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Vézeni ¢tenéfi a vaZeni obchodni pratelé,

kdyz uplynuly rok zacinal, malokdo tusil, jaké nega-
tivni prekvapeni nam ve druhém pololeti pfichysta.
Problematické bylo a stéle jesté je odhadnout hloub-
ku a dopady finanéni krize. Nicméné pro obory, ve
kterych pusobime, je cyklicky vyvoj velmi charakte-
risticky. To jen mozné vysledky minulych let, kdy se
nam vétsinou dafilo, nas ukolébaly k domnénce, ze
se jiz nic nemUze stat a mensi ¢i vétsi rast je linear-
né zarucen. Svadét k tomu mohou i vesmés dobré
vysledky v uplynulém roce.

AvSak statistiky, zejména poslednich 3 mésict, po-
tvrdily, Ze pokles zakézek dosahuje jiz v priméru 25
% i vice. Dopady do jednotlivych podnik( se razni.
Rozhodujici je vyjimeénost vyrdbéného sortimentu,
a tim i pozice mezi konkurenci. Nicméné ani ti nej-
StastnéjSi se dopadim krize Uplné nevyhnou. Maji
pouze vétsi ¢asovou rezervu k opatfenim. V situaci,
ve které budou viceméné vSichni vyrobci v naSich
oborech, Ize o¢ekavat nejriznéjsi statni intervence,
podpory a lokalni pfekazky. Bude to vyzva i pro nas
a naSe instituce, abychom neotéleli a nezapominali
na heslo CECIMO , Tam, kde zacina vyroba“.

Pravé podpora vyrobcl v naSich oborech by méla
byt prioritni. Na druhé strané vyrobci musi vyuzit této
nelehké doby k intenzivnimu zavadéni inovaci ve vy-
zkumu a nékde mozna i v Upravé sortimentu. V letos-
nim roce nas ¢eka MSV a EMO.

Vyuzijeme vSestranné i téchto akci ke zmirnéni do-
padd soucasného vyvoje.

Ing. René Pospiszyl,
naméstek reditele SST
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Véda a vyzkum

) ZAPADOCESKA
UNIVERZITA
V PLZNI

r

CENTRUM VYZKUMU
r s KONSTRUKCE
5 TVAREOCI'CH
= STROJU

CENTRUM VYZKUMU
KONSTRUKCE TVARECICH
STROJU PRI ZCU v Plzni

PREDSTAVENI A VYBER Z CINNOSTI ZA ROK 2008

1. Pro¢ bylo Centrum zfizeno?

V soucasné dob& v Ceské republice nee-
xistuje instituce, kterd by se systematicky
zabyvala komplexnim vyzkumem v oblasti
konstrukce tvarecich stroji, neexistuje Z&d-
nd navaznost na byvaly vyzkumny Ustav
v Brng, ktery se touto problematikou zabyval.
Po r. 1990 se rozpadly diivejsi vyzkumné
Ustavy, rozdrobili a zmenili se i vyrobci tva-
fecich stroju, kteti, kdyZ chtéli v konkurenci
piezit, vsadili na vyrobu diive osvédcenych
vyrobka, které drobné upravovali a vylep-
Sovali. Na vyzkum a vyvoj nebyly penize.
Dé sefici, Ze do r. 2000 vyroba tvarecich stroji
klesala, nebo alespon stagnovala, nebot’ diky
dlouhé technické Zivotnosti tvarecich stro-
ju a ndkladam na zakoupeni novych se Zilo
vyuZivanim v minulosti potizenych stroja.
Asi po r. 2000 vSak i tyto zacaly dosluho-
vat a bylo tieba se ohliZet po novych. Dobii
a schopni konstruktéii a vyvojovi pra-
covnici byli casto jako nadbytecni a ne-
uzitecni  jiz davno propusténi, penzio-
novani nebo preskoleni. Proto najednou
nebyly odborné kapacity, které by byly schop-
ny provést potiebny vyvoj tak, aby se naSe
tvareci stroje opét zaradily mezi ty nejlepsi.
Je pochopitelné, Ze pii soucasné rozdrobenos-
ti vyroby do mensich vyrobnich celka si Zad-
ny z vyrobct nemaZe dovolit zfidit kvalitni
vyzkumné a vyvojové oddélent; a také by ho
svym objemem prace jen obtizné naplnil. Jako
vyhodngjsi se jevi domluva mezi vyrobci i od-
bérateli tvareci techniky na tom, ztidit jedno
VEtsi spolecné vyzkumné centrum se soustie-
dénymi specialisty z oboru (kterych neméme
nazbyt), které bude feSit potiebné vyzkumné a
vyvojové Ukoly provsechny, atonavyssi Grov-
ni, nez by byli schopni si sami vyrobci zajistit.
Dodlo by tak i k racionalngjSimu vyuZi-
ti dnes bé&Zn¢ pouZivanych, ale pomér-
né nakladnych modernich technickych

prostredkic pro moderni zpuasoby vyvoje
(napt. programy pro vypocetni techniku).
Pti CVUT v Praze bylo vybudovéno a jiz
nékolik let pracuje Vyzkumné centrum stro-
jirenské vyrobni techniky a technologie, ale
na jeho cinnosti se doposud podileji odbor-
nici predevdim z oblasti obrabécich stroja,
manipulacnich zaiizeni apod. avSak z oblasti
konstrukce tvaiecich stroji, i kdyZ jsou né-
ktera feSeni Vyzkumnym centrem na CVUT
provadéna, odbornici na tento obor chybi.
Vysledkem tohoto stavu je stagna-
ce ve wyvoji tvéiecich stroji v CR
a tedy zaostdvani za okolnimi stéty.

V mnohych statech Evropy dochazi v sou-
¢asné dob¢ ke koncentraci kapacit a ,,mozka*
v tomto oboru, k dohod& vyrobnich firem
0 vytvaieni spolecnych vyzkumnych zékla-
den a za pomoci vlastniho kapitalu i kapita-
lu vénovaného na védecky vyzkum z EU ke
ztizovani modernich vyzkumnych pracovist’.
Proto, tak jak to jiz nekolik let b&Zi v z&pad-
ni Evropg, také u nas dosli vyrobci tvaiecich
stroju k presvédcenti, Ze by bylo vhodné spo-
le¢né koncentrovat jak finanéni, tak duSevni
kapacity do jednoho centra, které by bylo
schopno pro né provadét potiebny vyvoj
a vyzkum, aby tvareci stroje u nas vyrabéné
mély potiebnou technickou Uroven a kvalitu.
A proto na zakladé spolecenské objednavky,
diky Svazu strojirenské technologie, ktery
uvolnil potiebné finanéni prostredky pro po-
cétecni rozbéh a za podpory Vyzkumného
centra pro strojirenskou vyrobni techniku
a technologii na CVUT v Praze, bylo roz-
hodnutim rektora ZCU v Plzni a na zakladg
smlouvy mezi vSemi tremi subjekty ziize-
no s platnosti od 1. 8. 2008 Centrum vyvo-
je konstrukce tvérecich strojia. Jeho vznik
a odbornou naplii prace predem doporucili
a schvalili zéastupci vyrobct tvaiecich stro-
ji na zasedani 23. 6. 2008 ve Zd'aru n/S.
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2. A pro¢ zrovna v Plzni?

V r. 1964 byl opét na spolecenskou objed-
navku, piedevsim ze Skody Plzet, na tehdej-
&1 VSSE v Plzni (dnes ZCU v Plzni) ziizen
Ustav konstrukce tvaiecich stroja, na jehoz
odborné a pedagogickeé praci se podileli pie-
devsim vedouci konstrukce tvarecich stroji
Skoda, Hutniho projektu Praha a Plzef, ve-
doucikonstrukce Smeralovych zavodi v Brng
a dalSi. Lze s odstupem doby konstatovat, ze
tito pracovnici v té dobé vybudovali v Plzni
nejlepsi konstrukéni Skolu tvaiecich stroji.
V této tradici se pokraguje na ZCU v Plzni aZ
doposud, diky stale piisobicim odchovanctim
téchto nasich prednich konstruktéra. O vhod-
nosti volby Plzng svédci i uznani odborné ko-
munity, ktera praveé doporucila a jednoznacné
poslézeschvalilaplzensky kolektivjakovhod-
ny odborny zaklad pro vyzkumné centrum.

3. Kdo jsou pracovnici Centra?

VSichni pracovnici jsou absolventy plzenské
Fakulty strojni, oboru konstrukce tvarecich
stroja. V tomto oboruvsichni obhajilisvédiplo-
mové, dizertac¢ni a nekteti i habilitacni prace.
Kromé pedagogické prace se mnoho let zaby-
vali ve spolupraci s vyrobnimi podniky vyvo-
jem a vyzkumem konstrukce tvarecich stroja,
coz doklada velké mnozstvi jimi prezentova-
nych publikaci a do provozu uvedenych stroji.

4. Jaky je cil ¢innosti Centra?

Cilem ¢innosti Centra vyzkumu konstrukce
tvarecichstrojajeprovadétaplikovanyvyzkum
a vyvoj v oblasti konstrukce tvarecich stroji s
ohledem na potieby ceské vyrobni zékladny.
Z toho vyplyvaji néktera obecna omezeni zkou-
mané oblasti tvarecich stroji dle sortimentu, kte-
ry se u nas vyrabi a perspektivné bude vyrabét.



y ZAPADOCESK
UNIVERZITA
V PLZNI

T

STRO.INI

STROJU

CENTRUM VYZKUMU
KONSTRUKCE
TVARECICH

Za tim Gcelem vstoupili pracovnici Centra
v jednani s vyrobci, a podle jejich pii-
pominek upravili plan vyzkumnych a
vyvojovych praci pro rok 2008 i dalsi.
Je pochopitelné, Ze vyvoj piindsi stile nové
Ukoly a vyzaduje si nova ieSeni. | na to jsme
pripraveni a i s tim do budoucna pocitame.

5. Jak se zaéinalo?

I kdyZ cinnost Centra pro mnohé legisla-
tivni t&Zkosti bé&zi teprve od 1. 8. 2008, na
ZCU v Plzni se i pred jeho vznikem trva-
le provadély vyzkumné a vyvojové prace,
a tak bylo na co navazovat a z ¢eho cerpat.
Velké mnozstvi ziskanych poznatka nelze zde
podrobné prezentovat, a proto jsou uvedena
a na pifkladech rozvedena jen kratka sdéleni
a zpravy z velkého mnoZstvi piedchéazejicich
i soucasnych vedeckovyzkumnych praci.
ProtoZze plany vyzkumnych praci Centra
byly provadény na nekolik let dopiedu a za
poslednich skoro dvacet let se nikdo vyvo-
jem a vyzkumem tvéaiecich stroji systema-
ticky nezabyval, bylo prioritnim Ukolem
pro prace v prvnim roce proveést zmapo-
vani soucasného stavu Urovné poznatkii
a odbornych znalosti v uvedené oblasti.
Proto byly provedeny ve vSech feSenych
bodech reSerSe. Ty reSerSe prispély k da-
leZittmu poznani celé Site problematiky,
k lepsi orientaci pfi feSeni Ukoli v ob-
lasti vyzkumu a vyvoje tvarecich stroja.

6. Nékteré tematické oblasti
resené v r. 2008

6. 1 Virtualni modelovani a prototypo-
vani stroju, jejich uzli a komponent

Hlavni dlouhodoby cil: Cilem je vybudo-
vani know-how pro vytvéreni vérohodnych
a spolehlivych simulagénich modela nos-
nych a pohybovych struktur, konstruké-
nich skupin a komponent tvérecich strojua.

Uvod:

Virtudlni modelovani v soucasnosti vytla-
¢ilo ostatni konstrukeni pristupy k névrhu
nového stroje na vedlejSi kolej. Hlavnim
ptinosem je predevSim rychlost a financni
Uspora. Virtualni model, tedy model pfi-
praveny pouze v prostiedi pocitacového
programu, pfindSi prakticky neomezené
moznosti co do optimalizace stroje. Pomoci
virtualni simulace lze ziskat predstavu o vy-

uziti materidlu, tuhosti stroje nebo dynamic-
kych vlastnostech dilce ¢i celého zatizeni.
ProtoZe u virtudlniho modelu ¢asto dochézi
k zjednoduSenim, kterd maji za cil Uspo-
ru vypodetnich ¢ast, je znalost pracovnich
podminek zatizeni nezbytnou podminkou.
ZjednoduSeni je casto provadéno zadanim
okrajovych podminek vypoctu. Pravé pii je-
jich ptipravé dochazi nejcasteji k chybg, ktera
nasledné vede k chybnym zavéram. Spravna
priprava okrajovych podminek je podminéna
zna¢nou zkuSenosti z vyuziti virtualnich mo-
delt asoucasné zkusenosti z konstrukce stroja.

6.1.1 Modelovani nosnych struktur
tvarecich strojua, jejich uzlia a kompo-
nent — piriklady:

Obr. 1. Lis CKVJ 2650 - virtualni model

Obr. 2. Lis CKVJ 2650 - vysledek napétové
analyzy

Obr. 3. Porovnani rami listi — leva ¢ast svarenec
a prava odlitek

Obr. 4. Lis LMZ 8000 - piiklad okrajovych
podminek

Obr. 5. Priklad okrajovych podminek — ram kliko-

vého lisu
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Obr. 6. Sestava horniho beranu a nastroje bu-
charu BECHE 40 - znazornéno posunuti vlivem

6.1.2 Matematické modelovani tepel-
nych stavii na tvaiecich strojich a je-
jich vlivia, prediktivni vypoéty jejich
tepelnych deformaci

Zdroje tepla, které se vyskytuji na tva-
fecich strojich, Ize rozdélit do 3 sku-
pin:

« teplo pochazejici z technologického pro-
cesu tvareni

 teplo vznikajici v tvarecim stroji (treni
mezi pohybujicimi se ¢leny — vedeni pohy-
bujicich se &asti, Skrceni — expanze pracov-
ni kapaliny, tfeci spojky a brzdy atd.)

« teplo, které je pienaseno z okoli

Tepelné naméahané oblasti stroji

Obr. 8. Buchar firmy LASCO - vyznacena oblast
teplotné ovlivnéna tvaienym polotovarem

e

o Oblast teplotné ovlivadna
waienym poletovarem

Obr. 9. Vélcovaci stolice KVARTO

Sloupy lisu

Vedeni pohyblivé traverzy

Pohybliva traverza lisu s horni &asti nastroje

Oblast teplotné ovlivnéna tviienym
polotovarem

Saly na sloupech lisu

Dolni traverza se spodni ¢asti
nastroie

Obr. 7. Hydraulicky kovaci lis s hornim pohonem
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Obr. 10. Kovaci lis LMZ Smeral Brno a.s. — spoj-
ka — zdroj tepelného naméahani

6.2. Optimalizace konstrukce tvare-
cich stroji

Hlavni cil: SniZzovat hmotnost strojt pii zacho-
vani nebo zlepSeni jeho uzitnych vlastnosti,
navrhy optimaliza¢nich Uprav pii rekonstruk-
cich a opravach tvarecich stroja. Topologicka
optimalizace nosnych struktur i pohyblivych
dila TS.

Priklady:

Dulezitym optimaliza¢nim rozhodnutim je
volba mezi predepnutou (obr. 12) nebo nepie-
depnutou (obr. 11) konstrukei stroje.

Obr. 11. Céstecny model nepredepnutého slou-
pového ramu hydraulického vytlacovaciho lisu

Obr. 12. Caste¢ny model predepnutého sloupové-
ho ramu hydraulického vytlagovaciho lisu
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a) varianta 1

Obr. 13. Mozné varianty podepieni stolu lisu

6.3. Energetickd analyza tvarecich
stroji a navrhy na snizovani energe-
ticke naroénosti tvarecich stroji
Hlavni cil: ZvySovat G¢innost tvaiecich stro-
ji a Uspory energie pfi provozovani tvarecich
stroji.

Priklady mist energetickych ztrat na
jednotlivych strojich
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Obr. 14. Oblasti energetickych ztrat klikového /
excentrového lisu
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Obr. 15. Oblasti energetickych ztrat dvoudiskové-
ho vietenového lisu

b) varianta 2

¢) varianta 3

LY v—

Obr. 16. Oblasti energetickych ztrat hydraulic-
kého lisu
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Obr. 17. Oblasti energetickych ztrat valcovny

Pricemz Az ... ztréta ttenim
Ap..... ztraty na deformace
NS v Geinnost

6.4. Uplatnéni nekonvenénich materi-
ala v konstrukci tvarecich stroji

Hlavni cil: Navrhovat a zavadét vhodngjsi,
Iépe vyrobitelné a recyklovatelné materialy
do konstrukce tvaiecich stroj.

Jsou hledany vhodné tvary a elementy pro
moznost vyuZziti specifickych vlastnosti kom-
pozitniho materidlu v Kkonstrukci tvaiecich
stroju.

Piiklad pouziti:

Byl proveden navrh a odzkouseno modelové
provedeni rAmu vulkaniza¢niho lisu z kompo-
zitniho materialu. Bylo nutno proveést Upravu
tvaru ramu vzhledem k tomu, Ze vlaknovy
kompozit ma lepSi mechanické vlastnosti

v tahu neZ v ohybu.

