pfi této
souc¢innosti praktickou zkusenost, kterou
jisté do budoucna zuro¢ime pti vytvareni
a realizaci dalSich projektu.

Véiime, Ze také odbornici z vyrobni sfé-
ry ocenili moznost vyjadiit se k této pro-
blematice, a v neposledni radé prispét k
Gspéchu projektu absolvovanim zkuseb-
nich pilotnich certifikaci personélu.
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Vystavy a veletrhy

VYSTAVY A VELETRHY
V CESKE REPUBLICE

Mezinarodni stroji-
rensky veletrh v Brné

jiz po padesateé,
veletrh IMT posesté

Mezinarodni strojirensky veletrh se uskutecni
jiZ po padesaté spolu s 6. Mezinarodnim ve-
letrhem obrabéci a tvatecich stroja IMT. Oba
projekty se uskutecni v tradi¢nim terminu od
15. do 19. zari 2008.

Od roku 1998 se v sudych letech kona soubéz-
né s MSV také Mezinarodni veletrh obrabe-
cich a tvéarecich stroji IMT. Jako nejvétsi uda-
lost svého druhu ve stredni a vychodni Evropé
je poradan s podporou Evropského vyboru
pro spolupraci v pramyslu obrabéni a tvaieni
CECIMO (SST je ¢lenem CECIMO od roku
1996). Posledniho veletrhu IMT v roce 2006
se zUgastnilo 493 vystavujicich firem z 21
zemi na Cisté vystavni ploSe 18 600 m2. \iyso-
ky z&jem firem z uvedeného oboru o prezen-
taci v Brné potvrdila také velmi vysoka cast
vyrohci obrabéci a tvareci techniky na MSV
2007. Leto3ni Sesty ro¢nik IMT je nacasovan
do obdobi celosvétové rostouci poptavky po
obrébécich a tvafecich strojich. Poradatelé
zaznamenali rekordni Gcast vystavovateli a
z divodu nedostatku kvalitni plochy museli v
fadé pripadi pozadovanou plochu kratit. IMT
2008 piedstavi celé spektrum technologii ob-
rdbéni a tvareni kova od automatizace aZz po
prisluenstvi. Hlavnim partnerem a odbornym
garantem Mezinarodniho veletrhu obrébécich
a tvarecich stroji IMT je jiz po nekolik let
Svaz strojirenské technologie. Toto sdruzeni
tvoii piedni ¢esti vyrobci obrabécich a tvare-
cich stroju a ptibuznych obord. SST dnes ¢ita
44 &leni a jeho ¢lenské podniky reprezentuji
vice nez 80% ceské narodni vyroby obrabé-
cich a tvéarecich stroja na kov. Veletrhu se pra-
videlng ztcastiuje vétSina ¢lenskych podniki
SST. Veletrh IMT zaujimé duleZité misto v
postaveni na evropském veletrznim trhu a jak
jiz bylo tec¢eno je jednic¢kou v uvedeném obo-
ru ve stiedni a vychodni Evropeg.

SST se aktivné podili i na doprovodnych pro-
gramech veletrhu a tak jako v minulych letech
bude zajiStovat nekteré doprovodné akce. Ve
spolupréci s CVUT Praha - Fakulta strojni,
Ustavem tizeni a ekonomiky podniku to bude
jiz 9. Mezinarodni konference cyklu ,,Integro-
vané inZenyrstvi“ s tématickym zaméienim:
Pristupy a uplatnéni controllingu v podniko-
vém fizeni. Konference se uskutecni v Gtery
16.9. t.r. v Kongresovém centru Brno, sél ,,B*

© %
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(aredl vystavisté) od 9,00 hod. a v piednas-
kovém bloku vystoupi na dané téma zastupci
podnikové i akademické sféry.

Druhou akci pak bude plakatova vystava vy-
zkumnych praci studentt a doktorandi tech-
nickych vysokych Skol z oboru strojirenské
vyroby, zejména pak obrabécich a tvarecich
stroja. Tyto prace budou formou postert po ce-
lou dobu konani veletrhu vystaveny v prizemi
pavilonu A-Rotunda. Cilem tohoto projektu
je vzajemné propojeni vyzkumného a techno-
logického potencialu univerzitniho prostredi
s potiebami podnikové sféry a zejména pak
popularizace technickych obora ve vztahu k
mladé generaci. Organizatorem této posterové

prezentace VS bude Svaz strojirenské techno-
logie ve spolupréci s a.s. VELETRHY Brno,
medialnim partnerem pak odborny meésiénik
MM-Pramyslové spektrum. Druhy den vele-
trhu v Utery 16.9. t.r. pofada SST jiZ tradicné
tiskovou konferenci : Ta bude od 14,00 hod.
v pavilonu ,,E* 2. patro — Press Center. SST
se take aktivné zUgastni i mezinarodni konfe-
rence MATAR 2008 — tradi¢ni akce v oboru,
ktera bude soucasti doprovodného programu
letoSniho veletrhu. Ve dnech 15.-17. z&fi tr.
se konference uskutecni na CVUT v Praze a
zavéreény den 18. zari t.r. pak v Brné véetné
prohlidky Mezinarodniho strojirenského vele-
trhu a veletrhu IMT.
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VYSTAVY AVELETRHY
V ZAHRANICI

SAJAM TEHNIKE 2008 BELEHRAD, SRBSKO

Ve dnech 12. - 16.
kvétna 2008 se
uskutecnil v Bg-
lehradé 52. Mezi-
narodni technicky
veletrh  ,,Sajam
tehnike i tehni¢-
kih  dostignuc¢a®,
ktery byl zaméren
na Siroké spektrum vyrobka a sluzeb. Vele-
trhu se zGgastnilo vic jak 1050 vystavovate-
It z 31 zemi, z toho bylo 556 vystavovatelt
mistnich. Celkova pronajata vystavni plocha
byla 23 000 m2. Realizatorem ceské oficialni
Gcasti na veletrhu byla firma INTEGRA spol.
s r.0., zastoupend pani Zdeiikou Drakulico-
vou. Expozice Ceské republiky, jejiz soucasti
bylo 18 ¢eskych vystavovatelt se nachazela
v hale 3, ktera prezentovala rovnéz rozmanité
seskupeni vyrobki a sluzeb. Svaz strojirenské
technologie byl jedinou zastreSujici oborovou
organizaci v ramci eské expozice. Na veletr-
hu byli dva ¢lenové Svazu, a to Pramet Tools,
s.r.o. ktery vystavoval nastroje a vymeénitelné
britové desticky pro soustruzeni, frézovani,
vrtani a tvaieni a dale spolecnost Strojimport
a.s., kterd ve své expozici zastupovala 19 fi-
rem.

Za Svaz se veletrhu zGcastnili Ing. Jiii Vrhel
a Ing. Jiti Kapounek a jejich ¢innost po dobu
veletrhu byla néasledujici:

12.5. 2008 — U¢ast na slavnostnim zahajeni ve-
letrhu a jednéni s PhDr. Hanou Hub&gkovou,
velvyslankyni Ceské republiky v Bélehradg,
JUDr. Svatoplukem Cechem, obchodnim
radou Ceské republiky a Pavlem Svobodou,
zéstupcem organizace CzechTrade. Z téchto
jednani vyplynula skutecnost, Ze Srbsko patii
mezi rozvijejici se ekonomiky a jeho stroji-
renské podniky vétSinou neproSly privatizaci
nebo v soucasné dobé& se na privatizaci pri-
pravuji. O tyto podniky maji zajem prevazné
investoti ze SNS.

Velvyslankyng Ceské republiky a obchodni
rada na jednani se zastupci Svazu zdiraznili
z&jem o spolupraci pfi propagovani obrabg-
cich a tvarecich stroji v Srbsku a umoznili
setkani s Hospodaiskou komorou Srbska.
Tato komora byla zastoupena Ljubodragem
Perkovicem a Mirjanou Panteli¢ ze sdruzeni
kovoobrabéciho a elektrotechnického pra-
myslu. Pfi jednani nam byla nabidnuta pomoc
pii vybéru vhodného obchodniho partnera.

V prabéhu dne byly navazovéany prvni kon-
takty s moznymi zakazniky (zajemci o obra-
b&ci a tvareci stroje).

Tiskova konference spojena s workshopem se
konala dne 13. 5. 2008 od 11 hod., poté na-
vazovalo stietnuti s potencionalnimi investory

v rdmei eského dne. Nasledné byly rozdany
propagacni materialy, o které byl velky z&-
jem. Nésledn¢ probihala jednani, na kterych
svazovi pracovnici informovali 0 moznostech
Ceské republiky v sektoru obréabé&cich a tva-
fecich stroja.

