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Niektoré veci
sa hemenia.

Ano, niektoré veci dnes mozno vyzeraji odlisne ako v minulosti,
ale ich podstata pretrvava.

Za nami stoji dlha histéria pomoci firmam so zvySovanim
produktivity a ziskovosti, ktora trva uz takmer 70 rokov. Na tom
sa ni¢ nemeni.

Ci uz sa jedna o investicie do novych strojov, Skolenia, rieSenia
problémov plynulosti vasej vyroby, zvySovanie produktivity,
zavadzanie elektronického objednavania, alebo modernizaciu
hospodarenia s nastrojmi, sme pripraveni s vami UGzko
spolupracovat na celom vyrobnom procese.

Vdaka tomu vSetkému na konci zistite, Ze vase Uspory
(samozrejme po zohl'adneni inflacie) budu opét o Cosi vyssie.

SANDVIK

Your success in focus




EDITORIAL

Dear readers,

in the last three months we have visited several companies of the
automotive and engineering industry. We met with one common
feature - diversification. Many managers say that they will not

be taken anymore by surprise by similar crisis phenomena

they have faced in the recent years and have decided to Véieni éitatelia,
diversify their product portfolio. For example, the compa-

ny Matador Industries in Dubnica has begun focusing v cldlolyl pasldnidh e @y

Tore sfrofngi)l;onhgenero/ engg.eer/mg{/ and odopfjd sme navstivili viacero firiem z oblasti automo-
,msorr]s:f)ojt o'flisn Cono?nszeer\j;:\i/o\:wf,;g/dorﬁonuKcea/g, rf:: bilového a strojdrskeho priemyslu. Strefli sme sa
director of the company. Coba Automotive in ° /?(,:/r?ym spo/f)én)im favom = diverzrf/k?cllou. V!ocler/"
Terchova is complefely focused on the automo- EEEH fVdeICl, Ze uz sa r‘vene‘cjhO/u zaskocif podobnymi
five industry with the production of exiruded krizovymi javmi, ktorym museli &elif v ostatnych rokoch. A tak
profiles for automofive seafs. lis managing diverzifikuju svoje vyrobkové portfélio. Napriklad firma Mata-
director Joseph Kolb has informed us that dor Industries v Dubnici nad Véhom sa zacala vyraznejsie orien-

the company has a plan B: manufacturing tovaf na vieobecné strojdrstvo, omu prispdsobila aj svoj nézov.

of plastic parts for blinds that have a wide Viac si pre¢itajte v rozhovore s riaditelom spoloénosti Martinom Ke-

application. lem. Coba automotive v Terchovej je Uplne orientovand na automobi-
lovy priemysel vyrobou vytlacovanych profilov pre sedadld automobilov.

“Machine and toolmakers” are busy; the
market is open again. There are also
many innovations, and company DMG
is presenting some of them either. Read
more on pages 30 to 33. Company
SKF is focusing on “green technology”.

The truth about the Czech and Slovak
market in recent years is also such that

Jej konatel Jozef Kolba nds informoval, Ze pootvorili zadné dvierka pre
vyrobu plastovych dielov do Zaldzii, ktoré maji Siroké uplatnenie.
,Obrdbaci a néstrojdéri” maju plné ruky préce, trh sa opdaf otvoril. Potiahli

ich aj inovécie, a tak svetové novinky predstavuje napriklad firma DMG.
Viac sa do¢itate na strandch 30 az 33. Na ,zelené technoldgie” sustreduje
pozornosf spolocnost SKF.
Pravda o slovenskom a &eskom trhu v ostatnom obdobri je viak aj takd, Ze
niektoré spolocnosti z ndsho feritéria presunuli svoju vyrobu do inych regid-
nov. Tieto fakty sa dzko dotykaji kvality podnikatelského prostredia. Na tito

some companies in our ferrifory moved tému, okrem iného, hovorime v ai magazine s riaditelom Slovenskej agen-
its production to other regions. These
facts are closely related to the quality of

business environment. About this subject,

tiry pre rozvoj investicii a obchodu SARIO Réberfom Simoncicom. S jeho
ndzorom, Ze freba podporovaf napriemernosf, excelentnosf, mozno len

. R, suhlasit. Viac si pre&itajte na strane 26 - 27.
among other things, we talk in ai maga-

zine with Mr. Robert Simonci¢, the direc-
tor of SARIO - the Slovak Agency for In-
vestment and Trade Development. We can

Aj ai magazine si pri svojom vzniku dal za ciel, Ze nebude priemerny
projekt. Zacal vychddzaf tesne pred krizou v roku 2008 a mozno préve

stratégia zamerand na vysokd drovefi, mu pomohla udrzaf sa na medi-
. dlnom trhu. Kus fazkej préce je za nami, a té fazsia cesta nds cakd.
only agree with his opinion, that excellence Co ) i . o ) ) ,
Vsetkym, ktorf ste s ai magazine spokojni a ddvate ndm fo aj na
and above - average should be supported.

Read more on page 26 - 27 vedomie, Uprimne dakujeme.

Urobime vietko pre to, aby sme nesklamali vasu déveru aj v $tvr-
Even Al magazine has set, af its beginning, the tom roku existencie ai magazine, ktorého prvé tohtoro¢né
objective of being a high standard project. He vydanie vém pondkame.
began being published just before the crisis in
2008 and perhaps exactly this strategy, aimed at hi- S pozdravom
gh level, helped him stay on the media market. Piece of Eva Ertlova

hard work has been completed, and the difficult road is $éfredaktorka ai magazine

fon MM/

still ahead. To all of you who are satisfied with ai magazi-
ne and let us also know about if, thank you sincerely.

We will do our best to maintain your trust in the coming fourth year
of its existence and we offer you this year's first edition right know. @

Best regards,

Eva Ertlova
Editor-in-Chief of ai magazine
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y AUTOMOBILKY
J l_(ia Motors Slovakia

""Logls

ka' ‘

v Kia Motors Slovakia

D) Eva KLACANOVA, foto Andrej SAHAJ, Kia Motors Slovakia, s.r.o.

Od spustenia seriovej vyroby v automo-
bilke Kia Motors Slovakia v decembri
2006, vyrobné brany zavodu opustilo
uz viac ako 760 000 vozidiel. Ako
jedina automobilka na Slovensku vy-
raba motory pre svoje automobily. Ide
0 benzinove motory s objemom 1,4

a 1,0 litra a dieselové motory s obje-
mom 1,4, 1,6 a 1,7 litra. Vyrobny zavod
Kia v Teplicke nad Vahom je dnes
jednym z najmodernejSich zavodov

v Eurdpe. Ako sa realizuje zasobovanie
dielmi? A akym sposobom je vyrobeny
automobil distribuovany konecnemu
zakaznikovi?