Optimalizace konstrukce z hlediska moznosti
vyuZiti kompozitnich materiala viz obr. 18.
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Obr. 18 a) Klasicka konstrukce vulkaniza¢niho
lisu

Obr. 18. b) Upravena konstrukce vulkan. lisu
z hlediska vyuziti kompozitnich materiali

7. Zavérem

Centrum vyzkumu konstrukce tvérecich strojt
se zabyvalo také otdzkou, jakym smérem je
treba se dale ve vyzkumu ubirat. Jsou zpra-
covany teoretické zaklady a metodické po-
stupy pro teSeni Uloh napi. v optimaliza¢nich
procesech nebo energetickém bilancovani.
Piinosem také mohou byt piehledy a popsani
jednotlivych softwarovych produkti, vhodnych
pro feSeni dalSich védeckovyzkumnych Gkola.
VSechny provedené a predlozené prace maji
tvorit Sirokou teoretickou zakladnu pro dalsi
jiz cilené prace v oblasti vyzkumu konstruk-
ce tvafecich stroju, které je pripraven kolek-
tiv pracovniki Centra vyzkumu konstrukce
tvaiecich stroji provadét v dalSim obdobi,
s respektovanim konkrétnich poZadavki od
vyrobct tvétecich stroji a dalSich zadavatelt.
Uvedena prace by mimo jiné méla poslouzit
zdjemcum o spolupraci s Centrem v orien-
taci, jaké je odborné zaméteni, co se jiz umi
fesit, ¢im je mozno pomoci, v ¢em jiZ jsou
zkuSenosti a s ¢im se Ize na Centrum obrétit.
Pravem se predpoklada, Ze soucasna prace bude
teprve nalezité zlrocena az v dalSich letech, kdy
budou teSeny cilené védeckovyzkumné ukoly.

Kontakt: doc. Ing. Milan Cechura, CSc.,
cechura@kks.zcu.cz

Ing. Jan Hlavéé, Ph.D.,
hlavac@kks.zcu.cz
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Ekonomicko-statisticke informace o oboru obrabécich a tvarecich strojt

VYSLEDKY OBORU OBRABECICH
A TVARECICH STROJU
ZACRV 1.-3. CTVRTLETI 2008

Vyvoz a dovoz obrabécich a tvarecich stroji v Ceské republice
za 1.-3. ¢tvrtleti 2008

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

neni od CSU zjistovéna, a tudi? jeji hodnoty nejsou piesng znamy.

Porovnani vysledki za 1.~ 3. ¢tvrtleti roku 2008 a 1.- 3. &tvrtleti roku 2007 obréabécich a tvaiecich stroji za Ceskou republiku

v mil. K¢.
Vyvoz Podil Dovoz Podil
1.-3.Q. 08 1.-3.Q.07 % 1.-3.Q.08 | 1.-3.Q.07 %
8456 Fyzikaln&-chemické stroje 222,8 230,3 96,7 943,6 878,7 107,4
8457 Obrabéci centra 1219,0 1272,0 95,8 1047,8 1002,4 104,5
8458 Soustruhy 2116,8 2450,0 86,4 1892,0 1803,9 104,9
gasg | SUOle provrtani, vyvrtavan, 2870,7 24667 | 1164 767,9 10652 | 721
frézovani a fezani zavita
gago | SUole pro brouseni, ostrent, 25590 20147 | 1270 746,1 4834 | 1543
honovani a lapovani
Stroje pro hoblovani, obrazenti,
8461 | protahovani, ozubarenské stroje 616,7 641,9 96,1 448,0 361,9 123,8
apily
Celkem obrab. stroje 9 605,0 9 057,6 105,8 5845,4 55955 104,5
8462 | Tvéieci stroje véetné lisi 863,1 870,0 99,2 22924 22075 103,8
8463 Ostatni tvareci stroje 55,6 139,2 39,9 499,5 4414 113,2
Celkem tvéreci stroje 918,7 1009,2 91,0 27919 2648,9 105,4
Celkem obréb.a tvar. stroje 10 523,7 10 084,8 104,4 8637,3 82444 104,8

Vyvoz obrabécich a tvarecich stroji za Ceskou republiku v 1.- 3. &tvrtleti 2008

vyvoz z CR 1.-3. Q. 2004 1.-3. Q. 2005 1.-3. Q. 2006 1.-3. Q. 2007 1.-3. Q. 2008

Obrabéci stroje 57679 6 054,6 6 634,1 9 046,1 9 605,0
Tvareci stroje 601,7 726,1 801,5 1009,8 918,7
Celkem 6 369,6 6 780,7 7 435,6 10 055,9 10 523,7
Dovoz do CR 1.-3. Q. 2004 1.-3. Q. 2005 1.-3. Q. 2006 1.-3. Q. 2007 1.-3. Q. 2008

Obrabéci stroje 4251,1 4588,5 4927,1 5326,0 5845,4
Tvéreci stroje 4783,7 2294,4 2716,4 2602,8 27919
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Vyvoz obrabécich a tvarecich stroji

v 1.-3. Q. 2008 v Ceské republice dosahl
hodnoty 10 523,7 mil. K&. K naristu vyvo-
zu doslo ve skupinach HS 8459 a 8460. Ob-
jemové nejvétsi nartist byl ve skuping 8460.



Vyvoz obrabécich a tvarecich stroji z CR dle HS Vyvoz obrabécich a tvaiecich stroja podle teritorii
v 1.-3. Gtvrtleti 2008 a 1.-3. ctvrtleti 2007 v 1.-3. ¢tvrtleti 2008 z CR
~
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Néazev skupin HS:

8456 — Fyzikalné-chemické stroje ; 8457 - Obrabéci centra, jednolé&elové stroje a linky ; 8458 - Soustruhy ; 8459 - Stroje pro vr-
tani, vyvrtavani, frézovani a ¥ezani zavita ; 8460 - Stroje pro brouseni, ostfeni, honovani, lapovani ; 8461 - Stroje pro hoblovani,
obrazeni, protahovani, ozubarenskeé stroje a pily ; 8462 - Tvareci stroje ; 8463 - Ostatni tvaieci stroje.

Dovoz obrabécich a tvarecich strojit do Ceské republiky v 1.- 3. étvrtleti 2008

Dovoz obrébécich a tvéarecich stroji do CR dle HS Dovoz obrabécich a tvarecich stroju
v 1.- 3. ¢tvrtleti 2008 a 1.-3. ¢tvrtleti 2007 do CR dle teritorii v 1.-3. ¢tvrtleti 2008

2988,6 mil. CZK
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Dovoz obrabécich a tvarecich strojd v 1.-3. ¢tvrtleti 2008 v Ceské republice dosahl hodnoty 8 637,3 mil. K&, coz je v mezirod-
nim srovnani nardst o 4,8 %. Dovoz rostl u vSech skupin mimo HS 8459, a to zejména u skupiny 8456 a u skupiny 8463.

Vysledky oboru obrabécich a tvarecich stroja
za svazove podniky v 1.-3. ¢tvrt. 2008

Produkce a vyvoz obrabécich a tvaiecich stroja ve svazovych podnicich
za 1.-3. ¢tvrtleti 2008 a 1.-3. étvrtleti 2007

Na zékladé podkladu a Udaji poskytnutych élenskymi organizacemi Svazu byl zpracovan piehled o vyrobé a vyvozu za 1.-3. &tvrtleti roku
2008.

Pro porovnani byly do tabulek uvedeny také Gdaje za 1.-3. étvrtleti roku 2007 podle jiZ diive vybranych obort v ¢lenéni podle nomenklatury
celniho sazebniku. Uvedeny podil vyjadiuje pomér mezi vyrobou ¢&i vyvozem za uvedena tii ¢tvrtleti roku.
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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&
1.-3.Q. 08 1.-3.Q.07 Podil v % 1.-3.Q. 08 1.-3.Q. 07 Podil v %

8456 - Fyzikalng-chemické stroje 42,6 0 0 0
8457 - Obrabéci centra 2399,2 1933,0 124,1 11291 1003,6 1125
8458 - Soustruhy pro obrabéni kova 22331 1635,0 136,6 18222 17241 105,7
8459 - Obrabéci stroje pro vrtani, vyvrtavani a frézovani 20584 1689,6 121,8 19349 1300,2 148,8
8460: Obrfib. strOJe_pro brouseni, ostieni rjebo jinou 18329 14202 120.1 18354 14147 1207
kone¢nou Upravu vyjma brusek na ozubeni
8461 - (?brab. str(_)Je"k obrabeéni ozupem, strojni pily 236 0 236 0 0
a ostatni obr. stroje jinde nezahrnuté
Celkem obrabéci stroje 8589,8 66778 128,6 6 745,2 54426 1239
8462 - Tvareci stroje ke zpracovani kovi kovanim,
razenim nebo lisovanim v zépustce, ostfihovanim,
buchary, stroje k tvaienim kova ohybanim, ohraniovanim, 541,3 282,7 191,5 480,6 202,9 236,9
rovnanim, dérovanim, nasttihovanim, lisy pro tvéareni
kovovych praski
8463 - Ostatni tvareci stroje 0,1 58 1,7 0 0 0
Celkem tvareci stroje 5414 288,5 187,7 480,6 202,9 236,9
Celkem OS+TS 9131,2 6 966,3 1311 72258 5645,5 128,0
8464 - Obrab.stroje na obrabéni skla za studena, kamen,

L 0 0 0 0
beton nebo keramické hmoty
8465 - Obrab. stroje na opracovani dieva 154,1 0 141,2 0
8466 - Césti, soucasti a piisludenstvi véetng upin.
zatizeni, délicich pristroju a jinych spec. ptidavnych 13104 1031,6 127,0 870,6 657,2 132,5
zarizeni
8207 - Nfis}role pro obrabéci stroje, tvareci stroje 502,4 250 20096 622,9 210 2 966.2
a pro vrtani hornin
Obory vy3e neuvedené 5439,6 5268,8 103,2 4419,7 35435 1247
Celkem 16 537,7 132917 124,4 13 280,2 9867,2 134,6

Produkce obrabécich a tvaiecich stroji svaz. podnika

v 1.-3. ¢tvrtleti 2008
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Vyvoz obrabécich a tvarecich stroja svaz. podnika

mil. CZK

2029
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2459 8460

vjvoz 3. &turt. 2007

8461 8462

ctvrt. 2008

8463

V objemove silnych vyrobnich oborech ko-
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= produkce 3. étvrt. 2008 produkee 3, étvrt. 2007 = vyvoz 3.
Vyvoj produkce i vyvozu oboru obrabé- Produkce V§voz
cich a tvarecich stroji svazovych podniku (mil. Kg&) (mil. Kg&)
v 1.-3. ¢tvrtleti 2008 ma rostouci trend, a to 1-3.0.08 9131,2 72258
u produkce narast o 31,1 % a u vyvozu se 1-3.Q.07 6 966.3 56455
jedna o narist 28,0 % oproti 1.-3. ¢tvrtleti % 08/07 13L1% 128.0 %
roku 2007. : :
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piruje export v 1.-3. ¢tvrtleti 2008 vétSinou
situaci ve vyrobé. Mezi nejsilngjsi skupiny
ve vyvozu patii HS HS 8459, HS 8460

a HS 8462.



Udaje o produkci, vyvozu a dodavkach do tuzemska obrabécich a tvaiecich stroji
za svazové podniky v Ceské republice v 1.-3. &tvrtleti 2008 a v 1.-3. &tvrtleti 2007

Produkce v mil.
Production in mil. CZK

Ke

Produkce v mil. EUR
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
3. Q. 2007 6 966,3 6677,8 288,5 248,1 2379 10,3
3. Q. 2008 9131,2 8589,8 541,4 368,0 346,2 21,8
% 08/07 131,1 % 128,6 % 187,7 % 148,3 % 145,5 % 212,3%

Export v mil. K&

Export v mil. EUR

Export in mil. CZK Export in mil. EUR

Rok Celkem Obrabéci stroje Tvaieci stroje Celkem Obrabéci stroje Tvéreci stroje

Year Total Metal cutting Metal forming Total Metal cutting Metal forming

3. Q. 2007 5645,5 54426 202,9 201,1 193,9 7,2
3. Q. 2008 7225,8 6 745,2 480,6 291,2 271,9 194
% 08/07 128,0 % 123,9 % 236,9 % 144,8 % 140,2 % 268,0 %

Dodavky do tuzemska v mil. K¢
Domestic Deliveries in mil. CZK

Dodéavky do tuzemska v mil. EUR
Domestic Deliveries in mil. EUR

Rok Celkem Obrabéci stroje Tvéareci stroje Celkem Obrébéci stroje Tvéieci stroje
Year Total Metal cutting Metal forming Total Metal cutting Metal forming
3. Q. 2007 1320,8 12352 85,6 47,0 44,0 3,0
3.Q. 2008 1905,4 18446 60,8 76,8 74,3 25
% 08/07 144,3 % 149,3 % 71,0 % 163,2 % 169,0 % 80,4 %

Podil exportu na produkci
Export share on the Production

Podil dodavek do tuz. na produkci
Dom. deliveries share on the Production

Rok Celkem Obrébéci stroje Tvéreci stroje Celkem Obrabéci stroje Tvéreci stroje
Year Total Metal cutting Metal forming Total Metal cutting Metal forming
3. Q. 2007 81,0 % 81,5% 70,3 % 19,0 % 18,5 % 29,7 %
3.Q. 2008 79,1 % 78,5 % 88,8 % 20,9 % 21,5% 11,2 %

sménny kurz 3. Q. 2007 - 28,075 K¢/EUR
sménny kurz 3. Q. 2008 - 24,812 K¢/EUR

Dodavky do tuzemska v 1.-3. Ctvrtleti 2008 dosahuji v porovnani se srovnatelnym obdobim minulého roku 144,3 %. Podil exportu

na produkci v 1.-3. Ctvrtleti dosahuje 79,1 %.
Vyhled produkce a vyvozu obrabécich a tvarecich stroji na rok 2008

Vyhled produkce a vyvozu na rok 2008 je optimisticky a signalizuje, Ze podniky maji dostateCné mnozstvi zakazek tak, aby
potvrdily rostouci trend oboru obrabécich a tvarecich strojll a jedté nejsou prilis ovlivnény financni krizi, ktera vznikla v polovi-
né roku 2008. Jeji dlsledky se odrazi ve vyrobé a vyvozu spiSe aZ v pritim roce, kde oekavame zpomaleni rdstu na jednoci-

ferna Cisla. Pozitivni zpravou je, Ze i rok 2009 by mél byt pro nas obor rdstovy.

Prehled o vyrobé a vyvozu za &leny Svazu z Ceské republiky - vyhled 2008

Vyroba v mil. Ké Vyvoz v mil. Ké

odhad 2008 skuteénost 2007 podil v % odhad 2008 skuteénost 2007 podil v %
Obrabéci stroje 12 915,2 10 996,9 117,4 % 11 947,9 9 795,0 122,0 %
Tvareci stroje 605,8 534,5 113,3 % 622,1 407,2 152,8 %
Celkem 13 521,0 11 531,4 117,3 % 12 570,0 10 202,2 123,2 %

WWW.SSt.CZeSVET STROJIRENSKE TECHNIKY +4/2008
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Svazové informace '

PREDSTAVUJEME NOVEHO

CLENASST

AXA CNC STROJE, S. R. O.

Firma AXA-Entwiklungs-
und Maschinenbau GmbH
Schdppingen méa ve vyrobé
obrabécich strojii dlouholetou
tradici. Od roku 1965 vyviji,
konstruuje a vyrabi upina-
ci vyrobni zatizeni, obrabé-
ci stroje a specialni obrabéci
stroje. Diky nejmladsi vyrob-
ni pobocce spoleénosti AXA-
-Entwiklungs-und Maschi-
nenbau, ktera byla v Ceské |
republice zaloZena roku 2001
pod ndzvem AXA CNC stro-
je, s. 1. 0. znaji stroje AXA

i uzivatelé v Ceské a Sloven-
ské republice. Zvysujici se za-
jem trhu vedl k tomu, Ze se
firma pravidelné od roku 2002 prezentuje na
Mezinarodnim strojirenském veletrhu v Br-
né a v Nitie.

Nosnym programem firmy je v souc¢asné do-
bé& vyroba frézovacich obrabécich center, da-
le pak CNC soustruhu se Sikmym lozem, vy-
baveni stroju, prisluSenstvi a vymeénnych
rychloupinact soustruznickych noza. Stro-
je jsou vétsinou vybavovany fidicimi systé-
my a servopohony od firmy Heidenhain ne-

) e

bo Siemens.

Se strojem KBF-300 vyrabénym od roku
1977, vyvinula AXA prvni obrabéci
centrum s kifZovym stolem. S vyvojem ob-

rab&ciho centra DBZ-700, zacatkem 80. let,
pouZila AXA jako prvni vyrobce tento, dnes
mnohem rozsitengjSi princip pojizdného sto-
janu k vyrobé dvojmistného obrabéciho cen-
tra se sttedovou vymeénou nastroja.

Spole¢nym znakem témér vSech frézovacich
center je pojizdny stojan, ktery vykonava za-

kladni pohyby v osach X /Y / Z a vodorovny
pracovni stl uloZzeny pevné na svarovaném
podstavci. U vétsich stroji je vyuZito porta-
lové konstrukce. Tato konstrukce umoziuje
jednoduse prizpasobovat délku posuvu

v ose X prani zakazniku a obrabét velmi téz-
ké obrobky. To se projevuje nadstandardné
priznivym pomérem vykonu a délky obrabé-
ni. Samoziejmosti jsou dokonalé zakrytovani
stroje, snadné ovladani, vysoka tuhost a dlou-
hodoba piesnost, dodavané bohaté zvlastni
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piislusenstvi (oto¢na hlava, NC oto¢ny a na-
klapéci stul atd.), véetné Uprav stroje dle po-
Zadavku zakaznika.