Nasledujici den 14. 5. 2008 se zéastupce Svazu
zUcastnil slavnostniho vyhlaseni nejlepSich

vyrobkt v rdmci daného veletrhu. Z jednotli-
vych jednani se zajemci na naSem stanku
vyplynulo, Ze mistni trh zac¢inad projevovat
zajem 0 ¢eské strojirenské vyrobky. Dale
jsme navazali kontakt spolecné se zastupcem
Strojimportu pani Vénceslavou Daudovou s
bélehradskou firmou Interkomerz A.D. a to
s gen. teditelem Brankem Rusicem. V pri-
béhu veletrhu pri jednani s ¢eskymi firmami,
konkrétn¢ s firmou PTV Hostivice a s jejim
feditelem Ing. Jifim Mé&Stankem, na zakladé
predstaveni ¢innosti Svazu, byl vznesen dotaz
na podminky ¢lenstvi ve Svazu strojirenské
technologie.

Pritomni byly na veletrhu i obchodni zastupci
firem CKD Blansko Ing. Pavel Straka a TOS
Kugim p. Milan Gottvald.

Rovnéz z firmy TAJMAC-ZPS byl pritomen
jeji obchodni zastupce David Miiacko.

Zaver: Ekonomicka a politicka situace v Srb-
sku se zda byt stabilizovana a na veletrhu byl
Znat Vvetsi zajem o investice do vyrobnich
podnikut, rovnéz o spole¢nou kooperaci pfi
vyrobg stroji. Konkrétni pozadavky na stro-
je, ndhradni dily, popt. opravy starich stroju
byly patrné zejména z privatizovanych pod-
nika nebo z vétsich podnika s vétSinovym
podilem statu.

Z predbézné analyzy vyplyva, Ze privatizace
nekterych podnikai jiz probéhla, ale vétsina
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strojirenskych podniku je pred privatizaci

a vlastni prodej strojii je zatim obtizny. Ze
zkuSenosti ostatnich zéstupcti podnik, kteid
navstévuji veletrh pravidelng, vyplyva, Ze az
v posledni dobé¢ se jim podafilo uginit vetsi
zakazky- viz AZD Praha.

Velky zajem byl o produkci podniku Pramet
Tools, ktery mél po celou dobu vysokou né-
vstévnost, a také hledal partnera pro zastoupe-
ni na mistnim trhu.

Jako dalSi varianta se jevi oslovit srbsky trh
Veétsi investici (koupit nékteré vyrobni kapa-
city).

V zavéru veletrhu byla oslovena firma Marex
Trade, ktera jiz se Srbskem kooperuje delSi
dobu, uspésné zde prodava lokomotivy, tram-
vaje a daldi vyrobky a ktera projevila zajem
se zapojit do prodeje obrabécich a tvaiecich
stroju. DalSi jednani s touto firmou budou na-
sledovat.
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Mezinarodni veletrh China Kunming Import 8 Export

Commodities Fair

Ve dnech 6. — 10. ¢ervna 2008 se uskute¢nil
v Kunmingu 16. ro¢nik veletrhu ,,China
Kunming Import & Export Commodities
Fair“. Jednalo se o0 mezinarodni veletrh, ktery
byl zamétren na Siroké spektrum vyrobki a
sluzeb. Realizatorem ceské oficialni Ucasti
na veletrhu byla firma MESSAG Time
a.s. zastoupena Ing. Stanislavem Musilem.
Ceskéa republika na tomto veletrhu méla

zastoupeni ve formé oficialni Gcasti, kategorie
.B“ a jeji expozice patiila mezi nejvetsi.
Expozice Ceské republiky o plose 248 m2
(plocha svazovych organizaci ¢inila 118 m?),
jejiz soucésti bylo 12 geskych vystavovatela
se nachazela v hale 6, stanek &. 230, v
hale, ktera prezentovala rovnéZ rozmanité
seskupeni vyrobki a sluzeb. Svaz strojirenské
technologie byl jedinou zastreSujici oborovou
organizaci v ramci ceské expozice. Na
veletrhu byli dale zastoupeni tii ¢&lenové
Svazu, a to SMERAL BRNO, as., TOS
KUNMING, ktery mél stanek o ploSe 90 m?
a vystavoval stroj WHN 130, a ZDAS, a.s.
Za Svaz se veletrhu zGcastnil Ing. Jiti Vrhel a
jeho ¢innost po dobu veletrhu byla nasledujici:
5. 6. 2008 — Ucast na tiskové konferenci v
hotelu PARK HOTEL KUNMING od 10:00.
Tiskovou konferenci moderoval feditel
pro Asii a Pacifik Dr. Miroslav Okrouhly

- i

z MPO. Tiskové konference se zlgastnili
zéstupci vSech svazovych podnikd, gen.
feditel TOS VARNSDOREF Ing. Rydl, tak i
jeho cinsky protejsek v TOSu KUNMING

pan Zhao Naibin pfipomnéli Usp&Snou
vice jak ftriletou vzajemnou spolupraci

a zdvojnasobeni letoSni produkce oproti
loiskému roku. Ing. Rydl pripomnél vznik
spole¢né Tovarny Obréabécich Stroji Cesko-
Cinského Pidtelstvi v Shenyangu pred 45
lety a TOS Kunming vidi jako nasledovnika
tradice. Za Svaz vystoupil Ing. Linc, ktery
strucné predstavil Svaz a zdaraznil bohatou
tradici nekterych svazovych organizaci. Dale
vystoupil teditel CzechTrade z Chengdu
pan Ivan VWyroubal, a obchodni rada z
Ceské ambasady pan Petr VAvra. Novinafi
se nejvice zajimali o plany ceské vlady a
&eskych podniki na tzemi Ciny do budoucna.

Tiskové konference se zl¢astnilo 35 novinait.
6. 6. 2008 — Prvni den veletrhu. Prob¢hlo
jiz druhé jednéani (prvni prob¢hlo loni v
Pekingu) s firmou CSR. Prvotni Kkontakt
zprostiedkovalo  obchodni  oddéleni  z
velvyslanectvi v Pekingu. Tato statni firma
byla zastoupena viceprezidentem panem
Zhang Jun a jejim nejuzsim vedenim a zabyva
se pievazné vyrobou lokomotiv a Zelezni¢nich
vagond, lodnich motora a vétrnych elektraren.
Ze Svazovych podniki se jednani zGcastnili
zéstupci svazovych firem Smeral Brno (gen.
feditel Ing. Novak, a obchodni reditel Ing.
Krystof), TOS VARNSDORF (gen. feditel
Ing. Rydl a Ing. Linc) a ZDAS (vedouci
exportu Ing. OndraSek). Pan Jun projevil
zédjem o spolupraci nikoliv joint venture,
ale o spole¢nou vyrobu v raznych oborech.
Napt. s Ing. Rydlem bylo dohodnuto zaslani
technologie na obrdbéni soucasti vétrnych
elektraren na varnsdorfskych strojich WHN
a WRD. Zajimali se 0 moznosti dodavek
strojnich sougasti z CR do Zemi byvalého
SSSR, kde maji kone¢nou montdz. Dale
byla nabidnuta pomoc pii Zelezni¢ni
dopravé z Ciny do CR. Vsechny kontakty
z tohoto jednani jsou k dispozici na Svazu.

Béhem veletrhu bylo navazano nékolik
zajimavych kontaktti na strojirenské firmy
piedevdim z jihozépadni oblasti Ciny.
Dne 9.6. 2008 od 16:00 se konal Workshop
rovnéz v PARK HOTELu KUNMING,

na ktery se dostavilo 90 mistnich zastupct
firem. Behem této udalosti byla pripomenuta
dlouholetd  cinsko-ceskd  tradice  ve
strojirenstvi. Jako priklad byl uveden China
Czechoslovakia Machine Tool Co. Ltd. v
Shenyangu, a TOS Kunming Machine Tool
Co. Ltd. Své prezentace prednesli feditel pro
Asii a Pacifik Dr. Miroslav Okrouhly, MPO,
Ing. Jiii Vrhel, SST, teditel lvan Wroubal,
CzechTradev Chengdu, ieditel Jaromir Cernik,
Czechlnvest v Hong Kongu, generalni teditel
Zhao Naibin, TOS Kunming, obchodni rada
Katefina Diirové, Ambaséda CR v Pekingu a
generalni feditel Zhang Xiaoyi, Sheng Yang
Machine TOOL (Group) Kunming Co., LTD.
Poprezentacichnasledovalo jednaniukulatych
stolt. Technicky feditel firmy SMTCL, Zhange
ShiDi, (SMTCL nejvétsi firma na vyrobu
obrab&cich stroja v Cing), projevil zajem
0 spoluprdci se svazovymi organizacemi.