Gvodom spolognosti Kia

bdobi ro-
bol vybudovony v o
Zovr:gbl\ov o motorov bola spustend

z
Kia Motors Slovakia e prvym vyrobnym

Motors Corporation ¥ Europe.

ba auto tndva Vviac
kov 200?} 0220'2(())26‘(‘\(/::‘2 Slovensku v socasnosti zames na
v decembr

h karosarskych
Kia cee'd v froc
réba automobil tage a Hyun-
ko 3 000 fudi Z;Z §portovo- o3itkové modely K‘Gspoovro?axpoﬂero"
Upmm%h :\\: c“ne patri Kia medzi no\Vocsmh vyrobc
dai ix3 ua

na Slovensku.

Dodavatelia sidliaci v blizkosti vyrobného zavodu
Traja doddvatelia spolognosti Kia Motors Slovakia sidlia v blizkosti vyrob-
ného zdvodu. Patri k nim spoloénost Glovis Europe, ktord pre Kiu vykoné-
va cely rozsah logistickych operécii ako napriklad odbytovi, zasobovaciu,
vyslednd distribugnd logistiku, prebalovanie a skladovanie materidlu, lo-
gistické konzultécie a vykon &innosti v konsolidaénom centre. Bola zaloze-
nd v marci roku 2005 a na Slovensko prisla investovat vdaka spoloénosti
Kia Motors. Ma sidlo v konsolidagnom centre spoloénosti Kia.

Dalsim doddvatelom je Mobis Slovakia s.r.o., &len skupiny Hyundai Au-
tomotive Group. Kompletizuje diely do modulov budicich automobilov,
ktorymi s6 predny modul, palubnd doska, prednd a zadnd néprava a tiez
predny a zadny ndraznik. Vyrobné haly vybudované v aredli zdvodu mé qj
spolo&nost Hysco Slovakia, s.r.o., ktord Kii doddva ocel.

Logistika dodavanych dielov

Doddévané diely sa v spolocnosti Kia Motors Slovakia rozdelujd na dve
zdkladné skupiny. Prvé skupina s ndzvom Lokélne diely (LP) predstavuje
dodévky z Eurdpy, ktoré tvoria z celkového podielu doddvok viac ako
60 %. Na ich prepravu doddvatelia pouzivaji dva logistické systémy - Just
in sequence (JIS - doddvka ndhradnych dielov v poradi, ktoré je identické
s poradim automobilov na vyrobnych linkéch) a Just in time (JIT - doddvka,

ktord musi prist v presne stanoveny &as neprihliadajic na poradie jednotli-
vych komponentov).



Dodavky z mimoeuropskych krajin

Druhd skupina doddvanych dielov sa oznacuje ako Complete Knock
Down (CKD) a za ich prepravu je kompletne zodpovednd spolo&nost
Glovis Slovakia. Zaradujeme do nej mimoeurépskych doddvatelov,
ktori dodavaijo diely z Ciny, Japonska, Kérey a USA. Na prepravu
CKD komponentov sa vyuziva najmd ndmornd kontajnerovd a v ojedi-
nelych pripadoch aj leteckd doprava. Diely st uloZzené v kontajneroch,
ktoré sa privezd do dvoch pristavov - Koper v Slovinsku a Hamburg
v Nemecku. AZ 95 % kontajnerov je po preloZeni prepravovanych Ze-
lezni¢nou dopravou. Ndsledne na to s kontajnery premiestnené do
konsolida&ného centra v aredli vyrobného zévodu. Komponenty v nich
uloZené sa triedia a ukladajd do debniciek. Tie si neskér vyskladnené
v zdvislosti od poZiadaviek a potrieb vyroby.

Tvorba minimaineho mnozstva zasob

Z dévodu zrychlenia toku materidlu, ako aj zniZenia mnozstva skla-
dovych zdsob, sa pri preprave lokélnych dielov (diely predovietkym
z EU) pouziva hlavne cestna doprava. Vyzna&uje sa mensim objemom
a Zastou frekvenciou. Lokdlni doddvatelia diely zabalia do vopred
schvdlenych baleni, naloZia na dopravny prostriedok a dodaji na
vykladku. Vdaka stélemu monitoringu a nepretrzitému toku materidlu
vznikd v KMS skutoéne len minimélne mnozstvo zdsob.

Z CKD komponentov, ktoré s doddvané z krajin mimo Eurépskej Unie,
je taktiez nevyhnutné udrZiavat v rdmci zdvodu urditl Groved zdsob.
V pripade oneskorenia alebo Gplného vypadku dodévky dielov, by bo-
lo ich okamzité dodanie velmi komplikované. To je hlavnym dévodom,
pre ktory je nevyhnutné vytvarat a udrZiavat aspofi stanovend Groven
minimdlneho mnoZstva zdsob.

Nakup potrebnych zdrojov a surovin

Zdroje a suroviny sa nakupuji na zdklade odhadovanej spotreby. Tvo-
ria sa mesaéné a roéné plany spotreby. Na spracovanie objedndvok
zo strany zdkaznika sa pouZiva 3pecidlny riadiaci systém, vdaka ktoré-
mu je mozné presne urcit $pecifikdciu objednaného vozidla a zarover
vypoditaf spotrebu jednotlivych surovin v &asovo ohrani¢enom obdobi.
Vyroba automobilov sa Gplne prispdsobuje poétu a druhu objedndvok
zo strany predajcoyv, ktori dand objedndvku spracuji a vietky potrebné
Udaje zadaju do svojho objedndvkového systému.

Distribucia automobilu konecnému
zakaznikovi

Distribicia automobilu vyrobeného na zdklade poziadaviek zo strany
zékaznika spolu so vietkymi aktivitami, ktoré s fiou sivisia je zastre-
$end spoloénosfou Glovis Europe. Pred samotnym exportom sa dva

AUTOMOBILKY

Kia Motors Slovakia

4 export do RUSkO"
a na pkO’ Ve\'ké Bn_
bilov zostava

y bilov je uréen
7 benych automobd! oo

Azd'1 \/"?mv\);;/cz)norr?nym exportnym trhorg ;:lot;‘ ) :;omo

"f<' '22 Francuzsko- Priblizne 1 % vyroeny

ani

na Slovensku.

tyzdne vopred tvori tzv. vyvozny pldn, na zdklade ktorého si auto-
mobily exportované do jednotlivych krajin. Na prepravu hotovych
vozidiel z vyrobného zdvodu Kia Motors Slovakia sa vyuZiva predo-
vietkym cestnd doprava, ktord reprezentuje priblizne 60 %. Zvysny
podiel predstavuje Zelezniénd doprava.

Informacné a komunikacné technologie
pouzivané pri zasobovani

Délezitym aspektom pri doddvani surovin a dielov je pouzitie prime-
ranych informaénych systémov, pomocou ktorych je mozné mnoz-
stvo potrebnych informdcii adekvatne spracovat. V spolognosti Kia
Motors je zavedeny Distribuény komunikaény systém. V pripade vy-
robného zdvodu Kia Motors Slovakia, do neho zadéva poziadav-
ky eurépska centrdla Kia Motors Europe. V Kia Motors Slovakia na
zdklade objedndvok vloZia do informagného systému SAP vietky
informdcie, ktoré objedndvka obsahuje. Takdto objedndavku je né-
sledne mozné napldnovat a na zdklade planu zadaf poZiadavku
na dodanie materidlu jednotlivym doddvatelom. Doddvatelia lokdl-
nych dielov po3li do systému sprévu ASN (Advanced Shipping No-
tification), obsahujicu vietky délezité tdaje o doddavke dielov. Ako
komunikaény systém pre tok tychto informécii sa v Kii pouziva EDI
(Electronic Data Interchange) s dohodnutou $truktirou jednotlivych
vymiefanych informdcii.