Do dnesniho dne v podniku AXA vyrobili
vice nez 4 000 obrabécich center v nejriz-
néjSich velikostech a vykonovych tiidach pro
razné oblasti pouziti. Stoupajici zajem o stro-
je si vyZadal mimo jiné vétsi pocet zamest-
nanci. V soucasné dobé vyrabi na 400 kva-
lifikovanych zaméstnanca ve ¢tyrech pod-
nicich maximaln¢ inovovana a na miru $ita
feSeni obrabé&cich stroji podle pozadavki za-
kaznikt. Vedle vlastniho vyvoje problema-
tickych fedeni jak v oblasti konstrukce, tak
také v oblasti fizeni a SW, je pro firmu AXA
velmi dilezita vyroba, kterd, zvlasts jde-li

o specialni feSeni, zarucuje vysokou flexibi-
litu. Hlavnim cilem firmy je kazdému zékaz-
nikovi doporucit spravnou technologii v co
nejvyssi kvalité, za nejlepSi moZnou cenu,

a zabezpecit tak maximalni sluzby.

Ve spole¢nosti AXA CNC v Horovicich se v
soucasné dobé vyrabgji jiz tfi modely vyrob-
niho programu mateiské spole¢nosti. Horo-
vicka firma vznikla pavodné roku 1993 jako
tzv. ,garadzova firma“, s pouhymi tremi za-
méstnanci a soustiedila se na oblast obrabé-
cich strojt. Postupné se diky kvalité nabize-
nych sluzeb zacala rozsitovat a zadkaznikim
nabizela kromé Skoleni programovaciho ja-
zyka Heidenhain také prodej, servis

a stredni i generalni opravy stroju tuzem-
skych i zahraniénich vyrobcu. Pravé diky bo-
hatym zkuSenostem byla oslovena odborniky
z némecké spolecnosti AXA a od jiz zmino-
vaného roku 2001, kdy pobocka AXA CNC
stroje, s. r. 0. v Horovicich vznikla, zazname-
nala dynamicky rozvoj. V soucasné dob¢ za-
méstnava 50 lidi. Mimo jiné se jeji ¢innost
rozdélila do dvou vétvi — jedna se zaobira ko-
voobrabénim a druha vyrobou novych obra-
bé&cich center. AvSak provadi i stiedni a ge-
neralni opravy nastrojaiskych frézek a obréa-
bé&cich stroja.

Kontaktni osoba :
Ing. Adolf Valasek
jednatel AXACNC,s.r.0
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EMO MILANO 2009 — ZADNY HOSPODARSKY POKLES PRO UNIVERZALNI
SVETOVOU SHOW

1 000 VYSTAVOVATELU SI JIZ ZAREZERVOVALO 100 000 CTVERECNICH
METRU PLOCHY

Alfredo Mariotti — Feditel vystavy — ifika: ,,SloZitost situace na svétovém trhu a problémy zpisobené finanéni krizi

na realné ekonomice nas vyzvaly ke zruseni — mimoi‘ddného opatifeni — viech restrikci danych vystavnimi pravidly
tak, aby se spole¢nosti mohly zUéastnit vSech vystavnich a propagac¢nich akci planovanych v roce 2009.“

LEASE

5-10 October 2009

V deseti mésicich od spusténi akce EMO MILANO 2009 — unikatni svétoveé vystavy, ktera pfitahuje navstévniky z celého
svéta do hlavniho mésta Lombardie — 1 000 spoleénosti jiz potvrdilo svou U€ast rezervaci vystavni plochy ve velikosti cca
100 000 m>.

65 % spoleénosti, které potvrdily G€ast, jsou mezinarodni — coz zdaraznuje mezinarodni charakter vystavy jako referenéni
udalosti pro svét zpracovani kovu.

Sekretariat organizaéniho vyboru pokraéuje v pfijimani prihlaSek na vystavu, kde ohromujici vystavni plochajiz byla zare-
zervovana hlavnimi obory operujicimi v segmentu vyrobniho pramyslu; od tvareni k obrabéni, od pomocnych technologif
k robotice, od automatt k nastrojam.

»V kazdém pripadé,” fika Alfredo Mariotti, feditel vystavy , sloZitost souéasné ekonomické situace nas priméla k pfijeti mi-
moradnych opatfeni — zruSeni vSech restrikci tak, aby se spoleénosti mohly zd€astnit vSech vystavnich akci v roce 2009.
Stézi bychom mohli vyzyvat spole€nosti, aby nenabizely své vyrobky na vSech trzich.”

Mimofadnou inovaci pro letosSni roénik vystavy je nové milanské vystavni centrum, které diky svému funkénimu a pa-
sobivému provedeni zajiStuje komfort pro vystavovatele a navstévniky i dalSi uziteéné aspekty pro pfijemnou navstévu
vystavy.

Vystava je podporovana CECIMO — Evropskym vyborem pro spolupréaci v primyslu obrabécich a tvarecich stroji — a or-
ganizovana EFIM — poboénou spoleénosti italské asociace vyrobcti UCIMU. EMO Milano 2009 a je prezentovano technické
verejnosti prostrednictvim prezentaci a tiskovymi konferencemi, které byly spustény v fijnu a které budou uvéadény celo-
svétové v hlavnich méstech primyslu tohoto odvétvi.

Vystavovatelé na EMO MILANO 2009 obsadi celou vystavni plochu milanského vystavisté: 180 000 m? vystavni plochy,
ktera pfivitd 200 000 navstévniki. Prehled aktualizovanych informaci je dostupny na strankach www.emo-milan.com.

18. prosince 2008
C. 1/08

Kontakt:
Raffella Antinori, Technicka tiskovéa kancelar, +226 255.244 255.244, technicalpress@emo-milan.com
Claudia Mastroguiseppe, Press Office, 0226 255.299 255.299, press@emo-milan.com
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Managementaekonomika
RACIONALIZACE VYROBNICH

SYSTEMU

Ceské vysoké uéeni technické v Praze

Fakulta stro

Projekty rozhodujici mérou ovlivzuji dro-
veri hospodaseni ve vyrobnich systémech.
Pzivodni projekty vyrobnich systémai byvaji
poplatné podminkam fungovani systémai

v dob¢ vzniku. ZuSlechfovani produktivity
vyrobnich systémii je vSak aktudlnim pro-
blémem dneSka, protoZe zékaznici se pri
koupi produkti nezajimaji o handicapy
producent: a prodejciz. Ale nemusime vzdy
stavét novy zavod, kdyZ potrebujeme zvysit
svou produktivitu.

Filozofie vyroby svétové tiidy (World Class
Manufacturing)

Svét vyroby se za poslednich dvacet let zcela
zménil. K této razantni sméné doslo pod vli-
vem dramatického rozvoje mnoha faktorq,
logie. Svétadily a jejich trhy se propojily,

a tim drasticky pribylo konkurujicich si firem.
Dnesni podnik existuje jen diky nakuptim za-
kaznikd. Ti neplati automaticky vic tomu, kdo
vic pracuje (na rostouci sklad). Zakaznici plati
tomu, kdo jim ve spravnou chvili na spravném
misté nabidne, co pravé potiebuji. Toho Ize
dosahnout jen s ¢im dal vetsi mirou speciali-
zace a kooperace a za predpokladu eliminace
vSech druht plytvani.

4 Zadny podnik nemize Zit ze svych
Uspéchi dlouho.

Svou prosperitu musime hledat v dlouhém a
nepietrzitém fetézci strategickych i taktickych
vyrobnich rozhodnuti vedoucich ke zvyse-
ni piesné mérené produktivity. Potrebujeme
podnikatelsky zamérené vyrobni manazery,
kteif nechodi do prace jen feSit operativni, sta-
le se opakujici problémy.

4 Zadné vyrobky a sluzby nema smysl

produkovat dlouho. Dnes vSechny

rychle zastaravaji a musi se nahradit do-
konalejSimi.

ni

Staré produk-
ty nedovedou
vyvijejici  se
zakazniky za-
" ujmout. Nejsou
pro né dost
atraktivni, aby
si je koupili.
Ten, kdo si
toto v Japon-
sku uveédomil
i jako prvni, vy-
myslel filozofii
Kaizen.  Tato
filozofie v praxi znamena, Ze kdyz ve kolem
nas jde kupiedu, musime jit i my.

IGNE
L|GHE $El 1B.L nGE

Aplikace filozofie Kaizen

Japonsky vyraz Kaizen se dnes uziva v mnoha
jazycich a v mnoha souvislostech. Jedna se o
japonsky vyraz, vyjadiujici potiebu vytrvalé-
ho, systematického a tedy komplexniho zlep-
Sovani vSech stranek lidského Zivota. V pod-
nikovém fizenl' je strategie Kaizen postavena
téch, ktefi jsou soucasti tvorby u2|tne hodnoty,
kterou prodavame. Piedmeétem zuslecht'ovani
jsou predevsim bezprostiedni vyrobni proce-
sy, ve kterych se hledaji naméty na zvyseni
produktivity. Produktivita je umeénim dobrého
hospodaie, ktery umi z kazdého zdroje zis-
kat co nejvic vystupi. Na prvni pohled by se
mohlo zdat, Ze vSe mize snadno skongit tim,
Ze se lidskému zdroji zvysi intenzita prace - to
je ale s touto filozofii v rozporu. Prepracovany
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¢lovek ztraci motivaci a déla chyby. Oboji nici
kvalitu a vede do rychlé zahuby kvality. Kai-
zen naopak usiluje o posilovani motivace lidi
V pracovnim procesul.

Kaizen usiluje o vytéZnost zdroji prostied-
nictvim lepsSi organizace préace, lep-
§iho Fizeni informaci, Uéelného nor-
movani a procvi¢ovani pracovnich ukoni,
racionalizuje pracovni postupy, nasazuje
do vyrobnich procesii nové materialy, po-
krokové pripravky, usiluje o tymovou ra-
cionalizaci a komunikaci nap¥i¢ organizag-
nimi strukturami atd.
Definice: Vyznam slova kaizen byl prvné de-

PRIPRAVNA FAZE

S NOREM y Pl
KAIZEN
[ J

g 1

Nékolik fazi projektu implementace inovaéni
kvality Kaizen

finovan v knize "Kaizen, the Key to Japan's
Competitive Success" od Japonce Masaaki
Imai takto:

,Kaizen znamena ZLEPSOVANI — nebo spis
znamena stalé zlepSovani osobniho, rodinné-
ho, socialniho a pracovniho Zivota. ZlepSova-
ni se tyké& kazdého a je PERMANENTNI.*

Dva elementy Kaizenu, které jej dotvareji:
1] zlepSovani — skute¢nd, nikoli predstira-
na zména,

2] pokra¢ovani v této zméné — vytrvalost.
Pokud chybi jeden z téchto prapivodnich ele-
menta, pak uz nelze mluvit o Kaizenu.

Inovacemi Kaizen se rozumi inovacni aktivity,
iniciované a horlivé podporované vrcholnym
vedenim. Nepatii sem pouze nakup novych
druhii nradi, zatizeni nebo stroji. Kaizen je
implementovan nizSim nebo stiednim mana-
gementem a implementace logicky sméiuje
k vrcholu. Ukoly a odpovédnosti vrcholové-
ho vedeni zustavaji stejné jako v klasickém
podniku. Navic je tu povinnost vrcholového
managementu se skute¢né angaZovat a v praxi



péstovat prostiedi Kaizen.

V celém podniku. Mozek zaméstnance sku-
te¢n& funguje tak, Ze ,limbicka ¢ast mozku“
vypina prisun informaci (nedovoluje realizaci
Ukolu) — pokud formulace cile pracovni ¢in-
nosti, svou velikosti piesahne individualni
limit. Odtud prameni metodologie Kaizenu.
Ta ika, Ze je tieba si zadavat splnitelné tkoly,
a to postupné. Odtud se vzal zakladni axiom
Kaizen — vyvolavat pottebu racionalizaéniho
Usili kazdy den, postupné. V drobnych kro-
cich, které vsak jdou vytrvale za svym cilem.
Timto cilem je jednozna¢né produktivita, tedy
optimalni vytéZnost viech zdroji.

Kaizen samoziejmé také stoji v pozadi vel-
kych Uspécht soucasné nejvetsi svétové au-
tomobilky Toyota. Také figuruje v povalecné
historii ,,japonského zazraku“. Nepopiratelné
Uspéchy konkurenceschopnosti - japonskych
podnika vedou okolni svét k obdivnému na-
ziréni na japonsky management a Japonce
vibec.

Kaizen mame dnes i v Ceské republice. Casto
pod odvozenymi anglickymi ¢i némeckymi
nazvy (Continuous Improvement, Konti-
nuierlicher Verbesserung KVP atd.). Filozofii
kaizen dnes vyuZivaji firmy z automobilové-
ho pramyslu Skoda Auto, a.s., Robert Bosch,
s. 1. 0., nebo logicky kolinskd TPCA. Uplat-
fiuje se vsak i v dalSich odvétvich. Projevuje
se kolektivni snahou o systematické vyuziti
praktickych napadt pri zlepSovani produkti-
vity nebo kvality. Uplatnéni japonské menta-
lity v ¢eskych krajich nebyva bez probléma.
Hodn¢ zavisi na disciplinované pracovitosti
smétujici odshora dolt. ZkuSenosti ¢eskych
implementaci ale jasné dokazuji, Zze Kaizen
je schopen i v ¢eskych a moravskych zemich,
prindSet s Japonskem srovnatelné vysledky.
Kaizen do naSich organizacnich struktur patii,
nam svédei a neexistuji Zadné faktické davo-
dy, pro¢ tyto strategie také nevyuZivat.

Filozofie Kaizen p¥inasi vynikajici vysled-
ky vSude na svétg, protozZe je jednoducha a
tudiz dobie realizovatelna

» Kaizen kra¢i napii€¢ vsemi vyrob-
nimi Gseky, vSemi manazerskymi
oblastmi. Od vyvoje novych vyrobki pies
jejich vyrobu aZ po prodej a finalni zakaz-
niky
Pojem kaizen kromé nepretrzitého fetézce
malych pokrokii souvisi s:
» orientaci na zékaznika,

» kanbany (systém Fizeni tahu inicializo-
vany tickety),

» absolutnim ¥#izenim kvality - nulovym
vyskytem vad,

» zvySovanim sériovosti a automatizaci
préce,

» Lean manifacturing a filozofii Just-in-
Time,

» tymovym stylem a kvalifikovanymi akti-
vitami malych pracovnich skupin,

» dobrymi vztahy managementu se za-
méstnanci a disciplina na pracovistich,

» permanentnim zvySovanim produktivi-
ty podniku,

» automatizaci Uzkych mist a absolutni
Gdrzbou vyrobnich prostiedkai,

» vyvojem novych produkti atd.

Zkuste za¢lenit mentalni techniky Kaizen do
svého kazdodenniho manazérského Zivota.
Realizujte rok kazdodenni, malou, ale skute¢-
nou zménu. MoZna se vam povede za téch pfi-
blizné 250 malych pokroki dosahnout velkou
ZMENU.

Implementace Kaizenu v organizaci by se
méla Fidit nasledujicimi praktickymi dopo-
ruéenimi:

<+ Kazdy den by se mélo ve firme néco
zlepsit.

» Nesta¢i o implementaci Kaizenu jen mlu-
vit.
» Nadiizeny neprosazuje jen ,,své“ myslen-
ky a napady. Hodnoti tvaréi Usili podiizeného
a vyjadiuje mu uznani. Predevsim proto lidé
zlep3eni navrhuji.
» Charakter nadfizeného vytvaii pocit dave-
ry mezi podiizenymi a stimuluje dalsi vylep-
Sovani.
» Adresna ocenéni a ,,autorska prava napa-
du* vytvaieji nutnou zpé&tnou vazbu, ktera
motivuje ke kontinualnimu zlepSovani.
To, co fidi podnik jsou standardy (normy). V
Kaizenu se o podnikovych norméach pravi-
delné jedna a normy se zlepSuji, aby piesné

PREDCHAZENI
VADAM

Nulové
arazy

Zlepsovani
procesu

Rychlé

zmény
Motivacni

systém

TYMOVA ORGANIZACE

Schéma implementace KAIZENu v podniku

odpovidaly aktualnim pottebam. Jsou tii moz-
nosti:

» Manazer, ktery normy Kaizenu nedodrzuje
—méni své zvyky,

» Manazer, ktery normy Kaizenu nedodrzuje
— musi z organizace odejit,

» Manazer, ktery normy Kaizenu nedodrzuje

—musi Kaizen jako nelisp&sny zrusit.

Zrusenim Kaizenu ale manaZer mnoho nezis-
ka. ,,Klid a nohy v teple* mu ni¢i vysledky,
autoritu, berou mu tvar pred sebou samym.
Prakticky Zivot v Zadném podniku neni jed-
noduchy, pokud se nedodrZuji aktualizované
normy. Jejich napliovani je do urcité miry
véci Skoleni a discipliny na vech organizac-
nich Grovnich.
Souéasti Skoleni Kaizenu jsou diskuse nad
nasledujicimi alibistickymi vyroky:
» Zatim to funguje — tak pro¢ to ménit?
» Do toho vam nic neni.