Poslanim svazové Ucasti na tomto veletrhu
bylo zjistit jaky je potencial pro penetraci
produktt svazovych organizaci v jihozapadni
oblasti Ciny. Z predoézné analyzy vyplyva,
Ze zajem o vyrobky byl vzhledem k zaméieni
veletrhu  znagny, nicméné navstévnici
se hlavné zajimali o spolupréaci razného
rozsahu. Myslim, Ze pro uzavieni obchodu
v této oblasti je treba vice vstoupit do
podveédomi potencialnich zakazniku. Priklad
za vdechny je TOS VARNSDORF, ktery
své stroje v Kunmingu piimo vyrébi a
kazdoroéné zaznamenava vysSi prodeje.
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10. MEZINARODNI VELETRH
METALLOOBRABOTKA 2008

Pokracujici a
rostouci  zajem
¢eskych vyrobcta

METANDNODEPABOTKA tvarecich strojii a
dalsich  ¢eskych

'F strojirenskych
firem o trhy v

Ruské  federaci
se realizuje jejich
kazdoro¢ni Ggasti na veletrzich a vystavach

jak v Moskve, tak v dalSich vybranych
pramyslovych regionech Ruské Federace.

Ucasti na strojirenském veletrhu v Moskve,
tj. Metalloobrabotka je prikladan mimoradny
vyznam, nebot’je to jednaz nejvyznamnéjsich
a nejrozsahlejSich a v posledni dobé

nejprestiznich akci v Ruské federaci,
poradanych v oblasti obrabécich stroju a
strojirenské technologie a t&si se i mimoradné
podpore moskevskych a federalnich organa.
Metalloobrabotka ma jiz vice jak 20-ti
letou tradici. Tento rok byl charakterizovan
rozSitenim vystavni plochy ve dvou novych
pavilonech. \eletrh byl zafazen do seznamu
oficidlnich  agasti  CR  podporovanych
MPO CR na rok 2008, realizatorem

expozice byla firma MESSAG Time, as...
Ve spolecné expozici Ceské republiky o
rozloze cca 620 m?, véetné stanku SST a MPO
CR, bylo dalsich 24 ¢eskych podnikatelskych
subjektt, z toho 17 organizaci, ¢leni

Svazu SST: ALTA, as., CKD Blansko
Holding, a.s., HELTOS, as., HESTEGO,
sr.0., INTOS spol. s ro., KULICKOVE
SROUBY KURIM, a.s., Pramet Tools, s.r.0.,
STROJIMPORT a.s.,. SKODA MACHINE
TOOL as., Smeral Brno, a.s., TAIMAC-
ZPS, as., TOS, as., TOS KURIM-0S, a.
5., TOS VARNSDORF, a.s., TOSHULIN, a.

R T T ! ™

s., ZDAS, a.s.. Plo$ng nejvetsi stanek o plose
160 m? tentokrat predstavovala firma TOS,
a.s., v¢etné exponatu hrotové brusky BUB
40 NC, vzdalenost hrott 3 m, tradi¢né firma
PrametToolsse Sirokymsortimentemteznych
desticek ze slinutého karbidu a nastroji
na plose 80 m?, velice vystavni expozice
mély rovngz firmy SKODA MACHINE
TOOL o velikosti 80 m?, dale pak stanek
(60 m?) firmy TOSHULIN a.s. s funkénim
modelem karuselu POWERTURN 1250,
TAIJMAC-ZPS na ploe 40 m? vystavoval

obrabéci centrum H 40A

horizontalni
TREND. Firmy HESTEGO, KULICKOVE
SROUBY KURIM a CKD Blansko Holding
vystavovaly vyrobky charakterizujici jejich

vyrobni program, resp. funkéni model
dvoustojanového karuselu. Mimo expozici
CR samostatné vystavovala stroje firma
Erwin Junker Grinding Technology v ramci
némecké expozice, firma KOVOSVIT-RUS,
dale pak firma PILOUS-TMJ, s.r.0. v rdmci
svého zastoupeni v Rusku. Z vyznamnych
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kontakti Svazu mozno uvést setkani a jednani
s piedstaviteli ruského partnerského svazu, tj.
ruské asociace ,,STANKOINSTRUMENT*
0 moznostech dalsi spoluprace v roce
2008-2009. Ve spolecnych expozicich se
prezentovalo i nékolik narodnich svazi VDW
(Némecko), AFM (Spanglsko), UCIMU
(Itélie), MTA (Anglie), AMT(USA). V rdmci
doprovodného programu se uskute¢nila dne
28. 5. 2008 spolecna tiskova konference
CR a SR, veetng odborného workshopu v
Ceském centru. Akci moderoval pan ing. Jan
Hronik, predstavitel MPO CR. Informaci o
pramyslu obréab&cich stroji v CR a ve vztahu
na Rusko (vyvoj v roce 2007) ptednesl pan
ing. Zden&k Holy, feditel Svazu SST. Ve
svém vystoupeni zdtraznil rostouci objem
vyvozu obrabécich stroji do Ruska (1,7 mid.
K¢ vroce 2007) arostouci oboustranny zajem
o dalSi rozvoj spoluprace. Pritomné rovnéz
pozval na 6. mezinarodni veletrh obrabécich
stroji v Brné (IMT Brno, 15.-19.9.2008).
K &esko-ruské problematice dale vystoupili
pan ing. Bohumil Strejc (vedouci OEU
CR Moskva) a pan ing. Jifi Masata
(feditel kancelare Czech Trade Moskva).
Ze slovenskeé strany vystoupili panové ing.
Vojtéch Ferenc (gen. ted. sekce strategie
MH SR) na téma slovensko ruské vztahy,
ing. Martin Srank, vedouci OEU SR Moskva
a ing. Alex. Skurla (SARIO). Akce se
zUcastnilo cca 70 osob, z toho 6 novinart
a 35 zahranic¢nich hostt. Spolecna expozice
¢eskych vystavovateli obrabécich stroji byla
iniciovana Svazem strojirenské technologie
— SST a tato koncepce ma své opravnéni.
Oproti minulym Gcastem, pies skoro roc¢ni
jednani s MPO CR o vyznamu tohoto veletrhu
a Ucelnosti podpory tradi¢ni Gcasti ¢eskych
subjekttt Rusku, nebyla tomuto veletrhu
zarazeného do planu oficialnich veletrznich
akci MPO CR na rok 2008 vénovéna
se strany MPO CR patii¢na pozornost.
Pozdni zahdjeni pripravy z hlediska vybéru
realizatora akce a schvaleni koncepce
expozice a grafiky, pozdni schvaleni obsahu
pozvének na tiskovou konferenci a koktail
a tim i jejich pozdni rozeslani partnerim

zpasobilo  ur¢ité  rozladéni  Ucastniki
a snizeni celkového efektu celé akce.
Rovnéz  celkova  filosofie  koncepce

Ceské expozice by méla vychazet napr.
z jednozna¢ného uvadeéni ceské vlajky
a statniho znaku na poutagich, misto nic
netikajicich ,,bublin®. Celkové statistické
Udaje o veletrhu budou zveiejnény dodatecne,
po vydani a ziskani oficialni informace
od vystavni spravy Expocentra Moskva.
Zpracoval: ing. Jifi Hladik
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Narodni vystava Ceské republiky

v UFE, Ruska federace - Baskortostan

V souladu s poZadavky a zajmem ceskych
exportéra o dalsi, méne zndmé trhy v
Ruské federaci se uskute¢nuji narodni

vystavyy CR v raznych pramyslovych
regionech. Jednou z vysoce pramyslovych
a dynamicky se rozvijejicich oblasti je

republika BaSkortostan, s hlavnim méstem
UFA. Pod zastitou MPO CR, ve spolupraci
s realizacni agenturou Progres Partners

s.r.o. a Komorou SNS se uskutecnila
v Palaci Naftart  rozsahla prezentace
&eskych vyrobcii. Na ploSe vice nez 550 m?
prezentovalo své vyrobky, vyrobni program
a sluzby 55 c¢eskych firem. Vyznamnym
faktorem pro UspéSnost celé akce byla i
tésna spoluprace s piedstaviteli mistnich
organi (ministerstvo pramyslu a obchodng-
pramyslovd komora BaSkortostanu). Z
Ceskeé strany pak podporily vyznam néarodni
vystavy svoji Ucasti: delegace Senatu CR
vedend piedsedou vyboru pro hospodaistvi,
zemédelstvi a dopravu panem lvanem
Adamcem, predstavitelé MF CR zastoupeni
panem Ivanem Fuksou (1.namé&stek ministra),

velvyslanec CR v RF pan Miroslav Kostelka,
zastupci  CzechTrade a  Czechlnvest.