Rozsah a charakter Gdajov o dodavke CKD komponentoy, ktoré spra-
covava modul MM (Material Management) informaéného systému
povednd opdt spoloénost Glovis Europe. V systéme sU zaznamena-
né vietky informdcie o objedndvke, poénic objednanim surovin, ich
presunom do pristavu, prepravenim kontajnera az po ich umiestnenie
na vyrobnd linku.



fhlavy motora

Ay
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‘

na vyrobu moforov
vo svojej finalnej faze

Spolocnost Kia Motors Slovakia spustila
vystavbu montaznej haly na vyrobu
motorov v aprili 2010. Pripravné préace,
ako napriklad priprava staveniska,
terénne upravy a pod. sa zacali v marci
2010. Aktualne sa vystavba druhej haly
na vyrobu motorov nachadza vo svojej
zaverecnej faze.
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3 Miroslav PAVLIiK, Martin DROZD, foto Andrej SAHAJ,
Kia Motors Slovakia, s.r.o.

Dokonéend je vlastnd samotnd hala, inZinierske siete, cesty, parkoviska
a autobusové ndstupiste. V si&asnosti sa realizuju dokon&ovacie prdce
na vstavkoch, vzduchotechnike, rozvodoch vody, elekirickej siete a &is-
tiarni odpadovych véd. Ukoné&enie vystavby a odovzdanie hotovej
stavby do uZivania je napldnované na april 2011. Zéroveri sa realizuje
v priestoroch druhej haly na vyrobu motorov navézanie a instaldcia vy-
robnych strojov a technolégii.

Druhd hala na vyrobu motorov je situovand v aredli spolo&nosti Mobis
Slovakia, oproti prvej hale na vyrobu motorov. Napriek tomu, Ze no-
vd montdzna hala motorov je takmer identickd s pévodnou, bude maf
niekol'ko technickych odlidnosti. Najdélezitejdim bude spdsob vykurova-
nia, ktory na rozdiel od ostatnych vyrobnych hal bude zaloZzeny na pa-
re, nie plyne. St&astou parného vykurovacieho systému bude vymenni-
kovd stanica pre vzduchotechnické jednotky, vykurovanie a ohrev teplej
vody. Vietky ostatné inZinierske siete budi napojené z existujicich sieti
cez podzemny kolektor, ktory bude spdjat obidve motordrne. Takisto
sa v si&asnosti ukonduije instaldcia vlastnej &istiarne odpadovych véd
a existujici systém monitoringu kvality podzemnych véd bude rozsireny
o jeden novy monitorovaci bod.



Vo vyrobnej hale sa budi vyrdbat benzinové motory s objemom 1,4 |
a 1,6 |. S6 to najziadanejsie motory, ktoré Kia montuje do automobilov
zo segmentu B a C. Budy uréené prevazne na vyvoz do spolognosti
Hyundai Motor Manufacturing Czech v NoZoviciach. Ceskému vyrob-
nému zdvodu Kia dodava motory uz teraz. Sesterskd automobilka jej
spditne poskytuje prevodovky. Spustenie testovacej prevédzky je naplé-
nované na april 2011 a v druhej polovici roku 2011 sa spusti sériovéd
vyroba motorov.

V druhej hale na vyrobu motorov sa budi nachadzat Styri hlav-
né vyrobné linky:

e tri kovoobrdbacie linky - blok motora, hlava motora a linka kluko-
vého hriadela

¢ linka mont&Ze motorov.

Kovoobrabacie linky

Proces vyroby zahfia najnovsie technolégie v oblasti trieskového
a beztrieskového obrdbania kovov (CNC obrdbacie centrd) a montdz-
ne stroje pre kompletizaciu jednotlivych obrobkoy, stroje pre diagnos-
tiku obrdbanych dielov (kontrola tesnosti odliatkov) aZ po stroje pre
finalnu kontrolu a premeranie hotovych dielov.

Linka bloku motora

Linka bude vyrébat tri typy blokov motora. Bloky st celohlinikové od-
liatky pre vsetky varianty benzinovych motorov s objemom 1,4 a 1,6 |.
Kapacita vyroby bude 150 000 kusov za rok.

Linka hlavy motora

Linka hlavy motora bude obrébat hlavy pre vietky typy motorov. Stcas-
fou linky bude aj linka montéze hlavy motora, kde sa bude kompletizovat
diel hlavy motora s ventilmi, pruZinami a pod. Linka bude maf integrova-
né systémy kontroly tesnosti hlav ako aj kompletnosti montaze.

Linka klukového hriadela

Linka bude produkovat klukové hriadele pre benzinové motory. Proces
vyroby zahffia trieskové a beztrieskové obrabanie, $pecidlne operdcie
az po findlne vyvazenie klukového hriadela na elimindciu vibrdci.

AUTOMOBILKY

Kia Motors Slovakia

Linka montaze motorov

Najdélezitejsia linka v druhej hale na vyrobu motorov je montazna lin-
ka. Montdzny proces pozostdva zo samostatnych stanic montdze. Tie
rozdelujeme na manudlne, poloautomatické a automatické. Zahfia qj
stanice kontroly namontovanych dielov a 3pecifické diagnostické stani-
ce. Linka ma technologické ¢&lenenie na dve sekcie a stuped automa-
tizécie linky je viac ako 35 %. Linka umozZiiuje montovaf 3tyri modely
motorov so 100 % pruznosfou vyroby - typ a mnoZstvo montovanych
motorov st [ubovolné. Vyrobné kapacita bude 150 000 motorov za
rok. Z montéznej linky budd hotové motory prestvané dopravnikovym
systémom do automatického skladu motorov. V sklade budi motory
ukladané do paliet a ndsledne distribuované do nasej montaznej haly
ako aj do sesterského zdvodu v Nosoviciach.

Vdaka vystavbe druhej haly na vyrobu motorov bolo na prelome
rokov 2010/2011 prijatych priblizne 250 novych zamestnancov. Vy-
tvorené priame pracovné miesta zahffiaji pozicie kontrolérov kvality,
Udrzbdrov, operdtorov CNC strojov, operdtorov na montéznej linke,
ale tiez administrativnych a technickych pracovnikov. Ich koneény po-
et bude zdvisief od aktudlnej situdacie, ked'ze sériovd vyroba moto-
rov bude spustend az v druhej polovici roka. )

- .
T )




® KNOTT spol. s r.o.
KNOTT ))) * brzdené a nebrzdené napravy Dolna 142

Brzdy « Napravy a najazdové brzdy pre privesy 900 01 Modra

Tel.: +421(0)33 690 25 11

Fax: +421(0)33 690 25 55

e priemyselné brzdy knott@knott.sk
www.knott.sk

e prislusenstvo k privesom

o Matador Industries, a. s.

