1. bfezna 2016

soecidhipioha cosopisy TRCANICAY tydenik

» I(nnstrul(am 0 Vyrobni software

6/ VELKOUDEVIZOU
FIRMY JSOU. %
KOMPLEXNI RESENI

Rozhovors Jif_l'm_ Karasem
zespolecnosti'Siemens

7/ “TRADICNi
A MODERNIi
TECHNOLOGIE

Na'scénu prichazeji hybridni
stroje

9/ DONE-IN-ONE

Jedna platforma, fada
prednosti

10 / DMG MORI
ROZSIRUJE
NABiIiDKU

Neémecko-japonska firma
otevird nové perspektivy

14/ 0 CO JDE
V DIGITALNI
TOVARNE

Vyroba jako sluzba

22/ TOYOTA
NA RALLYEDAKAR

Klicova role softwaru
Edgecam pripfipravé vozi

36/ SLEVARENSKE
SIMULACE
PROCAST

Ctvrtstoletispickoveé kvality

» Hybridni vyroba,
3D tisk str. 7-14



- -
rademarks of Siemens

i

,'_gedt_ -
- -

go

‘%e reg
holders.

ﬁ:

m
P!

ice marks belong to th

© 2015 Siemens Produict Lifeaycle Management Software Inc. Siemens and t

Vyuzivate svuj potencial?

Ve 24

Siemens PLM Software pfinasi Smart Innovation Portfolio

Jste schopni konkurovat ve svété chytrych vyrobk(, kdy
trhy doslova zanikaji i diky jedné inovaci? Tradi¢ni méfitka
Uspéchu, jako kvalita, ndklady, rychlost,

jiz nyni nestadci. Je €as jit nad ramec osvéd&enych
postupd. Firmy, které mysli na svou budoucnost,
digitalizuji cely inovacni proces od vyvoje vyrobku pfes
vyrobu aZ po servis. Mit skvély napad nestaci, dilezité je
umét jej realizovat.

To je to, s ¢&im firmam pomdahame. Nase Smart Innovation
Portfolio pomdaha optimalizovat vase firemni procesy. Tim
podpofi schopnost vasi firmy |épe reagovat na pfevratné
inovace, které zésadné méni trh a vasi pozici na ném.
www.siemens.cz/plm

Smart Innovation Portfolio je adaptivni systém, ktery poskytuje
potfebné informace kdykoli a ve spravném kontextu

Realize innovation
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Séfredaktorka

CAM JAKO ZIVOTNI STYL

Rika se, Ze malokdo je tak konzervativni jako uZivatelé CAMU. K systému, ktery
pouzivaji, si dokazou vybudovat az osobni vztah a byva velmi tézké je presvédcit,
aby pfesli na jiny. Velmi obtiZné pfijimaji i jakékoli zmény, které bezprostfedné ne-
souviseji s vylepsenim funkcionalit softwaru. Jesté hlubsi vztah si ale dokazou vy-
budovat se svym prodejcem a technickou podporou. Uzivatelé CAMu jsou zkratka
néco jako rodina a pouzivani konkrétniho CAMu je tak trochu Zivotni styl.

Stejné jako tradi¢ni skute¢né rodiny, tak i rodiny camistti ale v této dobé stradaji
a rozpadaji se. Divodem je pokracujici trend skupovani mensich firem témi vel-
kymi, které si tak dopliuji produktové portfolio a zvySuji podil na trhu. Nékteré to
délaji ,citlivé”. Ponechavaji firmam i produktiim, které pod né pfichazeji, vlastni
identitu a pfili§ nezasahuji do zabéhanych praktik prodeje a zakaznické podpory.
Vjinych pfipadech ale velké spolecnosti jdou cestou tiplného zaclenéni nové firmy
do jejich stavajici struktury. Uzivateliim takového ,prodaného” softwaru pak ne-
zbyva nic jiného neZ si zvyknout na jiny zptsob fungovani nové firmy, na zménu
samotného softwaru, nékdy i véetné nazvu.

Je to tak trochu podobné jako s rusenim malych obchod na Gkor expanze su-
permarketti. Neexistuje jednozna¢na odpovéd na otazku, co je lepsi. Nékomu vice
vyhovuje nakup pod jednou stfechou a velka nabidka, jiny si radéji popovida s pro-
davacem ve svém oblibeném kramku a z{istava u omezeného sortimentu ovéfené-
ho a kvalitniho zboZi. Spatné ale je, kdyz ¢lovék pfestane mit na vybér.

7da se, Ze si na tento novy svét budeme muset zvyknout. Budeme se muset
smifit s tim, ze kazdému segmentu priamyslu bude vévodit jen par gigantt, kteii
si mezi sebou podéli trh. Ostatné v praxi to uz mtizeme vidét na piikladu auto-
mobilového priimyslu. Nebo se podivejme na trh s ndfadim pro obrabéci stroje.
A primyslovy software jen je dalsim dilkem do puzzle, ze kterého se sklada své-
tova prmyslova platforma. To puzzle ma téch dilkd ale ¢im ddl tim méné, zato
o to vétsich. A pokud soucasné vlady urychlené neptijmou opatfeni na podporu
malych a sttednich podnik a také zivnostnik, paleta nabidky autonomnich firem
bude mit ¢im dal tim méné barev.

Konstrukéni a vyrobni software
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Novy software netfabb usnadnuje
profesionalni pfipravu 3D tisku

Spolecnost 3Dwiser uvedla na trh no-
vou verzi pokrocilych feSeni pro pfipra-
vu 3D tisku od némecké firmy netfabb.
Tato verze je ur¢ena véem uzivatelim,
ktefi vyZaduji nekompromisni vysled-
ky a co nejvyssi spolehlivost aditivni
vyroby. Software netfabb Professional
7 a Enterprise 7 si poradi s importem
dat z fady profesiondlnich CAD apli-
kaci, kontrolou i opravou 3D modeldq,
generovanim efektivnich podpor nebo
s optimalizaci tisku ¢i jeho nacenénim.

V oblasti profesiondlni aditivni vy-
roby (3D tisku) si netfabb ziskal znac-
né renomé, které vyustilo v lotiskou
akvizici Autodeskem, pfednim hracem
v oblasti 3D technologii pro pocitacem
podporované navrhovani. Na dal§im
rozvoji a prodeji samostatnych produk-
tl netfabb se nic neméni, spoléhaji na
né desitky tisic narocnych zakaznik
po celém svété.

Profesionalni uzivatelé a spolecnos-
ti, kde na vysledcich 3D tisku zavisi
fada navazujicich ¢innosti, si nemohou
dovolit laborovat dlouhé hodiny nad
kazdym jednotlivym tiskem a opako-

vané hledat pfic¢iny nezdaru. Potfebuji
software, ktery jim rychle a spolehlivé
pomtize piipravit a realizovat tisk riiz-
nymi technologiemi aditivni vyroby,"
upozornil Toma$ Sodky, zakladatel
ajednatel spole¢nosti 3Dwiser.

Verze netfabb Professional obsahuje
vSechny pokrocilé funkce a volitelna
rozsifeni a licencuje se individudlné.
Stejnou funkénosti disponuje i verze
Enterprise s firemnim licencovanim,
véetné plovoudi sitové multilicence.
Obé aplikace je moZné provozovat na
platformach Windows, Mac OS i Linux
(v 32bitové ¢i 64bitové variante). e

Abc3D loni nejlepsim partnerem
3D Systems v regionu EMEA

Spole¢nost Elvira Praha pfevzala za
partnerskou sit Abc3D na pocatku letos-
niho roku v Las Vegas ocenéni Nejlepsi
desktop partner 2015 v regionu Evropa
- Stiedni vychod - Afrika spole¢nosti
3D Systems. Ocenéni bylo velkym pfe-
kvapenim, o to cennéj§im, Ze je osobné
predal vynalezce 3D tisku Chuck Hull -
zakladatel spole¢nosti 3D Systems. Pro
jeji partnery z malé republiky v srdci Ev-
ropy to byl velky zazitek, ale také ocené-
ni kvalitni prace vSech partnerti Abc3D.

Jan Smejcky, jednatel firmy (na obr.
ve skupiné uprostfed), ktery cenu z ru-
kou Chucka Hulla pfebiral, po navratu
do Ceské republiky fekl: ,V roce 2015

partnefi Abc3D dodali mnoha zdkaz-
nikiim z nejrtiznéjsich obort fadu tis-
kdren CubePro, Cube3 a ProJet 1200.
Propagovali jsme 3D technologie na
desitce vystav, desitkach prezentaci
v partnerskych regionech. Uspotfada-
li jsme desitky semindf(i, ucili jsme
stovky zajemct, jak vyuzit 3D tisk, jak
ve 3D malovat nebo skenovat. Ukazali
jsme tisicim Skolak 3D technologie.
Zajem byl a je skute¢né velky. Ze se
ale dokazeme prosadit mezi desitkami
EMEA partnerti jako vitéz kategorie -
nejlepsi partner svétové jednicky 3D
Systems, to bylo opravdu velké pie-
kvapeni «
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AV ENGINEERING vstoupila do roku 2016 s novym vizualnim stylem

Predni ceska vyvojova kancelaf a ve-
douci dodavatel CAD a PLM softwaro-
vych feSeni AV ENGINEERING vstoupil
do letosniho roku s novym vizualnim
stylem. Nejvyraznéjsi proménou pro-
$lo pfedevsim logo spolecnosti.

Casného strojirenstvi je dynamika,” fekl
Vladimir Hoferek, feditel spole¢nosti
AV ENGINEERING. ,Stdle se zrychlujici
inovacni cyklus vyvoje vyrobkd, nové
oblasti - software, konektivita - uplat-
nujici se ve vyrobcich, to jsou hlavni
atributy soucasného strojirenstvi. Dy-
namika je také hlavnim dtivodem a mo-
tivem nového vizualniho stylu spolec-

nosti AV ENGINEERING. Nejvyraznéjsi
zménu piinasi nové logo spole¢nosti.
0drazi soucasnou dynamiku trhu. Ba-
revné schéma, vyuZivajici odstiny
modré a Sedé, se hlasi ke klasickému
strojirenstvi. Vyrazné odliSend pisme-

- odkazujici na Gplny, uzavieny cyklus
vyvoje vyrobku,” vysvétlil Vladimir Ho-
ferek. Obé ¢asti propojuji dvé EE, ktera
se stavaji firemni znackou.

Nové logo spolecnosti doprovazi také
graficky motiv, predstavujici jednotlivé

AVEINGIN==RIING

na AV - Added Value - podtrhuji hlavni
cil spole¢nosti AV ENGINEERING: po-
skytovat zakazniktim sluzby s vysokou
pfidanou hodnotou. Grafické feSeni
loga zdtiraziiuje dvé slova: ENGINE -
symbol pohybu, sily a vykonu - a RING

vyvojové projekty, at jiz z oblasti navr-
hu a testovani vyrobki, nebo z oblas-
ti implementace softwarovych CAD
a PLM feSeni pro podporu vyvoje vy-
robku. Novy vizualni styl je od pocatku
leto$niho roku promitnut do vSech ob-

lasti vefejné komunikace spolecnosti
aje také soucasti novych internetovych
stranek AV ENGINEERING.

,Jsme presvédceni, Ze novy vizudl-
ni styl spolecnosti AV ENGINEERING
bude i nadale charakterizovat tsili spo-
le¢nosti poskytovat sluzby s vysokou
pfidanou hodnotou c¢eskym strojiren-
skym spole¢nostem. Ze bude nasim ob-
chodnim partnertim i §iroké odborné
vefejnosti signalem o tom, ze AV ENGI-
NEERING drZi tempo svétového stroji-
renstvi a je synonymem pro Spickové
vyvojové sluzby a implementace nej-
lepsich softwarovych CAD/PLM tech-
nologii,' dodal Vladimir Hoferek. «

Vysla nova verze softwaru Virtual
Performance Solution

ESI Group, pfedni svétovy dodavatel nastrojl virtuilniho prototypovéni pro zpracovatelsky
pramysl, vydala novou verzi svého vlajkového softwaru Virtual Performance Solution. Verze
2015 poskytuje aplikaci pro simulaci proudéni vody, rozsifuje moznosti uplatnéni pro kom-

pletni NVH fe$eni a disponuje také vykonnéjsim CAE procesem pro virtualni testovani.

Diky ,single-core” modelu ur¢enému k simulaci napfi¢ vice doménami mtiZe tym in-
Zenyrl z riznych oddéleni a riznych Casti svéta efektivné spolupracovat a vytvafet spo-
lecné virtudlni prototyp. Virtudlni prototyp je dale pouzivan k predikovani budouciho
chovani vyrobnich souc¢asti nebo produktu samotného ve viech oblastech jeho vyuziti.

Virtual Performance Solution, ktery vyuziva vét§ina automobilek a jejich dodavatelt,
podporuje i dalsi primyslova odvétvi, poc¢inaje leteckym primyslem a energetikou pies

tézky priimysl, elektroniku az po vyrobu spotfebniho zboZi. «

1 rwm——

MATLAB podporuje rozvoj internetu véci

Internet véci (Internet of Things - IoT)
je vznikajici trend, vyznacujici se tim,
Ze velké mnoZstvi vestavénych zafi-
zeni (véci) je propojeno s internetem.
Pfipojend zafizeni komunikuji s lidmi
a ostatnimi zafizenimi a ¢asto pfenaseji
nameéfena data do cloudového tiloZzisteé.
Ke zpracovani dat jsou vyuZzivany clou-
dové vypocty, jejichZ cilem je hlubsi
analyza vedouci ke zjisténi dulezitych
skute¢nosti. Levna vypocetni kapacita
cloudovych feseni a zvysujici se konek-
tivita vestavénych zafizeni podporuji
rychly nartst aplikaci na bazi IoT.

Reseni v oblasti IoT pokryvaji Siroké
spektrum aplikaci, od monitorovani
Zivotniho prostfedi pfes sledovani
zdravotniho stavu osob, monitorovani
vozidel a primyslovych aplikaci az po
domaci automatizaci. Vypocetni a vy-
vojové prostfedi MATLAB a Simulink
firmy MathWorks nabizeji plnou pod-
poru vyvoje aplikaci pro IoT.

MATLAB poskytuje nastroje pro
Vyvoj a testovani zafizeni v inteligent-

nich okrajovych uzlech (embedded
procesory, FPGA, Arduino, Raspberry
PI) a umoznuje zpfistupnit a agregovat
data. Poskytuje také vypocetni nastroje
pro hlubokou analyzu rozsahlych dat

prichazejicich ze senzort koncovych za-
fizeni. Vytvofené analytické algoritmy
mohou byt nasazeny ve formé online
vypoctt na cloudovych serverech nebo
slouzit ke zpracovani historickych dat.

Internet of Things

MATLAB a Simulink nabizeji pifimé
napojeni na ThingSpeak, otevienou da-
tovou platformu pro internet véci. «

www.humusoft.cz
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Inovace v namorni technice
s 3DExperience

N

Spolecnost Dassault Systémes zahdjila spolupraci s DCNS, pfednim poskytova-
telem namotnich obrannych feSeni. DCNS si vybrala platformu 3DExperience
za Gcelem fizeni kompletniho zivotniho cyklu svych produkti, mezi které patii
nejmodernéjsi ponorky, fregaty, hlidkovaci plavidla, letadlové lodé nebo vysad-
kové lodé LPD. DCNS tak od zdkladu zméni sviij provoz - od vzniku navrht pfes
projektovani, konstrukci, idrZzbu az po provozni sluzby pro zakazniky. Soucas-
né zdokonali jeho efektivitu a konkurenceschopnost.

,Sektor namotnich a pobifeZnich feSeni obecné prochazi dynamickymi zmeé-
nami, protoZe oteviené moie se stava ¢im ddle strategi¢t&jSim prostorem.
Rozhodnuti DCNS implementovat platformu 3DExperience, a tim vytvofit
virtudlni dvojce svych produktt v pritbéhu celého Zivotniho cyklu pfinese na-
mofnimu sektoru novou droven efektivity," uvedl Bernard Charlés, piedseda
predstavenstva a generdlni feditel Dassault Systémes. «

Conového ceka uzivatele CAD
reSeni ZW3D 2016?

V bfeznu leto$niho roku bude na
Cesky trh uvedena nova verze feSeni
ZW3D 2016. K dispozici bude kom-
pletné v ceském jazyce. Tvirci soft-
waru véfi, Ze novinky, které se v ni ob-
jevi, budou pro uzivatele skute¢nym
piinosem a jeSté zvysi zajem o toto fe-
Seni. To spojuje funkc¢nost, piiznivou
cenu a v neposledni fadé i nezvykle
§irokou vybavu v oblasti datovych
prevodt.

V ZW3D 2016 se objevi aktualizova-
né systémové prostfedi, které usnad-
nuje a zjednodu$uje praci piedevsim
pomoci vylepSené a zpiehlednéné
Casti Spravce. V nové verzi doslo také
k pfidani nékolika zcela novych funk-
ci, jako je napfiklad Vyrobni informa-
ce produktu, ktera umozni vytvaret
3D kétované pohledy pfimo v modelu
ijeho nasledné preneseni do prostie-
di 2D vykresu.

Dalsi novou funkci je 3D nacrt umoz-
nujici vytvareni 2D drtové geometrie
v 3D prostoru, ktery lze nasledné vy-
uzit v jinych funkcich ZW3D, jako je
tazeni profilu po kiivce. O nékolik no-

vych zpisobt zarovnani byly v ZW3D
doplnény sestavy, které umoziuji
napfiklad pfesnéji simulovat pohyby
sestav s pomoci Mechanického zarov-
nani.

Rozsifeny byly téZ moZnosti ku-
sovnikové tabulky ve vykresu: nyni
je mozné vytvofit standardizovanou
tabulku, kterou lze nasledné vyu-
Zivat pro dal§i vykresy. Pozménény
byly rovnéz funkce plechovych dila,
které nyni umoziuji apravy modeli
tak, aby se dal rozvinout, popfipadé
svinout.

I verze 2016 je a bude aktualizova-
na pro nacitani a praci s CAD formaty
jinych vyrobcty, jako jsou CATIA, NX,
CREO a SOLIDWORKS, pfidano bylo
inékolik novych grafickych formati.

Vice o CAD feSeni ZW3D najdete na
wwwit-cad.cz. «

PowerMILL

Profesionalni CAM pro 2D, 3D, 3+2D a 5D frézovani

Resite potize s objemnymi daty, kterd VA CAM systém

nezvlada”? Ztracite nervy s pomalymi vypocty a zdlouhavou

simulaci? Regenim je Delcam PowerMILL...

- 35+ strategii pro CNC frézovani

- rychlé vypocty drah nastroje

- kontrola kolizi bez nutnosti simulace

- verifikace pohybd, dynamické nastaveni os
- editace drah, ndjezd(, prejezdl

- NC kod, ktery neni tfeba upravovat.

www.delcam.cz

lcam

Complete CADCAM Solutions

AUTODESK
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Nasi nejvétsi devizou je, Ze muzeme nabidnout
komplexni FeSeni dodavky

Kazdy obor ma sva specifika a mezi ta hlavni patfi rychlost vyvoje a ¢etnost zmén za dany
Casovy interval. Zatimco napriklad oblast IT se méni tak rychle, az se nam z toho toci hlava,
v oboru pohonii a Fidicich systémii pro obrabéci stroje neznamena pét let témér
nic. 1kdyZ mozna pomaleji, pFesto se tento obor vyviji zcela zisadnim zplisobem.

Vv

0 tom, jaké budou jeho cesty v nejblizSi budoucnosti, jsme hovorili s Jifim Karasem, redite-
lem obchodniho tseku Ridici systémy a pohony pro obrabéci a specialni stroje.

Dokazete fict, kudy se bude ubirat
vase cesta v neblizsi budoucnosti?
Mam-li mluvit za na$ asek, tak urcité
ptjdeme cestou co nejvétsiho propo-
jeni s nasimi kolegy ze Siemens PLM
Software, protoze vyrobni cyklus zaci-
nd u nich, pokracuje u nas a konci dale-
ko v budoucnosti - u montéaZe, servisu
apod. Cesta k nim ale nebyla snadna,
velmi dlouhou dobu nam chybély za-
chytné body. Neméli jsme skutecny
piibéh, ktery bychom mohli spolecné
nabizet tzv. z jedné ruky. AZ letos na-
stal skute¢ny obrat v podobé ,Virtual-
niho uvedeni do provozu”, které jsme
predstavili letos na Mezindrodnim
strojirenském veletrhu v Bmé. Jsme
piesvédceni, Ze toto je jednoznacné
pro nase zdkazniky ten stmelovaci
element, na ktery jsme tak dlouho ce-
kali. To je tedy cesta, kterou se bude
Siemens v oblasti Motion Control
do budoucnosti vydavat.

Bez ohledu na vize, nasim nejvétsim
benefitem do budoucna bude beze-
sporu pravé PLM. MoZna si vybavujete
ten kruh, ktery prezentuji a ktery ob-
sahuje v8echny kroky z oblasti vyvo-
je - nové také robota. Ten kruh jsme
schopni s nimi naplnit. Na vSechny faze
zivotniho cyklu jiZ mame software.
Konstruktér si v budoucnu navrhne
soucast zcela bez ohledu na typ stroje,
otestuje si ji na vSechny mezni stavy
a pak svij navrh posle do vyroby, kde
si sami vyberou, na kterém stroji tuto
soucast vyrobi. Na konci tohoto proce-
su bude odpoledne vyrobeny kus. Spo-
jeni s PLM, kterym disponujeme my, je
zcela unikatni a zdsadné nas odlisuje
oproti konkurenci. Koncept virtudlniho
uvedeni do provozu je schopen nabid-
nout pouze Siemens, véetné hardwaru,
PLC simulaci, bez omezeni.

Mame ,virtuilni uvedeni do pro-
vozu" skutecné chapat tak, zZe se
jednou provzdy skon¢i s vyrobou
prototypu?

Ano, ale pfipominam, Ze zde hovoiime
0 vyrobé obrabéciho stroje, ne o obrabé-
cim stroji jako soucasti vyrobniho pro-
cesu, ale skute¢né o vyrobé jej samotné-
ho. Dnes, pokud zakaznici chtéji vyrobit
stroj, ktery je pfesny a inovativni, tak se

Jifi Karas

Pro spolecnost Siemens zacal pracovat v roce 2003 v Praze, v oblasti
Fidicich systémi pro obrabéci stroje. Po dvou letech zménil piisobisté
na Mladou Boleslav, kde pracoval jako vedouci servisniho stfediska
tehdejsi divize A&D. Po péti letech a nasledné pulroé¢ni stizi v némec-
kém Erlangenu zacal pracovat na soucasné pozici Head of Business Unit
v oblasti Motion control, fidicich systémii pro obrabéci stroje a pohony.

vzdy dostanou do faze, kdy museji vy-
robit prototyp. Na ném si ovéfuji riizné
avahy a koncepty. Vbudoucnosti se toto
uz vubec nebude muset fyzicky délat.
Stroj se skute¢né vyrobi na ,prvni dob-
rou”. Pro nas je tento koncept Gplnou
novinkou, je to zatim stale pomérné sy-
rova véc. Z hlediska naseho portfolia je
to ale top zalezitost a néco, co nas bude
dal provazet v budoucnosti na spole¢né
cesté se zdkazniky. Nez se dostane ke
vSem vyrobclim, neZ si to osahaji a vy-
zkouseji, ze to skutecné funguje, a za-
¢nou to skute¢né aktivné vyuzivat.
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V posledni dobé se také hodné ho-
voii i o tzv. bezpapirové vyrobé
jako o dalsim budoucim trendu.
Bezpapirova vyroba vcetné monitorin-
gu, fizeni produktu a fizeni vyroby je
skutecné druhym smérem, kterym se
budeme ubirat. Dals$im tématem do bu-
doucnosti z hlediska ,motion control” je
bezesporu 3D tisk. Ten se jiz stava sou-
Casti vyrobniho procesu a doplni klasic-
kou metodiku odebirani materialu, bez
ohledu na druh materialu. Zjednoduse-
né feceno: v jedné ¢asti vyroby material
odebereme, v druhé ¢asti ho piidame.

X2

Chystate v nejblizsi dobé néjakou
vyraznou zménu produktového
portfolia?

Co se produkti tyka, v této oblasti se
0 Zadnych dlouhodobych strategiich
nehovoii. VSe se ubira smérem k sjed-
noceni a zjednodu$eni ovladani pro
obsluhu, k zjednodu$eni monitoringu
vyroby i fizeni a feSeni koliznich stav,
Kkteré je na téch strojich tfeba monito-
rovat. Systémy disponuji ¢im dal tim
vyspélejsi vlastni diagnostikou, ktera
dokdZe upozornit na problémy dfiv,
nez dojde ke skute¢nému kolapsu stro-
je. Coz ve svém dusledku vede ke sni-
Zovani vyrobnich ndkladd, a to se pak
pochopitelné pozitivné projevi v cené
vyrobku a jeho konkurenceschopnosti.

Jak vnimate soucasné, v podstaté
celosvétové hnuti pod nazvem
Priimysl 4.0?