Prabéh vystavy:
Dne 16. 6. 2008 v 15 hod. - se uskute¢nila
tiskova konference v budové tiskové

agentury ,,BaSinfoservis*

Dne 17. 6. 2008 v 11,00 hod. — probéhlo
slavnostni zahajeni a otevieni vystavy za
Gcasti nejvySsich predstavitelht MPO CR,
MF CR, Senétu CR a velvyslanectvi CR
v Moskvé. Z ruské strany byli piitomni
piedstavitelé vlady BaSkortostanu v cele
s gubernatorem, predstavitelé mésta Ufy,
obchodni komory a velkych zéavodu.
v 19,00 hod. - slavnostni koktejl pro hosty a
vystavovatele

Dne 18.6.2008 od 10,00 — 12,00 hod. —
¢esko-baskirska obchodni konference

od 13,00 16,00 hod. — dvoustranna jednani
s ruskymi partnery (workshop).

Dne 20.6.2008 v 15,00 hod. — ukongeni
vystavy.

Ze ¢lenskych organizaci Svazu se vystavy
zUcastnily , mimo stanek Svazu SST,
spole¢nosti ALTA, a.s., TOS KURIM-OS,
a.s., Pramet Tools, s.r.0., ZDAS, a.s..

Z prabéhu informacnich rozhovora s fadou
predstavitelimistnichstrojirenskych podnika
je ziejmy trvaly narast poptavky vyplyvajici
z nezbytnosti komplexni technologické
modernizace  (,,perevooruzenie*) celého
strojirenského  komplexu v oblasti.
Vice jak 90% stavajiciho strojniho parku jiz
neodpovida technickym a technologickym
pozadavkim  pro  konkurenceschopnou
vyrobu a jeho stari ¢ini 20-30 let. Se
strany uZivatelt, investord a podnikateli
tak vznikaji poZadavky na piisun novych
informaci, prezentace exportéri apod. Velmi
Zédanym informa¢nim zdrojem proto byl
katalog, vcéetné CD, prezentaéni brozura

0 cinnostech ¢lentt Svazu, veetné vyroéni
zpravy o oboru obrabé&cich stroja za rok 2007.

Z hlediska Ucelnosti poradani tohoto druhu
vystav (kategorie A) lze konstatovat, Ze
pri jejich kvalitni pripravé, organizacnim
zajisteni zejména doprovodného
programu (nezbytnost), s vyuZitim Siroké
spoluprace s mistnimi organy statni spravy
a  narodnich  obchodné-pramyslovych
komor, lze pripravit kvalitni prezentaci
ceského  pramyslu v  zahrani¢i. Pri
nezbytnych aktivitdch  zainteresovanych
Ceskych firem by takovato forma Ucasti
na dosud nezmapovanych teritoriich
méla byt ekonomicky nejvyhodngjsi.
Zpracoval: ing. Jiri Hladik
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Ruzné

Z1JEME V OBDOBI DYNAMICKY
SE ROZVIJEJICI

VYROBY

Podnikovy management proSel v poslednich
dvou desitkach let obrovskymi zménami.
Zrovna jako vyrobky a trhy, na kterych naku-
pujeme. Spolu s konkurenci se i my musime
zasadnim zptasobem proménovat, pokud si
chceme zachovat svou Zivotni Uroven. Nami
prosazované zmény produktivity musi byt
patrné v kazdé oblasti naSeho konani, proto-
Ze kazdou oblast dnes popohani neuveéritelng
rychly rozvoj. Zadna generace lidi pied nami
neprodélala tolik rychlych zmén ve svych
systémech fizeni, technice a technologiich, ve
slozitosti a kvalité vyrobka, produktivits inte-
grovanych vyrobnich systému, ¢i vyvolaném
rastu naroka na kvalifikaci lidi, jako my.
Dnes Zijeme ve svéte, ve kterém kromé nas
pracuje a tvoii jakékoliv uzitné hodnoty Sest
miliard lidi. JeSté v roce 1960 to byly jen tii
miliardy, kdyZ v roce 1850 prvni miliarda.

Ovsem dnesnich Sest miliard lidi si na roz-

Televizi a Internet dnes sleduji a pouzivaji lidé
témet kdekoliv na svété. Pienosovd média
skvéle prezentuji vysokou Zivotni Groven, kte-
rou dosahnout se snazi rychle rostouci pocet
lidi. Kazdy z Sesti miliard dneSnich obyvatel
nasi planety néco produkuje a prodava a ndm
Casto konkuruje. Kazdy ¢loveék mize pomérne
snadno uzaviit obchod s kymkoliv a kdekoliv
a také to ¢im dal cast&ji dela. Musime ob-
chodovat na ¢im dal delSi vzdalenosti a stale
efektivn&jsim zptsobem, abychom se uZivili.
Carovy kod, jeho ¢tecky a satelitni pienosy
umoziuji sledovat optimalni cestu kazdého
vyrobku, kdekoli pravé putujiciho v rezimu
Just-in time, ke svému cilovému zakaznikovi,
¢im dal castéji na opacném konci svéta. Byla
by to idyla, kdyby tyto vymozenosti slouzily
jenom nam, nikoliv naSi konkurenci. Ono to
tak ale bohuzel neni. Novodobé vymozenos-
ti slouzi na svété kazdému, kdo je dovede
produktivné vyuzit. Kdo k tomu ma prislus-

Nardst poétu obyvatel Zemé v miliardach lidi
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Roky narustu populace

dil od tech predchozich krasné vidi do talite,
prostrednictvim pienost satelitnich televizi a
stejnych televiznich programi (ze kterych je
vidét skvéla Zivotni Groven).

né informace, znalosti, zkusenosti a moralni
vlastnosti. Trhy zdaleka nejlépe slouzi tomu,
kdo zménu (inovaci) dovede vyuZit jako prvni
(nebo ji jeste 1épe pred aplikaci vymysli).

Bohuzel se ¢asto ukazuje, Ze mnohym vzda-

22  2/2008*SVET STROJIRENSKE TECHNIKY *WwWWw.Sst.cz

lenym odbornikam technicky rozvoj ptinasi
mnohem vic neZ nam. A bohuZel se tak aZ pri-
1i§ ¢asto dgje v teritoriich, kde jsme na to jests
pred nedavnem nebyli viibec zvykii.

Zvykneme si kazdy na nevyraznou konku-
renéni schopnost naSeho podniku? Nebo si
nezvykneme a udélame kazdy den néco, co ji
skute¢né posune mezi svétovou Spicku? Vzdy
Ize totiZ zavést dokonalejsi organizaci prace,

onalizace je nekonec¢ny pojem. NejdileZitéjsi
je prestat zavirat o¢i pred problémy. Navrho-
vat a brat si na starost jejich efektivni projek-
tové vyieSeni. Pottebujeme ¢im dal vic upiim-
nou snahu délat pro podnik a své pracovists
maximum mozného, bez postrannich tmysla.
Tak jak to dovedou ¢im déal bohatsi Japonci,
Korejci, Ciané a mnozi dalsi, na presycenych
trzich svéta. Ti na své produktivité pracujici s
opravdovym nasazenim. Je nejvyssi ¢as s tim
také zacit, u sebe a naseho podniku, necekat
aZ nastane piizniva chvile, protoZe ta chvile
Ve strojirenstvi je uz tady.

Odvétvi obrabécich a tvarecich stroji

Boom odvétvi obrabécich a tvaiecich stroji v
Cesku totiz pokracuje. Objem vyroby v této
oblasti vloni stoupl meziro¢né o 30 procent na
13,8 miliardy K& po piedloiském naristu o
13 procent. To jasné vyplyva ze statistik Sva-
zu strojirenské technologie SST. Podle tohoto
pramene se ma v letonim roce 2008 produk-
ce obrébhécich a tvarecich strojii déale zvysit,
zhruba o dalSich 12 procent. VétSina firem v
oboru ma uz dnes vyprodanou kapacitu na rok
az dva kupredu. Je jasné, Ze v soucasnosti je
po celém svété zvySena poptavka po strojiren-
skych technologiich. Celné misto v odvétvi
drZi vyroba obréabécich center. Velky narist o
45 procent loni zaznamenaly stroje pro vrtani,
frézovani a tezéni zavita. Zhruba ¢tvrtina na-
Sich prodejt miti do Némecka. Mezi vyznam-
né odbératele patii rovnéz Rusko, Slovensko,
Cina a Polsko. Vzrostl ale i dovoz do Ceska.
NaSim nejrozsitengjSim importnim artiklem
jsou tvaiect stroje.

Silna poptavka ze strany zékaznika je silnym
impulzem (i zékladnim piedpokladem) pro
implementaci fizeni vyroby a procest fungu-
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jicich skute¢né na principech tahu.

Na celém svéte osveédeena filozofie Toyota
Production systému vyjadiujici myslenky
Just-in time prostrednictvim Kanbant, Poka
Yoke a Kaizenu. To jsou principy, které maji
své misto nejen v hromadné vyrobé, kdekoliv
na svete.