A Ma ta dor Tovarenska 1, SK - 018 41 Dubnica nad Véhom
tel.: +421 42 4400 270, fax: +421 42 4400 561

INDUSTRIES market@matador-industries.sk, www.matador-industries.sk

= vyroba lisovacich nastrojov * vyroba zvarovacich liniek a pripravkov * automatizdcia a robotizacia vyrobnych procesov
» vieobecné strojarstvo - vyroba podla vykresovej dokumentacie zakaznika

{\; N - Riadenie procesov = Si
¢«=" - Digitalny podnik
o, . Sl of

SimPlan Optimizations, Hlavné 5, 917 01 Trnava, Slovakia, Tel./fax: +421 33 5332 - 618, www.simplan.sk

SVECa SPOLs.r. 0.
e vyroba lisovacich nastrojov Stani¢na 502
vyroba lisovanych dielov SK-952 L IER

: Tel.: +421 37 783 5241
SVEC a SPOL e vyroba zvaranych dielov Fax: +42137 783 3137
- ultrazvukové &istiace linky svec@svecaspol.sk

www.svecaspol.sk

robotec s.r.o.
Hlavna 3

* robotizované pracoviska RS > ¥ 03852 Sucany
* manipuldcia, zvdranie, obrdbanie, rezanie & YSS b Tel.: 043/400 34 80
* zvaracia technika OTC . Yl www.robotec.sk

Zdruzenie automobilového priemyslu SR

www.zapsr.sk
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Gl CcC2C 0O a3 Sloeisks B
BérdoSova 2, 831 01 Bratislava 37, Slovenskd republika
Tel.: +4212 206 77 111, Fax: +4212 206 77 103

[ )
S @ lut I O n S E-mail.; info@assecosol.sk, www.AssecoSolutions.eu

- vyznamny dodavatel ERP - producent komplexnych rieSeni v oblasti IT pre sikromny a verejny sektor
- doddvky a podpora podnikovych informacnych systémov, vratane vyroby - rieSeni na zakazku, $pecializovanych rieseni

- k e vyvoj a vyroba brquvy;h a SW
TI ﬂqD oU Wthedkov
* opracovanie a dekumentaue
Fragokov - export, v. d.,
Budovatelska 67, 080 01 Presoy, Y Wch a lisovacich foriem

Tel.: +421 51 7462 365, Fax: +421 51 7462 321, o UVUNi i I R ke
fragokov@fragokov.sk, www.fragokov.sk 'Vma vyroba plastovych vyliskov

- obstrekovanie automobilovych skiel

- vyvoj a vyroba okennych modulov, panoramatickych stresnych okien
— bilousipi |

RF, spol.sr. o.
Tovarenska 15, 901 14 Malacky, Slovensko
Tel.: +421(0)34 7961 100, Fax: +421(0)34 7961 198, www.fritz.sk

PREDAJ, SERVIS A TECHNICKA PODPORA PRE: * monitorovanie zvaracieho procesu

e zvaracie zdroje na ru¢né zvaranie ® plazmové rezacie zariadenia
e zvaracie zdroje na robotizované zvaranie e zvaracie prislusenstvo
e automatizaciu zvarania ¢ technologické centrum

FRONIUS SLOVENSKO S.R.O,
Nitrianska 5, 917 01 Trnava, Tel: +421 (0)33 5907 511, Fax: +421 (0)33 5907 599,

KVALITA ZVARANIA email: sales.slovakia@fronius.com, www.fronius.sk

Komplexny dodavatel vysoko kvalitnych reznych nastrojov a spotrebného materialu

- trapézové cepele - hakové cepele - odlamovacie nozZe - trimovacie cepele

TECh n ITrade - skalpely - priemyselné cepele - otocné noze - kotticové noze

- vysekavacie noze - noze do strojov - odporové noze - bezpecnostné noze

TechniTrades.r. 0., Bezrucova 160/13, CZ - 250 91 Zelenec
TEL.: +420 602 550 832, FAX: +420 281 923 381, sales@techni-trade.com, www.techni-trade.com

B2B portal pre kovopriemysel
a strojarstvo

INDUSTRY"

Business Network

www.industry-business-network.com
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Nase nastroje maju extra vybavu: nas

tel: +421 258 318 323, +421 258 318 324
e-mail: slovakia.coromant@sandvik.com

web: www.sandvik.coromant.com/sk SANDVIK
CoroPak 11.1 : Nové produkty k dispozicii od 01. marca 2011 Your success in focus

NIE VOZIDIEL

G od@andls sk o

W ww.automonitor.sk

R TN

FANUC OBJEVTE SIROKE SPEKTRUM _
ROBOTIOS EUROPE PRUMYSLOVYCH ROBOTU _ y ﬂ
FANUC ROBOTICS CZECH 5.0, = snizujeme naklady - -

u Pelaliey JAABL = zvy3ujeme produktivitu
Coh b « spolehlivost 99,99%
weralanucrobatics.cz = F&ﬁen[ v prﬁmyﬁmé ﬂutﬂmati:m:i a mbﬂtiﬂ&

Vys$né Kamence 11
C ORI A

013 06 Terchova
Slovakia

Vyroba vytlacovanych a vstrekovanych

plastovych dielov pre automobilovy priemysel

tel.: +421 41 507 1101
fax: +421 41 507 1151
www.cobaautomotive.sk

> Prvy casopis o automobilovom priemysle
na Slovensku

> Uz stvrty rok na trhu

LEADER press, s.r.o., vydavatel'stvo odbornych ¢asopisov,
Framborska 58, 010 01 Zilina, Tel.: 041/56 52 755, Tel./fax: 041/56 53 240, e-mail: leaderpress@leaderpress.sk, www.leaderpress.sk

= podpora MaSP pri presadzovanit se
e zvySenie inovacii a zvysovanie te(':‘hﬁ"logﬁ(
= podpora vyskumu a vyvoja
= organizacia vzdelavania

Automobilovy klaster - zdpadné Slovensko
Hlavnd 5, Trnava, Slovensko, Tel.: +421 33 533 17 12, Fax: +421 33 533 18 57, autoklaster@autoklaster.sk, www.autoklaster.sk.
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REGISTER

%ﬂ Permanentny monitoring sieti PROFIBUS COBricks

e v¢asné upozornenie na zmeny v komunikacii na sieti

I :DN I RD L e on-line diagnostika az 4 r6znych sieti su¢asne
SYSTEM * modularny systém repeaterov
* integrovany PROFIBUS analyzator ProfiTrace 2

www.controlsystem.sk

Jeruzalemska 15
917 01 Trnava -

tel.: 033/5513 537
fax: 033/5513 538
e-mail: info.sk@secotools.com - komplexny sortiment reznych nastrojov - technicka podpora - ukazky nastrojov
www.secotools.com/sk - technické poradenstvo - nové napady - praktické skiasenosti