+ » MEél byste délat néco jiného.
» Jsem piili§ zaneprazdnén.
» Je to dobry napad, ale je to predcasné.
» Neni to v rozpoctu.
» Je rozdil mezi teorii a praxi.
» Neodpovida to firemni politice.
» Jste nespokojeny s mou / svou praci?
» To neni racionalizace — to je vas selsky
rozum.
» Ja znam vysledek piedem.
» Ja za to neponesu zodpovednost.
» VWmyslete néco lepsiho.

Na 3Skoleni Kaizenu se lidé uci, Ze piekonat
jejich dopad Ize jen spole¢nymi silami. Nad-
Fizeny, kterého bojkotuji jeho podiizeni, neni
podniku k nicemu. Motivovani a disciplinova-
ni zamé&stnanci nutn& potiebuji objektivniho
a naro¢ného nadiizeného a prosperujici, dobie
platici podnik.

Kaizen neznamena jen zménu stylu prace
vrcholového managementu. Kaizen ma i své
desatero, uréené viem:

1. Oprostéte se od konvencnich, zafixova-
nych myslenek.

2. Zamyslete se nad tim, jak to udélat. Nejen
proc¢ to nemiiZe byt udélano.

3. Nic neomlouvejte. Za¢néte zkoumanim
soucasnych postupi.

4. Pocitejte s tim, Ze ne vSechny navrhy do-
padnou perfektné. Staci, kdyZ se dobie uplatni
vic nez polovina.

5. Chyby opravte ihned. Pokud jejich vzniku
nemiiZete zabréanit.

6. Kaizen je predevsim o pouZivani vlastniho,
podnikového rozumu.

7. Napady se ¢asto objevuji po odhaleni ne-
snéazi.

8. Pétkrat se ptejte ,,Pro¢? P&tkrat hledejte
prvotni piiciny nesnazi.

9. Hledejte moudrost deseti lidi, spiS nez
,,osvicenost jednoho.

10.Pokrok Kaizenu je nekonegny.

Nekonec¢nost pokroku a potieba myslenek
Kaizenu vyplyva z podstaty stalého rastu lid-
ské produktivity jako vysledku generaci vSu-
de na svéts. Proto v naSem podniku Kaizen
musi zahrnovat postupné v3echny pracovni-
ky. Nikdo jiny nez zaméstnanci nemohou
byt tviirci podnikového pokroku. Ale i pod-
nikovy pokrok miize znamenat ztratu kon-
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nemohou byt tvirci podnikového pokroku.
Ale i podnikovy pokrok miize znamenat ztratu
konkuren¢ni pozice. Pokud neni dostatecny.
V uplynulém desetileti se v oblasti priaimyslové
vyroby témét vie zménilo. Zmenily se poZa-
davky trht, zménily se informacni systémy, vy-
robni stroje i materialy, vyrobni strategie, me-
tody fizeni vyroby, nastroje, lidé i legislativa.
Nastésti ale nejsme sami, komu se rychle méni
ptida pod nohama. V tomto ¢lanku jsem se
snazil odpovédét predevsim na dvé otazky:
Pod vlivem jakych sil dochézi k témto zmé-
nam? Jak z nového vyvoje miZzeme profitovat?

Struény slovniéek pojmi:

Lean manufacturing (tihla vyroba) je meto-
dika vyvinuta firmou Toyota po 2.svetové valce.
Dnes hovorime o Toyota Production Systemu
(TPS). Za duchovni otce jsou povaZovani Taichi
Ohno a Shingeo Shingo. Jedné se o aplikaci prin-
cipu tahu k vyrobé, kdy se snazime uspokojit v ma-
ximalni mire zakaznikovy pozadavky. Nevyrabime
nic, co zakaznik primo nepoZaduje. SnaZime se
wtvéret produkty v co nejkratsi dobé s minimal-
nimi naklady, bez ztraty kvality. Zakaznik neplati
chyby a zbytecné néklady firmy.

Balanced Scorecard — metoda, s jejiz pomoci
se strategie podniku prevede do souboru meritel-
nych ukazatel:i ve ctyrech kategoriich: Vize, Sou-
casné iniciativy, Podnikové procesy a Podnikové
vysledky. Podniky metodu vyuZzivaji k vyhledavani
vhodnych zadani racionalizacnich projekti.

Popis stavu slévarny pied racionalizaci

2
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Poka Yoke - Poka je v japonstine nelimysina
a nahodné chyba, Yoke znamena zmen3eni. Tato
metoda ,,chybo-vzdornosti*‘ snizuje nahodné
omyly. Viyrobni systém se zpisobuje zlepSenimi
aby produkoval jen bezchybné soucasti (princip
nulovych chyb ve wyrobeé). Poka-Yoke predpokla-
déa vysoce vyvinutou kulturu jakosti. Témei* viem
chybém lze predejit. Je nutno identifikovat, kdy,
kde a pro¢ vznikaji a nasledné prijmout rozhod-
nuti a najit vhodny zpzisob, jak jim predchéazet.

Jidoka — japonsky vyraz — autonomni praco-
viste, na kterych je operétor stroje pomoci prvkii
automatizace upozoriovan na mozny vznik vady.
Automatizace nahrazuje pasivni dohled nad stroji
(cekani, az se néco stane). Je zpiisobem braneni
kompilaci vad. Autonomni kontrola vyrobnich de-
fekt:i zajiStUje, aby se vadné vyrobky nikdy nedo-
staly do nasledujiciho vyrobniho procesu. Vznika
tzv. autonomni pracoviste, na kterém je operator
pomoci prvkiz prizmyslové automatizace oprosten
od pasivniho dohledu nad strojem (od cekani, az
Se neco stane). Je mu umozneno wyuZit pracovni
¢as smysluplngji. Autonomie znamena:

* vyvinout know-how tak, aby se eliminovaly
zbytecné néklady,

* byt schopen okamzite zastavit produkci, kdyZ
neco neni v poradku,

* 7idit zamestnance k tomu, aby umeli zastavit
produkci, kdy? je to nutné.

Kanban - japonsky vyraz pro objednévku po-
moci jizdenky (signalu). Podporuije principy tahu
(nikoli tlaku na sklad). Nasledny proces (operace)
vzdy objednévé potrebny pocet diliz od procesu
predeslého. Dnes pod timto oznacenim rozumime
cely specificky systém dilenského planovéani, kte-

sklad prazdnych boxu
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ry se whybé kapitalu, neproduktivné vazanému
ve vyrobe. Tah vychazi z potreb zékaznika, nikoli
jenz potieb producenta. Predradny proces vyrabi
pouze to, co objednévé proces nasledny —ve sme-
ru zékaznika.

Uroven kvality Six Sigma — Grovesi kvality, pri
které jsou tolerovany jen 3 aZ 4 chyby na milion
prilezitosti k chybe, poruse, neshode.
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Vnitroprocesni kanban
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Dadavatelsky kanban

MOST (Maynard Operations Sequence

Technique) — systém mereni prace pomoci pre-
dem urcenych casiz. Normy spoteby casu jsou
odvozeny od detailni pohybové studie (dané ak-
tivity). Pomoci statisticky vytvorenych datovych
karet podporuje vznik objektivnich norem pra-
covnich casii.

TPM (Total Productive Maintenance — Udrzba
wylucujici vznik zavady) — systém Udrzby, ve kte-
rém se na aktivitach spojenych s tdrzbou strojii
avieho dalsiho zasizeni podileji vSechny zaintere-
sované procesni skupiny pracovnikz. Cilem TPM
je viibec wytvorit optimalni podminky ve vztahu
clovek - stroj (i zlepsit pracoviste).

Tymové organizace — forma utvéseni a orga-
nizovani préce plochych organizachich struktur.
Je zaloZena na vy3Sim stupni tvzirci spoluprace

a integrace kvalifikovanych a motivovanych pra-
covnike, kteri prediazuji podnikové cile svym
osobnim v rdmci spolecné péstované podnikove
kultury.

ZlepSovani procesi Kaizen — podnikovy pro-
gram, ktery umoZiuje viem pracovnikiim firmy
aktivne se podilet na ndvrhu a realizaci raciona-
lizacnich opatreni. Cilem je zvySovat produktivitu
akonkurencni schopnost podniku — od ni se odviji
Zivotni Grover: pracovniki.

,,0S" — metodika pro nastartovani kvalitativne
vyS3ich forem podnikové organizace. Zameruje
se na wysSi miru efektivnosti vyuziti vech druhzz
zdrojiz, meritelnych ukazateli produktivity. Meto-
dika 5S systematicky implementuje: UKlid (Seiri),
Poridek (Seiton), Cidtent (Seiso), Standardy (Sei-
ketsu), Disciplinu (Shitsuke). Jde o dodrzovani
nove vzniklych predpisii a norem, jde o wytrva-
lost.

Kontakt: doc. Ing. Michal Kavan, CSc.
Ustav Fizeni a ekonomiky podniku
FS CVUT Praha.
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Vystavy a veletrhy

VYSTAVY A VELETRHY
V ZAHRANICI

MEZINARODNI VELETRH MACTECH KAHIRA 2008

. =@
Czech Reput

WELCOME to

MACTECH
2008

We cordially invite you to visit
the official participation of the Czech Republic at

Ve dnech 6.-9. 11. 2008 se konal na me-
zinarodnim vystavisti v egyptské Kahiie
veletrh MACTECH - 8. mezinarodni vy-
stava obrabécich strojt, nafadi, svafovaci
a fezaci techniky. Veletrh byl umistén ve
tiech vystavnich halach na celkové plose
11 000 m?, za (¢asti 700 vystavovatelt ze 49
zemi. Pocet navstévniki piesahl ¢islo 50 ti-
sic. Veletrh byl MPO zafazen do kategorie B
—tedy s ¢astecnou finanéni podporou MPO.
Projektovym manaZerem ¢eské Ucas-

The Eight International Exibition for Machine Tools
Hand Toels, Welding and Cutting Equipment

MACTECH 2008

under the patronage of the Ministry of Industry
and Trade of the Czech Republic

being held on
6 - 9 November 2008

at the Cairo Fairgrounds, Cairo, Ei
Hall Ne. 6, Stand No. A 11

List of official exhibiters from the Czech Republic:

ti byl Ing. Malek za MPO, realizato- TR SiTE
rem spolu s &eskou ambasadou fir- rickappdadd
H H X4 JESAN KOovOo
ma BVV - realizace expozic ve svéte. 708 VARNSDORF
Z geskych podniki — ¢lend SST - se zUcast- T R e Y.
. vz z X, . A Y BRNO
nily na spolecném stanku Ceské republiky bzl oo

firmy Czech Trade, TOS Varnsdorf, Weiler
Holoubkov, Smeral Brno, TM Jesenice Ser-
vis; z neélenskych podnika pak firmy Pro
Export Plus a JESAN Kovo ze Sumperka,
vyrabgjici dilenské nastroje pro zpracova-
ni plechu a trubek. Sva jednani na stanku
Ceské republiky realizovala i firma Junker.
V tésném sousedstvi ceského stanku se
usadila firma TASCO - hlavni a dlouholety
prodejce ¢eskych stroja na egyptském (a pii-
lehlém) trhu. Prvni den veletrhu byla uspo-
fadana propagacni akce ¢eskych svazovych
podniki spojena s koktejlem na velvysla-
nectvi Ceské republiky za G¢asti cca 70 hos-
th prevazné z oblasti obranného pramyslu
Egypta, velvyslance Ceské republiky Ing.
Stagka a obchodniho rady Ing. Simka. Pii
této prilezitosti byla predvedena kompletni
prezentace svazovych podnikii véetné sta-
vu obchodni vymeény mezi CR a Egyptem
a jiz zde se uskutecnila jednani se zastup-
ci egyptskych firem, které vyjadrily kon-
krétni poptavky po strojich a prislusenstvi.
Podobna jednani pokracovala i v dal$im
pribéhu veletrhu, kde bylo shroméazdéno
nékolik poptavek, které byly po navratu
odeslany piislusnym svazovym podnikam.
Z dalSich akci bych cht&l uvést jed-
nani pfimo v kancelai firmy TA-
SCO s panem Medhatem Hassa

nem, kde byly projednavany detaily do-
davek pro firmy Weiler a TOS Varnsdorf.

Zavér — doporuéeni:

a) ve spolupraci s firmou TASCO pokra-
¢ovat v aktivnim pristupu na egyptsky trh,
kde zejména ve statem fizenych podnicich
existuji Siroké moznosti G¢asti na obno-
vé a modernizaci téchto podnika;

b) zlcastnitse veletrhu MACTECH 2009,
ktery je jiz zafazen do planu G¢asti na MPO;

c) vcéas informovat ¢lenské podniky

0 moznostech na egyptském trhu a tak za-
jistit jejich vétSi Gc¢ast na priStim veletrhu
MACTECH 2009;

d) pfi jednani s obchodnim radou Ing. Sim-
kemazastupcem Czech Trade Ing. Sochorem
byly navrzeny pro tuto oblast tii propagaéni
akce, které by se mély uskuteénitvroce 2009:

1. jarnipodnikatelsk& mise ptimo dovojen-
skych vyrobnich zavodu a statnich instituci
koordinujicich modernizaci téchto zavodu;

2. oficialni Ggast Ceské republiky na piis-
tim veletrhu MACTECH

3. organizace podnikatelské mise do Stda-
nu, ktery se podle vyjadieni obchodniho rady
jevi jako perspektivni trh pro ceské vyrobce.

VSechny tyto navrhy budou projednany
na SST.

Kontakt: Ing. Jan Koéi
koci@sst.cz
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MACCHINE UTENSILL ROBOT, AUTOMAZIC
MACHINE TOOLS, ROBOTS, AUTOMATID

SFORTEC 23}

MOSTRA DELLA SUBFORNITURA TECNICA

" TECHNICAL SUBCONTRACTING EXHIBITION

BIMU MILANO 2008 v predvecer EMO 2009

Italské obrabéci stroje drzi tireti
pozici v exportu a neni se co divit.

Od 3. do 7. Fijna 2008, coz je termin
zahrnujici také vikendové dny (nedo-
vedu si predstavit poradani Uspésné-
ho strojai'ského veletrhu v CR v so-
botu a v nedéli), probéhla v Milang, v
prostorach nového vystavisté, vystava
obrabécich a tvarecich stroja BIMU
a Sfortec 2008, vystava dili a kompo-
nent pro vyrobu strojia. Na 70 000 m?
se prezentoval vykvét italského stroji-
renského pramyslu s konkurenci

z dalsich 32 zemi véetné CR, zastou-
pené poloitalskou firmou Tajmac-ZPS
Zlin, a dale spole¢nostmi TOS Ku¥im
a Narexem.

BIMU porada italska asociace vyrobcd, zna-
mé UCIMU, jiz po Sestadvacaté, presné od
roku 1958, tedy od data nastupu pramyslu
obrabécich stroja v této zemi, ktera v celnych
pozicich vystiidala nékdejsi CSR. Uvazime-
li, Ze vystavu navstivilo asi 100 000 lidi a pro-
vazi ji intenzivni obchodni rozhovory predem
pripravené UCIMU do detailu tak, aby kazda

zahraniéni delegace potkala v osobnim jed-
nanim vSechny zastupce domacich vyrobci,
jez projevi

zajem, musime konstatovat, Ze si ¢elné pozice
ve svétovych tabulkach producentt obrabé-
cich a tvaiecich stroja Italové drzi pravem.
Lekci by ndm ziejme mohli davat také v ino-
vacni strategii, ktera doznala v poslednich le-
tech podstatnych zmén a projevuije se Uspéchy
na vyspélych trzich. A dokonce v leteckém
pramyslu, coz je vzdy dobrd vizitka zaslana
konkurenci. Pokud bychom pak sepsali se-
znam firem, italskych i zahrani¢nich, které
sleduji vyvoj nabidky obrabécich a tvaiecich
stroja, dostali bychom se do vysSich pater
ekonomiky. Musime prosté konstatovat, ze
Italové uméji a smele ocekavaji pristi ro¢énik
EMO 2009, jenZ se ma poradat pravé na noveé
vybudovaném vystavisti s dobrou dostupnosti
od letist¢ Malpenza i ze stanice metra mésta
Milano.