Na stale jeSté dost Spatny provozni a pro-
dukéni management kazdodenné nardzime v
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mnoha nemocnicich, na postach i ve statnich
institucich. Usp&sné zvladnuti produkénich
¢innosti vyZzaduje zdokonalit prognézovani
aktivné podporované poptavky, propraco-
vangjsi rozvrhovani a synchronizaci préace,
realizované na principech procesniho fizeni.
Potiebujeme skute¢n& Fdit zaméstnance i
kvalitu jejich Usili.

Princip tahu za¢ina u intenzivni tvorby sku-
te¢n& optimalni struktury produktii (vyrobka
a sluzeb). Zakaznik si dnes uz umi vybrat z
Siroké Skaly produkta ty, které jsou pro ného
skuteéné nejvyhodnégjsi. To znamend, Ze ode
dnedka za 5 let nas jako vyrobce musi Zivit
zcela nové, vyrazné modernizované produk-
ty. Potiebujeme si udrZovat nejen aktualni
informace o vSech novinkéach, ale musime
mit také piehled o stavu, poctu a predmétu
smluv svych klienta. Bez aktualnich informa-
ci neni n&S marketing plnohodnotny. DuleZita
je i dobra znalost o vyvijejicich se prodejnich
provizi.

Maji nasi prodejci k dispozici potiebny servis
a vytvoieno zazemi a aktivni podporu, aby se
mohli skute¢né naplno vénovat svému obcho-
du? A prognézovani poptavky pro vyrobni
planovani? Aby zékaznici a akcionaii byli
spokojeni?

To s sebou piinasi potiebu zpracovavat obrov-
ské mnozstvi dat, na které jednomu podniku
sily nestaci. Proto se podniky vSude po svéte
sdruzuji ve svazech, klastrech a hospodat-
skych komoréach, aby efektivngji naplnily své
informagni potieby.

Mezinarodni tlak a rozvijejici se uznavané
standardy pobizi vSechny nase podnikové ma-
nazery lépe zvladat sloZité situace, s mnohem
VEtSi kreativitou a tvorivosti.

eZ4dn4 firma ani podnik nemohou Zit ze
svych minulych Gspéchi.

Potiebujeme svou dnedni prosperitu podlo-
Zit dlouhodobym a nepretrzitym tetézcem
smysluplnych vyrobnich rozhodnuti, pii-

jimanych ve spradvnou chvili na sprdvném
misté a vedoucich ke zvySeni produktivity.
Potiebujeme podnikatelsky zaméiené vyrob-
ni manazery, ktefi nechodi do préace jen teSit
operativni problémy (které se stale opakuji),
ale mohou byt na svych pracovnich mistech
také stratégy a racionalizatory. Jsou na svych
pracovnich pozicich vyslanci svych firem.
Podniky totiz dnes financuji jejich trhy a ty
neplati automaticky vic tomu, kdo vic pra-
cuje. Trh je misto, kde vic ziska ten vyrobce,
ktery je ve spravnou chvili na spravném mis-
t&, se spravnym vyrobkem a sluzbou — uza-
vie kontrakt se zakaznikem. AvSak nikoliv
na principu nahody.

Podniky se musi stéhovat za svymi zakazni-
ky, nikoliv naopak.

Spravny vyrobek dovede zaujmout, je na po-
hled atraktivni, velmi spolehlivy, ma vynika-
jici technické parametry, nabizeji ho velmi
piijemni lidé a jeste k tomu za neuvéritelng
nizkou cenu. Ta je podminéna vysokou pro-
duktivitou (racionalitou) jeho vyroby.

Eliminace vysokych ztrat produktivity vyZa-
duje, aby se vyrobni manazeti stali opravdo-
vymi podnikateli na svych pracovistich.

Rizné typy vyrobki z hlediska inovaéni
aktivity

O produktivite dnesni prace je tieba neustale
piemyslet.

Kdyz svou préaci nezproduktivnim ja sam,
udéla to za mé zaruéené néjaky konku-
rent.

To co délam dnes, musi byt mnohem rychlejsi,
kvalitngjsi a Usporngjsi, nez tomu bylo vcera.

Funkce naSich vyrobnich systémi se musi
trhu skute¢né razné prizpisobit.

Schize a plané feci nic neiesi. Je tieba se
pustit do tymovych racionalizaci. Nikdo na
nas nepocka. Zijeme totiz v obdobi dynamic-
ky se rozvijejicich vyrobnich procesu.

A

Kontakt:
doc. Ing. Michal Kavan, CSc.
Fakulta strojni, CVUT Praha
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Zkusenostli Made 1n Siemens
v aplikacich firmy

Tajmac-ZPS

V Casopise MM Prdmyslové spektrum vychazi serial Clankd realizovanych ve spolupré-
c¢i s firmou Siemens Automation & Drives, divizi MC MT. Pledstavuji tentokréat vysled-
ky spolupréce jejich technikd pfi realizaci fidiciho systému a dalich jednotek pohon(
pri konstrukci horizontalniho obrébéciho stroje H50 z produkce zlinského Tajmac-ZPS.

otisténo v MM Primyslovém spektru ¢. 5/2008

Jiz mnoho let firma Tajmac-ZPS, a. s., vyrabi
progresivni a moderni obrabéci stroje. Jednim
z pilita, na kterych firma stavi, jsou horizon-
talni obrabéci stroje, které existovaly do roku
2006 jen ve velikosti H40 a H63. Proto zacala
firma jiz na zacatku roku 2004 siln¢ uvazovat
0 doplInéni zakladni rady o velikost H50. A to
byl ten zlomovy okamZzik.

Horizontélni obrabéci centrum H50

Konstrukce stroje H50

»Vratme se ale na Uplny zacatek,” vzpomina
Ing. Rostislav Kolét, feditel divize CNC. ,,Pro-
jekt s nazvem Horizontalni stroj s vysokou
dynamikou, byl exaktné definovan v ¢ervnu
2004 ve spolupraci s CVUT v Praze, Fakulta
strojni, VCSVTT (prof. Housa), v rdmci pro-
jektu Pokrok (1H-PK/60). Financovani pro-
béhlo za vyznamného piispéni Ministerstva
pramyslu a obchodu. Projekt obsahoval jed-
nak stavbu stroje H50 s plovoucim principem
a take stavbu stroje s klasickym usporadanim.
Pouceni z minulosti jsme si byli naprosto veé-
domi, Ze u prototyp neni mozné ponechat
nic nahodé a bude nutné vsechny uzly fadné
otestovat. NaSe volba musela padnout jedno-
zna¢né na systém Sinumerik 840D, ktery ndm
umoznil, na rozdil od ostatnich konkuren¢-
nich systému, naprosto presnou diagnostiku

stavti jednotlivych uzli v ¢ase. Na konci cerv-
na 2006 jsme finiSovali s montazZi prototypu
s klasickym usporadanim; v fijnu 2006 pak s
1ém projektu bylo vytvorit silng konkurenéné
schopny stroj nejen z pohledu ceny a parame-
tri, ale hlavné z pohledu spolehlivosti. Co se
tyce parametri, nemohu nezminit nejmensi

vzdalenost osy vietena od plochy palety (50
mm) a vzdalenost ¢ela vietena od osy otageni
palety (130 mm), které predstavuji pro tech-
nology ty nejvétsi vyhody. DalSi konstrukeni
perlickou je odsazend zékladna a stojan pro
zajisténi co nejvetsi vzdalenosti mezi vede-
nimi osy X a pro zajisténi maximalni tuhosti
této osy. V ose Y je pak symetricky uloZeny
kulickovy Sroub s rotujici matici, ktery ndm
dovoluje zabudovat do vieteniku prakticky ja-
kékoliv vieteno. Veskeré vnitini krytovani
stroje je vymysleno tak, aby tiisky z tezné-
ho procesu ihned opoustély pracovni prostor
stroje a zbytecné stroj neohtivaly. Pristup do
pracovniho prostoru umoziiuje obsluze po-
hodIn¢ odladit prvni kus v davce, coZ neu-
moZziiuje ze soucasnych vyrobct horizontek
prakticky nikdo,” uzavira feditel divize CNC
firmy Tajmac-ZPS Ing. Kolat.