Vylepsujeme vasu produktivitu a konkurencieschopnost'v trieskovom obrabani

www.formengineering.sk

PROFIKA

e Ko
I][ “ﬁhﬂﬁl@ dodava a servisuje CNC stroje I]l umiﬂ ﬁh

OBRABECI STROJE jiz od roku 1992! OBRABACIE STROJE

Kontakt CR: PROFIKA, s.r.0., Primyslova 1006, 294 71 Benatky nad Jizerou, tel.: +420 326 909 511 - dstf., profika@profika.cz, www.profika.cz
Kontakt SK: PROFIKA SK s.r.0., Bernolakova 1, P.0.BOX 7, 974 05 Banska Bystrica, tel.: +421 918 653 147, profika@orangemail.sk, www.profika.sk

© SPINEA

V/yroba a predaj vysoko presnych bezvélovych prevodoviek TwinSpin a aktuatorov DriveSpin
SPINEA vyuZiva originalne Slovenské rieSenie chranené viacerymi svetovymi patentmi
Typické oblasti aplikacie: obrabacie stroje, automatizacia a robotika

vydava

vydavatelstvo odbornyah.é-'

Casopis 0 automobilovom priemysle, strojarstve a ekonomike

Framborska 58, 010 01 Zilina, Tel.: 041/56 52 755, Tel./fax: 041/56 53 240, e-mail: leaderpress@leaderpress.sk, www.leaderpress.sk
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= Coba automotive

Rocna produkcia

-50 milionov plastovych
dielov pre sedadla automobilov

;)) Eva ERTLOVA, foto COBA automotive s.r.o.

O spolocnosti Coba automotive, s.r.0., sme
priniesli informacie Upine v prvom Cisle

ai magazine v maji 2008. Firma jednoznac-
ne naviazana na automobilovy priemysel
uspesne prekonala obdobie krizy a dnes sa
posuva opdt dalej planovanymi investiciami
a rozSirovanim vyroby. O zlozitom obdobi

, , vy, , m Zilinskej univerzity (vSDS) ‘f od-
Krizovych rokov a najblizSich perspektivach Ing. Jozef Kolba je absolven'® A roku 1961, Je Zenc
hovorime s konatelom spolocCnosti

28 dil sa 2
.o technolégia. Narodil sG ¥ L 1986 - 199

pore Sfr/(\)/{a:seiaéfiZuje na Zilinskej unlverzﬂe.h\/ r,?l;oc dhojnel vyroby

ty, syn M@ konétruktér, technoiog = o

. f Kolba ako ko | veddcim vyro

COBA automotive Ing. Jozefom Kolbom. procovel JO% | 17 Fiina, V obdobi 1990 - 13122 s, neskér

v "GS”O',Odm;( astorich kuchynskych dreZO‘I/ P e fimy KR AL

by prevacey B 1995 obchodno—fechnickym zas EJP bil ako obchod-
vrofoct ]9;? :: Od roku 1994 do roky 1996 posoP!t @

spol. s . ©- ilina.

no-fec r (k Zas Up((l E ”_E LE O B atislavad SPO' s r. O
' |V
icky 5 M R O D
Y

dstavensiva
 fem a predsedom pré
dalgich osem rokov bol riaditelom a P bil ako erobno—fech—

i dmier. Jeden rok Péso_ R el
RUBENAdS-lo]"/i\l;?:(: : ,g:dcc. Od roku 2005 je riaditelom, kona
nicky riadite S

s.r.o. erchovd Ce svo| P ores| ZIivor p a-
ll 1 COBA automo ve, vV Iy VO| | Yy (e)

7 7 ;

cuje DdbO € 9U drenske a plas «grenske Ob

Firmy, ktoré boli stopercentne orientované na automobilovy

priemysel, to mali v uplynulych troch rokoch viac ako fazké.
COBA automotive viak situdciv zvlddla, a dnes je, zdd sa, opdt
vietko v starych kolajach, a aj o kus dalej...

Nebolo to jednoduché. Uz v oktébri 2008 sme boli ndteni znizif
produkciu na 40 percent nasej normdlnej vyroby z dévodu poklesu
objedndvok nasich kl6Eovych partnerov. Museli sme riedit zames-
tnanost, ludom sa vyplécala 60-percentnd ndhrada mzdy, pracovali
sme len 3 dni v tyzdni. Na3a vyroba je nepretrzitd, pretoze vyrdba-
me vytlacované plastové profily a pre nds je neekonomické zastavo-
vaf vyrobu, tak sme to rieili skratenym pracovnym tyzdiiom. Pracu-
jeme na tri zmeny a aj v krizovom obdobi bolo pre nés vyhodnejsie
produkovat tri dni non stop, ako robit len prvd a druhd zmenu. Od
roku 2008 - 09 sme pracovali v krizovom reZime, rusili sme vietky




investicie, vietky aktivity, ktoré nesdviseli priamo s naSou hlavnou
&innosfou - vyrobou vytlaéovanych a vstrekovanych technickych
plastovych vyrobkov pre seda&ky automobilov. Postupnymi krok-
mi a opatreniami, v spoluprdci so vietkymi spolo&nosfami skupiny
COBA, sme sa dostali do stavu, ked v tomto finanénom roku mdame
uz opdf 160 zamestnancov, pracujeme v nepretrzitej prevadzke
pondelok a piatok, prédce méme dost, takze robime aj poéas vi-
kendov. Situdcia je podstatne lepsia a verime, Ze tento trend bude
nadalej pokraéovat.

Modernizujeme, obnovili sme nd3 strojovy park, kipili sme nové vy-
tlaéné linky a vstrekolisy, novy informa&ny systém IFS, teda pracuje-
me uz podla nadich pldnov.

KedZe sme doddvatelom vyrobkov do automobilového priemysly,
nemézme si dovolif zastavif alebo obmedzif vyrobu v automobil-
kach, z ddvodu nedodania nasich vyrobkov. V sklade mame pribliz-
ne dvojtyzdiiovl zdsobu kazdého produktu. Mdme riadiaci systém
IFS, Demand mangment a Softip - na planovanie vyroby, na ria-
denie, na ekonomiku, na skladové hospoddrstvo, vietko je riadené
cez Ciarové kédy.

Uz v roku 2008 ste hovorili o pldnovanych projektoch rozirova-
nia vyroby. S0 uZ v siGéasnosti redlne?