Pojem Priimysl 4.0 se zda byt na svém
aplném zacatku, je zde vSak jasné vidét,
jak digitalizace pokracuje kupfedu. Bu-
doucnost nebude takovd, Ze program
odneseme na ,flashce” do stroje a na
péti obrobcich budeme zkouset, zda to
funguje. VeSkeré znalosti z hlediska
technologii budou implementovany
jiz ve fazi konstrukce. Dosud nespojité
operace se spoji, ponévadz vSe bude
probihat v ramci jediné sité. Pfestane
byt podstatné, zda se dany produkt vy-
robi vmisté, kde byl také vyprojektovan,
nebo tfeba i v aplné jiné zemi. A kdyz
fikam ,vyrobi”, myslim tim, Ze se budto
obrobi, nebo vytiskne. Takto 1ze velmi
zhruba popsat nasi blizkou budoucnost.

A jaké zmény ocekavate v kratko-
dobéjsim horizontu?

Obor obrabécich stroji je v podstaté
velmi konzervativhim oborem, kde
nelze o¢ekavat zmeény pfili§ rychlé, nic-
méné pravé témata spojend s Pramys-
lem 4.0 i v tomto oboru mnohé zmény
pfivedou do Zivota dfive, nez tomu
bylo v minulosti.

Jesté je tady jedno kli¢ové téma, a tim
je ,control energy”, obecné energeticka
efektivita. Siemens chysta dalsi evoluci
v pohonové technice - v nejblizsi dobé
piijdou na trh nové fady pohont, kde
bude opét akcentovano pfedevsim sni-
Zeni servisnich nakladi a pravé energe-
ticka aspora. Prvni prototypy, odhaduiji,
se daji ocekavat velmi brzy. «

Andrea Cejnarova
Prevzato ze zakaznického
Casopisu Siemens VISIONS
zima 2015

Foto: SIEMENS
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Tradi¢ni a moderni technologie na jednom stroji

Pomérné dlouhou dobu se hovofilo o tom, Ze 3D tisk ca-
sem nahradi tradi¢ni obrabéni. Dnes uz se spiSe hovori
o tom, jak se tyto dvé technologie budou navzajem
dopliovat. Na scénu prichdzeji hybridni stroje.

Zaclenéni aditivnich vyrobnich postu-
pu do obrdbéni nabizi pro uZivatele
mnoho novych mozZnosti. Kombina-
ci materidlové depozice a odebirani
materidlu na jednom stroji 1ze zapojit
funkce, které diiv nebyly ani myslitel-
né. Je naptiklad moZné pouzit v jed-
nom vyrobnim procesu rizné druhy
materidll. Dal$imi vyhodami jsou
moznosti sériové vyroby a standardi-
zace, presnost, reprodukovatelnost,
volnost z hlediska tvart, volby a tispo-
1y materialti.

Hybridni vyroba by tedy v idedl-
nim piipadé méla vyuZivat to nejlep-
§i z obou piistupti. Aditivni postupy
v$ude tam, kde je pozadovan naro¢ny
design, a subtraktivni k dokonceni
polotovarti nebo tam, kde je potfeba
vyrobit velky pocet dilt. Je jisté, ze
k aditivni vyrobé velkych komponent
se bude pfistupovat pouze v pfipadé,
kdy neni jina volba. Naopak, pokud je
poZadovana slozitd geometrie a/nebo
vyroba z drahych a téZko obrobitelnych
material{, lepsi volba neni.

VYROBA NA JEDNO UPNUTi

V pifipadé implementace laserové
technologie do obrabéciho stroje je
rozhodujici, aby timto zdsahem ne-
byly nijak omezeny jeho zakladni

vlastnosti. Klicovym poZadavkem je
rovnéz to, aby se dalo piepinat mezi
témito dvéma technologiemi auto-
maticky bez nutnosti manudlniho
zasahu obsluhy. Laserova technolo-
gie tak pfirozené doplni technologie,
které jsou nasazeny na obrabécim
stoji, ¢imz se vyrazné zjednodusi
a zkrati vyrobni cyklus. Vyroba, kterd
diive vyZadovala demontaZ obrobku
z pracovniho prostoru stroje a dalsi
prace provadéné externé na jiném
pracovisti, se na hybridnim stroji da
realizovat na jedno upnuti. Casova
aspora ale neni jedinym benefitem,
ktery toto slouceni technologii nabi-
zi. Podstatné je rovnéZ zvyseni kvali-
ty kone¢ného produktu a v neposled-
ni fadé i ispora nikladl na pouzité
nafadi.

VYROBA SLOZITYCH DiLU

S vyuzitim aditivni technologie se daji
vyrabét geometrie, jakych konvenénim
obrabénim nebylo moZné dosdhnout,
nebo jen velmi obtizné. Stejné tak lze
volit mezi mnohem vét$im spektrem
materialtl. Aditivni technologie proto
hraji zvlasté vyznamnou roli pfede-
v§im v konstrukci ultralehkych mate-
riald v letectvi a automobilovém pra-
myslu. Vyrobci navic mohou pfesné

e
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odpovidat na individudlni poZadavky
zakaznikd, ponévadZ aditivni techno-
logie umoznuje vyrobit i zcela unikatni
soucdstku za cenu bliZici se cendm v sé-
riové vyrobé.

VSE ALE MA SVA USKALI

Vélenéni 3D tisku do pracovniho
prostoru obrabéciho stroje ale ma
i sva tuskali. Prasky, se kterymi toto
zafizeni pracuje, jsou velmi jemné,
a tudiz pfimo ohroZuji obrabéci stroj
z hlediska cistoty vnitfniho prosto-
ru. Zanaseni komponent obrabéciho
stroje, loZisek, kolize prachu s fezny-
mi nastroji - to vSe jsou redlnd nebez-
pedi, kterd s sebou vyroba na téchto
hybridnich strojich pravdépodobné
pfinese.

e *
it

Hybridni stroj LUMEX
Avance-25 od spolecnosti
Matsuura v sobé spojuje
technologie vybérového
laserového spékani (SLS)
avysokorychlostniho
frézovani

HYBRIDNi VYROBA
NA VELETRHU METAV

V ramci letoSniho veletrhu METAV,
Ktery se konal v Diisseldorfu od 23. do
27. inora, byla aditivnim a hybridnim
technologiim vénovana zvlastni po-
zomost. ,Additive manufacturing area”
byla jednou z vlibec nejvice navstévo-
vanych ¢asti veletrhu. ,Téma, Ze v bliz-
ké budoucnosti sibude kazdy z nis sam
doma vyrabét na 3D tiskarné své vlast-
ni vyrobky, je uz v zasadé vycCerpané.
Diskuse se nyni ubira jinym smérem,
a tim jsou vyhody nasazeni 3D tisku
do priimyslové vyroby - velkosériové
i malosériové,” uvedl pied zahajenim
veletrhu METAV Dr. Wilfried Schdfer,
feditel VDW - hlavniho organizatora
veletrhu METAV. «

Hybridni elektroerozivni stroje

Aditivni technologie se nemuseji kombinovat jen s kon-
vencnim tfiskovym obrabénim, ale i s obrabénim elekt-
roerozivnim. Prvnim pFikladem takto postaveného
hybridniho obrabéciho centra je OPM250L od firmy
Sodick, ktera je znama mj. tim, Ze vsadila na vyuziti linear-
nich motor( namisto kulickovych Sroubd.

Tento novy model vzbudil velky zdjem
vefejnosti na nedavné vystavé EMO
v Milané. Unikatni metodika Sodicku
kombinuje aditivni technologii s kon-
ven¢nim obrabénim. A jak to vlastné
funguje? Nejdfiv dojde k nataveni a na-
slednému vytvrzeni kovového prasku
laserem d potfebného tvaru. Poté se dil
dokong¢i stejné jako na obrabécim stroji.
Toto vSechno se pak odehrava v ramci
jednoho stroje.

Linearni motory, které Sodick vyuZi-
v4, zde prinaseji velkou vyhodu - jsou

rychlé a velmi pfesné. A diky tomu, Ze
zde nedochdzi k Zadnému mechanic-
kému kontaktu, po dlouhou dobu vse
zUstava vysoce piesné, stabilni a témér
bez naroku na tudrzbu. Vykon tohoto
motoru podtrhuje vlastni fizeni K-SMC,
jehoz vyvojem se Sodick zabyva jiz 1éta.

Pro stroj OPM250L byl specidlné vyvi-
nut novy fidici systém LN2RP, ktery pIné
podporuje a propojuje véechny vyrobni
procesy. Prostfednictvim originalniho
CADu podporuje 3D navrhovani chla-
diciho potrubi uvnitt formy a simulaci

Endwten i
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teploty pryskyfice. Kromé toho nabizi
vyrobni metodu v jednom kroku na vy-
robu forem a zapustka. Cadovsky vykres
se pfenese do NC programu prostfednic-
tvim rovnéZ origindlniho CAMu.
Hybridni tiskdrna Sodick OPM250L
ziskala v lednu loriského roku hlavni
cenu v 57. rocniku soutéze ,Best 10

New Product Awards" sponzorova-
né denikem Nikkan Kogyo Shimbun
(Business & Technology Daily News).
Prvni ceny ,Nikkan Kogyo Shimbun
Best 10 New Product Awards" byly
udéleny v roce 1958. Cilem soutéZe je
motivace japonskych vyrobcl trvale
zvySovat technologické standardy ja-
ponského primyslu. Kazdy rok tedy
komise vybira z fad novych produkti
a vyvijenych prototypt, které se v pri-
béhu roku objevi, 10 nejlepsich, které
pak v nasledujicim roce udavaji smér
dalsiho vyvoje a méni svétova méfitka.
Co se konkrétné tohoto produktu tyce,
komise ho zvlasté ocenila za posun vy-
robnich standard v plastikarském prai-
myslu. Centrum OPM250L totiZ otevira
moznost praktického rozsifeni 3D tisku
do vyroby forem pro vyrobu plastll. «

Stranu pripravila: A. Cejnarova
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Aditivni a hybridni vyroba pomoci 3D tisku

Rychly rozvoj 3D tisku v poslednich letech nejenze zpri-
stupnil tuto technologii spotrebitel(im, ale také umoznil
nové typy aditivni a hybridni vyroby. Podle analytické spo-
lecnosti IDC zacinaji podniky poznavat vyhody 3D tisku,
ktery nyni zaziva boom. IDC pfedpovida, ze v letech 2012
az2017 se dodavky 3D tiskaren celosvétoveé zvysi az

desetinasobné.

Tento rast je pohdnén pfedevsim spo-
tfebiteli a malymi podniky, ale ma také
vyznamny dopad na priimyslovou vy-
robu. 3D tisk zménil zejména zpiisoby,
jakymi jsou vyrobky konstruovany, vy-
vijeny, vyrabény a distribuovany. Tyto
vyhody oteviely dvefe ¢istSim, leh¢im

dacim lhitdm a niz§im nakladtm.

SLABA MiSTA 3D TISKU

3D tisk ma potencial vyznamné urych-
lit a zefektivnit vybrané procesy, ale ma
také jisté nedostatky. Jednim z nich je
souCasny stav a dynamickd povaha
technologie, znalost aplikaci a ekono-
micka stranka véci. Ve stle se méni-
cim prostfedi je obtizené odhadnout
rozdil mezi ndklady na pofizeni forem
a 3D tiskem. Vyrobci uplatiiujici tuto
technologii ve vyrobé, jsou inovatory,
ktefi nasledné maji problém odavod-
nit investice a samotné rozhodnuti
o implementaci nové technologie. Tato
kombinace znamena, Ze Gispé$né zave-
deni jedné vyrobni aplikace miiZe trvat
meésice, ne-li déle.

Kromé toho vyzaduje aditivni vyroba
konverzi CAD geometrie do STL sou-
borti, coz mtize v porovnani s tradi¢ni
subtraktivni/tfiskovou vyrobou zpiso-
bit vyrazné vétsi nepresnosti.

Aby byl kone¢ny vyrobek presny, je
nutné podrobit zkoumani mnoho dal-
Sich problémt. Aditivni vyroba v sou-
Casné dobé neumozfiuje dynamické
sledovani procesu, tedy néco, co je
pii konvenc¢nim zptisobu obrabéni vi-
ceméné standardem. Nestaci pouze
nové typy strojd, je potfebny i posun
od tradi¢nich subtraktivnich vyrobnich
postupli (zejména obrabécich) k do-
plitkovym - a koneckonct hybridnim,
které vyzaduji nové pfistupy, nastroje
i strategie. To také otevira cestu k no-
vym moznostem analyz a riznorodym
materidlim.

POPTAVKOVA A ZAKAZKOVA
VYROBA

Mezi dvé hlavni vyhody 3D tisku patii
mozZnost vytvafet vlastni jednorazové
vyrobky a nestandardni, tvaroveé sloZi-
té konstrukeni navrhy jako jeden celek.
To s sebou pfinasi fadu dalsich vyhod,
které mohou Setfit Cas, zdroje a nakla-
dy. Jednoduchym piikladem je tvorba
vzpér. Spise neZ pevny sloupek, ktery

je tézky a tvarovany podle potieby,
miiZe byt jeho 3D tiSténd verze se slo-
Zitou vnitfni nosnou konstrukei duta
a zhotovend v poZzadovaném tvaru.
Tento netradi¢ni piistup je vkonecném
dasledku rychlejsi, vysledna vzpéra je
pevnéjsi, lehdi a na jeji vyrobu se spo-
tfebuje méné materialu.

RovnéZ vyrobek, ktery je sloZen
z vice samostatnych prvkl a pozdéji
spojovan dohromady, miiZe byt vytis-
tén jako jeden objekt. Pfi pouZiti kon-
vencnich leh¢ich vyrobnich technik
mohou i relativné jednoduché sestavy
vyZadovat spoustu samostatné vyra-
bénych dilt a mohou také omezovat
moznosti konstruovani. Uzitim aditiv-
ni vyroby 1ze objekt vyrobit jako jeden
dil v uceleném procesu, pticemz je leh-
¢i a zaroven odolnéjsi.

Neomezena prace s tvary, kterou na-
bizi aditivni vyroba, nejenze umoziiu-

je rychlou tvorbu prototypd, ale také
Gpravu zdkladniho provedeni podle
individualnich pozadavkd. V lékarstvi
mohou byt ¢asti, jako jsou umélé ko-
lenni a kycelni nahrady, vytvofeny pa-
cientovi pfesné na miru.

Nejenze 1ze na 3D tiskarné tvofit nové
névrhy, ale 1ze také pracovat s novymi
materidly. Tiskamy zvladnou nejen
prechod od plastti ke koviim a slitindm,
ale i ke zcela novym materidlovym ka-
tegoriim, které nemohou byt v pfipadé
Klasickych vyrobnich pfistupii brany
v potaz. Pracovat 1ze s tvarnymi a bio-
logickymi materidly, které se pouZivaji
v 1ékaistvi a potravinaiském primyslu.
U tradi¢nich kovl je dokonce mozné
nastavit gradient hustoty nebo konfi-
guraci riznorodych materialti, kterych
nelze docilit tradi¢nimi postupy, jejichZ
vysledkem je vykovek a odlitek.

NOVY EKOSYSTEM
KONSTRUOVANi

VSe naznacuje, Ze vyrobu ceka jesté
zajimavad a inovativni budoucnost,
ale s védomim potfeby zcela nového
konstruovani a vyrobniho ekosys-
tému. Konstrukce lehkych struktur
a komplexnich povrchovych vzord
vyZaduje na arovni navrhovani nové
CAD nastroje a pravidla pro aditivni

-
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Kombinaci nanaseni a obrabéni na jedno upnuti mohou byt vytvofeny a tfis-

kové dokonceny slozité tvary s maximalni pfesnosti

Evoluce aditivni vyroby

3D tisk se pouziva v priumyslové vyrobé jiz nékolik desitek let. Umoz-
nil vytvaret prototypy, které pomahaly pii vyvoji vyrobkii. Tyto pro-
totypy se zpocatku pouzivaly pouze pro vizualizace koncepce. Vétsina
navrhi byla nakonec vyribéna tradi¢né, sériové. Aditivni vyroba vsak
od té doby prosla vyznamnym vyvojem. Kromé kapalnych polymerii
nabazi stereolitografie jsou dal§i moznosti plastové nebo kovové pras-
kové baze, jako napfiklad selektivni laserové spékani a odtavovani
elektronovym paprskem nebo 3D polyjet tisk a modelovani tavené

depozice.
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vyrobni design a podporu rznoro-
dych materiala.

Aditivni vyroba u hotovych dila
devsim neviditelné vnitini konstrukce.
To vyzaduje pfedbézné strukturdlni
analyzy k posouzeni schopnosti odo-
lat potfebnému namahdni a testy Zi-
votnosti v riznych scénafich. Zvysena
konstrukéni sloZitost si Zada dodate¢né
kontroly jakosti, protoZe tradi¢ni méfi-
ci metody nemusi byt schopny poskyt-
nout uceleny obraz.

Stejné tak jsou nutné zmény v analy-
zach systémii CAE v nabidce optimali-
zace topologie nastroji, ve vypoctech
deformace a v regulaci vykonu laseru.
A taktéz nové CAM systémy, podpo-
rujici vyrobu v dilné, budou muset do
obrabécich procest pfinaset vice krea-
tivity a efektivity, stejné jako hybridni
vyrobni kontroly a postupy.

Prehodnotit je tfeba také vyrobni
ekosystémy v tomto prosttedi. V rdmci
restrukturalizace dodavatelskych fe-
tézcl neni nutné vytvétet zasoby a lze
tvorit dily na zakazku.

To vSe nakonec vyZzaduje nové pra-
covni piistupy a dovednosti a Sirsi ko-
operativni pfistup k celému konstruk¢-
nimu a vyrobnimu cyklu.

HYBRIDNI PRISTUP

Navzdory cetnym vyhodam, které
s sebou aditivni vyroba pfinasi, jsou
zde zfejmé i nedostatky, zejména po-
kud jde o prfesnost a jakost struktury
povrchu.

Vyfesit to 1ze hybridnim piistupem,
ktery zahrnuje aditivni procesy a pro-
cesy obrdbéci v jednom systému.
Prakticky to znamend vytvorit objekt
pomoci aditivniho vyrobniho procesu
a poté dokoncit tvarové detaily obro-
benim funkénich ploch. Tento piistup
také fesi problémy s rozmérovymi tole-
rancemi a vyrobni pfesnosti.

Schopnost piidavat a odebirat mate-
ridl v postupnych krocich rovnéz umoz-
fuje realizovat navrhy, které mohou
byt vylepSeny a upraveny v pribéhu
svého vzniku, a nevytvaret je znovu od
nuly. Faze analyzy a testovani tak mo-
hou byt mnohem rychlejsi a pfesnéjsi.

Tento piistup také zlepSuje a zjed-
nodusuje proces udrzby a oprav. Do
opotiebovanych nebo poskozenych
vyrobkii mtiZe byt materidl jednoduse
vloZen. Vyrobky jsou poté znovu do-
konceny a mohou slouZit ptivodnimu
Ucelu jako nové.

OBCHODNI VYHODY ADITIVNI
VYROBY

Tradi¢ni zptsob vyroby bude mit na-
dale vyznam pro jednoduché vyrobky
a velké vyrobni objemy. Aditivni a hyb-
ridni vyroba nabizi moznosti v fadé no-
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vych odvétvi, a pfedevsim zcela nové
pristupy v navrhovani a tvorbé urcitych
Casti. Prinasi zfejmé obchodni vyhody
pro tvorbu konkrétnich vyrobnich
dilti, ovSem rozvoj potiebnych znalosti
a procesti mize vyzadovat obrovské in-
vestice do zdroji a byt ¢asové naro¢ny.

1 kdyz ale nastroje aditivni vyroby mo-
hou byt drahé, pfi velkém objemu lze
dosihnout nizkych niklada.

Rozvoj tohoto sektoru vyZaduje
podporu celého odvétvi i rozvijeni
nastroja, které by podpofily vyrobce,
ktefi zahrnuli aditivni a hybridni stroje

Nanaseni materialu na viceosém obrabécim centru umoziuje dotvafeni
konstrukce pod libovolnym naklonem, ¢imz 1ze docilit rychlejsi
aflexibilnéjsi tvorby dilu

do vyrobniho procesu. Siemens PLM
Software se snazi fidit tyto stroje pfimo
z prostfedi NX, takZe nedochdzi ke ztra-
té dat nebo vyrobnim nepfesnostem.
Aditivni a hybridni vyroba se kazdym
dnem méni a nabird novy a inovativni
smér. Otevira zcela nové odvétvi a vy-

znamnym zpusobem ovliviiuje pfistup
k fadé problémui pii vyrobé.

Jan Larsson

Senior Marketing Director EMEA
Product Engineering Software,
Siemens PLM Software

Siemens je lidrem CAD/CAM priimyslu v poskytovani zakladnich
softwarovych nastrojii potfebnych k fizeni téchto revolu¢nich hybridnich

obrabécich stroji

DONE-IN-ONE: aditivni a subtraktivni vyroba
na jednom stroji

Hybridni multifunkéni centrum Mazak INTEGREX i-400AM,
kde .AM" je zkratka pro aditivni vyrobu (additive manu-
facturing), kombinuje pFimou depozici materialu
s pinym obrabénim v péti osach. Centrum umoziiuje
komplexni geometrie dilii, které maji byt vyrobeny
z riznych druhii materidli, véetné nerezové oceli ¢i sli-
tiny niklu a médi. Na jedné platformé tak propojuje vyhody

aditivni a subtraktivni vyroby.

INTEGREX i-400AM vyuziva vestaveé-
ny 1kW vlaknovy laser k roztaveni ko-
vového prasku, ktery se poté aplikuje
vistvu po vrstvé prostfednictvim vy-
ménnych oplasténych hlav. Tyto hlavy
jsou uloZeny ve standardnim zasobni-
ku stroje s kapacitou 36 nastrojti, tak-
Ze 1ze automaticky meénit nastroje pro
aditivni a subtraktivni vyrobu, ¢imz se
optimalizuje ¢as vyrobniho cyklu. Jak-
mile je aditivni vyrobni proces ukon-
Cen, obrobek dokon¢i multifunkéni
technologie.

Toto hybridni obrabéci centrum vy-
robce poprvé piedstavil svétu v roce
2014 na vystavé JIMTOF v Tokiu a vev-
ropské premiéfe pak na loriském EMO
Milano. Oproti prvnimu modelu, pre-

zentovanému na JIMTOFu, byl stroj
vystaveny v Milané rozsiten o NC sttil
splnou osou A a C, poskytujici moznost
jak obrabét, tak i deponovat materidl
soucasné v plnych péti osach, coz dale
zvySuje pocet aplikacnich geometrii,
které 1ze generovat.

Stroj je vybaven fidicim systémem
SmoothX s managementem obou
funkcionalit, subtraktivni i aditivni, jez
jsou plné integrovany do CNC. Ovlada-
ci panel je vybaven 19palcovym doty-
kovym displejem, ktery lze naklapét
anatacet tak, aby co nejlépe vyhovoval
aktudlni pozici operdtora.

Rozhrani nového systému Quick MA-
ZATROL také ve srovnani s pfedchozi
verzi snizuje o 38 % pocet tthozil po-

tfebnych k napsani konverza¢niho pro-
gramu. Ovladani obou, jak subtraktiv-
niho obrdbéni, tak i aditivniho vrstveni,
je plné integrovano do fidiciho systé-
mu, takZe obsluha pracuje s jedinym
ergonomickym rozhranim, ze kterého
muzZe operator snadno programovat
a dohlizet na vSechny aplikace.

Tento stroj se typicky hodi pro malé
vyrobni Sarze produktt z tézkoobro-
bitelnych materidlf,, jaké se pouZi-
vaji pfedevsim v letectvi, energetice
a v medicinské vyrobé. Aditivni pro-
cedura pomuzZe vyrobctim pfibliZné
si pfipravit poZadovany tvar, ktery
se uz pak rychle dohotovi s pomo-
ci vysoce presnych dokoncovacich
obrabécich operaci. Vestavény laser
navic umoziuje i pfipadné nasledné
laserové znaceni obrobku.

Aditivni vyroba implementova-
na do obrabéciho centra pomiize
vyrobcim piipravit si poZado-
vany tvar, ktery se uz pak rychle
dohotovi s pomoci vysoce pres-
nych dokoncovacich obrabécich
operaci

Alan Mucklow, produktovy mana-
Zer pro evropskou skupinu Yamazaki
Mazak, fika: ,Aditivni vyroba je jed-
nim z nejvyznamnéjSich vysledka
vyvoje ve svété techniky poslednich
let. Mazak je pritkopnikem ve vyvoji
stroji, které jsou schopny kombi-
novat to nejlep$i z obou - z aditivni
vyroby a plnohodnotného 5osého
subtraktivniho obrdbéni. Jednd se
o skute¢ny pfiklad DONE-IN-ONE
vyroby." «
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Hybridni vyroba
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DMG MORI rozsiruje nabidku hybridnich
technologii o dalsi stroj

Spole¢nost DMG MORI letos v lednu usporadala ve
svém zavodé DECKEL MAHO, nachazejicim se v bavor-
ském méstecku Pfronten, jako kazdy rok touto dobou pro
své zakazniky dny otevienych dvefi. Béhem nich pred-
stavila i své Spickoveé technologie pro hybridni vyrobu.