SVETOVE ZEBRICKY REVITALI-
ZUJI EVROPSKE PRODUCENTY

Je sympatické, Ze Italové vzdy nabizeji srov-
nani s nejlepsimi. Hledi na japonskou produk-
ci jako vedouciho lidra s celkovym podilem na

Tajmac-ZPS vystavil 8vietenovy soustrun MORI-SAY 867 CNC s vysokou tepelnou stabilitou, kte-
ra je zpusobena unikatni konstrukci prevodi hnaci sily na jednotliva vietena a oddelenim motor:i od
pracovniho pole co nejdal. Stroj disponuje 8 nezavislymi vieteny s kontrolovanymi osami a 26 pri-
davnymi CNC osami pro kontrolu. Je 7izen unikéatnim systémem 2 SINUMERIK 840 D a z&kazni-
kiim je nabizen s dalSim softwarem na snadnéjsi programovani slozitého chodu stroje. Lze jim opra-
covavat tycovy material do tlousrky 67 mm a délky 3 m. Vietena toci 2 500 rpm s tocivym momentem
191 Nm s vykonem 20 kW na jedno vreteno. Podle slov italského zastupce je mnohem veétsi zajem
o provedeni 6v/etenové, na BIMU rovnéz vystavené, které zndme z vystavy IMT v Brné v roce 2006.
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svétoveé produkci (ta v roce 2007 byla 50,100
mil. eur) na drovni 18,7 % s obratem 9,400
mil. eur. Japonci Udajné prodali v roce 2007
exportem asi 0 11 % méné, a tim se dostali na
druhé misto (6,500 mil. eur), ale jejich doméci
trh konzumoval vice, a dostal se tak na treti
misto na svété v objemu spotiebovanych stro-
ju. V souctu si Japonci své pozice udrzeli.
Némecko sleduje Japonsko o prsa, nebot’ jeho
vyroba vzrostla 0 14,9 %, ¢imz ziskalo
18,5 % podil na svétové produkci. Je sice dru-
hé v produkci, ale naprosto prvni v exportu.
Drzi tak 22,4 % ze svétového prodeje

v objemu 6,700 mil. eur.

Tieti misto co do objemu vyroby obsadila
Cina, rastem 30,2 % v roce 2007 v objemu
7,400 mil. eur, coz je asi 14,7 % svétové pro-
dukee. Cina je viak naprosto nejvetsim
dovozcem strojii s roénim naristem o 7,1 %
a hodnoté 11,200 mil. eur. CozZ je téméi 24 %
na svété vyrobenych stroji!

Uspesna spolecnost MCM  z Vigolzone vystavila ce-
lou 7/adu strojii Tank, Rorerunner 700 a Action. Nové
obrabeéci centrum i.Tank s vietenem s krouticim mo-
mentem 300, 600 a 1 000 Nm v otackach 6 000 az 18
000 meiZe obrabeét v pracovnim poli ctvercového pui-
dorysu 630 x 630 mm az 1 000 x 1 000 mm pripadné
kruhovych palet od 800 do 1 250 mm. Je nabizen v
usporadani s vietenem horizontalné ulozenym nebo
naklapécim, umoZsiujicim vice operaci. V 50sém
provedenti je vysoce presnou frézkou, které muize byt
modularné upravovana podle potieb zakaznika pro
vicepaletové provedeni. Jeho velmi tuha konstrukce
ramu s baricentrickym posunem dociluje presnosti 5
mikronzz v kruhovitosti. Novinky vykazuje i ovladani
stroje a sledovani proces:i obrabeéni na Fidicim sys-
tému s pomoci videokamery.



BIMU MILANO 2008 v predvecer EMO 2009

A jsme u ¢tvrtého mista v celkové produkci,
a to zaujima Italie predevsim diky tvarecim
strojam! V Italii se vyrobi celkem 10,6 % na
svété vyrobenych stroji v hodnoté 5,300 mil.
eur. Zato v prodeji jsou Italové jeste cilejsi,
vydobyli si treti pozici s podilem na svétovém
obchodé 9,9 % v hodnoté 3,000 mil. eur.
Pozoruhodné bylo navySeni doméci spotieby
italskych firem v roce 2007 oproti piedchozi-
mu roku 0 23,2 %, coZ sved¢i o rozvoji pra-
myslové vyroby Italie. U samotnych vyrobca
obrébécich stroja doslo ve stejném obdobi
k navyseni kapacity z 80,4 na 84,9 %. To
umoznilo mimo jiné i uzavieni exportnich do-
davek v roce 2007 o vice nez 12 %.

Tacchella Machine Cassine je v Italii vyhlaSenym
vyrobcem brusek. Na BIMU vystavil novou 7adu
PROFLEX® pro vnitni i vnéjsi brouSeni s moz-
nosti rychlého prestaveni. Srdcem nového systému
je usporadani brousicich kotoucii tak, aby byly vy-
uzitelné v riiznych kombinacich. Jde o patentované
usporddani CNC 0,001° B-Axis. Koncepce strojui
rady PROFLEX a brousici hlavy vidite na obréaz-
cich.

Hlavnim odbératelem italskych obrabécich

a tvarecich stroju (predevsim) je Némecko
$ 13,5 %, nasledované Cinou 8,1 %, USA
7,3 %, Spanélskem a Francii, obs zem& po
vice nez 6 %. Velmi konsolidovany se zda byt
pro italské vyrobce rusky trh s odkoupenim 5
% celkové produkce, polsky se 4,2 % a turec-
kys3,5 %.

CO BUDE DAL?

Italsky technicky c¢asopis Macchine Utensili

Mezi giganty horizontalnich vyvrtavacek si pozornost
zaslouzi urcité Spirit, vyrobce Fpt z Maria di Sala ve
Venedeto. Jde o zcela unikatni koncept stroje vyra-
beéného ve dvou verzich s ojedinelym hydrostatickym
systémem posuvu. Spirit je rovnéz vybaven vietenem
s dutou hrideli, v niZ je fixovan nastroj s maximalni
tuhosti a presnosti. Vieteno se smykadlem je pevné
usazeno ve ctyrhranném ramu. Hydrostaticky systém
v8ech posuviz Spiritu (Boosted Hydrostatic Bearings)
je doplnen dalsim systémem vyvinutym inZenyry Fpt
nazvanym MACHES (Multi Axis Control Hydrostatic
Electronic System). Stroj je urcen pro praci pri vyro-
bé energetickych zasizeni a v lodaiském primyslu.
Néstroj muize byt az 1 200 mm dlouhy o priimeru az
225 mm. Kroutici moment nastroje az 15 200 Nm
pri otackach az 3 000. Za popis stoji i Ronin, fréz-
ka ovencena rovnéz patenty vyrobce. Na tomto stroji
je predevsim unikatni ulozeni centralniho smykadla
v tuhém uzav/eném ramu. \ertikalni pohyb systému
je proveden v symetrickém usporadani. Tato koncep-
ce stroje umoZsiuje praci ve velmi nizkych polohach
stolu.

polozil tuto zdanlivé lehkou otazku nékolika
desitkdm manazera ptitomnych na BIMU
Milano a dockal se zajimavych odpovédi. Na
jedné strané vidi vyrobci obrovské vyhody
globélnich trht, které umoznily i menSim

a rozvijejicim se zemim nakupovat stroje, na
stran¢ druhé zde uz byla citit hrozba z cyk-
lického vyvoje spotieby obrabécich stroju,
umocnéna velkymi obavami o osud automo-
bilového pramyslu v dasledku finanéni krize.
Mnozi ekonomové se ptali po smyslu vyroby
dalSich a dalSich aut, které se hromadi podél
vSech cest kam oko dohlédne. Navysujici se
investice do jejich vyroby se omlouvaji vétsi-
nou vysSim standardem bezpecnosti a konec
konca i veétsi ¢istotou a niZsi spotiebou no-
vych motorii sou¢asné produkce. Ale co bude
dal, jak se bude vyvijet spotieba obrabécich
stroju v pripadé krize, nevédél nikdo. Ozyvaji
se hlasy po jiném ekonomickém smyslu vy-
roby.

Jinym strojem vystavovanym skupinou Riel-
lo byl Vertimac Transfer. Je to vyrobni busika
s 15 pracovnimi moduly. Stroj je izen systémem
840D Siemens, ktery muiZe kontrolovat pohyb na
viech 51 oséch a 15 vietenech. Navic zde existu-
je moznost perfektni kontroly polohy obrobkii, coz
podstatné zkracuje cas potiebny k usazeni palet.

Obratme proto v&tSi pozornost na trendy.
Mnoho italskych vyrobca se zajima o obré-
béni titanu. Hlavnim impulzem je informace,
Ze naptiklad na projektu novych boeingd, ne-
jenom Dreamiline, budou vSechny hlinikové
komponenty vymeénény za titanové, coz bude
jen u firmy Boeing znamenat nakup asi 120
strojii schopnych obrobit tento material vy-
Zadujici nizké otacky, le¢ vysoky kroutici mo-
ment (kolem 5 600 Nm). Napriklad skupina
Riellosistemi (kam patti napiiklad Mandel-
li) je uz ve hte s dodavkou stroji v projektu
Rumble (vyslovuji to Rambo), ale specifikaci
odmita sdélit. Nepieje si to zakaznik. Rusové
se svoji prichylnosti k titanu nikdy netajili a
vyuzivali jej uz delSi dobu.

I na BIMU bylo citit zdjem o Gplnou automati-
zaci vyroby vyuzitim vnitinich systéma strojt
i obsluznych automati. Nekteii vyrobci zno-
vu a znovu prekvapuji riznymi specifickymi
koncepcemi, napiiklad hydraulickym ovla-
danim stroji. Cesti vyrobci ziejmé hledaji na
italském trhu predevsim lisy a ohybaci stroje,
coz se odrédzi v objemu nakupu oproti strojim
obrabécim, kde si nasi doméaci vyrobci dokazi
pohlidat vlastni trh.

Italové proto hledi k datu otevieni vystavy
EMO 2009 5. az 10. fijna v klidu a s nadgji,
Ze jesté vice oteviou své brany exportu, ne-
bot’ na milanské vzdusdné a slunné vystavisté
prijede mnoho zahrani¢nich navstévniki. | to
byl ztejme diivod, prog bylo letoSni BIMU ve
znameni exportu.

Kontakt: Jan Baltus
Jan.Baltus@bmczech.cz
Technicky tydenik
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MEZINARODNI VELETRH IMTS

CHICAGO 2008

REFLEXE IMTS 2008 A UVAHA NAD AKTUALNIMI
TRENDY V OBLASTI OBRABECICH STROJU

V nésledujicim se  pokusime  stru¢né
prezentovat trendy a zajimavosti, které
zaujaly ptimé Ucastniky, autory tohoto
¢lanku, pri navstévé IMTS 2008 Chicago.
Prezentované Udaje nelze ptirozené brat jako
absolutni a je tieba chapat je jako jeden z
mnoha moznych pohledi na posledni IMTS
astav v oblasti obrabécich stroju a technologii.

IMTS 2008 v ¢islech

IMTS 2008 probehlo tradiéné v Chicagu
v USA na vystavisti McCormic Place
v terminu 8.--13. zaii 2008. Ve srovnani
s poslednim EMO 2007 mél veletrh
IMTS menSi rozsah. Pocet vystavovatelt
byl dosahl 1 803 oproti 2 120 na
EMO 2007. Navstévnika piislo pouze
92 450 oproti 166 500 na EMO 2007.

Srovnani IMTS aEMO, USAa Evropy

IMTS 2008 bylo ve srovnani s poslednim
EMO 2007 v Hannoveru vyrazné vice
orientované na technologické problémy
a minimalizaci vyrobnich naklada. Vystavy
IMTS odrazeji velmi pragmaticky pfistup
amerického trhu, a tak jiz tradi¢né bylo
prezentovano vyrazné méné technickych
novinek a superstroju, nez je tomu na
EMO. Vystavy EMO jsou velmi zatizené
na prezentovani Spickovych technickych
parametri stroju, prezentaci sofistikovanych
a technicky velmi naro¢nych systémi a na
prezentaci maximalni technické vyspélosti.
Z vystavy IMTS je citit velmi silng, Ze
hlavnimi  nabizenymi hodnotami jsou
robustnost, jednoduchost, nizka cena,
nizké provozni naklady a dokonalost
v oblasti technologie. Uvedeny daraz na
jednoduchost a robustnost vSak neméni
nic na tom, Ze mnoho realizovanych
obrobka je naopak velmi naro¢nych
a sméfujicich do oblasti letectvi a hi-tech
obort. Velkd vazba oboru obrabécich
stroji na letecky pramysl USA byla
zfejma z veétSiny prezentaci vystavovateld.
Nekteré  firmy, které na EMO 2007
v Hannoveru predstavovaliy na stanku
nékolik  svych  nejslozitgjSich  stroju
protkanych nejnaro¢néjSimi technickymi
feSenimi a stroje, které vykazuji extrémni
parametry, nyni na IMTS 2008 piedstavovaly
i ttebas jen jeden relativné obycejny stroj,
ale prezentaci firmy mély vyznamnym dilem
tvorenou fadou z tady sloZitych obrobki
s uvadénymi tolerancemi, jakostmi povrchi a
vyrobnimi ¢asy. Mozna je to nepiesné, ale na

prvni pohled se jevi americky zakaznik jako
ten, ktery chce dosahnout vyroby svého
dilce a to co nejjednodussim, nejptiméjsim
a nejlevngjsim zpisobem, zatimco evropsky
zakaznik vénuje kromé uvedenych aspekti
také hodné& pozornosti tomu, jak vypada
samotny stroj a jeho technické provedeni.
Trochu to snad odrdzi i to, jak vypadaji
auta Americ¢ant (robustni, jednoduchd)
a jak na né& nahlizeji, oproti tomu, jaka
auta (sofistikovand, komplikovana atd.)
preferuji Evropané. Uvedenou Uvahu by
vSak jist¢ uvedl na pravou miru mnohy
z obchodnich zastupci a obchodnich
feditela naSich podnika SST, které maji
s americkym trhem bohaté zkuSenosti.

Zaznamenané trendy a sméry
1. Levna asijska konkurence

Cinské firmy se sdruzuji, maji jiz vyborné
PR a marketing a na prvni pohled jejich
stroje jiz vypadaji jako zcela normalni
stroje. Ceny stroji jsou vsak zatim vyrazné
nizsi nez ceny vyrobct z rozvinutych zemi.
Na IMTS bylo mozno zaznamenat nékolik
vystavnich stanka ¢inskych firem., které
svoji profesionalni a lakavou prezentaci
dosahovaly kvalit a wvngjsiho projevu
prezentaci tradi¢nich firem jako Mazak, DMG
atp. Snad jeSt¢ narocngjSimi konkurenty
jsou tchajwansti vyrobci obrabécich stroji.
Jméno tchajwanskych stroji je ve svété
vyrazné lepsi nez stroja cinskych, avak
jejich ceny jsou nizsi nez dokazou nabidnout
evropSti vyrobci. Z nékolika pripada, se
kterymi jsme se vSak mohli setkat, je tieba
fici, ze kvalita provedeni nékterych detaili
a predevsim systému vazanych na bezpecnost
stroji a konformitu s platnymi piedpisy
CE je u tchajwanskych stroji nizsi, nez na
jakou jsme zvykli u evropskych vyrobci.

2. Velké stroje

Roste zajem, vyznam a konkurence ve velkych
strojich. Na IMTS nebylo fyzicky pifitomno
tolik velkych stroji jako na poslednim EMO,
a to ziejmé z prirozenych davodi velkych
nakladii na stéhovani stroj, ale o to vice bylo
kezhlédnutinabidekaprezentaci,,papirovych*
a posterovych s nabidkou velkych stroju.
Vyrobci velkych stroji se predvedli piedevsim
specialnimi zakazkami, ¢asto prezentujicimi
soucinnost dvou velkych frézovacich stroji
nebo prezentujicimi stroje ve zvétSenych
rozmérech. Témét vSichni vyrobci velkych
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Obr. 1. Tchajvanska firma APEC (Asia Pacific
Elite Corporation) predstavila vétsi portalovy
peti osy stroj Dynamic Speed APEC 2750 s roz-
méry stolu 5,3 x 3m. Stroj je na vSech pravodhlych
pohybovych osach vybaven linearnimi motory.
Dosahované posuvové rychlosti jsou 50 m/min.

stroji predstavuji svou schopnost vytvaiet
automatizovana pracovisté s automatickou
vyménou palet, mezioperaéni kontrolou

Obr. 2. Velkou pozornost venovala firma MAG
Gidding & Lewis strojum rady VTC (Vertical
Turning Centers). Jedna se o plné kapotované
stroje s karuselovacimi stoly od primeéru 1 000
do 3 500mm. Na obrazku je zachycena vrchni
cast zkoseného ocelového svarovaného stojanu
jednoho z horizontélnich vyvrtavacich stroji.

a sdilenym nastrojovym hospodaistvim mezi
vice velkymi stroji. Je nedilnou nutnosti
nabizet k velkym strojim rozsahlou paletu
frézovacich hlav a schopnost nabizet stroje
s automatickou vyménou téchto hlav.
Spolecnym problémemvsechvyrobci velkych
stroju je problém kompenzace geometrickych
deformaci rozmérych rama stroje, které
jsou jednak zatéZzovany problematickou
hmotou hlav, ale také vyznamnou volnou
konvekci vzduchu kolem nekapotovanych
stroju. Lze piedpokladat a doufat, Ze svétovy
zéjem o velké stroje bude nadale pokracovat
i pres stavajici finaneni krizi a bude dobrym
motivem pro produkci SMT, TOS Varnsdorf,
TOSHULIN, TOS Kufim a CKD Blansko.
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Obr. 3. Spolecnost Mitsubishi Heavy Industries
prezentovalasviijhorizontalnistroj M-HT 13/1618
s parametrem Y= 2 500mm a Z= 1 300mm. Za-
jimavé je provedeni bohaté ruzicove Zebrované-
ho stojanu, zkoseného vyrazné ve sméru osy Z.

Obr. 4. U velkych strojii je kladen velky diraz
na prezentovani schopnosti nabizet plné auto-
matizovana pracoviste a celé vyrobni systémy
na bazi velkych strojii s plné automatizovanou
spravou obrobkii i nastroji. Firma PAMA dokon-
ce cast dopravni linky pro trasport velkych pa-
let mezi velkymi stroji na IMTS primo vystavila.