Realizaci Fizeni prototypa H50 a H50
float
Za oddeéleni elektrokonstrukce se k prabéhu
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,.INejdileZitéjsi na celém projektu H50 bylo vytvo-
fit silné konkurencné schopny stroj nejen z pohledu
ceny a parametri, ale hlavné z pohledu spolehlivos-
ti,“ rika reditel divize CNC firmy Tajmac-ZPS Ing.
Rostislav Kolar.

spoluprace vyjadiila osoba nejpovolang;si,
vedouci tohoto oddéleni Ing. Stanislav Ge-
rych. ,,Konstrukeni prace na ftizeni horizon-
taIniho obrabéciho centra H50 jsme zahdjili v
roce 2005. V té dobé Siemens jiZ nabizel vy-
robciim stroji novou generaci CNC systému
Sinumerik Solution line (zkratka SL), kterd
byla poprvé predstavena verejnosti na veletr-
hu EMO 2003. Sinumerik SL mél postupné
nahradit systémy Sinumerik 840D Power line
(zkratka PL). JelikoZ se jevilo neperspektiv-
ni za¢inat na prototypu stroje s kong¢ici fadou
CNC systému, bylo rozhodnuto pouZit systém
Sinumerik 840D SL. Systémy Solution line
nespolupracuji s doposud bézné pouzivany-
mi meénici pohont vietena a posuva Siemens
fady Simodrive 611D. PouZit se musi menice
fady Sinamics fady S120, coz je z hlediska
stroje dalSi vyznamna inovacni zména.” tika
ing. Gerych a pokracuje dale.

»Tajmac-ZPS osazuje standardné obrabéci
centra CNC systémy Siemens nebo Heiden-
hain. Na piani Ize dodat i systémy Selca nebo
Fanuc. Toto predstavuje nemalé mnoZstvi
konstrukeni a programatorské prace spojené
s aplikaci CNC systému. Pii hledani cesty
jak co nejvice unifikovat komponenty Fizeni
stroje a redukovat aplikacni praci (jednoduse
fe¢eno vyvijet tizeni manipulatora jen jed-
nou) zvitézila myslenka pouzit pokud mozno
stejné komponenty pro viechny CNC systé-
my a propojit je pres pramyslovou shérnici
Profibus. Na shérnici Profibus byly napojeny
PLC 1/O karty v rozvadéci, aktivni rozboco-

ouzn
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vace 1/0 signalt po stroji a v neposledni fade
servopohony manipulétori nastrojii a palet.
Po zvézeni nabidek servopohonii od riiznych
vyrobct byla vybrana fidici jednotka firmy
Siemens — Simotion, kterd pouziva ménice
pohonii Sinamics, tedy stejné prvky, které se
pouziji pro pohon vietena a posuva. Simoti-
on se pro naSe Ggely jevil jako nejvhodngjsi
feSeni, které je modularni, kompaktni a ma
vyborny pomér cena/vykon.

Sinumerik 840D SL

Systémy fady Solution line maji jinou hard-
warovou architekturu. HMI ¢ast komunikuje
pies Ethernet. Pohony maji novou shérnici
Drive-CLiQ aPLC je pripojeno pies Profibus.
Z hlediska aplikace CNC systému je tato zmé-
na pomérné vyrazna a bylo nutno piekonat
fadu technickych problému zejména v konfi-
guraci pohona Sinamics a shérnice Drive-C-
liQ. Siemens na tomto problému zapracoval
a dnesni vyssi verze NC software jiz umoz-
nuji bezproblémovou konfiguraci  pohont.
Pro uzivatele starsi fady systémt Sinumerik
Power line je pfechod na novou fadu Solution
line velmi snadny, protoZe ovladani a pro-
gramovani systému se nijak vyrazné neméni.
Systém S840D SL byl Gspésné aplikovan diky
kvalitni podpoie pracovnikii Siemens Brno.

Pro aplikaci CNC fizeni a pohoni existuje u
Siemense dalsi vyborny prostiedek — sluzba

Sinumerk Solution line s pohony Sinamics

hot line. Tato sluzba funguje tak, Ze se ptes
webové stranky Siemense odeSle popis tech-
nického problému a e-mailem (i telefonem)
tazatel v kratké dobé (dle naSich zkuSenosti
do 24 hodin) obdrzi fundovanou odpovéd’ od
prislusného specialisty,” uvadi své poznatky
ing. Gerych.

Pohony posuvii a viceten Sinamics

Pohony Sinamics jsou moderni a do budouc-
na orientované. Nabizeji Sirokou Skalu vyko-
na (od 0,12 do 4 500 kW), jsou vysoce mo-
dularni, flexibilni a kompaktni. To umoziiuje
snadno reagovat na poZadavky zadkaznika z
hlediska opci stroje. Pohony se vyznacuji cen-
tralizovanym fizenim, vykonnou komunikaci
po shérnicich Drive-CLiQ, Profibus a Profi-

net, jsou odoIné vaci zemnimu zkratu, Ize je
zapojit i do siti TT a IT a napajeci napéti maji
v rozsahu 3x 380-480 V, 50 i 60 Hz (coz je
velmi dulezité pro jednoduchou adaptaci na
elektrické sité zakaznika po celém svéts).

U obrabéciho centra H50 se ve vétSi mite pou-
Zil mechatronicky piistup ke konstrukei stroje,
a to ve spolupraci s Vyzkumnym centrem pro
strojirenskou vyrobni techniku a technologii
pii CVUT Praha. Prace se tykaly piedevsim
posuvovych jednotek. Mechanika posuvové
jednotky se nahradi dvouhmotovym (nebo
soustavou dvouhmotovych) modelem a vy-
pocte se antirezonancni frekvence soustavy,
kterd ma dominantni vliv na dosazitelné ze-
sileni (a tim kvalitu) zp&tnovazebnich smy-
ek regulace. Je moznd i citlivostni analyza,
ktera odhali slaba mista v mechanice. Velmi
dulezité je porovnani vypocetnich modeli s
dosazenymi vysledky na stroji, které je snad-
no realizovatelné diky integrovanym ladicim
prostredkim CNC systému Sinumerik.

U stroje H50 byl rychloposuv posuvovych
jednotek stanoven na 50 m.min* a zrychleni
6 m.s2 Tato dynamika je velmi rozumnym
kompromisem mezi produktivitou stroje a
jeho cenou, coz potvrdily studie zabyvajici se
vyuzitim vysokych rychloposuv a zrychleni.
Dimenzovani motoru a ménice se v nasi fir-
mé provadi ve vypocetnim programu Sidim
od firmy Siemens. Velikost motoru, ménice,
praméru a stoupani kulickového Sroubu se

"
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zde navrhuje a optimalizuje z hlediska mnoha
kritérii (pomér momenti setrvacnosti motoru
a zateze, dosazeni zadané rychlosti, zrychle-
ni, fezné sily, otepleni motoru). Kromé tech-
nickych parametr se vyhodnocuje i cena
soustavy motor — méni¢ — kulickovy Sroub.
V mnoha piipadech mald zména parametri
dynamiky posuvové jednotky vede k velké
zmeéng vysledné ceny. Program Sidim ma pro
nové pohony Sinamics naslednika — program
Sizer.

Optimalizace fizeni posuvové jednotky je dal-
§i ¢asti aplikace CNC systému. Optimalizuji
se postupné parametry vSech zpétnovazebnich
smycek pomoci meteni frekvenénich charak-
teristik a prechodovych jevi. Kontroluje se
presnost drahy posuvové jednotky a rychlost
objizdeéni kontury dilce.

Problematika posuvovych jednotek vyZaduje
dobre teoreticky pripravené pracovniky. Spe-

cialisté firmy Tajmac-ZPS absolvovali kurz
servopohony na CVUT Praha. Specialisté
Siemens provedli ukéazkovou optimalizaci po-
suvovych jednotek na multifunkénim obrabg-
cim centru Turmill 1250, ktera byla zakladem
Usp&Snych optimalizaci pohont na dalSich
strojich nasi firmy...

Z&vereena kontrola optimalizace posuvové
jednotky se provadi na zkuSebnim tvarovém
dilci, kde se meérenim kontroluje piesnost
kontury dilce a kvalita povrchu.

S ftizenim posunovych jednotek musi byt
seznamen i NC programétor. Dtvodem je
skute¢nost, Ze neexistuje optimalni nastaveni
pohonii posuvové jednotky pro vsechny tva-
rové dilce. Sinumerik umoZiuje ovliviiovat
chovani pohonu uzivatelsky. K tomu existuje
celd fada technologickych prostiedki (tole-
rance dodrZeni kontury, spline interpolace,
kompresory, objizdéni rohud, snizovani kine-
matiky posuvu apod.). Ve hte jsou tti do jisté
miry protichtidné poZadavky, a to rychlost po-
suvu, piesnost kontury a kvalita povrchu. NC
programator si musi byt védom, Ze se neustale
pohybuje v pomysiném trojuhelniku téchto tif
velicin.