LetoSni DMG MORI Open House nabidl
jako obvykle velmi pestré produktové
portfolio této némecko-japonské spo-
le¢nosti, ve Pfrontenu byly k vidéni
bestsellery i nejmodernéjsi vyrobni
a automatizacni feSeni vcetné 6 zcela
novych high-tech stroji pro soustruz-
nicko-frézovaci ¢innosti, obrabéni nad-
standardné rozmeérnych dilct ¢ ultra-
zvukové obrabéni, to vSe na vystavni
plose o rozloze 7400 m2.

NOVE PERSPEKTIVY
V dobé, kdy se strojni komponenty

vzriistaji ndroky na pfesnost zpraco-
vani a vysokou kvalitu povrchovych
Gprav, ziskava na vyznamu aditivni vy-
roba se svymi neomezenymi geome-
trickymi moznostmi. Mnohdy je vSak
tato technologie povazovana za pfili$

Highlights LASERTEC 65 3D

pomalou, nepfesnou a drahou. Proto
se ji dafi pronikat na trh jen pozvolna,
zvlasté pak v oboru kovoobrabéni.
Spojeni generativniho laserového na-
vafovani kovového prasku a klasické-
ho obrabéni vsak otevird zcela nové
perspektivy. Jako priikopnik a tvirce
trendi nabizi DMG MORI ve svém
portfoliu hned dva takovéto hybridni
stroje - LASERTEC 65 3D a LASERTEC
4300 3D.

Ma-li aditivni vyroba urcitd omezeni
v rychlosti a pfesnosti, pétiosé obra-
béni je dokdze odstranit. DMG MORI
jiz delsi dobu nabizi hybridni stroj
LASERTEC 65 3D, jehoZ koncepce je
podobna klasickému pétiosému stroji
pro vysoce piesné frézovaci operace.
Pro aditivni vyrobu byl tento stroj vy-
baven 2,5kW diodovym laserem. Tak je
piipraven k hybridni vyrobé dilti nebo

» Jedine¢na kombinace laserového navarovani a frézovani pro nejlepsi kvalitu

povrchu a presnost obrobki

» Laserové navarovani s praskovou tryskou: desetkrat rychlejsi nez s prasko-

vym loZzem

» Moznost realizace kompletnich dilti

» Moznost realizace mnoha 3D geometrii, také s vnitinimi tikosy, a to bez pod-

purné konstrukce

» Repase komponentt turbin a dilti z oblasti vyroby nastrojti a forem
» Nanaseni ochrannych vrstev proti korozi a opotfebeni
» Kompletni obrabéni s plné automatickym pfechodem mezi frézovaci a lase-

rovou technologii

» Velky pracovni prostor pro obrobky do @ 500 mm, vysky 360 mm a hmot-

nostiaz 1000 kg

» Pfistupnost a ergonomie: §ifka dveti 1430 mm, optimalni pfistup zepfedu
» Malé naroky na prostor diky ustavovaci plose 7,5 m?
» Rizeni: Siemens 840 D solutionline, Operate 4.5 CELOS
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k rozliénym opravam a povrchovym
(pravam, vyrobé nastrojt nebo forem.

DRUHY HYBRID

V leto$nim roce DMG MORI rozsituje
své portfolio pro aditivni vyrobu o stroj
LASERTEC 4300 3D. Tento druhy hyb-
ridni stroj nabizi laserové navarovani
spole¢né s pétiosym frézovanim, takze
nyni lze hybridnim procesem vyrabét
i rota¢né symetrické komponenty. Se
zrcadlovou osou C Ize obrabét dily i ze-
zadu - diky protivietenu. Komplikaci
nejsou ani rozméméijsi dilce, protoZe
v takovém piipadé pfichazi na pomoc
spodni revolverova hlava.

V obou strojich je laser, véetné hlavy
pro aplikaci prasku, instalovan v HSK
nastrojovém upinaci frézovaciho vie-
tena. V piipadé potfeby je mozné jej
automaticky vymeénit. DalSim specifi-
kem stroje LASERTEC 4300 3Dje to, Ze
k nanaseni prasku je pro riizné operace
k dispozici az 5 hlav - napiiklad pro
vnitfni nebo vnéjsi povlakovani val-
covych prvkd. Vyrobni strategie diky
tomu ziskava dalsi stupné volnosti.

OCEKAVANI NAPLNENA

VSechna ocekavani jak na strané samot-
ného vyrobce tohoto stroje, tak na strané
zdkaznikll se podafilo naphit, a v sou-
Casné dobé je tak jiz strojii LASERTEC
65 3D v béZném kazdodennim provozu
celd fada. Friedemann Lell, obchodni fe-
ditel Sauer Lasertec (divize DMG MORI),
vSak v aditivni vyrobé stile nespatiuje
standardni vyrobni proces: ,Vzbuzovalo
by to faleSna ocekavani. Aditivni vyro-
ba, zejména pii obrabéni kovj, je slozity
proces, ktery velmi silné zavisi na doko-

nalé souhfe mezi strojem, materidlem
a vyrobnim procesem.’ To znameng, Ze
tento proces musi byt rozvinut tak, aby
ve vSech svych parametrech vyhovoval
jalémukoli materidlu. ,Nase zakazniky
v tomto ohledu intenzivné podporuje-
me. Velmi tésné také spolupracujeme
s vyzkumnymi Gstavy zabyvajicimi se
materidly a vyvojem vyrobnich proce-
st uvedl.

JEDNA Z TECHNOLOGII
BUDOUCNOSTI

Diky velmi zajimavym moZnostem to-
hoto vyrobniho procesu a ptisobivym
Gspéchtim z praxe, zejména v oblasti
leteckého primyslu a zdravotnické
techniky, si aditivni vyroba vydobyla
pozici jedné z technologii budoucnosti.
To plati zejména s ohledem na digita-
lizované procesy v éfe Pramyslu 4.0
a trend individualizace produktd, vy-
svétluje Friedemann Lell adodava: , Ka-
7dy, kdo chce ziskavat hotové vyrobky
pfimo z CAD dat, potfebuje aditivni
vyrobu. A jestlize jsou vyzadovany vy-
soka presnost a vynikajici povrchové
vlastnosti, pak nase hybridni stroje jsou
presné tim, co je potfeba.” «

Petr Jechort

DMG MORI

prezentuje v podobé modelu
LASERTEC 65 3D jedinecny
hybridni stroj, ktery do plnohod-
notného pétiosého frézovaciho
stroje integruje generativni laserové
navarovani.
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Nadchazi doba 3D tistené elektroniky

Na konferenci SOLIDWORKS World 2016, ktera probéhla
na pfelomu ledna a unora v Dallasu, pfedstavila spolecnost
Nano Dimension svoji zhavou novinku, 3D tiskarnu
DragonFly 2020, ktera slavila svoji svétovou premiéru
jen o par tydn(i dfive v Las Vegas v ramci veletrhu CES. Upl-
né poprvé ji ale ukazala verejnosti ve své domovské zemi,

v Izraeli, na jare loriského roku.

3D tiskarna DragonFly 2020 sdruzuje
mimoifadné piesny systém nanaSeni
podobny jako u inkoustovych tiskaren,
pokrocilou nanochemii a sofistikovany
software pro in-house rychlou vyrobu
prototypli profesiondlnich vicevrst-
vych desek s plosSnymi spoji, a to rych-
leji a levnéji neZ v pfipadé outsourcin-
gu. Spole¢nost Nano Dimension nabizi
rovnéz i stiibrné nanoinkousty, které
vyrazné usnadniuji vyrobu desek plos-
nych spoji (PCB).

Cilem vyvojait z Nano Dimensi-
on bylo navrhnout stroj a sadu na-
noinkoustt pro odborniky na PCB
a specialisty na spotiebni elektroni-
ku, které by jim umozZnily experimen-
tovat s vlastnimi projekty rychleji
a vyrazné zredukovat dodatec¢né na-
klady na vyvoj. Mit tuto technologii
tzv. in-house rovnéZ umoziuje na-
vrhaftim pokrocit od napadu do faze
prototypu béhem nékolika hodin, coz
bude mit obrovsky dopad na cely trh
s elektronikou. Tento stroj navic Set-
Ti penize u vyrobnich nakladd, takze

povede ke snizZovani cen elektroniky
pro koncové zdkazniky.

NOVA PATENTOVANA
TECHNOLOGIE

Spolec¢nost Nano Dimension de facto
vyvinula novy zpusob piistupu k tisku
3D objektti, zalozeny na vodivych sto-
pach. Na konci loniského roku podala
na tuto technologii patentovou pfihlas-
ku. Jejich objev je diisledkem dlouho-
dobé vlastni prace na vyvoji materidlt
a 3D tiskaren pro prototypovani vice-
vrstvych plosnych spojt.

Slinovani tiSténého kovové vodice
uvnitf 3D tiSténého polymeru umoz-
nuje vytisténi komplexnich konektori
a soucasneé dovoluje vtisknout 3D tisté-
né konektory pfimo do elektronickych
obvodt. Nové vyvinuty proces miize
byt aplikovan i na 3D tisk neplo$nych
elektronickych obvodd, stejné tak jako
na tisk strukturovanych objektti se za-
budovanymi elektronickymi obvody.

Materialy a postupy potiebné pro 3D
tisk objektd, které obsahuji polovodi-

Ce, mohou mit za nasledek vyznamny
prilom v pramyslu, ponévadz umoz-
nuji vyrobu elektronickych produkt
libovolnych tvard, které nemohou byt
vytvofeny pomoci soucasnych vyrob-
nich technologii.

NAVRZENO V SOLIDWORKS
Pomoci kombinace softwaru pro 3D
navrhovani, SOLIDWORKS Composer
a PDM Professional dokdzala Nano
Dimension vizualizovat tiskarnu Dra-
gonFly 2020 i jeji soucasti ve formé
presnych 3D ilustraci ndvrhu a podoby
kone¢ného produktu jesté pied zacat-
kem samotné vyroby. Software pomohl
zrychlit vyrobu komponent, a pfitom
udélat cely systém vizudlné ptisobi-
vym a piatelskym ke koncovému uzi-
vateli.

Kromé toho, Ze ndm pomohl s navr-
hem, SOLIDWORKS nam umoznil, aby-
chom si simulovali a ovéfovali vlastni
3D modely pro 3D tiskdrnu DragonFly
2020, coz bylo dulezité proto, abychom
dosahli pfesnych rozmeérti komponent,
dokazali vybrat ty nejlep$i materialy
pro systém a definovat jeho vykon,”
fekl Simon Fried, obchodni feditel
a spoluzakladatel spole¢nosti Nano Di-
mension.

.Spole¢nost Nano Dimension a jeji
3D tiskarna DragonFly 2020 neby-
ly pouze navrZeny s vyuZitim SO-
LIDWORKSu, ale budou kompatibilni
s bliZici se 3D technologii navrhovani
PCB z prostfedi SOLIDWORKS," fekl
piimo z pédia SolidWorks World 2016
Kishore Boyalakuntla, feditel produk-
tového portfolia spolecnosti Dassault
Systémes. ,Jsem vzdy nadSeny, kdyz
se nam podatikompletizovat cely ,eko-
systém’ - jinymi slovy: inovativni novy
produkt navrZzeny v SOLIDWORKSu,
ktery pak bude 3D tisknout inovativni

nové produkty vyuzivajici inovativni
novou technologii 3D navrhovani od
SOLIDWORKSu."

Pozn.: Spolupraci v ramci join ven-
ture se spolecnosti Altium Limited,
pfednim svétovym ndvrhifem sys-
témt plosnych spoji, oznamil SO-
LIDWORKS vloni na SolidWorks World
2015 ve Phoenixu. Vysledkem této
spoluprace je novy PCB navrhaisky
nastroj PCBWorks, ktery byl vytvo-
fen s cilem zlepsit pracovni postupy
a spolupraci mezi navrhafi mecha-
nickych a elektrickych ¢asti obvodd.
PCBWorks poskytuje vykonnou sadu
nastrojii k integraci dat z navrharskeé-
ho softwaru Altium PCB Design a me-
chanického CADu od SOLIDWORKS.
Vysledkem je unifikovana sada pro 3D
navrhovani elektroniky.

PRIPRAVENO DO VYROBY

3D tiskdrna DragonFly 2020 bude pfi-
pravena pro plné komercni vyuZiti ke
konci letosniho roku. Na konci letos-
niho ledna Nano Dimension ozndmila,
Ze jeji vlastni pobocka Nano Dimension
Technologies podepsala dohodu se
spole¢nosti Flextronics International,
kterd bude primarnim vyrobcem a do-
davatelem téchto tiskaren.

PLASTOTRONIKA

Zda se, Ze nova generace technologii 3D
tisku bude ve znameni plastotroniky,
tedy elektroniky zabudované do plas-
tl. Schopnost spojovat technologie 3D
tisku, technologie plastd, elektroniky
a tisténych plosnych obvodt je dnes
jiz realita. Pfimy tisk elektronickych
a plastovych ¢asti na jednom stroji ote-
virdnové moZnosti jak z hlediska desig-
nu, tak funkcionalit. «

Andrea Cejnarova, Dallas
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Technologie DMLS - ,.3D tisk kovu" -

od 3D tisku prototypu k aditivni vyrobé

Moderni technologie vyrabéjici 3D objekty pfimo z 3D CAD
model( zaZivaji v poslednich letech obrovsky rozmach,
ktery svédci o tom, Ze se vyrobciim 3D tiskaren podafilo
dosahnout kvality a efektivity procesi tak vysoké,
Ze dnes jiz sméle konkuruji dlouhodobé zavede-
nym konvencnim vyrobnim postupiim, amnohdy je
dokonce predstihuji. Uvedena skuteCnost plati dvojna-
sobnou mérou pro 3D tisk kov(, ktery zaznamenava v po-
slednich letech obrovsky rozmach v rozmanitych oborech
vyroby od priimyslu az po medicinu.

Pfed uvedenim nového vyrobku na trh
je faze vyvoje a vzniku prototypu jed-
nou z nejdelSich ¢asti celého vyrobni-
ho procesu. Dnes$ni doba vyzaduje od
vSech vyrobct rychlé reakce na poZa-
davky zakaznikd a pravé zkraceni casu
vyvoje pfinasi znacné sniZeni nakladt
a také konkurencni vyhodu. Vyhodou
je vytvoreni redlného dilu z pocitaco-
vych dat, a to v co nejkrat$im Case a nej-
vy$$i mozné kvalité.

Technologie s nazvem Direct Metal
Laser Sintering (DMLS) od firmy EOS
GmbH vytvaii kovové dily postupnym
vrstvenim jemnych vrstev pra§kovych
kovii, kde je materidl roztaven pomo-
ci koncentrovaného paprsku energie,
v tomto pfipadé laserového paprsku.
Jak jiz bylo naznaceno, proces vyroby
diltt spocivd v postupném nanaseni
a natavovani vrstev materidlu, tedy ne
bérem materialt, jako je tomu u kon-
vencniho obrdbéni. Kazda vrstva se
tavi tak, aby presné zapadala do defino-
vané geometrie modelu 3D CAD. Proces
umoziiuje rychlou vyrobu dilct velmi
slozitych tvart bez jakychkoliv nastro-
ji nebo piipravki a bez odpadniho ma-
teridlu. DMLS postupné ziskava pozici
vyrobni metody pro rychlou a zaroven
pfesnou vyrobu plné funkénich proto-

typovych dili nebo malych sérii final-
nich vyrobk pro rozmanité aplikace.

SIROKE POLE PUSOBNOSTI
Pole ptisobnosti technologie DMLS
je velice Siroké a neustale se rozrasta
vzhledem k tomu, Ze technologie je re-
lativné nova a potencidl vyuZiti nebyl
dosud dostate¢né prozkouman. Se stale
se zvysujici efektivitou zafizeni a stile
se roz§ifujicim pocétem praskovych ma-
teriali na trhu vzrtista i rozsah aplikaci
této revolucni technologie. Mezi typic-
ké aplikace technologie DMLS patfi vy-
roba prototypu dilt, které jsou v sériové
vyrobé vyrabény napiiklad obrabénim,
tvafenim, odlévanim atd. Efektivita
procesu vzrusta se slozitosti geometrie
vyrabénych dild a v nékterych pfipa-
dech tato metoda dokonce postupné
nahrazuje konvencni technologie.

Postupny narfist rozmanitosti poZa-
davkl kladenych na proces vedl k vy-
voji novych typu zaiizeni, ktera se lisi
velikosti pracovniho prostoru, vyko-
nem laseru a v neposledni fadé jsou
tato nova zafizeni navrzena modularné
tak, aby si uzivatel mohl definovat kon-
figuraci podle potieb.

Rada zafizeni technologie DMLS tak
dnes zacind nejmen$im typem EOS

Prototyp z materialu Inconel 718
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Jadro formy vyrobené s pomoci procesu DMLS

MI100, pokracuje nejvice pouZivanym
typem EOS M290 a sahd az po nejvétsi
typ EOS M400.

CHLAZENi FOREM

Jednou z nejdynamictéji se rozvije-
jicich oblasti aplikace DMLS techno-
logie je chlazeni forem. U vstfikoliso-
vych forem se béZné pouzivaji vrtané
chladici kandly. Zajisténi optimalniho
chlazeni dutiny formy je mnohdy vel-
mi obtiZné nejen s ohledem na tvaro-
vou slozitost dutiny formy, ale casto
se v prostoru potfebném pro vedeni
chladicich kanald nachazi téz vyhazo-
vace a vysuvné vlozky, kterym se musi
draha chladicich kandld vyhnout.
Chladici soustava je tedy kombinaci
piimych vrtanych kanald, kde casto
neni mozno sledovat tvarovou zakii-
venost dutiny formy. Vysledné feSeni
potom neni zcela idedlni. Technologie
DMLS nabizi velké moznosti pfi navr-
hu chladici soustavy z hlediska tvaru
i umisténi kanald. Pokud chladici ka-
ndly sleduji tvar dutiny vstfikolisové

formy, hovofime o tzv. konformnim
chlazeni forem (,Conformal Cooling").
Takto vyrobené chladici kanaly po-
skytuji rovhomérnéjsi rozloZeni tep-
loty v dutiné formy, rychlejsi chlazeni
popt. ohfev dutiny formy a zarover se
zvySuje rozmérova piesnost plasto-
vych vyliskt. Zkraceni vyrobniho cyk-
lu dosahuje hodnoty az 40 %. Pomoci
Jkonformniho chlazeni’ lze docilit
zlepSeni chlazeni ekonomicky vyhod-
nym zptisobem.

Pro proces DMLS je v soucasné dobé
dostupna fada kovovych praski a dal-
§i nové materidly jsou ve fazi vyvoje.
V oblasti sériovych nastrojii je dnes
nejpouzivanéj$im materidlem marten-
zitickd nastrojova ocel s oznaCenim
1.2709. Dily vyrobené z tohoto materia-
lu maji homogenni strukturu s tvrdosti
36-39 HRC amohou byt dale zuslechteé-
ny az na 52-54 HRC (6 hod. pfi 490 °C).
Pfi této tvrdosti dosahuje material pev-
nosti v tahu az 1900 MPa. Dily Ize dale
obrabét, erodovat ¢i lestit stejné jako
konven¢ni nastrojové oceli.



KonstrukGini o vjrobni Software

PRIKLAD ZPRAXE

Zdafilym pfikladem aplikace ,kon-
formniho chlazeni byl projekt pro
firmu Magna, kde zakaznik fesil dlou-
hodobé problémy s jadrem formy pro
vyrobu ¢asti loketni opérky. Pfi¢inou
potizi bylo jadro tvofici hlubokou
dutinu v plastovém vylisku. V pa-
vodnim provedeni bylo toto jadro
vyrobeno ze slitiny Cu-Be , kterd ma
vy$$§i teplotni vodivost neZ ocel, ale
chladici okruh bylo mozné konvenc-
nim zplsobem vytvofit pouze u paty
vlozky, ktera pak musela byt ochlazo-
vana vodou o teploté 16 °C, aby bylo
dosazeno vyssiho teplotniho spadu.
Teplotni pole na povrchu jadra pak
bylo nerovnomérné a dochazelo
ke zna¢nym tvarovym deformacim
plastového vylisku pfi tuhnuti. Kvili
nizké teploté chladici vody dochaze-
lo v okoli jadra rovnéz ke kondenzaci
vzdusné vlhkosti v dutiné formy a ob-
¢asnému vyskytu koroze na povrchu,
coZ si vynucovalo castéjsi udrzbu
formy.

Firma Innomia navrhla nové jadro
formy s vyuzitim piednosti procesu
DMLS, tzn. jadro vyrobené z kvalitni
nastrojové oceli s integrovanymi chla-
dicimi kandly, tzv. konformni chlazeni.
Vyménou jadra do stavajici formy byly
vySe uvedené problémy eliminovany,
z hlediska chlazeni povrchu jadra do-
$lo k vyrazné homogenizaci teplotniho
pole na povrchu. Pro chlazeni byla na-
déle vyuZzivana voda o teploté 60 °C,
¢imZ odpadl problém s kondenzaci
vzdusné vlhkosti a bylo mozno pro-
dlouzit servisni intervaly formy. Celko-
vé doslo ke zlepSeni geometrické pies-
nosti plastového vylisku, a dokonce ke
zkraceni doby cyklu, byt byla oproti pi-
vodnimu stavu pouzita chladici voda
o vyssi teploté.

V uplynulych 5 letech dosahly tech-
nologie 3D tisku kovli vyznamného
pokroku. InZenyii jsou dnes schopni
produkovat plné funkéni komponen-
ty z riznych typt oceli ¢i superslitin
s vlastnostmi, které mnohdy pfevysSu-
ji dily vyrobené konvencné. Se stile
vzristajicim vyvojem téchto techno-
logii budeme zanedlouho svédkem

Profil spolecnosti:
» Vyroba vysoce slozitych dilt

EQS M 400

Stroj EOS M 400 umoziiuje primyslovou vyrobu vysoce kvalitnich velkych kovovych dilii

vétsiho pramyslového pfijeti aditiv-
nich technologii a volnosti vytvafeni
koncovych artefaktt. Revoluce 3D tis-
ku probihd na dvou opa¢nych koncich
spektra, které konverguji smérem do
sttedu. Jeden konec spektra techno-
logii vyZzaduje drahé vykonné zdroje
energie a slozité skenovaci algoritmy,
druhy je zaméfen na sniZeni slozitosti
anakladt na dobfe zavedeny proces 3D
tisku pfinasejici technologii pro béZzné
uZzivani. Procesy 3D tisku kovti budou
nadale pfispivat k naSemu porozuméni
v oblasti metalurgie.

VYZNAM I PRO EKOLOGII

Aditivni technologie (3D tisk) maji
stale vétsi pfinos i z hlediska ekologie,
at je to jiz zminénd absence odpadu
pii vyrobé dilt nebo napiiklad poten-
cidlni eliminace nutnosti piepravy
fyzickych dilti - navrhy vyrobka (3D
modely) budou digitdlné prevadény
do mist, kde mohou byt vytisknuty

» Kooperace s ¢eskymi technickymi univerzitami pii vyzkumu aplikace

aditivni technologie

» SW design geometricky naro¢nych dilti
» Tepelné Gpravy a dokoncovani vyrobenych dilti

» Povrchové tipravy kovovych dili

» Optimalizace procesu aditivni technologie
» Kombinace 3D tisku kovti (DMLS) s konvenc¢nimi priimyslovymi

technologiemi

» Innomia tésné spolupracuje s némeckou spolecnosti EOS GmbH, ktera

technologii DMLS vyviji a dodava.

» Po nékolika letech ¢innosti spolecnosti Innomia byla zaloZena dcefina
spolecnost 3R Systems, kterd v soucasné dobé tvoti zastoupeni némecké

firmy EOS GmbH na trhu v CR.

bliZe k mistu odbéru. V této souvislos-
ti je nutno zminit, Ze rozsifené pouzi-
vani 3D tisku miize hluboce ovlivnit
globdlni ekonomiku. Vyroba zboZi na
zakladé pozadavku a umisténa blize
k odbérateli pfispéje k deglobalizaci,
exportovani a importovani zbozi. Vy-
znamnym sniZzenim odpadniho mate-
ridlu v aditivnich procesech se mohou
globdlné zvysit zdroje produktivity,
coz v dasledku znamend dostat vice
vyrobkl ze stejného mnoZstvi zdro-
je. Tento pfistup by mohl usnadnit
rostouci propast mezi nabidkou a po-
ptavkou po neobnovitelnych zdrojich
(napf. vzacné kovy). Dalsim zdrojem
odpadti, které by mohly byt vyraz-
né sniZeny nebo zcela eliminovany,
jsou prebytky produktt ¢i neprodané
produkce, stejné tak naklady na skla-
dovani zdsob a nahradnich dild. Vse
jmenované by mohlo sniZit piimé pe-
nézni naklady na udrzbu novych a za-
sobnich dilt.