Urcite &no. Dosiahli sme isty vrchol, &o sa tyka moznosti nasej vy-
roby, takze mdme pripraveny projekt daldieho rozvoja. Verim, ze
o dva - tri roky uz tieto priestory budd vyzeraf podstatne inak, pre-
stavime vyrobné haly a chceme zdvojndsobit nasu produkciu. Dia
16. mdja tohto roka bude Coba automotive oslavovat 10. vyrocie
vzniku v SR a tedime sa, Ze zaciname realizovaf projekt zdvojndso-

DODAVATELIA

Coba automotive

benia produkcie. Halu, ktord je v stéasnosti rozdelend na dve &asti
- v jednej Casti sU vytlaZovacie linky a vstrekolisy a v druhej Easti
je sklad, Uplne prerobime na vyrobni halu a sklad presunieme do
dalej budovy v aredli, ktord je v siéasnosti nevyuzitd a pladnujeme
ju prestavat. Roz3irime halu druhotnych operdcii, ideme robif nov
kanalizaciu, Cisticku odpadovych véd. Kompletnd a désledni mo-
dernizdciu spolo&nosti chceme mat ukonéend do troch rokov. Zadi-
name uZ teraz na jar - kanalizdcia, &isticka by mali byf hotové do
augusta a potom budd nasledovaf dalsie investiéné aktivity.

Planujete rozdirovat aj ndstrojdrei?

Okrem nadej hlavnej vyroby - plastikdrskych profilov - mame qj
vlastnG néstrojdren. Chceme ju tiez rozsirit, kopit dalsiv elektro-is-
krovi rezacku, NCHrézu, pretoZe aj tu sme uz na hraniciach svojich
moznosti. Vlastnd ndstrojdrefi je nasa obrovskd vyhoda, lebo mé-
zeme rychlo reagovat na poziadavky zdkaznika, vieme rychlejsie
vyrobif ndstroje a dodaf vzorky. Mdme tim konstruktérov s bohatymi
skdsenostami, ktorf vedia rychlo a kvalitne reagovaf na poZziadavky
zdkaznika. V tomto smere je pre nds vlastnd ndstrojdred neocenitel-
nd. Nasim sd&asnym problémom je, Ze uZ potrebujeme dalsie stroje,
aby sme mohli pracovat efektivnejsie.

Hovorili ste o zdvojndsobeni vyroby. Co to konkrétne znamena
v investicidch i zamestnanosti spoloénosti COBA automotive?

Méme v plane zdvojndsobif poet vytladovacich liniek a vstreko-
lisov, ako aj zmodernizovat periférne technologické zariadenia
- mdm na mysli centrdlny rozvod surovin k vyrobnym linkdm, chla-
diace zariadenia, skladovaci systém a pod. Zavddzame do praxe
moderné metddy riadenia vyroby. V siasnosti u nds pracuje 160
[udi, po realizécii projektu, teda o tri roky, ak to vietko dobre p&jde
a bude sa ndm darif, a ja pevne verim, Ze d&no, by sme mali maf
priblizne o 80 pracovnikov viac. V&&iina ludi u nds zamestnand je
z tohto regiénu, &o je pre nich velkd vyhoda, mnohi z nich st do
desatich mindt v praci. Ostatnych, ktori so tiez z blizkeho okolia, do-
pravujeme na zmeny autobusom na ndklady firmy.

Podporujeme kultdrne, spolocenské, 3portové aktivity v regiéne, kde
pbsobime a nadi zamestnanci sa na nich zd&astiuju.

Méte dostatok kvalitnych a kvalifikovanych ludi? Je zndme, ze
v oblasti plastikarskej vyroby nie je na Slovensku situdcia v tejto
oblasti prave idedlna?

Potrebujeme hlavne robotnicke pozicie, ale sme tro¥ku smutni z to-
ho, Ze hotového plastikdra nevieme ndjst. Napriek tomu, Ze v Ziline
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COBA International

Coba automotive je dcérskou spolo&-
nosfou Coba Interantional Fleckney
v Anglicku. Materskd spolognosf ma
dva vyrobné zévody, jeden je orien-
tovany na vyrobu plastovych profilov
a druhy Coba Europe - na vyro-
bu a distribiciv plastovych podldh.
Na Slovensku s0 fiez dve spolo&nosti
Coba automotive - vyrobnd spolo&
nost zamerand na produkciu plasto-
vych profilov pre sedadl& automobilov
a Coba Plastic Slovakia - obchodnd
spoloénost, ktord predéva podlahovi-
ny, rohoze pre priemyselné vyuZitie.
Do holdingu patri aj Coba Europe
v Nemecku a Coba Soutth Africa.

Coba automotive

Coba automotive vznikla v mdji
2001. Zameriava sa na vyrobu vy-
tlacovanych plastovych dielov pre
automobilovy priemysel, konkrétne
pre sedadlé automobilov. M4 tri od-
delenia - néstrojdrefi, hlavnd vy-
robu vytla¢ovanych a vstrekovanych
plastovych dielov a tretie je odde-
lenie druhotnych operdcii, kde pat-
ri montdZ, ohybanie, vysekdvanie.
Roénd produkcia v hlavnej vyrobe
ie priblizne 50 miliénov kusov réz-
nych typov a velkosti vytlaéovanych
plastovych dielov pre sedadld au-
tomobilov. Najvécsim zdkaznikom
v celom svete si zdvody skupiny
Johnson Controls, Grammer, Faure-
cia, Lear, Magna a dalsie spolo¢nos-
ti. Coba automotive vlastni certifikdt
ISO 9 001/2008, TS 16 949/2009
a ISO 14 001/2004 a v st&asnosti
pracuje na certifikdcii bezpeénosti

prace podla ISO 18000.
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boli Povazské chemické zdvody a uéiliste prave tymto smerom za-
merané, v sGZasnosti je to uz minulost. To je pre nds dost problém.
Potrebujeme operdtorov na linke, nastavovaéov. To st pozicie, kto-
ré si vyzaduji prax, lebo nie je jednoduché nauéit sa nastavovaf
vstrekolis, alebo vytlagovaciu linku. V3etkych sme si vychovali, a to
isty &as trvd, kym ich dostanete na potrebni Groven. Pri vyrobnych
linkach potrebujeme na kazdej zmene niekol'ko nastavova&ov. Pred
krizou sme mali 120 zamestnancov, klesli sme na 60, ale s [udmi
sme sa dohodli, Ze ak sa situécia zlep3i, oslovime najmé tych, ktori
odi3li. Osemdesiat percent z nich sa vrdtilo, o bolo velmi dobre,
lebo sme nemuseli v tejto oblasti zacinat od nuly, uz to boli skdseni
a zabehnuti pracovnici.

Napriek zlozitému obdobiu sa nestalo, Ze by vasi pracovnici ne-
dostali nalas vyplatend mzdu. Robite aktivity aj v inych oblas-
tiach vo vzfahu k zamestnancom, napriklad pri zvy$ovani kvali-
fikdcie?

V nadej spolo&nosti si pravidld odmefovania nastavené tak, ze
ked sa splnia ukazovatele, dostani ludia dovolenkovy aj viano&ny plat. Za méjho pésobe-
nia sa nestalo, Ze by tieto dva platy navy3e neboli vyplatené. Snazime sa robif vietko, aby
zamestnanci boli spokojni. Minuly rok sme zaéali s projektom vzdeldvania, ziskali sme na to
grand a 20 mesiacov $kolime pracovnikov v réznych oblastiach. Permanentne realizujeme
jazykové kurzy anglic¢tiny trikrat do tyzdia v priestoroch firmy. Mdme svojho zévodného leka-
ra, zabezpedujeme dal3ie potrebné preventivne vy3etrenia, 2-krét do tyzdia méme vo firme
masérku, mame vlastn? jeddler, robime neformdlne stretnutia pred dovolenkou a na Vianoce
i dalsie aktivity. Priemerny vek nasich pracovnikov je 37,4 rokov a v kazdom pripade mdme
z&ujem mat spokojnych a zdravych zamestnancov. Nasi pracovnici st pre nds najvéciou de-
vizou, preto sa stardme o nich najlepsie, ako to nase moznosti dovolia.