Simotion

Jak jiz bylo zmingno, tizeni servopohoni ma-
nipulatort nastroja a palet stroje bylo u stroje
H50 realizovéano jednotkou Simotion, ktera je
znama spiSe v oblasti pramyslové automati-
zace neZ v oblasti CNC obréabécich stroju. Si-
motion nabizi nejvyssi moznou funkenost na
Urovni dnesni doby a nebylo tedy problém po-
kryt potieby fizeni manipulator, a to i zasob-
niku néstroju s kapacitou 255 nastrojt, ktery
pohangji 4 servopohony. Bylo nutno fesit tlo-
hy interpolace os, kolize, vyuZiti integrované
bezpecnosti a kontrolovat chyby obsluhy pfi
osazovani zasobniku nastroji. Takto vyvinuty
manipulator Ize pripojit pres Profibus ke stroji
s libovolnym CNC systémem. Pro vyvoj apli-
kaci Simotion je k dispozici vykonng prostredi
Simotion Scout. Jako u kazdé nové véci bylo
nezbytné konzultovat konfiguraci a integraci
fizeni Simotion a S840D SL s partnery v Sie-
mens Brno. Pokracovanim spoluprace byla
realizace kurzu Simotion pi#imo v Tajmac-
ZPS, kterého se zucastnili elektrokonstrukté-
fi, pracovnici oZivovaciho stiediska a servisu.
Na zkusebnich stavech Simotion si vSichni
natrénovali oZiveni, jednoduché naprogramo-
vani a diagnostiku.

Stroj H50 Float

Prototyp stroje H50 s plovoucim uspoiadanim
osy Z mél za cil ovéfit vyhody plovouciho
principu na realném stroji, ke kterym patii eli-
minace dynamickych razii pasobicich na rdm
a zaklady stroje, Uspory energie pii urychlo-
vani pohybujicich se hmot a zvySeni kvality
zpétnovazebniho fizeni osy.

Rizeni plovouci osy neklade na CNC systém
Zadné specialni pozadavky. Vyjimkou je vy-
feSeni tzv. absolutizace osy, coz znamena fidit
pomocné motory, které udrzuji téziste plo-
vouci osy zhruba na stejném misté, tak aby
nedo$lo k dosazeni koncoveé polohy rozjezdu
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plovouciho uspoiadani. Dalsi tlohou absolu-
tizace je zaujmout vietenem nebo paletou po-
lohu definovanou relativné k zékladné stroje,
COZ je nutné pro vymenu natroje ¢i palety. Pro
Fizeni stroje byl vybran CNC systém Sinume-
rik 840D PL.

V konstrukeni fazi byl problémem vybér
vhodné velikosti absolutiza¢niho motoru, kte-
ry musi zejména prekonavat pasivni odpory
osy. Zde napovédélo méteni pasivnich odport
na stroji H63, ktery byl rozmérové nejvice po-
doben budoucimu H50 float. Pro absolutiza-
ci byly vybrany dva motory Siemens 1FK?7,
které byly tizeny pomoci jednotky Siemens
611U a pies Profibus napojeny do systému
S840D PL. Vlastni algoritmus absolutizace
zpracovany Vyzkumnym centrem pro stroji-
renskou vyrobni techniku byl implementovan
Vv jazyce Simatic Step7 v PLC stroje.

Na stroji H50 float byl pro pohon oto¢ného
stolu (osy B) aplikovan prstencovy motor,
ktery byl fizen pomoci ménice Siemens Si-
modrive 611. Na stroji H50 Standard se po-
uzila klasicka konstrukce — Snekovy pievod
pohanény osovym motorem Siemens 1FT6.
Prstencovy motor klade mnohem vy3si naroky
na regulaci. Jedna se zejména o rychlost regu-
la¢nich smycek a o aplikaci digitalnich filtri.
Vyhodou feSeni stolu s prstencovym motorem
je vysS38i produktivita stroje diky rychlejSimu
polohovéni stolu. Dosahne se vy3si rychlosti i
zrychleni pohybu.

Sériova vyroba, zkuSenosti
od z&kazniki

Zavérem ing. Gerych uvadi, Ze prototyp stroje
H50 se S840D SL byl vystavovan poprvé na
brnénském veletrhu MSV 2006 a na veletrhu
EMO 2007. Poté byl nainstalovan ve firmé
Kovokon v Kunovicich a jiz rok pracuje bez
zavad, které by ptimo souvisely s novou kon-
cepci fizeni stroja. Druhy prototyp H50 s vel-
kokapacitnim zasobnikem nastroju je instalo-
van ve vlastni vyrobé Tajmac-ZPS.

Ing. Stanislav GERYCH

¢ast 1 | Cast 2 |

odméfovani [ ]
vzajemné
polohy
Iﬂﬂrﬂ brzda1  snimag1 [T . . snimac2  brzda 2
- max. 0
©) HI!-(I)IF[:IIH 1-1I!-!I1I(I')iilill
0 odmérovani absolutni max.

polohy

Usporadani plovouciho principu osy Z u stroje H 50 float

“Oveérovaci série plné potvrdila vhodnost kon-
cepce decentralizovaného fizeni manipulatori
a profibusovych periferii. Stroje jsou uréeny
pro Svédského a amerického zakaznika. DalSi
stroj se momentalné dokonc¢uje s CNC Sinu-
merik 840D SL v provedeni s elektrovietenem
a prstencovym motorem.

L VL T ——

Nékolik vét
Ing. Jifiho Urbana, Siemens Brno

Rozhodnuti ze strany Tajmac-ZPS o aplikaci
S840D Soluition Line, Simotion a Sinamics na
nové vyvijenych horizontalnich centrech bylo
spravné. Siemens prisel na trh s nad¢asovym
feSenim fidiciho systému a pohoni. Pred cca
10 lety byla pralomovym okamzikem integrace
fizeni do sestavy pohonii a totalni digitalizace
regulatort a jejich spojeni se systémem S840D
Power Line — vstoupili jsme do éry digitali-
zace. Sinumerik 840D Solution Line v tomto
trendu pokracuje a posouva latku jeste o dalsi
stupinek vySe: vstupujeme do éry spojovani
— komunikace mezi jednotlivymi komponen-
ty, které se podileji na pramyslové automati-
zaci, je standardizovana na béazi pramyslové
shérnice Profinet. Siemens dale prichazi s po-
jmem TIA — totélné integrované automatizace.
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Vedouci oddéleni elektrokonstrukce Tajmac-
ZPS Ing. Stanislav Gerych dale fika: ,,Nova
koncepce fizeni byla nasazena téZ i na ino-
vovany model stroje H40 s oznacenim H40A
a na multifunkéni centrum Turnmill 1250. Bude
pouZita na dalSi prototypy ¢i inovace stroji Taj-
mac-ZPS.*

Vlastni fidici systém vychazi z osvédcené koncep-
ce distribuovanych komponentt pro ovladani, NC
a PLC fizeni a regulacnich jednotek. VSechny tyto
komponenty jsou propojeny sbérnici DriveClig.
Tento shérnicovy systém umoZiuje potom propojit
jednotlivé G¢astniky na podstatné vetsi vzdalenosti,
nez tomu bylo doposud — z desitek metrii se dosta-
vame o fad vyse na stovky metri, je mozné jednot-
livé uzly sdruzit pomoci piepinacii (hubi) do jedno-
ho kabelu, coz se potom vyrazné projevi na Uspoie
medi a také pii dimenzovéni kabelovych nosica.
Funkénost a Zivotaschopnost sbérnice Drive Cliq je
jiz prakticky na mnoha aplikacich ovéiena a nektefi
dalSi vyrobci fidicich systéma maji ve svém zaméru
tuto sbérnici implementovat. DalSim novym prv-
kem je také to, Ze jednotlivé komponenty maji in-
tegrovany tzv. elektronicky Stitek, coZ pti ozivovani
systému pii zjistovani topologie sestavy umoziuje
si tento Stitek sejmout a uloZit do paméti. Behem
kréatké doby a prakticky na jedno stisknuti tla¢itka
vi fidici systém, s ,,kym ma tu ¢est” spolupracovat.
Samoziejmé zistavaji zachovany osvédéené moz-
nosti dalsi optimalizace, jako tomu bylo u S840D
power line — automatické nastavovani regulatora,
integrovany osciloskop s moznosti zaznamu Siro-
kého spektra velicin NC systému a pohond, méfteni
kruhovitosti aj. Programovéni PLC je postaveno na
velmi sofistikovaném a osvédceném jazyce STEP7.
V oblasti technologického programovani zistava
klasika, tj. ISO, Jobshop — Shopmill a Shopturn, sa-
moziejmé s doplnénim o nové z praxe vychazejici
funkce, takze koncovy uzivatel je zcela nenéasilné
uveden do svéta Solution Line. A to jsou zéklady,
na kterych mazeme stavét...
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DNY OBRABENI V PRAMETU 2008

Termin pocatkem ¢&ervna si mnozi stroji-
rensti odbornici znac¢i do kalendéaie jako
termin akce ,,Dny obrabéni v Prametu®.
V letoSnim roce tak méli moZnost navstivit
firmu Pramet Tools v Sumperku v terminu
9. az - 13. ¢ervna. Konala se tu jiz poctvrté
celotydenni akce, pii které si mohli vSichni
navstévnici béhem kazdého z péti dna vy-
bratze Siroké nabidky odborného programu.