Tepelny vymeénik

V souvislosti s expanzi 3D tisku do
ruznych odvétvi primyslu se objevuje
dalsi velkd vyzva, a to nutnost zmé-
ny mysleni konstruktéri ¢ vyvojaia
s ohledem na rozdilnou filozofii po-
stupt 3D tiskovych technologii. Kon-
strukce vétSiny soucasnych soucasti je
optimalizovana pro efektivni vyuZiti
konven¢nich vyrobnich metod, jako
je naptiklad obrabéni ¢i odlévani. Zde
se nachazi znacny potencial pro dalsi
vyzkum a vyvoj 3D tisku. Zajimavou
ukazkou nového konstrukéniho pii-
stupu je navrh tepelného vymeéniku od
firmy 3TRPD.

Priikopnikem vyuZiti technologie
DMLS v CR je firma Innomia, ktera
provozuje zafizeni EOSINT M270
jiz od roku 2007. Bliz§i informace
o technologii Ize ziskat téZ na adrese
www.innomia.cz. «

Ing. Lubos Rozkosny
rozkosny@innomia.cz
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Digitalni tovarna aneb vyroba jako sluzba

At jde o bezpecnost, kvalitu nebo kazdodenni dostup-
nost, nabidka zbozi, kterou dnes mame k dispozici, by se
pfedchozim generacim jevila jako zazrak. Technologie,
které stoji za moderni dopravou, chytrymi telefony,
zdravotnickym vybavenim ¢i potravinovymi zaso-
bami, predstavuji vrchol soucasnych priimyslovych

inovaci.

Nejcerstvéjsi vlna téchto pramyslo-
vych inovadi se oznacuje nejriiznéjsimi
pojmy, napiiklad ,Prtimysl 4.0, ,In-
dustridlni internet véci” nebo dokonce
,Ctvrta priimyslova revoluce”. Za tim
vSim se ale skryva jen jeden cil - umoz-
nit trvalé propojeni mezi internetem
avéemi zdroji, které se podileji na vyro-
bé a dodavani zbozi. Koncept ,digitalni
tovarny" vsak jesté prekracuje tuto Gro-
venl konektivity a vytvaii sdileny vir-
tualni svét, v némz je mozné provadét
realistické simulace. Diky tomu se mo-
hou vyrobci a vyvojafi lépe rozhodovat
a soucasné tak napfiklad sniZit spotfe-
bu zdrojt, energie a samoziejmé i Casu.
Posledni dobou se zvySuje povédomi
o 3D tisku a aditivni vyrobé (additive
manufacturing). Diky tomu narGsta
pocet novych podnikatelskych napadt
aprileZitosti od vybaveni do domacnos-
ti az po tisk budov na jinych planetach.
K programovani 3D tiskdren a zafizeni
pro aditivni vyrobu je samoziejmé tre-
ba 3D digitilni model. Takové mode-
ly, vytvofené s pomoci softwaru jako
SolidWorks nebo CATIA, umoZiuji
konstruktértim simulovat a vyvijet pro-
dukty na obrazovce diive, neZ se vyrobi
fyzicky. 3D tiskarny uz se proto ve vel-
kém vyuzivaji v automobilovém prii-
myslu, v oboru letectvi a kosmonautiky
nebo v sektoru spotfebniho zbozi.
Moznosti 3D tiskiren se ale velmi
rychle rozsifuji. Stroje nyni dovedou
tisknout z materialti jako titan, hlinik
nebo stiibro. Vnaseji tak do mnoha
obort revolu¢ni zmény tim, Ze umoz-

nuji vyrobu takovych tvari a designu,
kterych by konven¢nimi technikami
nebylo mozné docilit. Moznost uka-
zat, jak bude navrzeny vyrobek vypa-
dat, a dokonce vyrobit nejprve vzorek,
umoziuje ziskat mnohdy specifické
produkty, a to bez rizika nemilého pfe-
kvapeni z toho, jak dopadl vysledek.
Ta sama myslenka se nyni uplatiiuje
v oborech jako biotechnologie a me-
dicina. Napfiklad zubafi budou brzy
schopni vyrobit dokonale padnouci
korunky na pfistrojich pfimo v ordinaci
a podobné se doslova na miru budou
vyrabét i nejriznéjsi typy lékaiskych
implantit. Tyto nové technologie
tak oteviraji dvefe naprosto novym
typtim sluzeb. Vyroba vstupuje do éry,
kdy budou moci i start-upy vyrabét
dokonale navrZené a kvalitni produkty,
aniZ budou potfebovat tovarnu. Tato
strategie se nazyva ,vyroba jako sluz-
ba" (Manufacturing as a Service, tedy
MaaS) a dava firmam moznost pohoto-
vé reagovat na zmény v poptavce nebo
podminkdach na trhu.

OKAMZIK ZLOMU

V minulosti platilo, Ze jedna véc je mit
napad néjakého produktu, ale néco
jiného je skutecné ho vyrobit. 3D tis-
karny toto vnimani zménily, a dnes je
tak mozné vytvofit i jediny exemplat.
Snadno se vyrabéji drobné varky a in-
dividudlni pfizptisobovani je mnohem
dosazitelné&jsi. Na trh se dostavaji dalsi
materidly a moznost jejich kombinova-
nibéhem tisku déle rozsifuje spektrum
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pfileZitosti. Napiiklad néktefi vyrobci,
s nimiZ spolupracujeme, skladuji stan-
dardni produkty, které se dokoncuji po-
dle individudlniho zadani konkrétniho
zakaznika aZ na posledni chvili. Nové
technologie jim umozni udrzovat niz-
§i skladové zasoby, a pfitom masivné
navysit flexibilitu produktového port-
folia. Spolecnosti, které vyrobctim uka-
Zou, jak na to, jsou nyni v kurzu, pro-
toZe takové vyuziti technologii vede
pfimo k vy$8im marzim diky lepSimu
vyuziti zdrojl.

Také zakaznici z oboru letectvi a kos-
monautiky, F1, satelitnich technologii,
spotfebniho zboZi nebo pfirodnich
véd ¢im dal vice vyuzivaji 3D tisku,
ktery jim pomadhd rychleji inovovat.
Obrovsky inova¢ni potencidl nabizeji
3D design a tisk napiiklad v ekonomic-
ky htfe rozvinutych oblastech, kde si
primysl jesté neziskal pevnou pozici.
Lokalni vyroba produktti znameng,
Ze s podnikdnim mohou zac¢it mladé
agilni firmy, a to s nizkymi investice-
mi, minimalni infrastrukturou, ale pfi-
tom potencidlné vysokou navratnosti.
Schopnost vyrabét na zakazku je velmi
pfitazliva v chudsSich oblastech svéta,
kde je 3D tisk vniman jako pfilezitost
rychle dohnat produkei primyslového
svéta a urychlit vyvojové cykly.

ROBOTICTISTAVITELE

VE VESMIRU

Mnoho lidi véfi, Ze k budoucnosti nasi
civilizace patfiikolonizovanijinych pla-
net. Uz dnes probiha vyvoj technologii
pro téZbu na asteroidech a za dvacet let
se mozna tézba ve vesmiru stane sku-
tecnosti. Robotizovany 3D tisk a dalsi
metody vyroby v kosmu by mohly
predstavovat alternativu k posilani pro-
duktovych zasob ze Zemé. Odhaduje
se, ze prvni trvala mimozemska sidla
budou stavét roboti s vyuzitim techno-
logii 3D tisku, vyvinutych pro materialy
a podminky zjisténé na jinych plane-

tach. Tyto dlouhodobé podnikatelské
zaméry uz daly vzniknout nékolika vy-
vojafskym firmam, do nichz investuji
napiiklad Richard Branson nebo spolu-
zakladatel Googlu Larry Page. Techno-
logie nasi firmy v sou¢asnosti pomaha
pfi navrhovani a konstrukci systémi
a prostfedkd, které dopravuji lidi do
vesmiru. Vsechny nasledujici systémy
urcené pro prozkoumavani, téZbu, rafi-
naci a vyrobu produkt, které se pouziji
ve vesmiru nebo k navratu na Zemi, lze
vyvijet s pomoci tychZ technologii.

DALSi MOZNOSTI NA OBZORU
Vyrobni laboratof Fab Labs vznikla
jako projekt Stfediska pro bity a ato-
my (Center for Bits and Atoms - CBA)
Massachusettského technologického
institutu (MIT) a jejim cilem je vytvaret
programovatelné molekularni manipu-
latory, které dovedou vyrobit prakticky
cokoliv. Projekty realizované ve Fab
Labs tak zahrnuji solarni a vétrné turbi-
ny, pocitace a zafizeni pro zemédélstvi,
zdravotnictvi a bydleni nebo tisk kom-
pletnich pracovnich stroja.

Dalsi novinkou je moZnost vyuZit
zakladni formy navrzené odborniky
a prizplsobit si vysledné produkty
podle svych pfedstav. I ¢lovék bez pro-
jektantskych dovednosti se tak mtize
propojit se specialistou a vytvofit nové
produkty. Ceny 3D tisku postupné kle-
saji, a 1ze proto oCekavat, Ze tento trh
podporovany ,kolektivni inteligenci
nevyhnutelné poroste. BliZi se doba,
kdy si mobilnim telefonem nactete
urcitou véc a nasledné si vyrobite po-
tfebnou soucastku. To by znamenalo,
Ze si budete moci naskenovat, vyrobit
a opravit nebo nahradit potfebné dily,
misto abyste vyrobek vyhodili kvili
nefunkéni komponenté. «

Jan Gajdos
Director Sales BT EURO EAST
Dassault Systémes



HEIDENHAIN

TNC 640
Nové high-end CNC
Fizeni pro frézovani a
soustruzeni

Novy model TNC 640 HEIDENHAIN spojuje technologii frézovani a soustruzeni. Pfepinani technologie
probiha v NC programu automaticky se zohlednénim zmény kinematiky, aniz by bylo nutno zasahnout do
prubéhu obrabéni. Vysoka dynamika TNC 640 ma své uplatnéni predevsim v efektivnim obrabéni komplexnich
dilcli, naroénych na presnost a kvalitu. VVysoka vypocetni kapacita a specialni algoritmy umozniuji zpracovani
slozitych programt z CAD/CAM véetné verifikace originalnich modeld s vysokym stupném rozliSeni. Vedle
toho zlistava k dispozici zndmé prostredi obsluhy a programovani v DIALOGU typické pro celou generaci
TNC fizeni HEIDENHAIN. Mame naskok. DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, www.heidenhain.de

Snimace uhlové plohy + Linearni snimace polohy + CNCfizeni + Indikace polohy + Dotykova méfidla +  Rotacni snimace
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Softwarové nastroje, které pomahaji uspét

v

vevs

mechanické, elektrické a softwarové prvky; zaroven roste oCekavani ohledné technické-
ho provedeni i odpovédnosti viici Zivotnimu prostredi. Zakaznici vyuZivaji tradi¢ni a nové
kanaly, napfiklad socialni média, a poZaduiji vice inovaci. Cyklus navrhu vyrobkiise vy-
znamneé zkratil, zatimco pozadavky na kvalitu jsou stale vétsi.

VYZVY DNESNiDOBY

Dne$ni vyrobky jsou sofistikované
a vyrobni odvétvi Celi neustdlému
tlaku na rychlejsi dodavku inovativ-
néjsich a konkurenceschopnéjsich
vyrobkl. Neni snadné je navrhovat
a vyrabét, ani je dale podporovat. Vy-
voj a dodavani ziskovych produktt
slozitosti samotného vyrobku, nebo
narocného vyrobniho prostfedi svéta
21. stoleti.

Slozitéj$i jsou nejen vyrobky, ale
i samotné firmy, a to kviili globalizaci
trhu. Konstruktéfi a dalsi zaintere-
sované strany nyni museji spolupra-
covat v ramci multifunkénich tyma
pusobicich po celém svété. Kvili
rostouci slozitosti vyrobkli inZenyii
podilejici se na vyvoji potfebuji pred-
vidat a ovéfovat chovani produktu co
nejdiive, jiz v ramci vyvojového cyk-
lu, aby nebyly nutné nasledné zme-
ny. Ovéfit chovani vyrobku s pfihléd-
nutim k interakcim mezi rliznymi
subsystémy je samo o sobé vyzvou
a zada si sofistikované multidiscipli-
narni simulace.

Kromé téchto vyzev museji vyrob-
ci sledovat i dalsi aspekty nez pouze
Spickovy produkt. Museji se rovnéz
zabyvat ziskovosti v ramci celého Zi-
votniho cyklu vyrobku a optimalizo-
vat produkty pro vyrobu a servis, coz
dale zvySuje sloZitost. Naro¢na neni

jen konstrukce vyrobku, ale také pro-
ces od planovani portfolia az po vyro-
bu a sluzby. Tato situace si zada vice
dat, ktera jsou z dtivodu globalizace
rozloZena v fadé vzajemné propoje-
nych systémul. Seznam iniciativ, které

Vyrobci zacali vyvijet
produkty nejen me-
chanicky sloZitéjsi,
nybrzi,chytfejsi“. Ve
vétsiné vyrobkil jsou
dnes instalovany
elektronické soucast-
ky. Napriklad moderni
automobily mohou
obsahovat 50 nebo
vice mikroprocesort,
které fidi vSe, poci-
naje brzdénim pres
Casovani a sefizovani
motoru aZ po prvky
urcené pro zabavu.

vyrobci podnikaji, aby tyto vyzvy vy-
tesili, je dlouhy. Zahrnuje napfiklad
centralizované a decentralizované
piistupy, multidisciplinarni podporu,
vétsi vyuzivani produktovych tymd,
aktivity organizované jako projekty,
vice simulaci a méné fyzickych proto-
typt. To vSe vyzaduje vétsi spolupra-
ci s dodavateli a zakazniky, strategie
typu ,vyvinout kdekoliv, vyrobit kde-
koliv*, nové materidly, zavedeni tech-
nik systémového inZenyrstvi atd.

Spolu se slozitosti vyrobki se rovnéz
zlepSuji a vyvijeji nastroje a pfistu-
py k feSeni souvisejicich problémd;
napiiklad pozorujeme vySSi droven
spoluprace, lepsi interoperabilitu mezi
riznymi CAD systémy a moznost pro-
vadeét vice analyz a test ve virtudlnich
prosttedich.

NAVRH VYROBKU

Vyrobci zacali vyvijet produkty nejen
mechanicky slozitéjsi, nybrz i ,chyt-
fejsi”. Ve vétsiné vyrobka jsou dnes
instalovany elektronické soucastky.
Napfiklad moderni automobily mohou
obsahovat 50 nebo vice mikroproce-
sort, které fidi vSe, po¢inaje brzdénim
pfes Casovani a sefizovani motoru az
po prvky uréené pro zdbavu. Tato kom-
binace mechanickych, elektrickych

a softwarovych komponent, zndma
jako ,mechatronika“, zvySuje sloZitost
vyrobki exponencialné.

L LPL L L L L]

L EPET LTS

Modul NX Mechatronics Concept Designer umoziiuje pfesunout ovéfeni koncepce stroje z fize zkousky prototypu
jesté pfed jeho konstrukci, tj. do okamziku zadani poZadavkii na mechatronickém konceptu stroje
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Kli¢ovou slozkou feSeni - vzhledem
k rostouci slozitosti designu vyrobku
- je rozvoj a udrZovani jediného zdro-
je znalosti o vyrobcich a procesech,
ktery sdili vSichni ¢lenové globalnich
tym.

Tento pfistup sniZuje ¢as potiebny
k vyhledavani informaci, podporuje
jejich opakované vyuZzivani a zlepSuje
zménové fizeni. Celkové usnadiuje
spolupraci a osobam s rozhodovaci
pravomoci poskytuje aktudlni infor-
mace o Zivotnim cyklu vyrobku, takze
mohou ¢init erudovanéjsi a rychlejsi
rozhodnuti.

ANALYZA

Rostoudi sloZitost vyrobkl se promita
i do analytické ¢asti vyvojového cyklu,
ktera je nyni nejen mnohem obtizné;jsi,
néjsi modely maji také vyssi pozadavky
na spravné testovani.

Schopnost rychle vytvafet modely,
aktualizovat je a provadét prislusné
simulace je rozhodujici pro chytfejsi
technicka rozhodnuti a vede k rychlej-
§imu dodavani lepsich vyrobkl. Mo-
derni systémové prostfedi pro pocita-
¢em podporované inZenyrstvi (CAE)
musi poskytovat intuitivnéjsi, feSitel-
sky nezavislé podminky pro tvorbu,
spravu a simulaci takovych vicetrov-
fovych konfiguraci.

PREHLED 0 CELEM ZIVOTNIiM
CYKLU

U sofistikovanych vyrobkl je dileZi-
té komplexni fizeni jejich Zivotniho
cyklu. Budou-li mit vSechny klicové
zainteresované strany piehled o celém
zivotnim cyklu, bude snazsi fidit vyvoj
vyrobku zplisobem efektivnim z hle-
diska ¢asu i zdrojt.

Pak mohou byt vSechny relevantni
informace potiebné pro urcity proces
okam?Zité doddvany spravnym lidem
bez ohledu na jejich rozmisténi, a to
prostfednictvim S$iroké $kaly podptr-
nych zafizeni vcetné chytrych telefont
a tablett. Inteligentni navigace v Siroce
rozptylenych zasobach heterogennich
dat, integrace a uplatnéni téchto dat
a nasledné vyuziti pfislusnych infor-
maci vizualné pfesvéd¢ivym zpuso-
bem umoZni organizaci nejen vyfesit
problém sloZitosti, ale také zlepSit roz-
hodovaci procesy.

To ma zasadni vyznam pro vytvare-
ni a vyuZivani globalnich inovacnich
siti, v ramci kterych organizace a jejich
partnefi spolupracuji na nové trovni
efektivity. ZajiSténi potfebné aplika¢ni
hloubky a Sife pro digitalni vytvafeni
a ovéfovani i fizeni detailnich produk-
tovych a procesnich dat predstavuje za-
klad pro pfetaveni mySlenek v ispésné
produkty.
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NX podporuje navrh od konceptu po vyrobu diky ucelené sadé integro-
vanych nastrojii, které sladuji jednotlivé discipliny, chrani celistvost dat

azamér navrhu

NASE SYSTEMY SE NEUSTALE
ROZViJEJi
SloZitost vyrobki roste a konec tohoto
vyvoje je v nedohlednu. Rlizné dimen-
ze sloZitosti vyrobkll jsou pfimymi
dtsledky dnesniho trhu a vyrobniho
prostiedi. Vyrobci museji na tyto vyzvy
reagovat; v opacném piipadé doplati na
$patnou kvalitu vyrobki, jejich pozdni
uvadéni na trh a vysoké naklady Zivot-
niho cyklu produkta.

V obdobi pfed zavadénim PLM pfi-
stupt se pouzivaly manualni procesy

a produkty se organizovaly pomoci
tabulkovych procesorti. Dnesni slozi-
té produkty, véetné konfigurovanych
vyrobku ve vice variantach, vyzaduji
efektivni a G¢elné PLM postupy jako
hybnou silu vyvoje softwarovych
platforem NX a Teamcenter. Mno-
hé problémy zminéné vyse lze feSit
prostfednictvim ucinné implemen-
tace softwaru NX. V kombinaci se
softwarem Teamcenter - patefi PLM
feSeni - je software NX cestou, jak
propojit lidi s jedinym zdrojem pro-

NX umoznuje navrh mechanickych, elektromechanickych a elektronickych

casti vjednom prostiedi

duktovych a procesnich znalosti, a to
v pritbéhu celého Zivotniho cyklu vy-
robku.

Ve spolecnosti Siemens pracujeme
na vyvoji produktti, které pomdhaji
zvladat sloZitost spojenou s technicky-
mi otazkami a vyvojem vyrobkil. Nase
systémy se neustale rozvijeji - nabizeji
§irsi pohled na vyrobek, zahrnuji vétsi
Cast Zivotniho cyklu vyrobku a posky-
tuji lepsi spolupraci. Posouvaji sprav-
nym smérem vSechny procesy, které
s vyrobkem souviseji.

je mit spravné nastroje; pro kazdého
manazera je rozhodujici, aby dostaval
ve spravném case spravné informa-
ce. Vykonné konstrukéni a informacni
technologie, které dnes maji vyrobci
k dispozici, oba tyto zakladni pozadav-
ky fesi. «

Jan Larsson

Senior Marketing Director EMEA,
Product Engineering Software,
Siemens PLM Software

Novy software Simatic PDM urychluje
spousSténi a udrzbu vzdalenych pristroju

Spolecnost Siemens rozsifila software Simatic Process
Device Manager (PDM) ve verzi 9.0 o nové funkce s cilem
urychlit spousténi a udrzbu vzdalenych pfistroj(i. Simatic
Process Device Manager je univerzalni, na vyrobci
nezavisly nastroj pro konfiguraci, nastaveni parame-
trd, spousténi, diagnostiku a udrzbu chytrych vzdalenych
pristroju a komponent pracuijicich se vSemi komunikacnimi

standardy.

Nova verze 9.0 nabizi vysokou flexi-
bilitu a dostupnost prostfednictvim
pfistupu ke vSem vzdalenym pfistro-
jam pfes zabezpecenou komunikaci
server-klient v jakékoli Casti zavodu.
Viibec poprvé mohou pracovnici adrz-
by nastavovat parametry libovolnych
vzdalenych pfistrojii v celém zavodé
pomoci standardniho prohliZece. Zvy-
Suje se tak flexibilita jejich rozhodovani
i pohybu po zavodé bez ohledu na to,
zda je tfeba parametry nastavit na sta-
cionarni nebo mobilni pracovni stani-
ci. Vyrazné se zkracuje doba ¢ekani na
servisni techniky i ¢as strdveny pfesu-
nem zjednoho mista na jiné.

RYCHLE A JEDNODUSE

Nova verze Simatic PDM 9.0 umoziuje
export nastavenych parametr(i z inZe-
nyrské stanice na jednotlivé servery
se softwarem Simatic PDM. Pracovnici
adrzby tak mohou zpracovavat data
na vzdalenych pfistrojich pracujicich
v konkrétni ¢asti zavodu bez nutnosti
pfistupu k inZenyrské stanici ¢i velinu,
coZ je vyhodné pro sdilené uchovavani
dat. Nastaveni parametrd a funkéni tes-
ty rozsahu nyni mohou byt provadény

pfimo na mistnich stanicich Simatic
PDM.

Novy portal Simatic PDM a novy po-
hled na pfistroje procesni instrumentace
je uzivatelsky piivétivy a nabizi struktu-
rované informace o mistech pfipojeni.
UzZivatelé tak mohou nastavovat parame-
try a monitorovat piistrojovou techniku
v celém zavodé. Béhem tudrzby dochazi
k rychlé lokalizaci mist méfeni. Servis-
ni technici mohou rychle a jednoduse
upravovat celkovy piehled o pfistrojich
auvoliovat jednotliva mista méfen.

NA MISTNiICENTRALNI
UROVNI
Stanici Simatic PDM lze pouzivat bud
na mistni nebo centralni trovni. Obé
mozZnosti pouZiti je mozné zkombino-
vat do jednoho systému, napiiklad do
autonomni nezavislé aplikace v terénu
pro testovani pfi pfevzeti systému (FAT)
s celkovou centralizovanou spravou.
Novy portdl Simatic PDM je uZivatel-
sky pfivétivy a nabizi strukturované
informace o mistech pfipojeni. Uziva-
telé tak mohou nastavovat parametry
a monitorovat pfistrojovou techniku
v celém zavodé.
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PTC Windchill 11: chytry a propojeny PLM -
evoluce v fizeni zivotniho cyklu vyrobku
Dnesni vyrobky jsou sofistikovanéjsi nez kdykoli predtim. AVEI_IE"_IEER"_IE

Navrhy novych vyrobk jsou kombinaci mechanické a elek-
trické konstrukce, zabudovaného softwaru a konektivity
do lokalni nebo globalni sité (internetu). Pozadavkem
doby je multidisciplinarni pristup, ktery zacina tam,
kde se definuji pozadavky na novy produkt. Aby byl
vyrobce na trhu Gspésny, musi uvadét inovované vyrobky
na trh dfive, v lepsi kvalité, za nizSich nakladud a samoziej-
meé s pozadovanymi prvky a funkcemi.

PTC WINDCHILL11...
..JECHYTRY

Vyvoj dnesnich vyrobkd jde rych-
Iym tempem, jedna se o vysoce dy-
namicky proces, ktery integruje vice
lidi a obori neZ kdykoliv pfedtim.
Integrovat kazdého uzivatele s jedi-
nym platnym a pravdivym zdrojem
vyrobkovych dat a zajistit jeho infor-
macni update je zakladnim, nutnym
predpokladem zabezpeceni sprav-
nych rozhodnuti, efektivity procest,
bezchybné prace a v¢asného vydani
vyrobku.

» PTC Windchill 11 umoZiiuje pfipojit
jakéhokoliv uzivatele (tedy nejen
konstruktéra), ktery potfebuje pro
svou praci ziskavat spravna data
o vyrobku v kontextu své role v pod-
niku. Obc¢asnym uZivateltim je k dis-
pozici zjednoduSené a piehledné
prosttedi PTC Windchill 11.