3. Horizontalni centra

V oblasti horizontalnich center stiedni

velikosti 1 000 a 1 250 je mozné zaznamenat
vyrazny

nastup  kompaktnich  center.

Obr. 5. Priklad velkého kompaktniho ,,single-pi-
ece body* horizontalniho centra s integrovanou
vymeénou palet o velikosti 1 250 mm od firmy OKK.

B&hem poslednich 4 let pribylo znacné
mnozstvi novych horizontalnich  center
v této velikosti s provedenim nosné struktury
jako ,single-piece body“, tedy provedeni
s kompakinim  skeletem  propojujicim
stolovou a vietenikovou ¢ast stroje. Stroje
vyZaduji pro instalaci pouze rovny betonovy
zéklad, ale betonovy zéklad neni soucasti

skeletu jako u stroji se samostatnou stolovou
a vietenikovou ¢asti. Takovéto stroje je mozné
prirozené snadngji stéhovat a instalovat,
nebot’ se s nimi zachazi jako s malymi centry.

Obr. 6. Pracovni prostor horizontalniho centra
TOYODA FH1250SX. Jedna se o kompaktni ,,sin-
gle-piece body*“ centrum s automatickou vymenou
palet pomoci nasuvu na paletovy zéklad ze Sikmo
umistenych odkladacich pozic palety. Zajimave je
7eSené otvirani pracovniho prostoru v celni ¢asti
pro vymenu palety, nebos posuvné rozmeérné dve-
7e pojizdeji automaticky ve svislém sméru. Pra-
covni prostor je kompletné krytovany a odsavany.

Provedeni kompaktnich horizontalnich center
ve velikosti 1000 a 1250 vyzaduje prirozeng
velmi masivni a rozmérné zékladové loze.

Obr. 7. Vetsi horizontalni centrum pro kom-
plexni petiosé obrabeni od firmy Parpas na-
zvané THS-X-Tilt Aero Machine. Rozjezdy
v osach X, Y, Z jsou 2 m; 1,6 m; 1,6 m, otocny
stiil ma priimer 1 600 mm a je pohanén prsten-
covym motorem. Stroj ma pohyblivy stojan vytvo-
7eny jako ocelovy svarenec s vyraznym skosenim
ve sméru pohybu Z osy (vpravo). Stroj byl na
nekolika rozmérnych dilcech leteckych moto-
rii prezentovan jako idealni pravé pro leteckou
vyrobu (obdobné jako mensi stroj ESAGON).

Vyska loze byvd u této velikosti stroji
1-1,3 m. Stojan obvykle pojizdi v ose X po lozi,
stil mé rotacni osu B a pojiZdi v ose Z a pohyb
v ose Y kona vretenik po stojanu. VSechna
nabizena kompaktni centra této velikosti
jsou nabizena s automatickou vymeénou
palet a obvykle s velmi objemnymi zasobni-
ky nastroju.

V oblasti horizontalnich center velikosti
400-800 je konkurenéni nabidka tradi¢né
velmi Sirok&4 az neprehledna. Tyto stroje
nejsou obvykle uvazovany a uplatihovany
jako velmi piesné stroje, a proto mohla
zaujmout specialni nova nabidka MAZAK

(HNCu8800) a StarragHeckert (SPC7120)
s novymi horizontdlnimi centry v této
rozmérové trideé, se zvySenou piesnosti

syEtem maintalns
Crne 8 mpe ranee

Obr. 8. a 9. Nové horizontalni centrum Mazak
HCN u8800. Stroj je podrizen nejen narokim na
vysokou produktivitu, ale také na vysokou pres-
nost — Mazak deklaruje vlastnosti jako High spe-
ed and ultra high accuracy. P/esnosti je podiize-
na konstrukce s tim, Ze je aktivné chlazeno loze,
stojan, vSechny pohony a prirozené i vieteno.

Obr. 10. Zajimavé provedeni pohyblivého sto-
janu nového centra NBH 800 z produkce MAG

Haller Hille. Stojan je vyrazné protazeny
v ose Z do zadni ¢asti, bohate odlehceny otvo-
ry a zkoseny ve dvou rovinach ve vrchni ¢asti.

4. Mikro - a nano obrabéni

Stale prichdzeji na trh  zcela nové
stroje urcené pro oblast mikroobrabéni
ananoobrabéni. Prezentace strojtiprofrézovaci
operace Vv oblasti extrémnich presnosti je az
prekvapiveé stéle SirSi a pestiejsi. Stroje pro
frézovaci operace v nejvysSich piesnostech
byly aZz do neddvna nabizeny témer
vyhradné tfiosé. Na IMTS vSak predstavila
firma SODICK i MORI SEIKI stroje pro
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Obr. 11. Stroj Zu3500 firmy NTC urce-
ny pro mikroobrabeni. V3echna vedeni jsou

bezkontaktni  hydrostatickd, pohony reali-
zovany linedrnimi  motory, speciélni  kry-
tovani s minimalizaci pasivnich odporii.

Obr. 12 a 13. Spickové petiosé frézovaci cen-
trum HS650Linear pro obrabeni v submi-
kronovych presnostech od firmy SODICK.

nanoobrabéni s péti souvisle fizenymi osami.
Stroje pro mikroobrabéni a nanoobrabéni
charakterizuji piedevsim dosahované
presnosti a tolerance na mikronové a nano
Urovni, nikoli v8ak nutné miniaturni rozméry

Obr. 14. 15. a 16. Noveé piedstaveny stroj Mori
Seiki NN1000, urceny pro nejpresnéjsi pétiosé
obrabeni v submikronovych presnostech. Zakla-
dem stroje je Zulovy blok ulozeny na aktivnich
pneumatickych prvcich ve sva/ovaném ramu. Na
zékladnim bloku jsou nabudovany pohybové osy z
keramiky a duralu. VVSechna pohybliva vedeni (li-
nearniirotacni) jsou provedenajako aerostaticka,
pohony jsou pak na vSech osach relizovany pri-
mymi pohony (lin. motory a prstencové motory).

samotného obrobku. Prezentace stroji pro
tyto technologie obvykle doprovazi bohata
vystavka realizovanych obrobki. Detaily
obrobka jsou ¢asto zobrazovany optickymi
nebo dnes jiZ také elektronovymi mikroskopy,
nebot rozméry obrdbénych detaila se
odehravaji na drovni jednotek mikrometra.
Castymi obrobky jsou matrice pro vytvéieni
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Obr. 17. YASDA predstavila inovovany stroj
YMC325, vynikajici predevsim Spickovou tep-
lotni stabilizaci s komplexné protékanym ra-
mem. Stroj je vybaven hydrostatickym vedenim
na vsech osach, linearnimi motory a vietenem s
max. otackami 60tis./min.

Obr. 18. Priklad vysledkii presnosti drahoveé-
ho rizeni na stroji YASDA YMC325. Je ziejmé,
ze napr. vysledek testu kruhové interpolace na
D = 50 mm p#i rychlosti 8 m/min je Spickovy.

reliéfi na optickych c¢astech displeji, resp.
jejich jednotlivych komponent. Z hlediska
technického feeni, sofistikovanosti a uzitych
technologii se v oblasti frézovacich center
pro mikro a nanoobrabéni jedna vétSinou
onaprostéklenoty, kteréuplatiujijentanejlepsi
feSeni. Cenytéchto velmimalych, ale extrémné
presnych stroji jsou blizké cendm velkych
obrébécich stroji s radové vétSimi rozméry
a hmotnostmi. Tyto stroje piedstavuji typické
stroje s velmi vysokou pridanou hodnotou.

5. Konstrukce stroja

Nosné struktury se za¢inaji vSeobecng
vice podfizovat vysledkaim vypoctovych
optimalizaci. Casto je jiz mozné nalézt na
strojich zkosené stojany, a to dokonce ve
viech trech rovinach, coz je pozadavek
plynouci z optimalni topologické podoby
stojant. Pfi  pozorném  sledovani je
mozné rozpoznat, Ze jiz mizi diive velmi
vyznamné rozdily mezi  japonskymi
a obecné asijskymi a evropskymi nosnymi
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Obr. 19. Stale castejsi pohled na rozsi-
Fujici  se systémy chlazeni stroju s od-
delenymi  okruhy chladiciho média pro

jednotlivé Gcely chlazeni. Toto jsou chladici agre-
gaty horizontalniho centra MAKINO MAG-1.

temperovani stroje velmi efektivni zpiisob
zlepSovani vlastnosti stroji. Z hlediska
uzivanych prostedi fezu rozhodné nedochazi
k vytlagovani tradi¢nich emulznich chladicich
systémi systémy s olejovou disperzi (MQL).
Naopak stroje jsou vybavovany ¢im dal
VEtSim  mnoZstvim vystupnich trysek pro
zéplavové chlazeni v pracovnim prostoru
a vykonnymi emulznimi a filtracnimi systémy
a soucasné také systtmy pro MQL. Pro
vytvéaieni olejové milhy systtmi MQL jsou
pak uZzivany oleje kompatibilni s emulzemi
a dochazi k jejich miseni bez nezadoucich
Geinkd. Velmi zajimavou skutecnosti z oblasti
konstrukce stroju bylo piedstaveni nového
produkéniho stroje KE 700 firmy Hwacheon
zalozeného na paralelni kinematice. Jedna
se 0 obdobnou koncepci stroje, jako je stroj
Tricept s paralelni kinematikou. Tricept

Obr. 20. Velmi zajimavé eSend konstrukce po-
délné kolébky otocného stolu, kterd se zasouva
pod portal vertikalniho vieteniku. Zajimavy
je velmi dobry pohled a pristup do pracovniho
prostoru a vysuvné pevné kryty (jsou videt vlevo)

strukturami  a  komponenty.  Piedev3im
v oblasti uzivanych komponenta valivych
vedeni doslo v poslednich letech k velkému
shlizeni. S ohledem na uzivané materialy ve
stavb& nosnych struktur Ize konstatovat, Ze
nedochazi k vyznamnym zmeném. Castgji je
v3ak mozZné vidét ndhrady pavodné litinovych
pohyblivych stojani za stojany svarované,
bohaté Zebrované. Neékdy jsou stojany
vytvareny z piekvapivé tenkych ocelovych
strukturou. Mezi dalSi patrné trendy je patii
neustalé rozSifovani uplatnovaného chlazeni
strojti pomoci vody nebo oleje. Uginnym
chlazenim stroji Ize dosahnout vyrazného
zlepSeni  geometrické  presnosti  stroje
a vzhledem ke klesajicim cenam chladicich
agregati pro potieby obrabécich stroji je

je patrné jedingm komeréné UspéSnym
strojem na bazi paralelni kinematiky,
a tak lze chapat, Ze firma Hwacheon
vychazela z této ,,ovérené” koncepce.

6. Prezentace obrobky

Vyrobci stroji se velmi vyrazné prezentuji
tim, jak vypada obrobek vyrobeny na jejich

Obr. 21. stro-

obabeni  na
ji NTC Zu3500. Snimek obrobku je pori-

Prezentace

zen  elektronovym  rastrovacim  mikrosko-
pem. Pramér obrobené valcové tyce je 35um.

E

[Wikcam

| - e

Obr. 22. Prezentovand obrobena struktu-

ra jehlani s rozteci 20 x 20 pm. Obrobeno na
stroji NN1000 MORI SEIKI. Celkové rozme-
ry dilce jsou cca 70 x 70 mm a na povrchu je
takto obrobenych prez 12 mil. jehlani. Jed-
na se o nastroj pro vyrobu optickych prvkii.

Obr. 23. Prezentace komplexnich schopnos-
ti firmy pomoci velmi narocného obrobku.
Jedna se o obézné kolo s uzavienymi kanaly,
které je treba obrabet pouze vstupy ze dvou
otvorzi. Obrobené plochy jsou perfektné na-
pojené, prestoZe k jejich obrabeni dochaze-

Obr. 24. Priklad obrobku obézného kola tlakového
stroje s dokonalym povrchem lopatek bez pridav-
né operace leSteni a vyhlazovani. Kazdému, kdo
realizoval takovyto obrobek, je ziejmé, Ze dosaze-
ni takovéhoto vysledku predpokladé technickou a
technologickou zdatnost firmy na vysoké drovni.
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Obr. 25. Prezentace technickych a technologic-
kych schopnosti firmy MAKINO pomoci velmi
narocného obrobku. Jedna se o obézné kolo cer-
padla paliva s uzavienymi kanaly z tézkoobrobi-
telné oceli, které je tieba obrabet pouze vstupy
ze dvou otvorz. Obrobené plochy jsou perfektne
napojené, prestoze k jejich obrabeni dochazelo z
riiznych stran, nep7istupnym prostorem a ve vrch-
ni ¢asti je nejobtiznejsi integrovany duty hridel.
strojich, a uvadgji ¢as vyroby. Je jasné citit
zacileni na prezentaci ve smyslu ,,podivejte,
co dovedeme obrobit a jak rychle”, nez na
Lpodivejte, jaké pouzité komponenty ma
nas stroj“, nebo ,,podivejte, co jsme zméfili
na naSem stroji“. Nekteré velké a vyznamné
firmy z oboru vyrobnich stroji na svém
stanku vénovaly polovinu a mozna i vice nez
polovinu expozice prave prezentaci obrobka a
nikoli strojt. Je patrné, Ze dokonaly obrobek je
jasnym a piesvédcivym dikazem, Ze vyrobce
stroje nejen disponuje dobrym strojem, ale
dokéZze takeé vytesit ndvrh sprvné technologie
obrabéni, volbu obrabécich strategii, volbu
nastroja, feznych prostredi, volbu vhodného
upnuti a dalSi aspekty vyroby vedouci k
perfektnimu vysledku za co nejkratSi ¢as

a naklady. Z hlediska marketingu prodeje

Obr. 26. Prezentace narocného obrobku dveri
proudového letadla jako dilce obrobeného z mo-
nolitu s vysokymi naroky na dodrzeni presnosti.
Prezentace firmy +GF+ AgieCharmilles na stroji
MIKRON HPM 1350U.

strojo si lze docela dobie predstavit, Ze
budouci prezentace vyrobct obrabécich stroji
na vystavach a veletrzich budou stle vice
zaplhovany priklady Spickovych —obrobka
a vysledka obrabéni na strojich vyrobce.

7. Hledani pridané hodnoty

Vsichni velci i mali vyrobci z tradi¢nich
rozvinutych zemi se snazi hledat, co
nabidnout jako pridanou hodnotu, za kterou
ma nékdo zaplatit vice, nez kdyZz si koupi
stroje asijské, levngjsi. Je patrné, Ze naskok
v technickych parametrech stroje zalozenych
na jeho mechanickém chovani se tradicnim
vyrobcam pied vyrobci z Asie zmen3uje.
Stale existuje fada stroji tradi¢nich vyrobcda,

Obr. 27. Priklad vyvrtavaciho nastroje pro uziti na
univerzalnim obrabécim centru MAZAK  Integrex
650H 1.

které jsou z hlediska mechanického chovani
Spickové, ale neni to vétSinova vlastnost
stroja tradi¢nich vyrobct. Velky potencial

Obr. 28. Priklad specialniho vyvrtavaciho nastroje
a jeho uchyceni pro vyvrtavaci operace na univer-
zalnim centru.

Obr. 29. Nové prezentovany systém vizualizace
procesu obrabeni od firmy MORI SEIKI nazvany
Co-Simulation. Systém kombinuje zaber z kamery
v pracovnim prostoru a obraz vytvoreny simulacné.
Obsluha tak ma moznost videt smiSeny obraz obréa-
beni, i kdyZ je zaplaven emulzi nebo je v neviditel-
ném miste (dutiné, atp.).
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pro zdokonalovani uzitnych vlastnosti stroji
dnes potencialné otviraji speciélni a specifické
funkce fidiciho systému stroje. Problémem je
vSak uniformnost vyroby, kde zasadni vétSina
stroji je vybavovana CNC systémy velkych
vyrobcii a samotni vyrobci strojt se tak az na
vyjimky omezuji nato, co jim dodavatel CNC
systému umozni. Je vidét, Ze firmy, které si drzi
vlastni fidici systémy, jsou sice z n&kterych
zakazek diskriminovany. Na druhou stranu

Obr. 30. a 31. Nové predstaveny frézovaci stroj s
paralelni kinematikou nazvany KE700 od firmy
Hwacheon. Stroj ma obdobnou kinematiku jako po-
pulérni a pravdépodobné jediny komercné Uspésny
a rozsireny stroj Tricept.