Spolo&nosti sa v si€asnosti dari. Neuvazujete o diverzifikdcii vyroby, aby sa v pripade ne-
predvidanych situdcii firma opét nedostala do problémov?

Ked bola kriza, rozmyslali sme rézne, kam ideme, akym smerom, akd bude orientdcia spolog-
nosti, aby sme boli trochu pripraveni, ak znova nie¢o podobné vznikne, hladali sme mozné
riedenia. A preto sme sa rozhodli, Ze ast nasej produkcie budeme orientovaf aj mimo auto-
mobilového segmentu. Nasa hlavnd vyrobné ndplf zostdva a t& druhd Easf je tieZ orientova-
nd na vyrobky z plastov, ale pre iny segment. Spolupracujeme s firmami, ktoré vyrébaji Za-
l0zie, kde je potrebné mnozstvo vytlacovanych plastovych dielov. Rozbehli sme v tejto oblasti
dost velkd spoluprécu so slovenskymi, ceskymi, aj s rakdskymi spolonostami, ktoré od nés
tieto komponenty odoberajd. Nasim najaktudlnejdim zdmerom je viak roziirif a zmodernizo-
vat firmu a do troch rokoch zdvojndsobit hlavnd vyrobu vytlaéovanych plastovych profilov
pre sedadld automobilov.

Dra 16. maja tohto roka bude Coba automotive s.r.o. v Terchovej oslavovat
10. vyrocie vzniku v SR. V sucasnosti za¢ina s realizaciou modernizacie spolo¢nosti,
ktoru chce ukonéit do troch rokov a ktora umozni zdvojnasobenie vyroby
a zvySenie poétu zamestnancov.

Vysné Kamence 11
013 06 Terchova
Slovakia

tel.: +421 41 507 1101
fax: +421 41 507 1151
www.cobaautomotive.sk
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Vlastny produkt

Matador Industries, a.s.
-roz8iruje produkiové porttélio

D Eva ERTLOVA, foto Martin TRENKLER

Aké boli prioritné dévody, ktoré viedli k zmene obchodného mena
firmy na Matador Industries?

Predovietkym verime, Ze zmena obchodného mena posilni postavenie
nasej firmy v stredoeurépskom priestore ako zodpovedného partnera
v oblasti vieobecného strojdrstva, priemyselnej automatizacie a vo vy-
robe lisovacich ndstrojov - troch nosnych segmentov nasej innosti.
Zmena obchodného mena je naplnenim dlhodobejiej stratégie spo-
lo&nosti. Vlani sme si pripomenuli 15. vyrocie vzniku firmy, ktord bola
historicky postavend na vyrobe gumdrenskych strojov. Za posledné 3-4
roky viak doslo z objektivnych dévodov k postupnej restrukturalizdcii
spoloénosti a &iastoénej zmene orientacie, lepsie povedané k rozsire-
niu né&sho produktového portfélia. Aktivne sme vstipili do segmentu
priemyselnej automatizdcie. Tento segment nasich akfivit sme dlhodobo
rozvijali najmé v rdmci skupiny Matador, v nasej sesterskej spolognosti
vo Vrdbloch. Momentélne mézem konstatovaf, Ze méme za sebou via-
cero Uspednych projektov v oblasti automatizdcie zvdrania a manipulé-
cie, a sme pripraveni pondknuf i v tejto oblasti kvalitny produkt aj mimo
skupiny Matador. Na3ou trefou nohou sa pred troma rokmi stala vyro-
ba lisovacich néstrojov, kford sme postupne prestahovali z prevadzky
v Bratislave do nasej spolo&nosti v Dubnici nad Véhom. Za posledné
roky sme sa sustredili najmd na rozsirovanie zdkaznickeho portfélia, na
zvy3ovanie technického a manazérskeho know-how. Momentdlne si
nasimi zékaznikmi také spolo&nosti ako SKODA, AUDI, OPEL.

Postupnou restrukturalizéciou sa firma Matador Industries dostala do
etapy, ked’ ma jasne definované svoje nosné vyrobné portfélio...

Spomenul som uz nade dva segmenty podnikania, no momentdlne je
stéle nasim hlavnym segmentom oblast vieobecného strojarstva. Ako
som uz hovoril, nosnym programom v tomto segmente bola dlhodobo
vyroba gumdrenskych strojov, v tom ase edte pre nasu materski spo-
lognost Matador Pichov. Momentdlne je nasim nosnym zdkaznikom
v tomto segmente spolognost Continental, ktord pred niekolkymi rok-
mi kopila cely gumdrensky biznis od nasich akciondrov a my nadalej
pokragujeme s doddvkami podskupin gumdrenskych strojov pre nich.
Vzhladom na to, Ze sme boli dlhodobo zavisli na vyrobe guméren-
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Firmu Matador Industries, a.s. v Dubnici nad Vahom trh
poznal niekolko rokov pod obchodnym nazvom

Matador Automotive. Od 1. 1. 2011 oficialne zmenila svoje
obchodné meno na Matador Industries, a.s. s cielom
jasnejSie definovat postavenie na trhu a SirSie strojarske
zameranie. O restrukturalizacii firmy, zvladnuti krizovych
rokov a perspektivach do buddcnosti hovoril ai magazine
s riaditelom Matador Industries, a.s. Ing. Martinom Kelem.

blasti vseobecneho

rvo
_ zodpovedny partne robe lisovacich nd-

Inej qutomatizécie a VO vy
h segmentov &innosti.

Matador Industries

strojarstva, pnemyse
strojov - troch nosnyc

skych strojov, v poslednych troch rokoch sa snaZime aj v tomto seg-
mente diverzifikovat portfélio nasich odberatelov a vstupujeme aj do
dal3ich novych priemyselnych odvetvi, & uz je to oblast energetiky, po-
travindrskeho priemyslu, leteckého priemyslu...

Diverzifikdcia vyrobného programu je zrejme aj vysledkom obdobia
krizy, prijali ste rad dalSich opatreni, aby ste nastartovali nové pro-
cesy vo firme...