PTC Windchill 11 pfinasi Siroké,
mnohostranné moZnosti vyhledavat
potiebné informace (data). Rychlé
a snadné vyhledavani dat je zdklad-
nim pfedpokladem pro moZnost
jejich opakovaného pouzivani. Tim
roste produktivita prace za soucasné
nizsich ndklada.
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» PTC Windchill 11 pracuje na zakladé
strategie ,navrhujte kdekoliv, vyra-
béjte kdekoliv“. Opira se o zesilené
bezpecnosti, které udrzi data a pro-
jekty v bezpedi pfi interni i externy,
celosvétové spolupraci.

...JEPROPOJENY
Chytré, propojené vyrobky piedsta-
vuji pro vyvojové tymy nové vyzvy
a piilezitosti, vcetné schopnosti 1épe
arychleji fidit kvalitu vyrobku diky pfi-
mému propojeni s redlnymi daty z jeho
provozu.
» PTC Windchill 11 je soucasti systé-
mu, ktery umoZnuje zachytavat,
zaznamenavat a analyzovat terénni
data o provozu vyrobku. To vede
k rychlejsi detekci piiciny chyby -
zavady a pfispiva k vytvafeni kom-
plexni informace pro stanoveni na-
pravnych a preventivnich opatfeni.
PTC Windchill 11 uspokojuje poza-
davky podnikfl na definici a fizeni
vazby mezi systémovymi poZadav-
ky na vyrobek a jeho navrhy pomoci
nového propojeni se softwarovym
feSenim PTC Integrity.
» PTC Windchill 11 pfinasi proaktivni
podporu systémovym pracovni-
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kim diky sbéru informaci o svém
vlastnim provozu, analyze a diky
naslednému systému navrhi a do-
poruceni. PTC Windchill 11 je chyt-
Iym a provdzanym vyrobkem - je
prvnim PLM systémem s témito
vlastnostmi.

...JEKOMPLETNi

Dnes$ni komplexnost procesu vyvoje
vyrobkti poZaduje takovy PLM systém,
ktery spravuje vice dat a procesti rych-
lejsimi zpiisoby - umoziiuje modularni
navrh vyrobkd, redukuje ¢as uvedeni
vyrobku na trh, zefektiviiuje spolu-
praci a podporuje spravnost a rychlost
rozhodovani.

» PTC Windchill 11 zlep$uje spolupra-
ci mezi tymy konstrukce, pfipravy
vyroby a servisu diky schopnosti
snadno prevadét konstrukéni ku-
sovniky (eBOM), vyrobni (mBOM)
a servisni kusovniky (sBOM).
UmozZnuje vizudlni porovnavani
kusovnikii, automaticky priibéh
zmény napfi¢ kusovniky a fadu dal-
§ich funkci.

PTC Windchill 11 podporuje praci
s kompletnimi, multioborovymi
kusovniky. Uzivatelim poskytu-
je silné nastroje pro zobrazovani
struktur i pro velmi rozsahlé vyrob-
ky, pro definici jejich ¢asti a fizeni
variant.

PTC Windchill 11 rozsifuje unikatni
funkce Unite technology v kon-
strukénim software Creo. Ta dovo-
luje bez omezeni nacitat a pouZzivat
data ze vSech hlavnich konstruk¢-
nich software. PTC Windchill auto-
maticky pfevezmeistruktury vyrob-
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I, které obsahuji tato heterogenni
data a umoznuje uzivatelim jejich
dalsi zpracovavani.

... JEFLEXIBILNi

Vyrobni podniky, které nasazuji PLM
systém, nemély nikdy pfed tim takové
moznosti volby provozniho reZimu,
jako pfinasi PTC Windchill 11. Lze jej
provozovat na bazi zakoupenych licen-
ci ve vlastnim IT prostfedi. Nebo jako
cloud feseni ¢i v rezimu SaaS (Software
as a Service - predplatné), které snizuji
IT zatéZ (financni, znalostni a personal-
ni) a naklady, které dovoluji pfedvida-
telné rozpoctovani podle potieb vyvo-
jovych projektd v podniku.

PTC Windchill 11 je prvni chytry
a propojeny PLM systém. Integrova-
nim jedinec¢nych schopnosti ,internetu
véci” (IoT - Internet of Things) pfinasi
PTC Windchill 11 pritlom v oblasti téch-
to strategickych systému pro fizeni
navrhu vyrobkd. Umoziuje rozsifit
fady uzivateli podle potfeb podniku,
poskytuje jim vice potfebnych infor-
maci béhem celého Zivotniho cyklu
avytvaii tak nezbytné predpoklady pro
rychla a spravna rozhodnuti o novém
vyrobku.

Dodavatelem PTC Windchill 11 je
AV ENGINEERING, piedni ¢eska spo-
le¢nost orientovana na vyvoj vyrobka
ve strojirenstvi. Dodava $pic¢kové soft-
warové systémy (CAD - PLM - SLM ) od
spolecnosti PTC. Poskytuje sluZzby v ob-
lasti vyvoje, konstrukce, technickych
vypoctli, zkouSek a méfeni novych
strojirenskych vyrobki.

www.aveng.cz
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CAB/CAM

Vyvojove stredisko pro InventorCAM
v technickém centru WNT ve Velkém Meazirici

Zacatkem loniského roku byla dokoncena rozsahla
rekonstrukce novych prostor pfimo v samém srdci

Velkého Meziiici, kde vzniklo moderni technické
centrum WNT. V ném nasla zazemi i spoleCnost DTS Pra-
ha, a.s., ktera prostory vyuziva jako prezentacni a vyvojové

stfedisko pro InventorCAM.

TECHNICKE CENTRUM

Technické centrum disponuje moder-
nimi prostory jak pro pfednasky, tak pro
odborna $koleni, seminafe ¢i worksho-
py. Nedilnou soucasti je i vystavni pro-
stor s ukazkovym zasobnikem nastroju
TOOL-O-MAT (automatizovany vydej
nastrojl), online systémem pro spravu
nastroji a nastroji, které si je mozné
prohlédnout fyzicky. Vystavni prostor
sousedi s pfedvadécimi prostory, kde
si navstévnik mutize vyzkouset reilné
obrabéni bud na CNC frézce ¢i na sou-
struhu znacky YCM. Projekty jsou pro-
gramovany v softwaru InventorCAM,
ktery je zajemcim pIné k dispozici.

PLNE INTEGROVANY CAM PRO
AUTODESKINVENTOR
InventorCAM je kompletni vyrobni
sada pro efektivni CNC programo-
vani uvnitf Autodesk Inventoru.
CAM je hladce integrovan do Auto-
desk Inventoru, a tim umoZziuje plnou
asociativitu drahy nastroje s modelem
Inventoru. UZivatelé tak pracuji stale
v jednom okné, kdy se jim pfi zméné
rozmérd plné aktualizuji drahy nastro-
je. Tim, Ze je moZné v InventorCAMu
vyuzivat reZimu sestavy Inventoru,
tak 1ze v simulacich pouzivat upinace,
hlavice a svéraky. InventorCAM umoz-
nuje programovat vSechny typy CNC
strojti, od jednoduchych tfiosych pies
Ctyfosé aZ po pétiosé, jednoduché sou-
struhy, soustruhy s vice osami, s horni
hlavou, dolni hlavou, vietenem CYB
¢i protivietenem. Pouzivani konikd,
lunety, protivieten, rota¢nich a line-
arnich hlav spolu s C osou, CY osou
a B osou jsou na dne$nich frézaisko-
-soustruznickych strojich béznymi
prvky. V tomto na kolize bohatém
prostiedi je programovani stroji
v InventorCAMu jednoduché a bez-
pecné. Podpora pro programovani
vice hlav a vice vieten se synchro-
nizaci hlav a plnou simulaci stro-
je je hladce integrovana do jednoho
extrémné vykonného baliku.

-

S InventorCAMem, integrovanym
v ramci jednoho okna v Autodesk In-
ventoruy, jsou vSechny obrabéci opera-
ce definovany, vypocitany a ovéfeny
piimo v parametrickém prostfedi se-
stav Inventoru.

Vsechny 2D a 3D geometrie pro obra-
béni jsou plné propojené s designovym
modelem Autodesk Inventoru. Pokud
udélate néjaké zmény na modelu,
tak budou vsechny CAM operace
automaticky aktualizovany.

KOMPLETNI TECHNICKE

A VEDOMOSTNi ZAZEMI

Ve spolupraci se spole¢nosti WNT jsou
zdjemctim poskytovana odbornd Sko-
leni zaméfena na technologie obrabéni.
Skoleni jsou uréena zejména pro ucele-
ni technologickych znalosti stavajicich
zameéstnancil, zejména vsak pro za-
méstnance, ktefi nemaji zadné znalosti
v oblasti tvorby technologii obrabéni.
Vzdélavaci aktivity se navrhuji dle kon-
krétnich potfeb zdkaznikd. ZileZi tedy
na CNC strojnim vybaveni a stavaji-
cich znalostech zaméstnancti zajemce
o Skoleni. Technické centrum umoz-
nuje provadét hlubsi technologické
vzdélavani, které je podpoieno vzdé-
lavanim zaméfenym na programovani
v aplikaci InventorCAM a umozZiiujicim
redlné testovani ziskanych znalosti pfi
zkouskach tvorby realnych projektd na
CNC YCM. Ucastnici vzdélavaci aktivity
si mohou téZ vyzkouSet i méfeni a kon-
trolu nastroji na zafizeni spole¢nosti
ZOLLER.

Zazemi technického centra slouZi ze-
jména pro zkvalitnéni a rozsifeni sluZzeb
naSim zakaznikdm, k testiim nastroji
na individudlnich redlnych projektech
a k odbornym akcim, kde nase nové
zkuS$enosti a novinky z naseho odvétvi
predavame vSem zajemciim a fandim
modernich technik CAM programo-
vani a obrabéni. Zajemci si mohou nas
software InventorCAM, nastroje WNT
a CNC stroje YCM vyzkouSet osobné
ana,vlastni kizi". «

& iMachining — The Revolutien in CAM! _D Tsp’a”a a.s.

NI 7

&> InventorCAM
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Ridici systémy

KonstrukGini o vyrobni software

TNC 640 - CNCrizeni obrabeciho stroje
v informacnim systému procesu fizeni vyroby
a zpracovani zakazek

Hospodarna vyroba vyzaduje ucinné fungujici procesni retézec. Jediné v ta-
kovém pripadé m(ze hladce probihat komunikace i vyména znalosti mezi

vSemi Ucastniky procesu. Rozhodujici je pFitom Fidici systém, protoze
lezi v klicové pozici procesniho Fetézce. Systém TNC 640 je pro tuto tlo-

hu dobfe vybaven.

Kazdy provoz je pochopitelné zcela individualni
a ma svoji vlastni filozofii organizace postupt. Ve-
likost podniku, hloubka vyrobniho sortimentu,
velikost série nebo strojovy park definuji zcela spe-
cifické ramcové podminky. AvSak podstatné ¢clanky
a kroky procesniho fetézce jsou srovnatelné. Ten
musi plynule vzajemné propojovat konstrukci, pro-
gramovani, simulaci, pfipravu vyroby i vyrobu. A pfi
digitalnim zpracovani zakazek musi byt umoZznéna
komunikace a pfenos dat véemi sméry. Kone¢nym
cilem vSech téchto opatfeni a investic je ziskat vy$si
efektivitu provozu.

CENTRALOU JE RIDICi SYSTEM

V kli¢ové pozici digitalniho zpracovani zakazek je
CNC fizeni. Pfi digitdlnim zpracovani zakazek je
poslednim ¢lankem zpracovani dat pifedtim, nez se
bity a bajty proméni na mechanické pohyby stroje,
tfisku a pozadovany obrobek. Ve stroji naopak bé-
hem obrabéni vznika mnozZstvi dat a informacdi, kte-
1a jsou zapotfebi na jiném misté procesniho fetézce.

Patfi sem informace o tipravach programu obrabé-
ni provedenych v CNC fizeni, jakoZ i data pro zajiste-
ni kvality. Jejich aktudlni stav musi byt trvale k dis-
pozici vSem pracovnim postuptim, které se podileji
na vyrobnim procesu.

Rychly a bezztratovy prenos téchto digitdlnich
védomosti vyzaduje pribéznou dostupnost elek-
tronickych vyrobnich podkladd. Proto musi byt
zajiStén jednoduchy pfimy pfistup k datim zakaz-
ky, jako jsou napf. technické vykresy, data CAD, NC
program, data nastroji, pracovni pfikazy, osazovaci
seznamy, skladové informace atd. Avsak piimou
cestou musi byt dale predavana také digitlni data
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zakazky, jako jsou napf. snimky nebo zkusebni pro-
tokoly, vzniklé béhem vyroby.

TNC 640 SPLNUJE VSECHNY
PREDPOKLADY

Aby mohlo CNC fizeni splitovat vSechny dtilezi-
té funkce v rdmci digitdlniho zpracovani zakazek,
musi byt individudlné pfizplisobeno stivajicimu
procesnimu fetézci. A jelikoZ procesy nejsou ne-
meénné, musi byt navic otevieno zméndm a dalsimu
VYVOji.

CNC fizeni TNC 640 je diky svoji perspektivni
softwarové platformé pro vSechny tyto poZadav-
ky dokonale vybaveno. Nabizi operdtorovi stroje
vysoky stupen podpory pfi nejrtiznéjsich tlohach
a zajistuje tak kratké ¢asy odezvy. Pro zaclenéni sys-
tému TNC 640 do procesniho fetézce a zobrazeni
poZadovanych dat na uZivatelském rozhrani nabizi
spole¢nost HEIDENHAIN dvé odlisna feSeni.

STANDARDNi FUNKCE S VYSOKYM
PRAKTICKYM VYUZITIM

TNC 640 nabizi jiz v zadkladnim provedeni pfistup
k datim vyrobniho procesu piimo na fidicim sys-
tému prostfednictvim CAD prohlizece, PDF pro-
hlizece a webového prohliZzece Mozilla Firefox. Pro
zobrazeni prohliZece neni nutno instalovat Zzadny
program. Obsluha webovych dokumentacnich nebo
ERP systémil je pfitom moZna stejné jako pfistup
k e-mailové schrance.

Praktické vyuziti standardnich funkci je nabile-
dni. Pfikladem jsou tfeba chybéjici data ze strany
zadavatele zakazky. Zakazky jsou Casto vyftizovany
chvatné a zadavatel posle potfebna data jako DXF

soubor e-mailem. V systému TNC 640 ma operator
stroje pfimy pfistup k e-mailové schrance a stahne
si pfijaty DXF soubor. V fizeni TNC 640 si muzZe
tento soubor oteviit, vybrat potfebna data a spustit
vyrobni proces. Hleddni jiného feSeni ani podpora
kolegli nejsou nutné.

PRISTUP NA POCITAC S WINDOWS: OPCE
133 REMOTE DESKTOP MANAGER

Opce 133 REMOTE DESKTOP MANAGER je rozsi-
fenym feSenim integrace CNC fizeni TNC 640 do
procesniho fetézce. UmozZiiuje pouhym stisknutim
tla¢itka na klavesnici fidiciho systému pohodiné
pfepnout z obrazovky fizeni do uzivatelského pro-
stfedi pocitace. MtiZe to byt jak pocita¢ v lokalni
siti, tak i priimyslovy pocitac (IPC), jako je IPC 6641
spolec¢nosti HEIDENHAIN ve skfini rozvadéce stro-
je. Kombinaci tlacitek pro pfepnuti si mize uzivatel
libovolné zvolit v nastaveni TNC 640.

Operator stroje ziskd piimo na fidicim systému
plny pfistup ke vSem IT systémtim procesniho fe-
tézce. MliZe tak na fizeni TNC 640 snadno obsluho-
vat a pouzivat véechny bézné aplikace, napf. spravu,
dokumentovani a vizualizace. Vypoctové narocné
ulohy v oblasti CAD/CAM nemaji Zadny vliv na CNC
obrabéni a na vykon stroje.
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Ridici systémy

JAK JEDNODUCHE A VYHODNE TO JE,
VIDITE NA DVOU PRIKLADECH Z PRAXE
Produktivni praci ve vyrobé stile znovu komplikuji
napfiklad nedostatecné okétované vykresy. Namis-
to zbytec¢nych pochtizek a zdlouhavého pétrani si
operator stroje jednoduse vyvola CAD model. Diky
tomu ma potfebné rozméry a idaje rychle na stroji,
i kdyZ kolegové z konstrukéniho oddéleni nejsou
praveé k dispozici.

Ve druhém piipadé byla soucast pro zakazku s kri-
tickym terminem naprogramovana v CAM systému.
Operator stroje na dilné zjisti, Ze nastroj planovany
pro obrabéni ma povoleny vétsi posuv.

Proto by chtél program obrabéni zménit, aby vyuzil
tuto vyhodu pro efektivnéjsi praci. Proto spusti pii-
mo z fizeni TNC 640 aplikaci CAM, zvysi posuv a vy-
generuje novy NC program. Nasledné nacte novy NC
program a pokracuje v obrabéni. Nové hodnoty posu-
vu jsou v CAM systému viditelné vSem tcastnikiim
procesu a jsou také centralné uloZené. «

www.heidenhain.cz

IPC
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Bez vlivu na CNC obrabéni a na vykon stroje: kombinace fizeni TNC 640 s priimyslovym po¢itacem,
jako je HEIDENHAIN IPC 6641

TNC 640 v ietézci Fidicich procesii - prednosti integrace

» Primy pfistup k aplikacim pod Windows z fidiciho systému TNC 640: obsluha CAD/CAM systémti
nebo sprava zakazek

» ZvySeni konkurenceschopnosti optimalizaci toku informaci: zaceleni informacnich mezer a Gispora
cennych zdrojti i Casu

» Vyuziti PC funkeci na stroji: dalkovy pfistup bez ovlivnéni vykonnosti stroje

» Zvyseni efektivity vyroby: pribéZzna vymeéna dat a vzdjemné pfizptisobeni procesti

» Pouziti standardnich funkci: zlepSeni procest v dilné bez dodatecnych opci
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Toyota dokazala pripravit vozy pro Rallye Dakar
vcas hlavné diky CAD/CAM softwaru Edgecam

«Edgecam hral klicovou roli pfi pfFipravé nase-
ho vozu na rallye a diky nému miiZzeme posouvat
hranice,” tvrdi Glyn Hall - vykonny feditel spole¢nos-
ti Hallspeed, ktera vyrabi soucastky pro zavodni vozy
Toyota na Rallye Dakar.

Prednosti CAD/CAM softwaru Edgecam
pfi produkénim obrabéni je, Ze dokaze
kombinovat generovani sofistikova-
nych NC drah s bezproblémovou integ-
raci do CAD. PouZiva se po celém svété
v mnoha primyslovych odvétvich,
a protoze Edgecam standardné vytva-
fi kvalitni drahy, vede jeho pouZivani
ke zvySovani produktivity obrabéni.
V nedévné dobeé sehral klicovou roli pfi
rychlé vyrobé vysoce pfesnych dili pro

Glyn Hall - vykonny feditel spolecnosti Hallspeed

tfi nejlépe umisténé vozy Toyota SA
Motosports na Rallye Dakar 2016.

Rallye Dakar - Casto oznaovana za
nejtézsi motoristickou udalost svéta
- zacala 2. ledna v argentinském hlav-
nim mésté Buenos Aires. Nasledovalo
13 ndro¢nych etap, z nichZ posledni se
jela 16. ledna a skoncila ve mésté Rosa-
rio. Toyota Motosport SA se letos sou-
téZe zucastnila pod tymovym nazvem
Toyota Gazoo Racing SA.

Toyota Motosport se v poslednich
Ctyfech letech umistila na tfetim, dru-
hém, ¢tvrtém a opét druhém misté.
Minuly vitéz Dakaru Giniel de Villiers
ajeho navigator Dirk von Zitzewitz byli
tentokrat ve vedoucim voze. Zde tedy
nadéje na zlep$eni urcité byly. Pfi vyro-
bé tfi vozl Toyota Hilux pro tuto uda-
lost se zurocila 1éta odhodlani a plano-
vani a vysledkem je, jak tvrdi $éf tymu
zidel na benzinovy pohon, které se kdy
rallye zdcastnilo.

Vozy byly vyvinuty ve $pickové vyba-
venych dilnach firmy Hallspeed, ktera
se nachazi blizko jihoafrické Kyalami
Race Track. Glyn Hall je soucasné i fe-
ditelem firmy Hallspeed. ,Kazdé nase
auto se sklada ze 4000 az 5000 dila.
Diky Edgecamu, perfektnimu a spoleh-
livému CAD/CAM softwaru, je mozné
vyrobit zhruba 80 % téchto dilti na na-
Sich vlastnich CNC soustruzich a obra-
bécich centrech. Rychlost, s jakou jsme
schopni pfesné naprogramovat vsech-
ny naSe dilce, umoznila, abychom
zvladli v€as dokoncit pfedstartovni pii-
pravu, vyzkou$et mnoho konfiguraci
nastaveni podvozku a tlumeni a vybrat
pro nasi nejnovéjsi Toyotu Hilux na le-
tosni rallye Dakar to optimalni,” uvedl.

NejenZe tyto vysoce pfesné kompo-
nenty, vyrobené pomoci Edgecamu,
umoznily, aby vozidla fungovala tak,
jak se ocekavalo, ale také piedved-
ly svou spolehlivost v kazdém kole
narocné testovaci trati, ktera zahrno-
vala jak rychlé rovinaté oblasti, tak

skalnaté skoky i mékké pisecné duny
- perfektni kombinace, kterd pfesné
napodobila podminky, jaké panuji na
samotné rallye Dakar.

I tak se budeme snazit jednotlivé
dily stale vylepSovat, dokud startovni
vlajka neodmavne prvni etapu. I proto
je tak ddlezité, Ze miZeme pouZivat
plnou silu softwaru Edgecam. Zavod-
ni rallye vozy nejsou prakticky nikdy
hotové uz diky povaze terénu, ve kte-
rém se pohybuji. Soucastky a dily je
tfeba neustdle opravovat a upravovat.
Konstrukce dilt je naSe vlastni a dilce
v podobé objemového modelu snadno
importujeme do Edgecamu. To ndm
umozZiiuje pfesné vizualizovat dilec,
pfifadit material, vSe analyzovat a roz-
hodnout, ktery obrabéci stroj zvolit
i jaky pouzit nastroj,’ vysvétlil Glyn
Hall. ,Edgecam nam pomohl cely pro-
ces piipravy na Dakar urychlit, takze
jsme byli schopni odeslat uz 9. prosin-
ce, coZ je téméf meésic pred zacatkem
zavodu, do Buenos Aires téméf devét
tun soucastek. VSechny kovové dily
jsou vyrobeny ze specialnich slitin hli-
niku a oceli, a jsou proto velmi pevné,
ale zaroven velmi lehké. Jen samotny
blok motoru je dodavan piimo ze za-
vodu Toyota Motor Corporation v Ja-
ponsku, vSe ostatni si vyrabime sami.
Pro panely vozidel pouZivame ultra-
lehké kompozity, které také snizuji
vahu vozidla," popsal Glyn Hall.

V kategorii automobilil soutézilo na
rallye Dakar celkem 42 vozli znacky
Toyota. PiestoZe vétSina z nich byly za-

B

. DUXBURY
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vodni vozy Hilux, vyvinuté a vyrobené  nam pomaha posouvat hranice moz-
spolecnosti Toyota Motosport v Jizni  ného,” uzaviel Glyn Hall.
Africe, pouze tyto tfi vozy, piihlaSené Stejné jako Giniel de Villiers a Dirk
tymem Toyota Gazoo Racing SA, tvofi- von Zitzewitz v hlavnim voze tymu
ly oficidlni tovarni tym. byly i posadky dalsich dvou vozli mis-
Toyota Motorsport SA spolupracuje  try jihoafrickych Cross Country: Leeroy
s distributory Edgecamu v Jizni Afri- Poulter s Robem Howiem a Yazeeda Al
ce od roku 2006, a jak fika Glyn Hall,  Rajhi s Timo Gottschalkem.
jsou s Edgecamem spokojeni dodnes. Pozn.: Na letosni Rallye Dakar se Gi-
.Edgecam hraje v pfipravé zavodnich  niel de Villiers a Dirk von Zitzewitz umis-
vozu pro rallye klicovou roli a opravdu  tili na 3. misté. «

Produkcni
frézovani

Workflow méni zavedena

4/50sé plynulé pravidla hry
frézovani

Produkéni
soustruzeni

y

Dratové

www.nexnet.cz rezani EDM

volejte 573 332 143

1
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Hledate CAM? Tak proc nezkusit

Vyrobci forem, naFadi, modelil, prototypii a lisova-
cich a postupovych nastrojii jiz dlouho oceriuji a vyuZi-

vaji unikatnich funkci WorkNC.

WorkNC je snadno pouzitelnym a vy-
soce vykonnym CAD/CAM feSenim pro
obrdbéni slozitych tvar. Kombinuje
jednoduchost, piivétivost, komplex-
nost a spolehlivé drahy nastroju.
WorkNC dokaZe zvysit vasi produkti-
vitu ve tvrdém konkuren¢nim prostfe-
di a pomaha se prosadit a profitovat
na globalnim trhu v $irokém spektru
odvétvi vyrobniho primyslu automo-
bilovém, leteckém, v oblasti vyroby do-
macich spotiebi¢t, spotfebniho zboZi,
hracek, sportovnich a volnocasovych
potieb, Sperkti, optiky, hudebnich na-
strojti, stavbé lodi, zubnich protéz apod.