Obr. 32. Detail paralelni kinematiky stroje KE700
firmy Hwacheon.

dokazou diky moznosti jakékoli modifikace
CNC systému nabidnout pfidané vlastnosti,
které jsou nerealizovatelné pro vyrobce
stroji, jenz nasazuje standardni hromadné
rozsiené fizeni. Mezi znamé firmy vyvijejici
vlastni CNC systém patii Fidia a Roeders.
Velmi vyznamné a zasadné ovliviuje také
svoje fidici systémy Mazak, piestoZze jadro
systému nepochézi od Mazaku. Je pravda,
Ze i systtmy hromadné rozSitené, napt.
Sinumeric, umoZziuji ve spolupraci vyrobce
stroje a Siemensu vytvaiet specifické
customizace systému, avSak nikoli na Grovni
jadra systému a toho, co je hlavnim know-
how systému. Dalsi z oblasti, jak zvySovat
pridanou hodnotu svych strojt, je také cesta
vyvoje a nabidky dokonalého CAM softwaru
pro podporu svych stroji s predpiipravenymi
modely stroji pro vizualizace a kolizni
analyzy s predpfipravenymi postprocesory
pro jednotlivé verze stroji, prisluSenstvi
a fidicich systémi. Na evropském trhu hraje
také vyznamnou roli bezpecnost stroje a roste
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vyznam zvySovani inteligence stroje. Koncept
inteligentniho  stroje ma&  nejdokonaleji
rozpracovan a nabizen firma Mazak
a slucuje funkce diagnostické, protihavarijni,
optimaliza¢ni (z hlediska vyrobniho procesu),
servisni a komunikacni. Inteligentni stroje
budoucnosti povedou k niz§im narokam na
kvalitu obsluhy a k dokonalejsi schopnosti
stroje vyuzit svij potencial. DalSi oblasti
zvySovani pridané hodnoty stroje je nabidka
co nejdokonalejsi automatizace stroje a jeho
uplatnéni v bezobsluzném provozu. Hlavni
pridanou hodnotou, ktera tradi¢ni vyrobce
obrabé&cich strojt z rozvinutych zemi posouva
nejdale oproti asijské konkurenci, je vSak
technologicka a aplikaéni zdatnost. Nebot
ten, kdo dokéaze presveédCit zékaznika, ze
jeho obrobek technologicky zvladne vyrobit
se vSim potiebnym, ten mé vyrazny naskok
proti konkurenci nabidky levnych stroja.
Ten vyrobce obrabécich stroji, ktery dnes
investuje do vlastniho technologického
vyvoje, do pokrocilé podpory na drovni
CAM a CNC systtmu a do zvySovani
inteligence stroji, ma nadéji na to, Ze
i v dlouhodobém horizontu bude schopen
nabizet relativné drahé stroje, ale s dostatecné
vysokou pridanou hodnotou pro to, aby
byly konkurenceschopné a UspéSné na trhu.

8. Multifunkénost

Velmi zédsadnim tématem, které je patrné
a vyznamné, je multifunkénost obrabécich
strojiiz hlediska frézovacichasoustruznickych
operaci. Obrabéci centra vychazejici primarne
ze soustruht je tieba neustale zdokonalovat

Obr. 33. Priklad robustni nosné struktury multi-
funkéniho centra (7ada NT firmy MORI SEIKI)
smoznosti plnohodnotného frézovani i soustruzeni. .

v oblasti stavby a dostatecné statické
a dynamickeé tuhosti nosné struktury nesouci
frézovaci vieteno. Naopak obrabéci centra
vychézejici primarné z horizontalnich nebo
vertikalnich frézovacich stroji maji jako

Obr. 34. Stroj Mazak VARIAXIS 630-5X II T
je prikladem horizontalniho petiosého  frézo-
vaciho centra s otocnym stolem umoZsiujicim
karuselovat pri otackach az 1 100 min™. Vpra-
vo je pohled na detail otocného stolu umozziu-

jiciho plnohodnotné konturovat i  soustruzit.

nejslabsi  ¢lanek otocné stoly neschopné
zajistit parametry dokonalé pro konturovani
na jedné strané a karuselovani na stran¢ druhé.
Priklady pravdépodobné nejzdatilejSich a
prikladnych stroji jsou napi. NT série Mori
Seiki, Mazak Variaxis 630-5X Il T, Okuma
MU-500VA-L a SHW-UniSpeed5. Jedna se
0 pétiose stroje, které dokdzou v dané velikosti
obrobkii  téméF  plnohodnotné  frézovat
a soustruzit a vyrobci s témito modely stroji
slavi nebyvaly Gspéch na trhu. Schopnost
nabizet v blizké budoucnosti (v horizontu 5 let)
stroje v uvedeném ohledu multifunkeni se stane
zasadnim konkurencnim faktorem a je tieba
mu ve vyvoji vénovat patficnou pozornost.

9. Ekologie

Téma ekologie, Zivotniho cyklu stroje
a téma energetické optimalizace stroji neni
zatim prilis hlasité a vyznamné. Nejdale jsou
v oblasti powermanagementu strojt japonsti
lidti. Od japonskych firem se také zacinaji
objevovat prvni ,chytré“ agregaty pro
obrabéci stroje, které pokrocilejSimi zpasoby
Fizeni Setii ektrickou energii. Je jiz zndmé, Ze
Evropa za¢ing iniciovat piipravu formalizace
piedpisi a doporuceni pro ekologické
a energetické hodnoceni stroji. Do budoucna
je mozné ocekévat podobné jako dnes nutnost
konformity stroje s platnymi predpisy
z oblasti bezpecnosti, elektrickych systému,
fluidnich systému, strojni konstrukce atp. také
pozadavky na prokazovani vlastnosti stroje
z hlediska ekologického a energetického.
Lze ocekavat, Ze podobné jako dnes
u domacich spotiebica sledujeme, zda
patii do energetické tridy B, A nebo AA,
nebo zda je na vyrobku nalepeny zeleny
puntik, tak budeme v blizké budoucnosti
uvyrobnichstrojapracovatspodobnymipojmy
a oznacenimi. Za nékolik let si lze pak
piedstavit, Ze napifklad velka automobilka
rozhodne, Zestroje v jeji vyrob& budoumoci byt
jen takové, které maji oznaceni AA a tii zelené
puntiky (tito je cisté hypoteticky piiklad).

10. Technologie

Z hlediska technologického je dnes vénovéana
velkd pozornost teSeni obrdbéni t&zko-
obrobitelnych materialt, titanovych slitin

Today Arous 350
- Aluminium  ~70% , <20% ‘/)
+ Titanium ~6% B 20% ‘
. Composites <20% \A ) >50% -
i 4 N S
. Steel 1% ~10% ‘i)

Obr. 35. Srovnani uplatizovanych konstrukenich ma-
teridlizvsoucasnychdopravnichletadlechavdoprav-
nich letadlech blizké budoucnosti. (zdroj: MAPAL)

zovacich nastroji s tangencialnimi destickami.

a kompoziti. Mnoho technologickych
prezentaci bylo na IMTS smérovano
pravé na Spickové dily letadel, které jsou
vyrobeny z téchto zminénych materiali. Jako
nejkomplikovangjsi se jevi teSeni kvalitni
technologie obrabéni vlaknovych kompoziti
nebo hybridnich  dilcd  kombinujicich

Obr. 37. Néstroj je upnut ve frézovacim vie-

tenu a s nizkymi otdckami se otdci, ¢imz se
dostava do 7ezu nové ost/i. Spolechost MORI
SEIKI prezentuje az 10nasobné zvySeni Zivotnos-
ti néstroje oproti konvenchimu provedeni sou-
struznického noze s pevné ulozenou destickou..
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PCBN

Wear resistance,
cutting speed, hot hardness

Ideal cutting tool material

o

ultrafine-grained
carbides

Ultrafine-grained
b e carbides
| Fine-grained
| carbides
~ _1__ Sintered
HSS

Toughness, bending strength

Y

Obr. 38. Strucny prehled a srovnani soucasnych
reznych materiélii

kompozity a kovy. Obecné roste objem
operaci s velmi tvrdymi nastroji (PCD, CBN),
Siroce se prirozené uplatiuji SK a povlakovani
nastroji mnoha typi (TiN, TiCN, AITiN,
TiB2). Vyrobci nastroji se snazi predstavovat
nastroje se zvysenou stabilitou neboli tzv.

Obr. 39. Multitasking nastroj je upnut ve frézova-
cim vietenu a slouzi pro soustruzeni. P7i pietoceni
vietena 0 90° a zablokovani je pripravena pro sou-
struzeni jind ezné desticka. Multitasking nastroje
mohou obsahovat na kazdé pozici zcela odlisnou
desticku.

antichatter reSeni. Na IMTS byl citit zna¢ny
narast nabizenych néstroja s tangencialng
orientovanymi  britovymi destickami. Tyto
nastroje snesou Vvétsi namahani a jsou vhodné
pro moderni hrubovaci postupy. Zajimavym
technickym feSenim je soustruzeni kruhovou

CoroMill® Century

| Wiper geometry for finishing in turn milling applications.
| Ideal for high feed tum milling

Bl EWE]

Turn milling

SANDVIK
BT

Obr. 40. Nastroje urcené pro frézovani i soustru-
Zeni. Tzv. TurnMill néstroje umozsiuji frézovani
a v zablokovaném stavu vietena pak soustruzeni.

britovou destickou, ktera se otaci, a tim se
dostéava do fezu postupné cely obvod desticky.
Technologii prezentuje na svych centrech
firma Mori Seiki a uvadi zvySeni Zivotnosti
nastroje az 10x. Prestoze si moderni obrabéci
centra mohou ¢asto a rychle vyménovat
nastroje a vystacit tak na mnoho operaci s
nékolika univerzalngjsimi nastroji, je patrné,
Ze sdruzené nastroje prinaseji dulezité
Uspory ¢asu a zefektivnéni vyroby i na téchto
modernich centrech. Nabidka sdruzenych
nastroju je prirozené mensi, nebot’ je tieba
jejich piipravu realizovat obvykle individualng
pro prislusné obrabéni, avSak vyrobci nastroja
tento typ nastroji zietelné nabizeji jako
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zakaznické feSeni. Jako dalsi zajimavost byla
prezentovana technologie Mori Seiki, kde
se na obrabécim centru provadi specialnim
nastrojem soucasné frézovani a brouseni pii
frézovaci operaci bloku motoru, pii frézovani
plochy pod tésnénim hlavy. Odladénou
technologii i s excelentnim vyslednym
obrobkem prezentovali, avSak vice detaild
k technologii a nastroji nezveiejnili. Dalsi
technologickou nabidkou jsou moderni
frézovaci nastroje, kterymi vSak lze
i soustruZit a frézovaci hlava se pak vlastné
stavd nosi¢em soustruznickych desticek.
Zajimavé jsou také soustruznické nastroje
nesené vietenem. Nastroj ma na Kkonci
nékolik (napf. ¢&tyfi) rozdilnych bfitovych
desticek pro razné operace. Otogenim
vietena 0 90° pak vlastné dojde k vymeéne
soustruznického nastroje, podobné jako pii
otoceni revolverové hlavy. Zcela neobvyklé
geometrie nastroju pak nabizeji néstroje na
kompozity, piedevSim laminaty. Vzhledem
ke skute¢nosti, Ze regionalni pramysl neni
vyraznéji zaméten na leteckou vyrobu a na
zpracovani kompozitt, nelze predpokladat,
Ze by se timto tématem v naSem regionu
bylo tieba plodnégji a vyznamngji zabyvat.

Doporuéeni:

Z hlediska tradice zaméteni ¢eskych vyrobcii
obrabécich strojii nelze né&které trendy ci
sméry vyvoje UpIn¢ rozumné aplikovat
(napi. vyvoj stroji pro mikro a nanoobrabeéni
U nas nema Zadnou tradici). Lze vSak
snad univerzalné doporucit nasmeérovani
vyvojového Usili pro strednédoby plan
technického rozvoje na:

a) multifunkénost stroja;

b) vyvoj a zdokonalovani technologie
obrabéni na vlastnich strojich a zaméteni
se na prezentaci svych vysledki na
obrobcich;

¢) hledani a reSeni témat pro dosazeni
budouci vysoké pridané hodnoty a
konkurenceschopnosti (specialni funkce
fizeni, pokro¢ila diagnostika, CAM
podpora, inteligence stroji);

d) optimalni dimenzovani skeletu stroja a
pohont;

e) hledani cest a reSeni pro zptesnovani
stroju.

Autofi  ¢lanku budou velmi radi za
pripadné reakce ¢tenai a jsou otevieni
diskusi nad sou¢asnym stavem a sméry
ve vyvoji obrabécich stroji.

Kontakt: Ing. Jan Smolik, Ph.D.,
e-mail: j.smolik@rcmt.cvut.cz
VCSVTT - Fakulta strojni



CzechTrade

CZECHTRADE POMAHA

EXPORTERUM

V dobach globalnich krizi se pomoc pocita dvojnasob

Podporovat exportéry — to je jedna z cest,
jak se branit zpomaleni rastu ¢éeské eko-
nomiky, pro kterou je vyvoz rozhodujicim
tahounem. Bohuzel snizujici se poptavka
v zahraniéi a kolisajici kurs koruny maji
negativni dopad na obchodni bilanci.
Ceské firmy hledaji pro své vyrobky stale
obtizné&ji odbyt a museji se poohlizet po tr-
zich mimo Evropu. A pravé v této dobé je
efektivni pomoc statu zvlasté vitana.

CZECHTRADE POMOHL K VY-
VOZU ZAVICE NEZ 3 MILIARDY

Cisla hovoti o tom, Ze pravé kongici rok 2008
byl pro Ceskou agenturu na podporu obcho-
du CzechTrade velmi GspéSnym. Agentura
poskytla ¢eskym podnikim opét vice hodin
asistence a pomoci v zahrani¢i, takze objem
exportu firem uskuteénény s pomoci sluzeb
agentury presahl 3 miliardy korun.

SERVIS PRO EXPORTERY

Recept na Uspéch spociva v klicovych hod-
notéch, které CzechTrade vyznava. Chce byt
efektivnim servisem pro exportujici firmy,
ktery se pizptisobi jejich momentalnim poza-
davkam, je na ngj spolehnuti a ptinese oceka-
vany vysledek. S klienty jej spojuje spolecny
cil, a tim je rist ceského exportu. P¥i koncipo-
vani nabidky sluzeb mysli predevsim na malé
a stiedni firmy, protoze ty velkeé si uz vétSinou
poradi samy. A prestoZe pocet klientd, pocet
jimi objednanych zakéazek i trzby agentury
rok od roku rostou, neusind CzechTrade na
vaviinech. Své vysledky hodnoti stejné dii-
kladné a kriticky, jako by byl standardnim
podnikatelskym subjektem a snazi se byt dob-
rym hospodarem. Diky tomu se agenture dafi
le, tedy Ministerstva pramyslu a obchodu CR,
udrZet sit’ svych tii desitek zahrani¢nich kan-
celati v nezmenSené podobé a nabizet Sirokou
Skélu sluzeb.

TEZISTE JE V ZAHRANICNICH
KANCELARICH

Zéastupci agentury v zahraniéi nejcastéji zpra-
covavaji pro ceskeé vyvozce priizkum konkrét-
niho trhu, oveéiuji zajem o jejich vyrobky nebo
sluzby, organizuji pro n& obchodni jednani,

pomahaji jim s prezentaci na veletrhu nebo
zjistuji bonitu zahrani¢nich partnerd. To viak
neni zdaleka vSechno. Napiiklad diky novéjsi
sluzb& pod ndzvem Exportni tréninkova cent-
ra si podnikatelé mohou ,,nanecisto” vyzkou-
Set ptimo v terénu, aniz by museli investovat
¢as a penize do nezbytnych povoleni

k obchodni ¢innosti v zahranici, co viechno
obnasi pasobeni na cizim trhu. Agentura jim
nabizi moZnost otestovat si dané teritorium
pod vedenim zkuSeného pracovnika zahrani¢-
niho zastoupeni CzechTrade, ktery zna doko-
nale mistni specifika.

CzechTrade v3ak nejsou pouze sluzby zahra-
ni¢nich kancelaii. Poslanim agentury je také
firmu na export dobie pripravit a zvysit jeji
exportni sebevédomi. Nabizi proto cilené,
systematické a potiebdm vyvozca prizptso-
bené exportni vzdelavani. Tematicky zaklad
tvoii teritoridlni seminare, praxe v zahranic-
nim obchodé a specifika obchodovéani v za-

Tom

CzeﬁhTrade

hrani¢i zameérena na konkrétni regiony, sdile-
ni nejlepSich zkuSenosti a nové trendy. Ro¢né
porada nekolik desitek takovychto seminéi,
kterych se Gcastni stovky exportéra. Agentura
také organizuje pod hlavickou Exportni aka-
demie vzdélavani novych pracovnika zahra-
ni¢nich kanceléti CzechTrade a CzechInvest
a pracovnikt obchodné-ekonomickych usekut
zastupitelskych Gradt CR v zahrani&i — tzv.
kurz obchodni diplomacie. Komeréni podobu
tohoto kurzu pod nazvem Uspé&dny exportér
nabizi i exportujicim firmam.
Neodmyslitelnou soucésti sluzeb jsou také
hodn¢ Zadané informace o exportnich prilezi-
tostech z celého svéta, které CzechTrade zdar-
ma poskytuje na svych webovych strankach
i na portale Businessinfo.cz. Z vetsi ¢asti je
tvoii informace o projektech a tendrech

a individualni poptavky, které provéiuje a dale
je nabizi cilené t&m firméam, jeZ maji Sanci je
Usp&dné vyuZit.

Pro zajemce ze zahrani¢i organizuje agentura
setkani s ceskymi firmami, které vybira tak,
aby svym charakterem odpovidaly jejich po-
Zadavkam. Zahrani¢nim firmam také na za-
kladg jejich piéani vytipuje ceské dodavatele
a zorganizuje navstévu ve vybranych firméch
nebo pracovni setkéni v sidle agentury.