STEEL AGE

Zékaznici z Ceské republiky, ale i z
dalSich 16 zemi, navstivili sidlo spo-
le¢nosti, kde mimo jiné v ramci exkur-
ze méli piilezitost prohlédnout si ne-
ustale se rozSitujici vyrobni prostory.
Ve vystavnim stanu se mohli seznamit
s celym sortimentem vyrobkd Pramet
Tools, ale i prohlédnout si sortiment vy-
robki dalSich spoluvystavujicich firem.

Ve prilehlé hale méli moznost shlédnout na
9 obrabécich centrech partnert, praktické
ukazky soustruzeni a frézovani nastroji Pra-
met, stejné jako ve specialni zkuSebng, kde
byla umisténa dal$i dvé obrabéci centra.
Nedilnou soucasti téchto praktickych ukazek
byly i odborné prednasky tykajici se novi-

nek Pramet a prezentace partnerskych firem.
Cilem ,,Dna obrabéni v Prametu“ nenf
konkurovat organizatoram veletrhd, spi-
Se se jedna o spolecnou prezentaci obra-
béni nekolika firem a v SirSim pohledu.
Nespornou vyhodou a zajimavosti je i
moznost prohlédnout si vyrobu vymé-
nitelnych desticek ze slinutého karbidu.
Na celkové ploSe pies 1100 m? vysta-
vovalo vedle spole¢nosti Pramet Tools,
dalSich 25 firem zabyvajicich se ob-
rdbénim. Vyrobci ¢&i dovozci obrabé-
cich stroji jako Fermat Group a.s.,
Inaxes - PROMA CZ s.r.o.,, KOVO-
SVIT, as., SLOVTOS, spol.s r.o., Slo-
vensko, STROJTOS LIPNIK, as., TA-
JMAC - ZPS, a.s., Teximp, spol. s r.o.,
vystavovali svd obrébéci centra a pied-
véadéli ukdzky pouziti nastroji Pramet.
Své vyrobky nebo sluzby zde prezentova-
li i dalSi vyrobci naradi, nastroji, chladi-
cich emulzi, upinaci techniky, dodavatelé
software pro strojirenské firmy, odborna
média a také distributoti Pramet Tools.
Pramet Tools vystavoval piedev§im nové
vyrobky, které jsou nyni uvadény na trh.
V rdmci prezentace ,fady Steel Age“ byl
piedstaven novy vysoce produktivni mate-
rial pro soustruzeni 9230, ktery do budouc-
na nahradi Usp&dny materidl 6630. Dale
byly piedstaveny desti¢cky s novym utva-
fe¢em pro produktivni soustruzeni korozi-
vzdornych oceli z materiali 9230 a 9235.
V oblasti frézovani byly uvedeny nové
materialy 2230 a 8240 a byla piedstavena
fada vysoce produktivnich fréz pro téz-
ké obrabéni do rohu — 90° s destickami
TBMR, ktera tak dopliiuje lonské frézy pro
t&Zké hrubovani s destickami SBMR — 60°.
Pramet Tools predstavil novou gene-
raci fréz pro rovinné frézovani s des-
tickami  ADMX16, které budou uve-
deny na trh na podzim letoSniho roku.
Vedle sortimentu obrabéni Pramet Tools

prezentoval i presné naradi pro tvareni.
Sortiment tazirenského naradi, néaradi
pro valcovani za studena, tésnici krouz-
ky a moderni technologie vnitiniho,
vnéjsiho, plochého ¢&i tvarového brou-
Seni byl rozSiten i o vzorky produkta.
Novinkou leto$niho roéniku byla akce
jednoho ze spoluvystavovatela,  fir-
my SHM, ktera usporadala jeden den
prohlidku své firmy, takze navstévni-
ci byli prepravovani autobusy do no-
vého sidla firmy na okraji Sumperka.
Rekordni Gc¢ast a zajem o tuto akci ze
strany vystavovatel, ale predevSim
ze strany zakaznikd, nam potvrzuje
spravnost této akce a je argumentem,
pro¢ pokracovat v konani akce ,Dny
obrdbéni v Prametu” i v dalSich letech.
Dny obrabéni v Prametu v &islech:
pocet vystavovateli: 25,

pocet navstévnika: 1749,

pocet zUcastnénych zemi:16 (Bélorusko,
Ceska republika, Hong Kong, Chorvatsko,
Italie, Japonsko, Jizni Afrika, Mad’arsko,
Némecko, Polsko, Rumunsko, Rusko,
Slovensko, Spanélsko, Turecko, Ukrajina).

Nekolik ndzort zakazniki:

- ,Letodni ro¢nik byl jeden z nejlepSich*
- ,VSechno je perfektné pripraveno, jen je
tady malo parkovacich ploch*

- ,,Profesionalni akce*
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Zakaznické dny TOS KURIM
TOS KURIM - OS, as.
symbol spolehlivosti a presnosti

TOS KURIM

SKUPINA ALTA

O

TOS KURIM - OS, as., je dodavatelem
kompletniho teSeni obrabéni pro zékaznika,
které obsahuje navrh, konstrukci a dodavku
vhodného obrabéciho centra veetné prislusen-
stvi, vypracovani technologie na zakaznické
vyrobkyakompletniservis. Firmamazajisténu
svétovou dosazitelnost obchodni i servisni sits.
Vyrobni program spolecnosti je zaméten v
oboru univerzélnich stroji na velké frézky a
obrabéci centra vybavené vyménnymi vie-
tenovymi hlavami (vlastni vyvoj, vyroba)
véetné automatické vymeny nastroja pro ob-
rabéni nerotacnich souc¢asti. Vyrabéné stroje
jsou stavebnicové koncepce, coZ umoziuje
maximalni ptizptisobeni hlavnich rozmé-
ra, zdvihti a prislusenstvi stroji pro obra-
béni tezkych, rozmérové a tvarové velmi.
slozitych obrobkti az z péti stran s pouZitim
souvislého fizeni v péti osach s ohledem
na uspokojeni poZadavkd konkrétniho z&-
kaznika. Jsou vybaveny fidicimi systémy

L A — ) il

JRvans

napiiklad od firem Siemens, Heidenhain,
Fanuc a komponenty od svétovych vyrobct.

V tomto roce, Vv prabéhu  meési-
ce kwvétna, uskuteénila Kkurimska ak-
ciovdi  spoleénost  Zakaznické  dny.

Zékaznikim a obchodnim partneram byl
predstaven stroj nové vyrobkové fady — por-
talové obrabéci centrum s posuvnym stolem
a prestavitelnym piicnikem FRPQ, ktery
mize byt vybaven jednim aZ &tyfmi smyka-
dlovymi vieteniky, kazdym o vykonu az 100
kW. Stroj je uréen pro efektivni obrabéni roz-
mérnych a sloZitych obrobkt progresivnimi
technologiemi, je stavebnicovy, rozmérove a
vybavenim v maximalné mozné mite nakon-
figurovatelny dle individualnich poZadavka
zékaznika. Prachodnost mezi stojany muze
byt az 4500 mm, max. vzdalenost mezi upi-
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naci plochou stolu a pri¢nikem je 2770 mm.
Daéle bylo v provozu predstaveno horizon-
talni obrabéci centrum FOQ, které vynika
svym vysokym vykonem, tuhosti, dynami-
kou pohybt az 4 m.s? a stabilitou pti obré-
béni — tim je predurceno pro vysoce efektivni
obrabéni tvarové slozitych obrobka, forem a
zéapustek a také pro vyuZiti vyhod modernich
technologii  vysokorychlostniho  obrabéni.

Hosté meli prileZitost nahlédnout i do vyrob-
nich provozt. Tim dostali pfileZitost blize
se seznamit s celym sortimentem vyrob-
kit TOS KURIM a nabidkou sluzeb. Mgli
moznost prohlédnout si také Zivé ukazky
frézovani na obrabécich centrech ¢i prodis-
kutovat svoje poZadavky s vedenim firmy,
prodejci a techniky. Tyto dny byly oboustran-
n& velmi Uspésné, coz potvrdila vétSina hosta.
Timto bychom chtéli vechny obchodni part-
nery a Sirokou veiejnost pozvat k navstéve
nadeho stanku na veletrhu MSV Brno, kde
Véam na$ profesionalni obchodni tym réd
sdéli veSkeré informace o strojich a dodav-
kach spolecnosti TOS KURIM - OS, a.s.
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