VAM NABIZzi ...

Automatickeé feseni

WorkNC se snazi ztstat co nejblize pli-
vodni myslence ,jednotlacitkového"
programovani. Nabizi nékolik riiznych
typlt automatickych drah nastroje
k uspokojeni vSech vasich pozadavkt
a potieb, jako je hrubovani, dokonco-
vani, optimalizace, doobrobeni kontur,
tvarové obrabéni a vrtani.

WorkNC zapudi vase obavy z tvorby
drah nastroje. Sta¢i zadat nékolik za-
kladnich parametri ke spusténi proce-
su obrabéni a software se automaticky
postara o zbytek. WorkNC poskytuje
vlastni, jednoduchy a rychly graficky
editor drahy nastroje a také program na
generovani postprocesor.

Nemusite byt pocitacovy expert,
abyste dokazali pracovat s WorkNC.

Zvyseni produktivity

S mozZnosti prace na vice projektech
soucasné dokazete vyrazné zkratit casy
piipravy. Pomoci optimalizované tvor-
by drdhy WorkNC eliminuje zbyte¢né
pohyby nastroje, a tim vyrazné snizi ¢as
obrabéni na stroji. WorkNC také vyuzi-
va vase know-how tim, Ze uklada pro-
jekty jako vzory obrabéni pro podobné
dily a poté umozni jejich pouziti pro
obdobnd zadani.

Spolehlivost

Pouzitim nejmodernéjsich fidicich
technologii zarucuje WorkNC ma-
ximdlni spolehlivost tvorby drah.
Automaticky provadi kontrolu koli-
zi a posouzeni limitl pojezdi CNC
stroje. K této operaci vyuziva pfesny
CAD model prostoru obrabéni vaseho
konkrétniho stroje. Ve podstatné pak
samoziejmé vidite v simulaci celého
procesu obrabéni.

Cilem WorkNC je dosdhnout co
nejvyssi irovné bezpecnosti a spo-
lehlivosti pfi vyuZiti maximadlniho
mnozstvi pfedem definovanych sku-
tecnosti.

Snadnost pouziti
WorkNC si vas ziska snadnym pouZi-
vanim a vytfibenou ergonomii. Jisté
ocenite uzivatelsky piivétivou a jedno-
duchou parametrizaci drahy nastroje
ve vlastnim grafickém editoru.

Tuto piehlednost jisté ocenite, at uz
pracujete samostatné, v kancelafi nebo
pfimo na dilné.

Batch Mode vypocet

VEétsina béznych CAM softwarovych
feSeni ,uzamyka" kompletni uZivatel-
ské rozhrani pro danou praci. WorkNC
pracuje jinak. Je natolik flexibilni, Ze
muZete pracovat na vice dilech sou-
¢asné, a to i pfi vypoctu drahy. Timto
feSenim maximalné zefektivnite vyu-
ziti vaSeho Casu.
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Vysokorychlostni obrabéni (HSM) -
optimalizovano

Spolehlivost WorkNC ocenite zejména
v oblasti vysokorychlostniho obrabéni.
Vsechny funkce, potiebné pro optima-
lizaci investic vynaloZenych na drahé
stroje HSM, jsou jiz standardné zahrnu-
ty ve WorkNC.

Maximalni Autonomie

S integrovanym WorkNC CAD modu-

lem mate k dispozici vSechny potfebné

nastroje pro efektivni tvorbu techno-
logickych tprav konkrétniho projektu
obrabéni.

V pribéhu piipravné faze obrabéni
snadno piidate ochranné povrchy, de-
finujete vrtaci body, vlastnosti otvord,
kfivky a hranice zbytkového materialu,
vytvofite elektrody atd.

Rychlejsi ¢as vypocti

WorkNC podporuje ,Task threading”

a ,Parallel processing” soucasnych vi-

cejadrovych procesord. Co to znamena

pro uZivatele WorkNC?

» Task threading: Nékteré vypo-
¢ty probihaji ve vice jadrech. To
znamend, Ze jednotlivé operace
budou vypocteny ve stejnou dobu.
Pocitace s vicejadrovymi proceso-
ry spusti tyto procesy individudlné

v oddélenych jadrech, a tim snizi
¢as vypoctu.

Parallel processing: Vice drah
v projektu mtize byt spusténo sou-
Casné pod podminkou, Ze jedna ne-
zavisi na druhé. Napiiklad rovinné
dokoncovani mtze bézet soucasné
jako dokoncovani Z-konstant, pro-
toZe jedno neni zavislé na druhém.
Nicméné globalni dohrubovani
musi pockat na inicializaci aktual-
niho stavu obrobeni pfed zahajenim
VypoCtl.

Parallel processing vim umozni spo-
¢itat vice drah rychleji nez kdykoliv
predtim, a to diky vyuziti vasich viceja-
drovych procesorti.

=

AJAK JEJ VYZKOUSET...

Pro podrobnéjsi sezndmeni se s moz-
nostmi systému je nejlepst si jej pfimo
vyzkouset. V ¢lanku jednak neni pro-
stor pro podrobné;jsi popis, ale zejména
slovy nelze pfesné demonstrovat jed-
notlivé funkce systému WorkNC, jeho
jednoduchost, spolehlivost, rychlost
vypoctl apod.

Blizsi informace o uvedeném produk-
tu naleznete na webovych strankach
WWW.SeIaco.cz «

-l S€Maco

teois and soaftwara

Spole¢nost SEMACO tools and
software, s. 1. 0., je distributorem na-
fadi a softwaru pro strojirensky pra-
mysl na ceském i slovenském trhu.
V oblasti progresivniho obrabéni
poskytujeme podporu naSim za-
kaznikim jiz vice nez 20 let.
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Jak zvysit efektivitu
3D navrhovani v kovovyrobé

Spolecnost Bohuminska strojni kovovyroba, s. r. 0., posky-
tuje sluzby v oblasti zpracovani hutnich material(i a kovo-
vyroby. Specializuje se predevsim na CNC zpracovani
plechii, uzavienych profilii-trubek a dratii v kombi-
naci s vyrobou prvkii z ostatnich materialii (corian,
dievo, lamino, sklo, uméla hmota apod.). Historicky
stéZejni se stala vyroba regalové techniky a systém(i pro
obchodni centra, hypermarkety a supermarkety.

PLNE VYUZITI3D-

OD INVENTORU K SADAM
PRODUCT DESIGN SUITE
Konstruktéfi ve firmé pivodné vyuzi-
vali Autodesk Inventoru 2009. Z di-
vodu zvySeni produktivity konstrukce
a s ohledem na mozZnost 1épe reagovat
na pozadavky zakaznikd piesli na kom-
pletni, oborové zaméfené sady aplikaci
pro digitalni prototypovani Autodesk
Product Design Suite - a to rovnou
v edici Premium 2016. Jejich hlavnim
piinosem pro obchodni a konstrukéni
¢innosti jsou ovéfeni navrhu ve 3D pro-
stfedi a jeho nasledné vizualizace, kte-
ré pomahaji pfesvédCivé prezentovat

konkrétni feSeni zakaznikiim. 3D navr-
hovani a modelovani slouZi k ovéfeni
funkénosti a zamezeni vzniku moz-
nych kolizi v jednotlivych fazich kom-
pletace a vyroby.

METODIKY A STANDARDY PRO
EFEKTIVNI KONSTRUKCI

CAD Studio se ve spole¢nosti Bohu-
minskd strojni kovovyroba, s. r. o,
podilelo na zpracovani metodiky pro
3D modelovani a tvorbu vykresové
dokumentace. Cilem bylo pfedevsim
zrychlit a zefektivnit konstrukéni
prace, k ¢emuZ vyznamné pfispélo
také dlouhodobé skoleni podpoifené

Implementaci CAD metodik a standardt
jsme vyznamné urychlili pfipravu

a tvorbu vykresové dokumentace v ramci
konstrukcéniho oddéleni.

-

dotacemi EU. Soucasti Skoleni bylo
i vyuziti CAD standardi a metodik.
Diky doplnéni znalosti a dodrZovani
postuptl podle zpracované metodiky
se méfitelnym zplsobem zvysila efek-
tivita konstrukénich praci.

JAK SENOVE TECHNOLOGIE

A SLUZBY OSVEDCILY?

JReSeni vyuZivajici konstruk¢nich
nastroji od Autodesku je klicové pro
nasi pfipravu vyroby. Diky sadé apli-
kaci Autodesk Product Design Suite
dokaZeme pruzné reagovat na poza-
davky nasich zdkaznikd,” pfipomnél
vyznam modernich technologii jed-

g\

natel spole¢nosti Josef Kaplan. ,Im-
plementaci CAD metodik a standardd
jsme v nasi spole¢nosti vyznamné
urychlili pfipravu a tvorbu vykresové
dokumentace v rdmci konstrukéniho
oddéleni. Vysledkem je efektivnéjsi
a rychlejsi pfiprava vyroby v ramci
jednotlivych tsekt spole¢nosti. Dalsi
nezanedbatelnou vyhodou je elimi-
nace chyb pfi ¢teni két a praci s vykre-
sovou dokumentaci na jednotlivych
stiediscich. Primérnou dobu zpraco-
vani a toku zakdzky firmou jsme tak
dokazali zkratit zhruba o 15 %, coZ je
pro nas jedna z klicovych konkurenc-
nich vyhod,” dodal. «

cadstudio

Spickova oborova feseni
prinasi konstruktérim
CAD Studio, a. s. - nejvétsi
specializovany dodavatel
CAD, CAM, CAE, GIS a PLM
feSeni ve stfedni Evropé
s 25letou tradici a Platinum
Partner spole¢nosti
Autodesk.

www.cadstudio.cz
info@cadstudio.cz
www.cadforum.cz
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Investice do VISI Flow se vratila

\"4 Y 4 \"4 V 4 u \'&V 4 Y 4 7
Uz po prvnim mesicl pouzivani
Spolecnost Formaplex Limited se sidlem ve Velké Britanii
se zabyva prevazné vyvojem a vyrobou hlinikovych
a ocelovych vstiikovacich forem pro firmy z oblasti

automobilového a leteckého priimyslu. Vyrabi také
malé série vyliskd, jako jsou uchyty a drzaky, narazniky

a palubni desky.

Dile dodava formy a komponenty pro
kompozitni materidly, realizuje speci-
dlni obrabéni, dokoncovaci operace,
barveni, flokovani a kompletovani
soucasti. Spole¢nost ma vice nez 40
CNC strojti, véetné 3osych a 5osych,
a je schopna obrabét materidl o ve-
likosti 8 x 6,2 x 2 m, ¢imZ miiZe po-
kryt Sirokou $kalu projekti. Dale
disponuje 11 vstfikovacimi lisy, od 55
tun do 3500 tun. Specializuje se na
konstrukci forem, vCetné vtokovych
analyz, fizeni logistiky projektu ve
vyrobé, méfeni, testovani forem, de-
signu a vyroby. Vyrdbi vice nez 400
forem kazdy rok. Ma tedy velmi Siroky
zabér. Naklady na pofizeni VISI se ji
diky efektivité tohoto softwaru vratily
uZ béhem prvniho mésice pouZivani.
Technicky feditel Adrian Chapman
vysvétluje, proc je VISI Flow od Vero
Software pro jejich vyrobu zasadni:
LSimulace vstfikovani je spolehliva
a cenové efektivni a nabizi optimalni
podminky lisovani, jako jsou dobfe vy-
vazené vtoky se symetrickymi vzory
plnéni.”

JEDINECNA KOMBINACE
PLOSNEHO A OBJEMOVEHO
MODELOVANI

VISI je uznavan jako jedno z pfednich
svétovych softwarovych CAD/CAM
feSeni pro konstrukci a vyrobu vstfiko-

vacich forem, postupovych stfiznych
nastroji a elektrod. Nabizi jedine¢nou
kombinaci plosného a objemového
modelovani, kterou uZivatelé oceni
napiiklad pfi navrhovani forem nebo
komplexnich strategii vysokorychlost-
niho obrdbéni v 5 osach.

,Specidlné hlinikové formy mohou
byt poskozeny, pokud je zvoleno ne-
vhodné misto plnéni, v nespravném
sledu nebo piili§ velkym tlakem. Je vel-
mi snadné pii pInéni formy poskodit jeji
povrch. VISI Flow nas v§ak upozorni na
vSechny potencidlni vyrobni problémy,
jako jsou studené spoje nebo vzducho-
vé kapsy. Nebo tfeba na to, kde je nej-
lepsiumisténi vtokd," vysvétluje Adrian
Chapman. ,MtiZeme rychle analyzovat
data od zdkaznika a zjistit, kde bude tlak
piili§ vysoky, zda nebude material piili§
rychle tuhnout, jestli budeme potfebo-
vat vice neZ jeden vstfik a zda je vstfik
spravné umistén a také ovéfit prove-
ditelnost zaformovani pozadovaného
plastového dilu. Po provedené analy-
ze vime, co je potfeba zménit, a jsme
schopni zdkaznikovi spravné poradit,
jestli zménit tloustku vylisku, material,
nebo to prosté celé predélat,’ dodava.

Pfed samotnym zahdjenim vstfiko-
vani plastu do formy se ve VISI pro-
vede analyza, ktera poskytuje stejnou
aroven kontroly jako na samotném
vstfikovacim lisu. Simulace pfedvidaji

Technicky feditel Adrian Chapman a vedouci metrologického titvaru

Grant Keats

amohou vizualizovat, jak bude vylisek
po vstiikovani vypadat, a identifikovat
tak vSechny estetické problémy. VISI
Flow poskytuje fadu analytickych na-
stroju, které mohou pracovat s mnoha
proménnymi, jako jsou tlak, teplota,
smykové napéti, zvrasnény povrch,
orientace vlaken, upinaci sily a mnoho
dalsich.

JJPomoci nastrojii pro tvorbu délici
roviny jsme schopni rychle navrhnout
jadro a dutinu. Nasledné modelujeme
§ibry, vyhazovace a dal$i malé sou-
Casti - at automaticky, nebo rucné -
a zacleniujeme je do formy," vysvétluje
technicky feditel. ,Ve VISI muzeme
simulovat kinematiku formy a opravit

pfipadné problémy dfive, neZ zatneme
obrabét drahy materidl. Mame tak jasné
vymezené oblasti, kde by mohly nastat
problémy. Miizeme takto piedat nasim
zdkaznikdm tplné a pfesné informace
o konstrukci formy, a dokdZeme jim
tak poskytnout dynamicky pfistup ke
véem jejich potfebam. Jakmile je for-
ma kompletné zhotovena, nasleduje
spousta testdl a porovnavani, dokud
neni zakaznikem schvalena a piijata,”
upfestiuje.

ABSOLUTNIPRESNOST

Spole¢nost Formaplex Limited ma
nyni vyrobni haly na tfech mistech
v Hampshire o rozloze 14 000 m?
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a v letoSnim roce planuje rozsifeni
o dalsich 11 000 m?. V oddéleni kon-
strukce je také specidlni metrologicky
atvar, kde se vSechny dily pomoci nej-
novéjsi technologie CMM (soufadnico-
vych méficich strojit) kontroluji a pre-
méfuji. Tento ttvar vede specialista
Grant Keates.

VISI hraje i v tomto procesu klicovou
roli, jelikozZ zajiStuje absolutni presnost
a spravnou toleranci. Konstrukce pfi-
pravki je velmi snadnd a je moZné ji
provést ihned i zimportovanych dat od
zdkaznika. ,VISI zvlada bez sebemen-
Sich problémi nacitat data od zdkazni-
ki v rznych datovych formatech, coz
je pro rychlost a kvalitu konstrukce vel-
kd vyhoda," tvrdi Grant Keates.

Dals$im krokem je zaslani hotovych
dat do vyroby. I zde je misto pro VISL
Diky modulu VISI Machining s vesta-
vénymi vyhlazovacimi algoritmy je
schopné vytvofit vysokorychlostni
drahy pro 3osé a 50sé CNC stroje Doo-
san a Kondia ve velmi kratkém case.
.Diky softwaru VISI prosté nemame
Zadné problémy s konstrukci a vyro-
bou pfipravki. Jednoduse jsme schop-
ni udélat vSechno, co potfebujeme.
Oddéleni specialisti na konstrukci se
neustdle vyviji. Kazdy rok fesi néjaké
nové technologie a nyni zafazuje i zpra-

KonstrukGini o vjrobni Software

Konstrukce
forem

covani plechu a svafovani specidlnich
oceli az po kovy, jako je titan,” dodava
Grant Keates.

KLiCOVE INFORMACE

Shrne-li Adrian Chapman celkové pou-
Ziti VISI ve spole¢nosti, jeho zavér zni:
VISI nam poskytuje klicové informace
ve fazi navrhu a podporuje kompletné
cely proces vyvoje a vyroby formy, coz
v kone¢ném dusledku zajistuje vyso-
kou kvalitu produktu. I pfi velmi kon-
zervativnim pohledu na véc musim
konstatovat, Ze béhem prvniho mésice
pouzivani VISI Flow jsme diky analy-
zam a vylepSenim pracovniho procesu
zamezili prostojiim, opravam forem
a plytvani nastroji, a tim nejen snizili
naklady na materidl, ale zaroven uSetfi-
li spoustu vyrobniho Casu.

Dalo by se tedy na zavér jednoznacné
konstatovat, Ze firma Formaplex Limited
diky VISI ziskala jednotné softwarové
feSeni pro CAE analyzy, konstrukeci fo-
rem a CNC obrabéni. SniZila ndklady na
konstrukci a ziskala optimalni lisovaci
podminky pro vyvaZené vstfikovani se
symetrickym plnénim a také moznost
vysokorychlostniho frézovani pro 3osa
a 50sd CNC obrabéci centra Doosan
aKondia. A navicinvestice do VISI se vra-
tila uz po prvnim meésici pouzivani. «

L

CAD/CAM SOFTWARE

Navrh postupovych
a stfiznych nastroju

CAB/CAM

Specializované reseni pro
konstrukci a vyrobu forem

www.nexnet.cz
volejte 573 332 143
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Monitoring vyroby, vyhodnocovani

efektivity CNC strojt

V dnesni dobé, ktera klade velké naroky na rychlost dodani, kvalitu provedeni a co nej-
nizsi cenu, je nezanedbatelnou konkuren¢ni vyhodou monitoring vyroby. Nasi zakaznici
v oblasti CNC obrabéni se jednoznacné shoduji v tom, Ze jednim z hlavnich pfinos(i mo-
nitoringu je moznost zachyceni aktudlniho stavu ve vyrobé. V pfipadé klesajicich hod-
not parametru spojenych s vyrobnim procesem mohou vyrobni CNC provozy okamzité
ucinit kroky vedouci k napravé. Pro tento clanek jsme si na zakladé svych dlouho-
letych zkuSenosti v monitoringu vyroby pFipravili nékolik otazek a odpovédi,
které casto pfi své praci reSime.

CO MUZE ZAHRNOVAT
IMPLEMENTACE MONITORINGU
VYROBY?
Kazda instalace je pfipravena zdkaz-
nikovi na miru. V rdmci naSeho moni-
torovaciho feSeni t-cimco spojujeme
praxi ovéfeny software pro tvorbu,
spravu a monitoring vyroby CIMCO
spolu s dlouholetou zkuSenosti firmy
technology-support, s. 1. 0., v oblasti
vyroby na CNC obrabécich strojich. Vy-
sledkem muZe byt monitoring vyroby,
ktery poskytne informace o ¢asovém
vyuziti stroje, zachycenim jeho aktual-
nich stavi ve vyrobé véetné informaci,
jako jsou:
» Udaje o vyrabéné zakdzce ziskané
z informacniho systému
» daje o operatorovi z dochazkového
systému
» daje o prostojich a jejich davodech
» Udaje o technologickych paramet-
rech a nastaveni potenciometrti bé-
hem vyroby.

MATE PREHLED O AKTUALNIM
DENI VE VYROBE?

ReSeni t-cimco prehledné zobrazuje
aktudlni déni ve vyrobnich CNC provo-
zech na vaSem monitoru nebo chytrém
telefonu. Zobrazeni doplni o informaci,
jak jsou plnény zdkladni parametry
vyroby - pocet vyrabénych dilctt nebo
procentudlni vytiZeni stroji. V rychlém
nahledu uvidite, jaky operator je u stro-
jenebo jaka zakazka se aktualné vyrabi.

VRATILA SE VAM INVESTICE

DO NOVE CNC TECHNOLOGIE
(STROJE, AUTOMATIZACE,
NASTROJEATD.)?

Nastroje t-cimco vam umoZni popsat
stav pfed nakupem (vychozi stav) a po
zavedeni (zadany stav) nové techno-
logie do vyroby. Na zakladé zjisténych
parametr(, jako je Cas v fezu, efektivita
a kvalita pracovisté apod., mizete ob-
jektivné vyhodnotit navratnost a dlou-
hodoby piinos investice.

VYUZiVATE EFEKTIVNE
STROJNi CAS?

Reseni t-cimco dokaZe pracovat s infor-
macemi nejenom z monitorovanych
strojd, ale také z ptidavnych zafizeni,
jako jsou napfiklad termindly, pomoci
kterych muZe obsluha monitorova-
ného stroje on-line zadavat zmény ve
vyrobé vcetné identifikace operatora,
vyrabéné zakazky a prostojového casu.
Na zdkladé téchto informaci Ize stano-
vit graf efektivity daného pracoviste.

ZNATE SKUTECNE NAKLADY NA
VYROBU DANEHO DiLCE?

ReSeni t-cimco sleduje dlouhodobé
vyrobu dané zakazky a dokaze sta-
novit pfesny nebo primérny ¢as na
vyrobu daného dilce. Na zakladé sku-
tecného vyrobniho ¢asu lze nasledné
stanovit normu, zkontrolovat kalku-
laci nabidky, pfipadné vyuZit zjiStény
skute¢ny ¢as na odhad kalkulace po-
dobného dilce. Lze rovnéZ porovnavat

skute¢ny vyrobni ¢as mezi jednotli-
vymi monitorovanymi stroji. Zjisténé
udaje je moZné nasledné exportovat
do firemniho informacniho systému,
ktery tak ma aktualni informace o po-
¢tu vyrobenych kusti a skute¢nych na-
kladech na vyrobu.

JAKE STROJE DOKAZETE
MONITOROVAT?

V ramci naSeho zaméfeni jde prede-
v8im o CNC obrabéci stroje (napf. Ma-
zak, Mori Seiki, Brother, Okuma, Haas)
astroje s fidicimi systémy (napf. Fanuc,
Siemens, Heidenhain). Béhem nasi pra-
xe jsme v§ak monitorovali i konven¢ni
stroje, brusky, elektroerozivni stroje
iroboty.

JAKE PARAMETRY DOKAZETE
SLEDOVAT?

Parametry pro monitoring stroji jsou
zavislé na stafi a moZnostech fidiciho
systému. U novych strojii jsou nejcas-
téji sledovany pocty vyrobenych kust,
¢as obrabéni, nastaveni potenciometrd,
nazev spusténého programu, stav alar-
mu, stav zastaveni béhu stroje, vyména
palet atd.

PROC PORIZOVAT DALSi
SOFTWARE DO VASi VYROBY?
Dle naSich zkuSenosti vlastni béZna
strojirenska firma primérmé pét rdz-
nych strojirenskych softwart. Nej-
Castéjsi slozeni je jeden software na
pfipravu vyroby, dva na konstrukci
a dva na NC programovani. K nim je
potieba piicist jesté informacni systém
avsudypritomny Excel, resp. MS Office.
VSechny tyto programy byly nakou-
peny s vidinou, Ze pfinesou zvySeni
efektivity vyroby. Pokud se vSak zdkaz-
nika zeptame, zda vi, jaky je skute¢ny
dlouhodoby piinos daného softwaru,
technologie, stroje nebo néstroje ve

EFPETTWITA VRO, SPRAGE ST PROGREL
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spojeni s vyrobnim casem stroje, vét-
Sinou odpovi: ,My si myslime..." Proto
jsme prisli s feSenim t-cimco, kde za-
kaznik najde pfesnou a jednoznac¢nou
informaci o konkrétnich piinosech, a to
i v dlouhodobém horizontu. Ze ziska-
nych informaci je zfejmé, Ze primérna
navratnost investice do tohoto feSeni je
kolem jednoho roku.
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JAKE DALSi MOZNOSTI NABiZi
RESENI T-CIMCO?

Dalsi velkou oblasti pro feSeni t-cimco
je centralni sprava NC programu a jejich
prenos do CNC stroji. To je v dnesni
dobé casto pozadovano s ohledem na
mnozstvi probihajicich auditt ve vyro-
bé. V rdmci daného feSeni dokdZete pro
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U novych stroji jsou
nejcasteji sledovany
pocty vyrobenych
kust, ¢as obrabéni,
nastaveni potencio-
metril, nazev spuste-
ného programu, stav
alarmu, stav zastaveni
béhu stroje, vymeéna
palet atd.

audit predlozZit kompletni dokumentaci
0 zménach a odladovéani NC programai.
Reseni t-cimco vam nabizi i zajisténi
centralni spravy vyrobni dokumentace.