PROJEKTY ROKU 2008

K novinkdm prévé uplynulého roku patiilo
bezesporu zaclenéni podpory pramyslové-
ho designu do portfolia aktivit CzechTrade
jako balicku sluzeb Design pro export. Cilem
je ukazat ¢eskym podnikam, jak nezmérna
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sila spociva v investici do kvalitniho desig-
nu produkti a pomoci jim tak zvysit jejich
konkurenceschopnost na zahrani¢nich trzich.
Agentura nastartovala mnoho aktivit, véetné
propagace ¢eského designu v zahranici, osvé-
tové ¢innosti, Adresare designéra a vzdélava-
ni prostiednictvim seminait v regionech Ces-
ké republiky. Podatilo se také spustit sluzbu
nabizejici analyzu designu ve firméach, o kte-
rou b&hem pil roku projevilo zajem vice nez
Ctyricet firem.

DuleZitou inovaci proSel Adresar ¢eskych ex-
portérti. Cedti vyvozci jej znaji jako tradigni
sluzbu, nicméné rozvoj IT a také rozvoj fo-
rem internetovych prezentaci prinesly nové
mozZnosti a vyraznou potrebu adresar inovo-
vat. Jeho soucasna podoba poskytuje firmam
mnohem V&S| jistotu, Ze pokud se zde budou
prezentovat, zahraniéni zajemce je prostied-
nictvim internetovych vyhledavaci snadngji
najde. Vedle zékladni bezplatné verze zépisu
nabizi Adresai ¢eskych exportért také rozsi-
fené zpoplatn&né verze zapisu Business

a Business Plus, které mohou slouZit jako
dobra alternativa vlastnich internetovych stra-
nek klienta. Kromé dalSich vyhod nabizi totiz
moznost prezentace firmy i jejich vyrobka v
Sesti jazykovych mutacich dle vybéru klien-
ta z aktualni nabidky 13 svétovych jazyki.
ZvIaste v novych teritoriich se tak nabizi zpi-
sob, jak rychle a vyhodné oslovit velkou ¢ast
svéta.

CZECHTRADE V ROCE 2009

Pravé v této z ekonomického pohledu boui-
livé dobe budou cesti exportéi pomocnou
ruku potiebovat jesté vice. Budou hledat nové
cesty k efektivité a ke zvySeni produktivity,
orientovat se na vybrané produkty s vysokou
piidanou hodnotou. CzechTrade jim muZe po-
moci objevit pramyslovy design, nebo tieba
nalézt odbyt v jinych teritoriich neZ tradi¢ng
v eurozéng. Velkym potencidlem exportnich
prilezitosti disponuje treba Rusko, pii obnové
infrastruktury se nové Sance oteviraji na Bal-
kang, v zapadni Cing nebo Vietnamu. Agen-
tura jim mtiZe usnadnit cestu do zcela novych
teritorii, napfiklad stiedni Asie, konkrétné na
Balkan. Napiiklad v Kazachstanu se chysta
pristi rok oteviit dalsi zastoupeni.

Novinkou bude mj. rozsiteni nakupu sluzeb
CzechTrade ptes internet. Kromg jiz zminéné-
ho Adresaie ¢eskych exportért budou mit za-
jemci v poloving roku také moznost napiiklad
nakupu Ggasti na Sirokém spektru seminéid,
vzdélavacich kurza a dalSich akei, které agen-
tura porada. Ziskaji tak vétsi komfort a uspori
cenny ¢as. Planuje se také zména v projektu
Exportnich konferenci. Vedle dvou tradi¢né
»velkych“ akci pro vice nez stovku firem,
zamétenych na teritoria Rusko, Rumunsko
a Bulharsko, usporada agentura sérii sedmi
menSich regionalnich konferenci v regionech,
které budou zaméieny komoditné a oborove.

Zapadni Cina je u nas zatim jesté pomarné ne-
znadmym teritoriem — zatimco vétSina ceskych
firem uz je jako doma v Pekingu, Shanhaji ¢i
Kantonu, mista jako Chongging nebo Cheng-
du se do povédomi teprve dostavaji. Pritom ze-
jména pro strojirenské firmy je oblast zapadni
Ciny, se svymi prirozenymi centry ve méstéch
Chengdu a Chongging, velkou piileZitosti. Do
téchto oblasti totiz po roztrzce se Sovétskym
svazem v poloving minulého stoleti zacala vla-
da premist'ovat priamysl ze severovychodu. Do
téchto oblasti byla také presmérovana vojenska
vyroba , aby byla mimo dosah prvniho naporu

v pripadé ozbrojeného konfliktu se SSSR.
Proto si vas dovolujeme pozvat k aktivni Ucasti
na prezentaci ¢eskych strojirenskych firem v
municipalit¢ Chongging a provincii Sichuan.
V kazdém z téchto mist pajde o vysoce indivi-
dudlni setkani mezi kaZdou ceskou firmou a ji
vybranymi ¢inskymi partnery (v kazdém misté
1-2 ¢indti partneti pro kazdou ¢eskou spolec-
nost), kde soucésti bude i prohlidka vyrobnich
provozu.

strojirenskymi vyrobky a informace o poten-
cinalnich partnerech k setkani naleznete v ma-
teridlu, ktery CzechTrade pripravil specialné
pro tuto prezentaci a ktery mazZete obdrZet jak
v elektronické, tak papirové podobé od pana
Radima Smidka, telefon 224 907 592, e-mail
radim.smidek@czechtrade.cz.

Jeden piiklad potencialniho partnera Vam ma-
Zeme uvést jiz zde:

CHINA NATIONAL ERZHONG GROUP
CO.
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Na obr. Nové inkubachi centrum Evropské Unie
v Cine

Spolecnost s velice Sirokym vyrobnim zabg-
rem. Tato spole¢nost je nejvétsSim ¢inskym pro-
ducentem v oblasti t¢Zkého strojirenstvi a ma
13.000 zaméstnanca.

Wrabi kompletni celky pro metalurgické pro-
vozy, kovarny, jeraby, dalni stroje, cementarny,
tlakové nadoby, jaderna energetika.

Déle vyrabi jednotlivé ¢asti pro tepelné elekt-
rarny, vodni elektrarmy, slévarny, kovarny, lod-
ni pramysl, atd.

V dob& vaSi prezentace ve mést¢ Chengdu
bude také v tomto mésté otevieno nové inku-
baéni centrum Evropské unie v Cing, kde mate
moznost dostat k vyuzivani kancelar bezplatng
az na dobu pul roku a to bez nutnosti zakladat
v Cin& pobogku.

Navstivime tedy i toto inkubac¢ni centrum, kde
se muzete s jeho nabidkou seznamit pfimo.

V poslednich mésicich jsem také registroval
zvySenou poptavku ze strany ceskych stroji-
renskych firem po nalezeni dodavatelt odlitka,
pripadné dalSich subdodavek pro vyrobu final-
nich produkti v CR. Samoziejmé i tento aspekt
miZeme v dob¢ vasi navstévy Chonggingu
a Chengdu pokryt.

Na obr. Kancel&* v inkubacnim centru Evropské
unie

Kontakt: Ing. Radim Smidek
radim.smidek@czechtrade.cz



Technicko-ekonomické informace

SYNCHRONNI TECHNOLOGIE

Revoluce v 3D modelovani

Rok 2008 je prilomovym pro historii 3D
CAD konstrukce.

Siemens PLM Software predstavil SYN-
CHRONNI TECHNOLOGII —priikopnic-
ké 7eSeni v interaktivnim 3D objemovém
modelovani, ktera je soucasti systéma NX
a Solid Edge. Nova technologie je viici
parametrickému modelovani zaloZzenému
na historii o mnoho vyhodn¢jsi, nicméné
obé jsou ve shode dostupné vedle sebe.
Synchronni technologie umoZzsiuje préaci
s modelem jako s geometrii v realném
case a aplikuje na n¢j parametrické a
geometrické podminky, které priradil
konstruktér k dosaZeni pozadované geo-
metrie a tim umoziuje praci s modelem
a jeho pripadné Upravy bez pot/eby pre-
hrani celé jeho historie.

Piedstavte si dopad na vykonnost a volnost
konstrukce plynouci z moznosti zmény bez
potieby regenerace celého modelu, jelikoz
synchronni technologie sama naléza, vytvaii
a ieSi vztahy zavislosti v redlném case. Pred-
stavte si téZ vyhody pro vyvoj vyrobku ply-
nouci z faktu, Ze konstruktér jiz nebude muset
zdlouhavé studovat a rozmotévat kompliko-
vané vztahy a zavislosti, aby mohl udélat po-
Zadovanou zménu, a zaroven se bat, jak tato
zména ovlivni ostatni ¢asti modelu. ZvIaste
kdyZz model délal nékdo jiny. Konstruktéii se
za¢nou ptat: ,,Pro¢ musime sloZité vazat dva
povrchy modelu, aby se staly sjednocenymi,
kdyZ tuto vazbu umi rozeznat samotna apli-
kace a zachova ji pro dalsi editaci?** A hlav-
né konstruktér nemusi mit hned od zacéatku

Nutnost

planovani

Funkénost

modelovani rozmysleny postup pro ptipadné
modifikace.
Synchronni technologie prolomila bariéru spo-

jenou se systémy vyuzivajicimi postup modelo-
vani zaloZeného na historii, které, protoZe nejsou
schopny rozpoznat viechny dopady zavislosti
zmeén, musi se spolehnout na Uplné postupné
prehrani historie. Potiebujeme-li provést zménu
kdekoliv v modelu v soucasnych systémech za-
loZenych na historii, musi systém rolovat zpét k
upravovanému prvku a potlagit veSkerou na-
vézanou geometrii, poté je provedena zména

anasledng systém musi projit potlacenou historii
modelu a zrekonstruovat geometrii v zavislosti
na provedené zmeéné. U velkych a sloZitych mo-
delt mize byt takto ziskana ¢asova ztrata znac-
na a zavisi na tom, jak hluboko v historii lezi
prvek, u kterého potiebujeme zmeénu provést.
Synchronni technologie tento problém nema —
systém v redlném &ase rozezna podminky sta-
vajici geometrie a zaméfi se pouze na oblasti
ovlivnéné zménou tak, aby po provedeni zmény
zistaly zachovany pouze nezbytné podminky
pro spravnou geometrii modelu.

Slaba editace
fidicimi kétami

Popis synchronni technolo-
gie

K ziskani celkového prehledu a pochopeni
pfinosu nové synchronni technologie do
oblasti strojirenstvi je nutné podivat se na
jeji vlastnosti pifpad od pripadu a trochu
vice do hloubky.

Strom prvki se méni v mnozinu prvki

Po spusténi jakékoliv CAD aplikace zaloZe-
né na modelovani pomoci historie objevime
strom prvka, do kterého byly na zakladé ¢a-
sové posloupnosti zapisovany veskeré ope-
race, které konstruktér provedl a které vedly
k vytvoreni modelu. Takto uspoiadany strom
je historii konstrukce daného modelu.

Dnedni CAD systémy zaloZené na historii
nesleduji geometrii modelu a nepokousi se
zjistit dopad provadéné zmény. Spoléhaji
se toliko na prehrani historie se zanesenou
zménou. Synchronni technologie tento pri-

stup meéni.

Predstavte si model, ktery byl zkonstruovan
b&znym zpisobem zaloZzenym na historii

a jeho strom obsahuje kolem 950 prvka. Pri
pouziti bézné aplikace zalozZené na historii by
trvala editace podle umisténi ve stromu de-
sitky az stovky vtefin. Takto dlouha editace
prvku je zpasobena tim, Ze vétSina detailt
modelu ve stiedni ¢asti byla vytvorena az po
prvku, ktery jsme upravovali. Systém, ktery
je pIné zalozZen na historii, neni schopen urcit,
jsou-li nasledné casti modelu zavislé na vy-
braném prvku, a proto musi slepé nasledovat
historickou posloupnost modelu. Je-li tento
stejny model upravovan pomoci synchron-
ni technologie, Uprava trva jednotky vtefiny.
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Synchronni technologie sleduje geometrii
modelu v redIném &ase, zachycuje zavislosti
a ieSi pouze ty nezbytné zavislosti vedouci ke
spravnému teseni.

V soucasnych systémech zaloZenych na his-
torii je strom prvka zavisly na posloupnosti.
Zmeny v poiadi historie stromu muaze vést k
neo¢ekavanym zménadm modelu a v nejhor-
§im pripadé az ke zhrouceni celého modelu.
Pouzitim synchronni technologie se ze stromu
prvka stdvd mnozina prvki, ktera umoziiuje
konstruktérovi rychle uchopit a piesunout da-
nou ¢ast modelu bez jakékoliv zavislosti na
tom, jak byl model konstruovan. To otevira
konstruktérovi fadu vyhod: mnoZina muze
byt uporadana dle prvkt umozni-li to lepsi
prehlednost modelu, napk. vSechna zaobleni v
jedné mnozing atd.

Kontrola nad editaci modelu
bez historie

Synchronni technologie je vyhodna pro edita-
ci jak naprosto neparametrickych modela bez
historie, tak pIné parametrickych komplex-
nich modeli s vysokym stupném provazanos-
ti a raznych vazeb.

S pouzitim synchronni technologie muze
byt dprava modelu provadéna na zcela
poddefinovaném modelu, systém zcela auto-
maticky rozezna v realném case geometrické
vazhy (souosost, te¢nost, kolinearnost...)

a zachova tyto vazby pii editaci.

TakZe pokud je modifikovana sténa zaoblena
k okolni geometri, automaticky se piepocita-
va zaobleni do nové polohy.

Vlastni zpiisob modifikace miize byt relativni
— chci pohnout sténami modelu o n&jakou pii-
rastkovou hodnotu nebo absolutni — vytvoiim
3D kotu na existuji geometrii a touto kotou
uréuji modifikaci geometrie s tim Ze definuji

stény které se maji posouvat.
Diky tomu je uZivatel schopen modifikovat
rozsahlou geometrii v jednom kroku.

Editace plné definovaného modelu

Druhy piipad je chovani synchronni techno-
logie v ramci parametrického, plné definova-
ného modelu.

Pokud provadime zménu na pIné paramet-
rickém modelu, editace pomoci synchronni
technologie ,,prekryva“ existujici historii
a uzivatel ma k dispozici existujici para-
metry, v modelu tak muaze kdykoliv pri-
dat zménu, ktera je nezavisla na historii.

Rychlé zmény typu ,,co kdyz...*

Jednou z nejuzite¢ngjSich schopnosti syn-
chronni technologie, kterou oceni predevsim
spolecnosti zabyvajici se konstrukci, je rych-
14 tvorba ptipadovych ,,co kdyz* studii kon-
strukénich variant jako podkladt pro rychlé
rozhodovani o nejlepSim tedeni. PFi pouZiti
CAD zalozeného na historii by bylo nutné,
aby konstruktér pochopil kompletni postup
tvorby modelu, jelikoZ teprve poté je schopen
model jednak upravit, a co je jeSté dalezitéjsi,
upravit ho tak, aby byl model nasledné plné
regenerovatelny.

Technologie Roll-Out

Synchronni technologie jako takova je hla-
dinou aplikace, propojujici logické opera-
ce konstrukenich piikazi u zakladnich ge-
ometrii realizovanych na grafickém jadru

a u dal$ich pomocnych aplikaci. V redlném
dase zpracovava soucasné informace o ak-
tualnim stavu geometrie modelu a zaroven

o trvalych podminkach zadanych uZivatelem,
¢imz se dokaze velmi jednoduse vyrovnat jak
s modely pIn& uréenymi na strané jedné, tak
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i s modely pIng ur¢enymi na stran& druhé.

Prvotni naznaky vyvoje synchronni tech-
nologie byly objeveny v laboratofich UGS
b&hem prebirani spolecnosti Siemens. Jeli-
koZ Siemens rozeznal obrovskou potencialni
hodnotu, podpofil vsemi silami dalsi vyvoj,
a proto dnes miiZe spole¢nost Siemens 0zna-
mit prichod synchronni technologie obsaze-
né v jejich CAD aplikacich NX a Solid Edge.

Shrnuti

Svét CAD se vyrazné zméni. Tak jako byli
uzivatelé CAD v osmdesatych letech vysta-
veni zavadeéni parametrického modelovani,
aby posléze pochopili jeho tehdejsi vyhody
a silu, nejméng stejny vliv bude mit tech-
nologie synchronniho modelovani, ktera se
zcela jisté promitne do vSech odvétvi pra-
myslu. Vzhledem k vyhodé modelovani v
realném case, kterou synchronni technologie
reprezentuje a kterou je rozeznani okamzi-
tych geometrickych podminek modelu v
zavislosti na podminkéch, kjez uz byly uzi-
vatelem definovéany, bude jeji obrovska sila
uZivateli postupné objevovana a vyuZivéana.
Tak jako budou spolecnosti zabyvajici se vy-
vojem vyrobki objevovat silu a rychlost syn-
chronni technologie, budou si zaroven uvédo-
movat trzni vyhody, které jim piinasi, coz se
stane hnaci silou k jejimu plnému prosazeni.
Poté jiZ nebude tieba vracet se k modelim
vyrobkii zaplavenym geometrickymi vaz-
bami. Synchronni technologie sama rozezna
geometrické podminky modelu a zachova je
v priibéhu Uprav.

Kontakt: Ing. Petr Mnacko
petr.mnacko@axiomtech.cz
AXIOM TECH, s. 1. 0.
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