KDO JE VASIM DODAVATELEM?

Firma technology-support, s. . 0., pU-
sobici na ceském a slovenském trhu
piedevsim v oblasti sluzeb a CAD/CAM
dodavek pro uZivatele, vyrobce a pro-
dejce CNC obrabécich stroji od roku
2003. Béhem této doby firma ziskala
fadu stalych a spokojenych zakaz-
nikd. Véfime, Ze za tspéchem firmy
stoji mimo jiné snaha nebyt pouze

jednorazovym dodavatelem urcité
technologie, ale byt pfedevsim partne-
rem, nabizet feSeni problémt, s nimiz
se uzivatelé pfi své praci setkavaji.
Vedle CAD/CAM feSeni GibbsCAM a Ci-
matronE je soucasti naseho portfolia
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i CAD feSeni ZW3D, vysokotlaké a vel-
koobjemové chlazeni ChipBLASTER
a také feSeni pro zasitovani CNC strojd,
spravu vyrobni dokumentace a mo-
nitoring vyroby CIMCO. Samostatnou
aktivitou je nabidka Skoleni a rekvali-

fikacnich kurzti pro obsluhy a progra-
matory CNC obrdbécich strojii a CAD
konstruktéry. «

FrantiSek Machara
fmachara@t-support.cz

Seco Tools CZ.

Prvnich pét termind téchto semi-
naid zajem uzivateltt GibbsCAMu ne-
uspokojilo, a proto byly vypsany dalsi
bezplatné semindfe, a to na:

» 2.bfezna (Praha, Dusikova19),

» 9.bfezna (Brno, Pekarska 18),

» 16.bfeznaa 30. bfezna (v obou
piipadech Praha, Dusikova 19).

V priibéhu seminate pracuje kazdy
z Ucastnik® na své pocitacové stani-

ci, se skolitelem prochazi tematické
celky novinek GibbsCAM vll a sam
si na piikladech vyzkousi moznos-
ti vyuziti ve své kazdodenni praxi
NC programdtora CNC obrabécich
stroju. Dozvi se také o manualech
a vyukovych tutorialech jednot-
livjch modulti GibbsCAMu, které
jsou plné lokalizovany do ceského
jazyka. Ve druhé poloviné seminafe

Jak vyzrat na novinky v GibbsCAM v11?

Ve druhé poloviné lofiského roku byla uvolnéna pro zakazniky v Ceské republice a na Slovensku verze technologického CAD/CAM softwaru
GibbsCAM v11. Je k dispozici vSem, kteFi méli aktivni rocni aktualizacni servis platny ke dni1.7.2015. 0d zacatkuletosniho ledna
probihaji jednodenni seminaie na téma ,.GibbsCAM, jak vyzrat na novinky v112“. Dosavadni seminare probihaly v Praze a v Brné
v prostorach spolecnosti technology-support a v prostorach partner(. Zatim posledni seminar se konal koncem tnora ve Skolicim stredisku

se jeho Gcastnici vénuji predevsim
novym moznostem postprocesingu,
tj. generovani NC programti, dale pii-
prave sefizovacich listli a opera¢nich
navodek a také kinematické simulaci
pro jednotlivé typy CNC obrabécich
center.

Hlavnim cilem seminafe je prohlou-
bit divéru mezi uzivatelem a jeho
Jpiitelem na telefonu“. GibbsCAM je

fesSeni, ale bez technologické doved-
nosti a umu nelze pfipravit dobré NC
programy.

Vice o CAD/CAM GibbsCAM pro pro-
dukéni obrabéni najdete na strankach
www.gibbscam.cz. «

Vlastimil Stanék
vstanek@t-support.cz
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MachineLOG IT - sledovani forem ve vyrobé,
ve skladu a priudrzbé

vvvvv

forem a odstranovani problémd, které pfi vyrobé nastanou. DileZité je FeSit problémy

tak, aby se piisté, az se stejny problém objevi znovu, mohlo sahnout do databa-

ze avyresitjejihned, bez zbytecnych asovych prodlev.

Systém MachineLOG IT je vytvofen
tak, aby se maximdlné zjednodusilo
sledovani pohybu forem, jejich oprav
a také nasazeni ve vyrobé. Vse je vy-
tvofeno tak, aby se veSkeré ziskané
védomosti uchovavaly a aby je bylo
mozné opakované vyuzit, kdykoliv je
tfeba. Napfiklad pfi stile se opakujicim
problému mitizeme nékolikanasobné
zkratit Cas feSeni, vyrazné zkratit mi-
motadnou prodlevu systému a ve vy-
sledku tim firmé usetfit nemalé financ-
ni prostfedky.

Dalsi dileZitou soucasti feSeni pro-
blémti je, aby vedouci projektti méli in-
formace stdle k dispozici a mohli rychle
reagovat na vzniklou situaci. Machine-
LOG IT v oblasti forem aktivné udrzuje
technologické know-how ve firmach
a u jejich partnert, efektivnéji podpo-
ruje klienty a urychluje servis. Systém
také napomdha udrZovani transparent-
nich vztahti mezi dodavatelem a odbé-
ratelem. U formy se sleduji parametry
a stav, pocet cykli, vykresy, stav vyrob-
ki a jejich kvalita ¢i stavy objednavek.

URYCHLENI SERVISU

A UCHOVANi KNOW-HOW
Dilezité je hlaseni problémd, které
vznikaji na formé béhem celé doby jeji
Zivotnosti a jeZ je tfeba feSit. Pokud jste
zazili situace, Ze nastal néjaky problém,
tak vite, Ze jeho feSeni mohlo trvat mi-
nuty, hodiny, dny nebo i tydny. Po vyte-

Seni je v lepsim pfipadé postup zapsan,
aby se pii opakovanych potizich bylo
mozné podivat do poznamek.

Sledujeme, kde se
aktualné forma na-
chazi, z ¢eho se skla-
da, resp. jaké jsou jeji
nahradni dily, kolik
oprav a samotnych
dotazii a problému
na konkrétni forme/
[stroji bylo a jaky je
jeji aktualni stav.

PotiZ miZe nastat pii hledani doku-
mentace a rychlém vyhledani feSeni.
Jiz samotné sledovani pohybu forem
a nastrojii mezi pracovisti je nelehky
akol a klade velké naroky na admini-
strativu. Pokud formu pfesouvame
k partnerovi, pak v drtivém procentu
piipadti nema piistup k zapsanym po-
stuptim feSeni a nevi, co a jak pfi nasta-
1ém problému udélat.

Kazda forma a vyrobek se skladaji
z riznych komponent. Sledujeme, kde
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se aktudlné forma nachdzi, z ¢eho se
sklad4, resp. jaké jsou jeji nahradni dily,
kolik oprav a samotnych dotazii a pro-
blémt na konkrétni formé/stroji bylo
ajaky je jeji aktualni stav (zda se nacha-
zi ve skladu, ve vyrobé, na tidrzbé v ko-
operaci apod.). Ddle je podstatné mit
kdispozici manudl zapojeni formy a jeji
optimalni nastaveni ve vyrobé. To vSe
muZeme oznacit jako znalostni databa-
7i k formé nebo stroji jako takovému.
Vsechny véci, které se s formou stanou,
jsou uloZené na zabezpecené interni
firemni databazi, do které maji pfistup
pouze opravnéni uZivatelé, a jen ti jsou
schopni s témito produkty pracovat.
Vezméme si konkrétni pfiklad toho,
jak to vypada pfi feSeni problému. For-
ma je oznacena QR koédem. Pomoci sys-
tému MachineL.OG IT je velmi jedno-
duché zadat problém, ktery na formé
vznikl. Tento problém okamzité pfijde
jak servisnimu technikovi, tak - v pii-
padé potieby - i k dodavateli, a to bez
zbytetného hledani kontakt(. Nékte-

cestou - prostfednictvim historie pro-
blém1 a jejich feSeni. Samozfejmosti je
moznost nafotit problémovou situaci.
Na pozadi pak vznika databaze feSeni
konkrétnich problémd, které mohou
v budoucnu pomoci. Vysledkem je,
Ze se vSechny klicové véci zachovaji,
zapisou, a pokud se za rok ¢i pozdé-
ji problém objevi znovu, neni nutné

zdlouhavé objevovat jiz jednou naleze-
néfeSeni.

Dal$im z moznych scénafti je samot-
nd oprava formy, ktera miiZze probihat
na jiném pracovisti. Je nemyslitelné,
aby vyroba dilezitého produktu byla
pozastavena na piili§ dlouho. Pomoci
mobilni anebo tabletové aplikace lze
nahlasit pozadavky na opravu a servis
- do kdy musi byt oprava hotova, pfi-
padné pfi zadavani opravy miZeme
stanovit pfedpokladané datum, do kdy
je tfeba vyrobek vratit. Timto zptiso-
bem se automaticky fadi nutné opravy
dle jejich naléhavosti.

SLEDOVANi FOREM
Lze samoziejmé sledovat, zda je forma
aktudlné v lisovné, nastrojarné ¢i jinde.
Klicové je, Ze i kdyZ formu vlastni néjaka
firma a pfeda ji partnerovi, ktery na ni
bude lisovat, tak tato firma ma diky apli-
kaci staly prehled o tom, co se s formou
déje. Mimo jiné muZeme jako zadava-
tel/partner vidét, zda je forma zrovna
v lisy, kolik toho jiZz vyrobila, jaké ma
parametry atd. Zvlasté v dnesni dobé se
tyto informace velmi ceni. Pfi nasazeni
systému MachineLOG IT je jednodussi
formu sledovat, ¢imz se zvySuje trans-
parentnost, a tim i divéra mezi partnery.

Implementace systému MachineLOG
IT do vyroby je jednoducha a piispéje
k mnohem pfehlednéjSimu sledovani
stavu nastavenych parametrt. V data-
bazi je ulozeno jak zapojeni forem, tak
ijeji technologické parametry, které se
ukladaji a uchovavaji po celou dobu jeji
Zivotnosti. Pokud jsme ve fazi ladéni
formy, resp. vyroby, tak vSechny tyto
parametry se zapisuji a miZzeme je vy-
uzit, pokud je tfeba.

Pokud propojime fizeni vyroby
a opravy, resp. udrzbu forem, tak do-
stavame velmi silny nastroj, ktery nam
nejen pomiZe, ale i zachova to nejdtile-
7Zitéjsi ve firmé, a to jsou informace, zna-
losti a zkusenosti. V nich spociva klico-
va vyhoda pro budoucnost kazdé firmy.

Systém MachineLOG IT uchova zna-
losti zkuSenych pracovnikl ve firmé
pro budouci generace a nové projekty.
Je to systém pro sledovani forem kde-
koliv a kdykoliv - v lisovné, nastrojarné,
0drzbé nebo ve skladu. Unikétni vlast-
nosti tohoto systému zajisti, Ze formy
a nastroje lze sledovat neustale, a to
bez ohledu na to, kde se zrovna nastroj
nachdzi. Systému MachineLOG IT je
jedno, zda je nastroj v CR, Némecku,
Japonsku nebo v Brazilii. «

Jifi Pastor
pastor@protect6.cz
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something more

- udrzuje znalosti technickych pracovniki ve firmé
- centralizuje veskeré informace o ndstroji do jedné certifikované databdze

- umozZniuje sledovat ndstroj kdekoliv a kdykoliv - bez omezeni geografickou
polohou nebo dodatecnymi sensory

Ndekoliv a kdykoliv!
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Konstrukéni a vyrobni software

Schvalujte projektovou, vyrobni a konstrukéni
dokumentaci s partnery jednoduse a bezpecne

Spolecnost TD-IS jsme predstavili v lofiské specialni pri-
loze casopisu Technik, ktera se zabyvala softwarovou
podporou vyroby. Pro pfipomenuti, TD-IS patfi mezi lidry
v oblastech PLM/DMS/ERP a CAD/CAM. Re&eni imple-
mentovana firmou TD-IS pokryvaji potieby vSech
velikosti prumyslovych firem, od malych pFes
stredni az po velké zakazniky. V segmentu priimyslo-
va vyroba pusobi TD-IS jiz vice nez 20 let. Je gold partne-
rem spolecnosti Autodesk a Oracle, jejichz portfolio feSeni
doplnuje aplikacemi vlastniho vyvoje, a to zastupci fady
Easy - EasyTechnology, EasyMES, EasyArchiv, EasyPLM,

EasySCM a EasyCAD.

Tak jako vyrobci museji umét pruzné
reagovat na vyvoj trhu a poptavku po
novych ¢ inovovanych produktech,
tak i IT firmy musi neustale inovovat
a vyvijet nova feSeni a samoziejmé
zkvalitiiovat sluzby.

Seznamime vas strucné s jednou
z novinek, ktera byla uvedena na trh
koncem roku 2015.

EasySCM - feSeni pro vyménu, pfi-
pominkovani a schvalovani dokumen-
tace s dodavateli a odbérateli

Supply Chain Management obecné
fesi ¢innosti souvisejici s fizenim doda-
vatelského fetézce a jeho optimalizaci.
SCM umoznuje efektivnéji reagovat na
pozadavky zakaznika a potazmo zkratit
Cas dodavek.

EasySCM fesi vyménu dokumenta-
ce mezi dodavatelem a zdkaznikem pfi
VyVoji a vyrobé. Umoziiuje pfipomin-

Zalozeno (doplnéni popisti, Vyzadat data od partnera

pozadavki, termin dokonceni)

kovat a verzovat dokumentaci, ucho-
vava historii zmén, zasila emailové
notifikace.

EasySCM je bezpecné, Cisté webo-
vé feSeni (HTTPS, MD5 otisky doku-
mentt1). MiiZe byt integrovano do ERP
a PLM systémti raznych dodavateld.
Referen¢ni zdkaznik pouZziva ERP BaaN
a Agile PLM.

Kazdy projekt miize mit vlastni
strukturuy, 1ze jej tedy nastavit indi-
vidudlné pro kazdého zdkaznika c¢i
dodavatele.

ZMENOVE RiZENi

Zménové fizeni podporuje import
dodavatelid z ERP systému, rozesila
emailové notifikace o zméné stavu do-
kumentu ¢i termind. Umoziiuje vytva-
feni novych verzi dokumentu a navése-
ni rznych udalosti.

Dodavatel

Pripraveno od partnera

kdoplnéni dat

. Poopraveni zména stavu » e-mail PWR

<
| Apracovatopravy

Pripominkovani

Poslat k prepracovani

Poslat k prepracovan
Poslat k prepracovani
Poslat k pfepracovani

Razitkovani -
pridani kryciho listu

Akceptovano-
odeslan e-mail dodavateli

v

Bem T B Dodateéné nalezen problém - odeslno dodavateli

Nedostatky v dokumentaci

Pozadavek zmény
(Nova verze)

(Nova verze)

A
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PRIPOMINKOVANi

Zadavat pfipominky je mozné jak za

jednotlivce, tak za oddéleni a 1ze je vlo-

Zit jak ve formé textu, tak v souboru.
Umoznuje automatické schvalovani/

Jodmitnuti a uchovava historii zmén.

MASTER DOCUMENT LIST (MDL)
Seznam dokumentace pfedavané za-
kaznikovi

Pro kazdy MDL Ize definovat terminy
dodavek, zkombinovat dodavatelskou
sinterni dokumentaci, nastavit reporty.

FRONTA DOKUMENTU
KPREDANI

Centradlni bodem EasySCM je suma-
rizace vSech dokumentaci urcenych
k pfedani zakaznikovi, kam mohou
dokumentace pfitéci z raznych systé-
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mu (dodavatelské, interni). U vybra-
nych dokumentt lze zvolit akci pfe-
dat/vrdtit s pfislusnym komentafem.
Pro dokumentaci k pfedani se pted
odeslanim vygeneruje predavaci pro-
tokol se seznamem pieddvané doku-
mentace v PDF (transmittal sheet).
Odmitnuté dokumenty se vraceji zpét
do systémt.

ODESLANi DOKUMENTU
Exportuji se vybrana data (na CD, sdi-
lena slozka atd.), dojde k vygenerovani
XLS ,rozcestniku” s aktivnimi odkazy
na soubory. U dokumentti lze pied
odeslanim vybrat razitko, které se do
PDF vlozi jako vodotisk. Adresatovi je
odesldna notifikace o tom, Ze mu byla
uloZena nova dokumentace.

QUALITY REVIEW
Na zavér celého procesu provede za-
kaznik kontrolu kvality dodané doku-
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mentace (schvaleni/odmitnuti). MizZe
pfipojit komentafe ve formatovaném
textu nebo pfiloZzenym souborem
aprohlédnout si starsi verze.

TD-IS se tradi¢né acastni priimyslo-
vych veletrhii a letos tomu nebude

jinak. Navstivte nas stanek na For
Industry v Praze a na Mezinarodnim
strojirenském veletrnu v Brné. V zafi,
tedy v obdobi mezi vystavami, pofa-
dame konferenci IT Forum 2016, na
kterou vas srde¢né zveme. Piedstavi-
me tam kompletni portfolio softwaro-

vych feSeni urcenych pro vyvoj, kon-
strukci, simulace, vyrobu, obrabéni,
spravu dokumentd a Zivotniho cyklu
vyrobku.

www.td-is.cz

Svérte se do rukou

profesionalu!

Integrator ERP-PLM-DMS-CAx technologii
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KonstrukGni o vyjrobni software

Hlavni pFinosy nasazeni
systemu AROP

Systém AROP spolecnosti ARSIQA system s. r. 0. piedstavuje universalni a snadno dostup-
ny nastroj pro vSechny malé, stfedni i velké vyrobce bez ohledu na to, jak se dosud orien-
tovali vimplementaci ICT technologii a jaky je jejich trzni potencial. AROP pFinasikromé
progresivni metody dynamického planovani vyroby MSO (Modelovani, Simu-
lace, Optimalizace) dalSi metody vyroby srovnatelné s APS systémy (Systémy
pokro¢ilého planovani) a rovnéz pinou automatizaci vSech procesii na vyrob-
ni ose, véetné MTZ, piimé evidence o priibéhu vyroby a sbéru dat na bazi MES

technologii.

B Naplanovani zakazek na jednot-
liva pracovisté s pfesnym urcenim
kapacitné priichodného terminu
odvedeni.

IS AROP poskytuje vysoce progre-
sivni a efektivni metodu planovani
vyroby MSO (Modelovéni, Simulace,
Optimalizace). Modelovani poZadav-
ki vyrobniho planu v redlném case
predstavuje jediny plné dynamicky
planovaci systém na nasem trhu, pfi
némz se vyrobni plan automaticky
pfizplisobuje redlnym poZadavkim
vyroby a jejimu skute¢nému pribé-
hu. Rozvrhovani vyroby do omeze-
nych kapacit na bazi simulace vyrob-
niho procesu potom piesné stanovi
nejdfive mozné terminy dokonceni
vyrobnich zakazek s pomoci optimal-
niho vyuziti vSech dostupnych vy-
robnich kapacit. Tyto terminy je
mozné predlozit odbérateli jiZ ve fazi
nabidkového fizeni. Potvrzené termi-
ny dodavek se nasledné konfrontuji
pomoci permanentni simulace, ktera
vzdy promitne okamzity stav planu
vyroby a jeho plnéni do budoucnosti
a v€as avizuje pfipadné budouci sklu-
zy dodavek hotovych vyrobki odbé-
ratelim. Nastroji optimalizace planu

» Zmény primarnich potfeb provadi uzivatel
» Zmény sekundarnich potfeb provede systém rozpadem kusovniki
» Zpétny tseckovy rozvrh vytvoii ¢asové priority vyrobnich davek

» Promitnuti zmén vyrobnich pozadavka

a' TPV do planu vyroby se déje automaticky

vyroby lze nasledné tyto skluzy feSit
diiv, neZ k nim ve skutec¢nosti dojde.

B Efektivni promitnuti vSech zmén
a udalosti do vyrobniho planu. Po
pfeplanovani upozornit na mozné
skluzy v plnéni zakazek.

Metoda MSO zajiStuje, Ze vSechny
zmény a udalosti, které maji dopad do
vyrobniho planu, jsou automaticky za-
evidovany a v redlném ¢ase promitnuty
do celostniho modelu vyrobniho pro-
cesu. Tyka se jak zmén pozadavki, tak
napiiklad zmén technické dokumenta-
ce vyrobki a podminek vyroby. Na dru-
hé strané vystupem simulace je novy
a zcela optimdlni rozpis vyroby, ktery
predstavuje aktudlni direktivu pro vy-
robni realizaci s ohledem na efektivni
a v€asné plnéni vyrobnich zakazek. Pfi-
rozenou informaci je kontrola budou-
cich skluzt, pokud novy stav vyrobnich
pozadavkid ma za nasledek, Ze potvrze-
né terminy dodavek nékterych zakazek
jiZ nejsou kapacitné priichodné.

N ZjednoduSeni a zprithlednéni
procesu planovani.

Neexistuje pfirozenéjsi a prithlednéjsi
proces planovani, nez virtualni model
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Dynamické planovani v realném ¢ase
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vyrobni organizace a hmotného toku
ve vyrobé, jaky se uskutecnuje pfi im-
plementaci metody MSO.

B Moznost zjistit, zda je viibec moz-
né vdaném obdobi splnit zakaznic-
ké pozadavky - zvySeni schopnosti
reagovat na pozadavky zakaznika,
dodavatelska spolehlivost.

Metoda MSO je dtislednym uplatnénim
poZadavku verifikace nabidkovych ter-
mint zikaznickych pozadavki. Nastroje
pro optimalizaci pratoku potom umoz-
nuji objektivni provéfeni poZadavkl
zakaznika v celostnim kontextu a v je-
jich dopadu na plnéni vSech vyrobnich
zakazek v libovolném ¢asovém vyhledu.
JelikoZ vSe probiha v danych dimenzich
vyrobnich kapacit a dostupnosti vyrob-
nich zdrojt, je tak plné zabezpecena do-
davatelska spolehlivost vyrobce.

B Optimalizace vyuziti vyrobnich
zdroji.

Metoda MSO a s ni spojené interaktivni
nastroje modelovani umozZiuji vysoce
efektivni optimalizaci pritoku vyro-
by vyrobnimi kapacitami s moznosti
vybéru pfedem definovanych alterna-
tivnich technologii a cest vyrobnimi

Zpétny aseckovy rozvrh

Vyrobni predstihy - vypocet
Termin zahajeni - vypocet

Termin ukonceni - zadava planovac
Casové priority

Primarni potieby planu

Sekundarni potfeby planu

Atributy planované vyroby

» Cislo vyrobni davky

» Mnozstvi potieby

» Termin zahjeni jako priorita

» Termin zahdjeni planovany (simulace)
» Termin ukonceni planovany (simulace)
» Mnozstvi odvedené

» Termin realizace (dokonceni)

» Stavové indikatory

arsiga 3y system

pracovisti (v€. rozhodovani o vyuZiti
externich zdrojt kooperacemi).

B Zkriceni priimérné doby realiza-
ce zakazky.

Zkraceni prubéznych dob vyroby tizce
souvisi s optimdlnim préitokem vyroby
disponibilnimi kapacitami vyrobnich
zafizeni. Metoda simulace a optimali-
zace pritoku md tuto optimalni pri-
to¢nost ve svém principu, protoZe pro-
vadi a vizualizuje objektivné nejkratsi
mozné doby realizace zakazky.

B Schopnost rychle reagovat na
necekané udalosti ve vyrobé (po-
ruchy, nedodani materiilu, nemoc-
nost).

Dynamické pldnovani v IS AROP re-
gistruje a promita veskeré udalosti do
planu vyroby automaticky a v redlném
Case. Simulace vyroby potom vzdy vy-
chazi z okamzitého stavu vyroby jako
takové, o némz si v ramci dilenského
fizeni vyroby vede pfesnou evidenci.
Veskeré poruchy a skluzy v zajisténi
vyroby jsou proto okamZité promitnu-
ty do vyrobniho rozvrhu s kontrolou
a upozornénim na budoudi skluzy vy-
roby ve vztahu k potvrzenym termi-
ntm dodavek. Nastroji optimalizace je
mozné tyto skluzy fesit dfive, nez sku-
te€né nastanou.

B Analyza propustnosti stavaji-
cich kapacit a ziskani informace
o izkém misté ve vyrobé s dosta-
te¢nym piedstihem.

Analyza a ptipadné zvySeni propust-
nosti stavajicich kapacit je mozné
jejich sledovanim na kritické cesté,
navys$enim kapacit tizkych mist (napf.
nasazenim prescastl), nebo optima-
lizaci pratoku tak, aby se odlehcilo
Gzkym mistim pravé na kritické cesté
vyrobnim systémem. IS AROP pro ten-
to icel fesi kapacitni analjzu a podava
prehlednou vizualizaci kritické cesty
a v8ech tzkych mist ve vyrobé. Maxi-
malni vyuZiti tzkych mist je potom
dano skladbou vyrobkd a vyrobnich
ndavaznosti pifi jejich realizaci. Simula-
ce tlakem zarucuje, Ze zasobnik prace
pred Gzkymi misty bude vzdy naplnén
v plné dostupné mife. Analyza izkych
profilil a vizualizace kritické cesty je
pfirozenou soucasti implementace me-
tody MSO.

B Pfesna evidence zasob a stavu
zajisténosti vyroby.

Zajisténost vyroby hmotnymi vstupy
neni dana jen prostou evidenci mnoz-
stvi a hodnoty zasob na skladech. Pro
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odpovéd na takovou otdzku je tfeba
mnohem vice informaci. Kromé zasob
na skladech je tfeba znat stav zajiste-
nosti materialu ve fazi objednavkového
fizeni, kolik a jakého materialu bylo ob-
jednano a dosud nedodano, stav mate-
ridlu v predskladové fazi na centralnim
piijmu a pfed kontrolou, stav materia-
Iu na cesté do vyroby a zasoby v pii-
rucnich dilenskych uloZenich a jejich
vyrobni urCeni. Pro tento tcel systém
AROP provadi kompletni planovany
rozpis hmotného toku ve vyrobé a jeho
naslednou evidencdi, a to v redlném Case
s maximalnim vyuZitim automatizace
tak, aby v8echny operace zmény stavu
kromé odchylnych situaci probihaly
pouhym potvrzovanim bez planova-
nych dat bez nutnosti jejich ru¢niho
zadavani. Pro obsahovou verifikaci je
moZné vyuzit identifika¢nich systémui
(¢arovych kodh) v rdmci nadstavbové
aplikace systému MES.

Dalsi nutnou tlohou pro sledovani
vyrobni zajiSténosti je systém fize-
ni jakosti, ktery podava informace
o ptvodu a pouzitelnosti veskerych
hmotnych soucasti ve vyrobé na za-
kladé fizeni vstupni, meziopera¢ni
a vystupni kontroly.

B Tvorba objedniavek materidlu
pro véasné a bezchybné zajisténi
vyroby materiilovymi vstupy.
Systém AROP poskytuje poloZkové
organizovany systém vSech znamych
objednavkovych modeltt uplatné-
nych v modernich aplikacich IT. Patii
sem metody MRP, MRP2, JIT i KAN-
BAN pro zajisténi neadresné plano-
vanych polotovari vlastni vyroby.
Objednavky jsou v systému vystavo-
vany podle téchto modeld zcela au-
tomaticky pro jednotlivé dodavatele
tak, aby byl zajistén optimdlni stav
zasob v podniku pokryvajici redlné
potieby vyroby.

B Kontrola plnéni plinu vyroby
v pribéhu jeho realizace.

Systém dilenského fizeni vyroby
v kombinaci s nadstavbovymi moduly
MES (automatizovany sbér dat ve vyro-
bé s vyuzitim identifika¢nich systém,
Ctecek carovych kodh a pramyslovych
terminaltl) vytvaii pfedpoklady pro
zajisténi zpétné vazby do planu vyroby
vredlném

B Podpora sledovatelnosti zasob
podle jejich piivodu a zpétné sle-
dovatelnosti vyroby z hlediska ja-
kosti.

Podpora  sledovatelnosti  zasob
a zpétné sledovatelnosti vyroby je
doménou IS nejvyssi tfidy, mezi néz
systém AROP bezesporu patfi. Patfi
sem evidence puvodu dodavek a je-
jich identifikace jiz ve fazi centrdlni-
ho pfijmu dodavek na objednavky,
dale pak duasledna aplikace metody
SEIBAN, skrze niz systém poskytu-
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Plan vyroby
Optimalizace
Realizace vyroby

Kontrola plnéni
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Freccoova Eprmes

» Volba optimalni technologie
z uloZenych alternativ,
nebo ru¢ni zménou
» Nastaveni priority
» Nastaveni variantniho klice
» Nastaveni nabéhu do vyroby
» Ovéfeni simulaci

Vse v ramci odchylky mimo
zakladni dokumentaci

Obrazovka nastaveni optimalni technologie a vyjrobnich parametrii pro vyrobni piikaz
bez dopadu na zikladni strukturu TPV
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» Grafy casového rozvrhu
» Grafy vytiZeni pracovist

» Analyza tizkych profilu
» Kontrola planovanych skluzi
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Uvodni obrazovka aplikace sbéru dat dotykového terminalu

je a vyuZziva informace o adresném
urCeni vSech hmotnych komponent
na jednotlivé vyrobni zakazky. To je
zajiSténo automatickou identifikaci
jejich prislusnosti k zakazce jiz ve fazi
planovani vyroby. Tato identifikace je
generovana na nejniz$i tirovni skladby
zakazky, tzn. pro jednotlivé vyrobni
tkoly (vyrobni operace). Systém evi-

VSechny tyto funkce jsou integrovanou soucasti

systému AROP

dence zasob organizovany do tlozist
a uloznich mist potom umoZnuje
jednoznacnou verifikaci ptivodu ves-
kerych vyrobnich vstupli. Nasledny
archiv o pritbéhu vyroby zahrnujici
ptvod materidlu, zptisob vyroby, pou-
Zité technologie, vysledky I-O kontrol,
vyskyt neshod a podil konkrétnich
pracovnikt na vysledku, ktery je bu-

dovan zcela automaticky na zakladé
provadéni béznych evidenc¢nich ope-
raci, dava ucelenou informaci pokry-

zpétnou sledovatelnost vyroby. «

Ing. Zdenék Voboril, jednatel
www.arsiqa.cz
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Simulace

Konstrukéni a vyrobni software

ProCAST: 25 let Spickove kvality v oblasti
slevarenskych simulaci

Od svych pocatki v 80. letech urazilo modelovani v oblasti slévarenstvi jiz dlouhou cestu.
V lonském roce jsme ovsem mohli s hrdosti oslavit jiz 25 let Spickové kvality téchto sléva-
renskych simulaci. Na pocatku historie simulaci byli konstruktéri pfi modelovani odlitkd
odkazani pouze na primitivni dvourozmérné sekvence. V té dobé byla hlavnim cilem pre-
devsimidentifikace tepelnych uzli v odlitku. VdnesSni dobé ale diky vyvoji pocitacem
podporovaného projektovani (CAD) a softwariim numerické simulace mohou
inZeny¥i ve slévarnach provadét rychlé zmény navrhi nalitkovani a opravovat
snadnéji pripadné defekty.

Dnes umoziiuje ProCAST evaluaci slé-
varenskych procesti pro vSechny slé-
vatelné slitiny, vCetné detekce defekt,
rezidudlniho stresu, ¢astecné deforma-
ce, predikce mikrostruktury a mecha-
nickych vlastnosti. ProCAST také fesi
dalsi vyrobni procesy, jako foukani ja-
der a tepelné zpracovani.

Software ProCAST je v soucasné dobé
povazovan za nejvykonnéjsi komplex-
ni a pfesné feseni pro simulaci v oblasti
slévarenského priimyslu. Mezi dlouho-
dobé zakazniky spole¢nosti ESI, ktefi
pracuji se softwarem ProCAST od jeho
samotného zacatku, patii napiiklad Ge-
neral Electric, PCC Airfoils, Rolls Roy-
ce, Amcast Automotive (nyni General
Aluminum Manufacturing) a Howmet
(nyni jako divize spolecnosti Alcoa).
A zakaznicka zdkladna se rozriista ddle,

od pocatku téméf o dalsich 1000 uzi-
vateld!
niky patfi vyrobce automobilt Sko-
da Auto. Vyhody programu ProCAST
a jeho vyuziti komentuje Pfemysl Sty-
blo z oddéleni Konstrukce a vyroby
metalurgického néfadi: ,Redlné plnéni
lici komory, vypocet pohybu pistu pfi
plnéni dutiny formy a kvalita technické
podpory, jakou poskytuje Mecas ESI,
pobocka spole¢nosti ESI Group pro vy-
chodni Evropu, byly hlavni divody na-
kupu programu ProCAST pro VSN3 ve
Skoda Auto. Mezi dalsi divody patfila
i potfeba pfipravenosti programu Pro-
CAST pro budouci pouziti v technologii
vyroby strukturalnich dili.”

Se vznikem a vyvojem softwaru
ProCAST je neodlucitelné spojen

Dr. Mark Samonds. Mark zacal na
vzniku softwaru pracovat v 80. letech
v Oddéleni aplikovanych véd na UES.
Jako je tomu u mnoha zacinajicich
projektl i ProCAST byl nejdfive vy-
vijen u Samonda ve sklepé. Béhem
tfi let se k Markové projektu pfipojili
jesté dalsi 4 kolegové a jejich prace
jiZz zacala ovliviiovat vypocetni tech-
nologie v globalnim méfitku. Jednim
ze zasadnich momentt bylo zaclené-
ni moduld pro feSeni fady odlisnych
fyzikdlnich jevii podilejicich se na
procesu odlévani. Dalsim klicovym
momentem pro ProCAST byl rok
1990, kdy byly ptidany funkce, které
umoznovaly méfit zafeni, tlakovou
analyzu, deterministické mikromode-
lovéni a strukturu zrna. Takovy vyvoj
byl v té dobé povaZovan za nadcéasovy.
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ProhliZec¢ softwaru ProCAST dnes poskytuje Spickovou grafiku s vysokym rozliSenim a funkcemi (se svolenim Mofo-
press, Fonderia Casati, Europea Microfusione Aerospaziale)
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Sviij nadc¢asovy rozmér si ovéem Pro-
CAST udrzeliv soucasné dobé a je sta-
le vysoce cenén pro svou funkénost.

V roce 1994 podepsala UES smlouvu
s Calcom SA Lausanne, vyvojafi simu-
la¢niho softwaru Calcosoft, o exkluziv-
ni distribuci softwaru ProCAST v Ev-
ropé. Calcom ovsem $el dale a mimo
distribuci softwaru se vénoval také
jeho vyvoji. Spojil se s Svycarskym Fe-
derdlnim technologickym institutem
v Lausanne (EPFL) a podilel se na me-
zinarodnich, evropskych a svycarskych
vyzkumnych projektech, jejichZ cilem
bylo pieklenout mezeru mezi makro-
skopickymi subjekty a metalurgickymi
aspekty vyskytujicimi se béhem tuh-
nuti. Tato spoluprace vytstila ve vznik
dvou novych moduld, véetné modulu
CAFE urceného pro predikci struktury
ZIm.

V prosinci 2002 koupila ESI Group
spole¢nost Calcom SA i se softwarem
ProCAST. Pro spolecnost ESI Group,
prukopnika a pfedniho svétového do-
davatele virtudlnitho prototypovani,
ktery pomaha fesit technicky naro¢ny
vyvoj novych produkti a vyrobnich
aplikaci, tato akvizice predstavovala
ziskani silného partnera. Diky tomuto
spojeni se urychlila expanze znacky
ProCAST. Rozsifil se téZ tym inZenyrd,

Klicovym momentem
ve vyvoji softwaru
ProCAST byl rok
1990, kdy byly
pfidany funkce, které
umoznovaly méfit
zafeni, strukturu zma,
tlakovou analyzu

a deterministické
mikromodelovani.
Takovyto vyvoj byl

v dobeé 90.

let povazovan za
nadcasovy. Svijj
nadcasovy rozmeér

si ovsem ProCAST
udrZel i vsoucasné
dobé a je stale vysoce
cenén pro svou
funkcnost.




KonstrukGini o vjrobni Software

Starsi obrazky
simulace
z archivu ESI

ktery se nyni skldda z vice nez 100 zaméstnancti ve
40 zemich svéta. Modelovani procesu liti se integro-
valo do vyrobniho procesu, coz zakaznikiim umoz-
nilo se rozhodovat v pribéhu celého vyvojového
cyklu. ProCAST si tedy i dale ziskava své pfiznivce.

Diky vykonnéj$im a rychlejSim pocitacim lze
ProCAST pouzivat na vice jadrech, procesorech
a nékolika pocitacich soucasné, ¢imZ se rapidné
snizi ¢as simulace z tydni a dnd na hodiny a minu-
ty. V roce 2012 byl pfedstaven ProCAST ve spojeni
s nejmodernéj§im grafickym uZivatelskym rozhra-
nim nazyvanym Visual Environment. Toto pokro-
kové grafické rozhrani je jednou z nejpfinosnéjsich
inovaci softwaru. Grafické prostfedi pfedstavuje
pro uzivatele efektivnéjsi a pfatels§téjsi platformu
pro vsechny jejich potfeby, od tiprav modelu aZ po
vizualizaci vysledki.

Loic Calba, produktovy manazer ESI Group pro fe-
Seni v oblasti slévarenstvi, véfi, Ze inovace v oblasti
modelovani procest slévarenstvi budou pokraco-
vat jesté v nasledujicich 25 letech: S nadSenim pra-

Simulace

cujeme dale na rozsifovani funkci a zvyseni kvality
a vykonu naseho programu. Jednim ze zisadnich
témat pro dalsi vyvoj je tésnéjsi spoluprace s CAD,
pfi¢emz soucasnd optimalizace a konstrukéni né-
stroje zde ptedstavuji prvni krok."

V roce 2006 ziskal ProCAST cenu Frost & Sullivan
Technology Leadership Award v kategorii ,digital-
ni simulace” za sviij pfinos ve vyvoji modelovani
slévarenskych procesti. Pocténa timto uznanim
spolecnost ESI nepolevila ve svém hlavnim zamé-
ru, tedy snaze pomahat individualné kazdému za-
kaznikovi vytvaret jedinecné produkty. JestliZe jste
tedy nékdy letéli tryskacem, fidili auto ¢i se zrovna
pustili do vytapéni vaSeho domu nebo mdte ve
zvyku travit volny ¢as sledovanim automobilovych
zavodd, potom jste se s nejvétsi pravdépodobnosti
setkali s produkty zdokonalenymi pravé pomoci
ESI softwaru ProCAST. «

www.esi-group.com/cz

Siemens planuje akvizici
spolecnosti CD-adapco

Spolecnosti Siemens a CD-adapco uzavrely smlouvu o nakupu akcii, jejimz
konecnym cilem je akvizice CD-adapco ze strany spolecnosti Siemens.
Kupni cena transakce je 970 milion( dolart.

CD-adapco je americkou spolecnosti zamétujici
se na technické simulace. Jeji softwarova feseni se
pouzivaji v fadé technickych oborti véetné vypocta
dynamiky kapalin (CFD), mechaniky téles (CSM),
prenosu tepla, dynamiky cCastic, toku reaktantt,
elektrochemie, akustiky a reologie. V pfedchozim
fiskdlnim roce zaméstnivala spole¢nost vice nez
900 zaméstnanct a jeji obrat dosihl téméf 200
milionti dolarti. V priméru navysila CD-adapco za
posledni tfi fiskalni roky své trzby o vice nez 12%.
CD-adapco se zaméfuje na technické simulace
a jeji jedinecnou vizi je rozvoj multidisciplinarni-
ho navrhu (Multidisciplinary Design eXploration,
MDX). Technické simulace poskytuji nejspolehli-
véj§i informacni vstup do procesu navrhu, ktery
posiluje inovace a sniZuje naklady na vyvoj pro-
duktt. Simulacni nastroje CD-adapco, mezi nimiz
je na pfednim misté vlajkovy produkt STAR-CCM+,
umoziuji technikim a inZenyrim vytvaret lepsi
navrhy rychleji nez kdykoli diive. Spole¢nost ma
aktudlné vice nez 3 200 zdkazniki na celém své-

té. Jeji software v souasnosti pouziva 14 z 15 nej-
vétsich automobilek svéta, vSech deset nejvétsich
dodavateli v leteckém primyslu a devét z deseti
nejvétsich vyrobcti v oblasti energetiky a namotni
dopravy.

CD-adapco ma vice nez 40 pobocek na celém
svété. Siemens ocekava, Ze dopad ziskanych syner-
gii na EBIT bude do péti let od uzavieni transakce
v fadu desitek miliond. Finalizace transakce, se oce-
kava v druhé poloviné fiskalniho roku 2016.

Spole¢nost CD-adapco bude integrovana do
oddéleni PLM softwaru v divizi Siemens Digital
Factory. Divize je lidrem v oboru automatiza¢nich
technologii a pfednim poskytovatelem software
pro spravu Zzivotniho cyklu produktt (Product
Lifecycle Management, PLM). Portfolio divize
Digital Factory obsahuje vysoce vykonné a plné
integrované softwarové a hardwarové technolo-
gie pro vybudovani bezprostfedniho datového
a technického propojeni mezi vyvojem, vyrobou
adodavateli. «

TDeIS

Integrator ERP-PLM-DMS-CAx technologii

Nabizime pokryti vsech

firemnich procesii pro
vyrobce plastovych dilii a forem.

Autodesk PrDSuite

Product Design Suite - VSe pro design
plastového dilu a konstrukci formy.

Autodesk Inventor HSM

CAM software
nejen pro obrabéni forem.

Autodesk Moldflow

Komplexni sada nastrojii pro
simulaci vstiikovani plasti.

navstivte nas na

FOR INDUSTRY
10 - 13. 5. 2016, Praha

MSV
3-6.10.2016, Brno

EasyPLM

Komplexni Feseni pro spravu
dokumenti, projektt,
konstrukénich a vyrobkovych dat.

EasyTechnology

Komplexni informacni systém pro
planovani a Fizeni vyroby v
nastrojarnach a lisovnach.

www.td-is.cz
s:rlier A AUTODESK

Gold Partner

Sladkovského 43, 326 00 Plzeii | info@td-is.cz | 377 441 025




Simulace

KonstrukGni o vyjrobni software

Dynamické feseni koliznich stavii a zlepseni
kvality povrchu diky simulaci v Delcam PowerMILL

Pfi obrabéni na CNC strojich ma kontrola kolize vzdy ma-
ximalni prioritu. PoSkozeni takového vyrobniho za-
Fizeni miize mit fatilni diisledky, protoze nasledna
oprava je obvykle nakladna a také casové narocna,
coz ma dopad na zpozdéni zakazek a spokojenost
zakaznikii. Tyto faktory si uvédomuiji i vyrobci CAM sys-
témQ, ktefi do svych obrabécich program( implementuji
algoritmy pro kontrolu kolize. V tomto clanku se podiva-
me na moznosti, které pro kontrolu kolize poskytuje CAM

systém Delcam PowerMILL.

Delcam PowerMILL je piedni CAM
systém pro tvorbu drah nastroje frézo-
vaciho CNC stroje. Aby drdhy nastroje
byly korektni, obsahuje Delcam Po-
werMILL nékolikastupriovou kontrolu
kolize. Zcela automaticky je po vypo-
¢tu kazdé drahy nastroje kontrolovana
Kkolize fezné Casti nastroje s obrobkem.
Dals$im stupném kontroly kolize je
kontrola celé nastrojové sestavy s ob-
robkem. Pro ndstrojovou sestavu je
mozné zadat pfidavné ochranné ob-
lasti, abychom méli naprostou jistotu,
Ze sestava nastroje (diik a drzak) nebu-
de v kontaktu s obrobkem. V pfipadé
kolize nastrojové sestavy systém bud
automaticky upravi vyloZeni nastrojo-
vé sestavy na bezpecnou délku, nebo
ponecha na uZivateli, jakym zptisobem
Kkolizi vytesi.

KONTROLA NA JEDNOTLIVYCH
DRAHACHNASTROJEIV CELEM
NCPROGRAMU

Dal$im stavem ovéfeni drah nastroje je
kontrola kolize drahy s kinematickym
modelem obrabéciho stroje. Kontrolu
kolize se strojem lze provadét na jed-
notlivych drahach nastroje, ale téz v ce-
1ém NC programu. V ramci celého NC
programu lze z hlediska mozné kolize

kontrolovat i nastrojovou sestavy, a to
stejnym zptisobem, jako bychom kon-
trolovali samotné drahy. Diky pouZiti
modelu obrabéciho stroje jsou drahy
kontrolovany i kviili mozné kolizi jed-
notlivych ¢asti stroje s obrobkem nebo
i Casti stroje mezi sebou. Stejné jako
na drzak a dfik nastroje je i na kompo-
nenty stroje mozné zadat dodate¢nou
ochrannou vzddlenost, abychom pfi-
padnou kolizi odhalili dfive, nez k ni
redlné dojde. JelikoZ ovéfujeme cely
NC program, jsou kviili kolizi hlidany
ipfejezdové pohyby mezi jednotlivymi
operacemi v NC programu a také pohy-
by vymény nastroje.

Pozice obrobku v pracovnim prosto-
ru stroje je reprezentovana soufad-
nym systémem, ktery obrobek umisti
do stejné pozice, v jaké bude pfi redl-
ném obrabéni. Jakmile je obrobek
umistén do stroje, jsou automaticky
kontrolovany limity jednotlivych os
obrabéciho stroje. JeSté pred redlnym
spusténim obrabéni na stroji zjisti-
me, zda v pribéhu obrabéni nedojde
k zastaveni stroje z divodu nedosta-
te¢ného rozsahu nékteré z os. Umis-
téni obrobku a natoceni os stroje 1ze
interaktivné upravit, abychom vyuzili
rozsah daného stroje.

Analyza rozsahu pohybii os stroje pii obrabéni
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Cela kontrola NC programu, ktera zo-
hlednuje vSechny kolizni stavy vcetné
simulace pohybti stroje, probiha na
pozadi aplikace. Uzivatel tedy nemusi
vizudlné sledovat pohyby stroje, coZ
zvy$uje produktivitu prace. Po dokon-
Ceni ovéfeni NC programu jsou vSech-
ny pfipadné problémy popsany, zane-
seny do prehledné tabulky a sefazeny
podle typu. Po dvojkliku na vybrany
problém se zobrazi simulovana kolizni
pozice. UZivatel tak ziskava dostatek
informaci, aby mohl chybu analyzovat
a opravit. Diky kontrole celého NC pro-

obrobku blizko bodu singularity rotac-
nich os miiZe dojit k ne¢ekanému pre-
toceni stolu 0 180°. Takovy pohyb sice
nezpusobi kolizi, ale miiZe zhorsit kvali-
tu povrchu a narusit plynulost obrabéni.
JelikoZ se takovéto pohyby zpravidla
déji vjediném bodé drahy nastroje, neni
snadné je béhem simulace zpozorovat.
Diky analyze pohybu jsou takové pohy-
by jednoznacné definovany a uzivatel
muZe provést kroky k jejich odstranéni.

Moderni CAM systémy poskytuji
vyborné nastroje pro tvorbu bezpec-
nych drah obrabéni, které navic kromé

Cela kontrola NC programu, ktera zohlednuje
vSechny kolizni stavy vCetné simulace pohybt
stroje, probiha na pozadi aplikace. UZivatel
tedy nemusi vizualné sledovat pohyby stroje,
coz zvySuje produktivitu prace. Po dokonceni
ovéteni NC programu jsou vSechny piipadné
problémy popsany, zaneseny do prehledné
tabulky a sefazeny podle typu.

gramu ziskdvime komplexni nastroj
k ovéfeni vSech drah nastroji v daném
NC programu s ohledem na veSkeré
mozZné kolizni stavy.

ANALYZA POHYBU 0S

Kontrolu kolize 1ze rozsifit o analyzu po-
hybu os obrabéciho stroje. Tato funkce
umoznuje v prehledném grafu zobrazit
pribéh kazdé osy obrabéciho stroje.
Obcas se béhem obrabéni muize vyskyt-
nout necekana udalost, Ze jedna z os
vykona na kratké vzdalenosti razantni
pohyb. Typicky se to stava u stroju s ro-
ta¢nim stolem, kdy v pfipadé umisténi

kolizi nastrojové sestavy s obrobkem
a modelu stroje s obrobkem poskytuji
dodate¢né nastroje pro kontrolu limit
pojezdu obrabéciho stroje a piejezdo-
vych pohybti mezi operacemi a umoz-
nuji také jednotlivé pohyby analyzovat,
aby obrdbéni bylo nejen bezkolizni, ale
téz efektivni. Diky tomu, Ze vSechny
problémové stavy odhali CAM jesté
pred spusténim NC programu na stroji,
dochazi ke zna¢né casové tispore a Zvy-
Seni plynulosti vyroby. «

Michal Jelinek, DiS.
www.delcam.cz

Dynamické naklopeni stroje v 5 osach s kontrolou kolize



Jste vyrobci plastovych vyliskti?
Zajima Vas jak snizit zmetkovitost?

Resenim je
Konformni chlazeni

e zkraceni chladiciho cyklu az o 45 %

e snizeni deformaci vylisku

e zlepSeni rozmeérovée presnosti vylisku
e moznost aplikace do stavajicich forem
e zvysSeni zivotnosti forem

Resite opravy poskozenych forem?
Potrebujete 50sé CNC frézovani?
Nemate CAD data forem?

Nase technologie Vam pomohou

e opravy velkoobjemovych poskozeni fmr;em pomoci 3D tisku kovu (DMLS)
e 50sé CNC frézovani kovovych materialu
« 3D digitalizace tvar{ a pievod do CAD
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MONITORING VWROBY

A VYHODNOCOVANI EFEKTIVITY

CNC STROJU
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VYROBNI CNC PROVOZ

SPRAVA
NC PROGRAMU
A VYROBNI DOKUMENTACE
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