Mali sme pocas krizovych rokov ozaj vela problémov, ved gumaren-
sky priemysel padol z 11 miliénov na 3 miliény roéného obratu. Museli
sme robif dramatické rezy aj v oblasti zamestnanosti. Prepustili sme asi
100 ludi, v si€asnosti sme uz opét v starych &islach. Kriza nés naudi-
la robit veci efektivnejsie, rychlejsie, lacnejiie a s mensim poctom ludi.
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Istym spbsobom nasu spoloénost’ o&istila, ukdzala smer, ¢o sa teraz
pozitivne premieta v tom, Ze v stredoeurépskom priestore sme absoldt
ne konkurencieschopni nielen z hladiska cien, ale aj schopnosti udrzaf
kvalitu, pondknut zdkaznikom solidne terminy a podobne. Pracujeme
efektivnejsie, zlepsila sa produktivita. Sme znaéne naviazani na vyrobu
investiénych celkov, a preto sme boli niteni robit opatrenia, aby sme
boli schopni flexibilne reagovat na potreby zdkaznikov z hladiska skra-
covania terminov. V minulosti sme mali na vyrobu Easti gumdrenskych
strojov povedzme 3tyri mesiace, teraz sme tento proces museli o jeden
mesiac skrdtif, o si, samozrejme, vyziadalo rad opatreni vo vietkych
oblastiach spoloénosti, & uZ to bola technickd priprava vyroby, logisti-
ka, projektovy manazment, samotnd vyroba...

Urobili ste zmeny aj v obchodnej stratégii?

V oblasti vyroby néstrojov sme prijali strategické rozhodnutie, ktorym je
kooperécia s partnermi na dzijskom trhu. Nevnimame ich len ako kon-
kurenciu, ale snaZime sa s nimi spolupracovat na partnerskej baze. Je-
den z projektov - kooperaéni vyrobu lisovacich ndstrojov v Kérei - vz
realizujeme, dalii velky projekt robime pre Skodu a mame vo vyhlade
dalsie. Perspektivna pre nds je aj Cina, kde sa snazime minimalizovaf
mieru rizika. Oblasf obchodnej stratégie presla tiez zasadnymi zme-
nami. Prijali sme novych ludi s novymi skisenosfami, aby sme mohli
omnoho viac rozsirif marketingové aktivity, pretoZe to portfélio nasich
zé&kaznikov sa dost zmenilo. Prioritnd je pre nds zdpadnd Eurdpa, ale
akfivity vyvijame v ostatnych teritériach sveta.

Firma Matador Industries, okrem spominanych &innosti, md qj iné am-
bicie, konkrétne pripravujete vlastny produkt...

Ano, dotyka sa oblasti vieobecného strojérstva, kde momentdlne vy-
rébame len na zdklade vykresovej dokumentdcie, teda na zdkazku.
Nasa stratégia jasne hovori o tom, Ze v horizonte dvoch - troch rokov
by sme sa chceli dostat k vlastnému produktu. Momentdlne diskutuje-
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Vlastny produkt

me o najefektivnejiej forme, ako sa k vlastnému produktu dostat, a sa-
mozrejme, si uvedomujeme, Ze bez investicii do vyvoja to nepdjde.
V kone&nom désledku je snaha vyvinitf domdci produkt, kforych je na
Slovensku asi tolko ako prstov na dvoch rukdch.

Ako ste spokojni s Groviiou pracovnej sily vo firme Matador Industries?
Prijimate aj v tejto sfére racionalizaéné opatrenia?

Mali sme 3fastie na viacerych sikovnych mladych ludi, napriklad nés
manazment je v horizonte do 45 rokov a aj na strednej Grovni je ma-
nazment velmi mlady. Podarilo sa nédm ziskat aj ludi z vysokych 3kél,
ktori si schopni, nevyhli sme sa viak [udom, s ktorymi sme spokojni
neboli a odlahlo ndm, ked' od nds odisli. Osobne si myslim, Ze na Slo-
pracovat na $tyri zmeny, za strojmi a robit klasickd robotnicku profesiu,
aj ked' je to kvalifikovand a dobre ohodnotend prdca. Ide najmé o pro-
fesie v oblasti obsluhy CNC strojov, ale aj zvdragov, montdznikov...
Méme skisenosti zo zahranicia, kde je bezné, Ze na robotnickych po-
zicidch s0 Easto vysokoskolsky vzdelani [udia.

Snazime sa viak vychovdvat si pracovnd silu. Mdme projekt zamerany
na stredné skolstvo, méme niekolko desiatok uénov, niekolko absol-
ventov, ktorych prostrednictvom dlhodobej adaptaénej praxe pripravu-
jeme na urcité pracovné pozicie. Rotuji po celej firme a hladame im
optimélne pracovné miesto. Aj vo vyrobe st ludia, ktori by cielovo mali
pracovat ako CNC operdtori strojov. Stoji to sice peniaze, ale myslim
si, ze z hladiska slovenského priemyslu, je to jedind moznd cesta, ako
si vychovévat vlastnych kvalifikovanych udi. U nés je to velmi délezi-
té, pretoze za&iname maf generaény problém - 55 az 60 ro&nych
fachmanov a za nimi dvadsat rokov prézdno... Této situécia nds niti
intenzivne si vychovavaf z mladej generdcie nasledovnikov na vietkych
postoch, ¢o sa nédm myslim dari, pretoZe v regiéne patrime k tym atrak-
tivnej$im zamestnévatelom.

Vietky zmeny, ktoré charakterizovali posledné roky, zrejme ovplyv-
nili aj ekonomické ukazovatele firmy Matador Industries, a.s. Aké so
a aké oéakavate za rok 2010 s vyhladom na rok 20112

Ekonomické ukazovatele minulych rokov boli poznacené aj faktom, Ze
v roku 2008 dochddza k zluceniu vyroby Matador Automotive Bratisla-




va a Matador Automotive Dubnica nad Véhom, presnejsie presunutiu
vyroby lisovacich néstrojov k ndm do Dubnice. Trvalo dva roky, kym sa
vietko ustdlilo, firma vyplacala odstupné, riesila fixné ndklady. Nabeh
vyroby v roku 2009 v Dubnici priné3al so sebou mnozstvo problémov.
Bolo nutné, aby sa ludia, ktori pri3li z Bratislavy, stotoZnili so systémom
riadenia, so systémom fungovania spoloénosti v Dubnici, to vietko zvy-
$ovalo ndklady. Podstatné je aj to, Ze sme ani poéas stahovania firmy
neprerusili vyrobu, aby sme zachovali kontinuity, takZe vyroba ndstro-
jov v zloZitych podmienkach bola stéle &inng, ale aj ndkladnd. To st
vietko Cinitele, ktoré ovplyvnili vysledky roku 2009. Navy3e bola kriza
a objem predaija klesol cca o 35 - 40 percent. Dostali sme sa do straty
priblizne 2,1 mil. euro. Za rok 2010 na zéklade vietkych opatreni, kto-
ré sme uz spominali, v oblasti vyroby, efektivity, obchodu..., rdtame so
ziskom okolo 150 - 200 tisic euro. Co je viak pre nds dobrd spréva,
ie fakt, Zze vyhliadky na rok 2011 zatial vyzerajd velmi dobre a momen-
tdlne uz méme pokrytych viac ako 50 percent biznisu z plédnovaného
obchodu roku 2011. Pogitame s rastom vo v3etkych troch vyrobnych
segmentoch priblizne o 25 percent.

Tento rok chystdme velky projekt z fondov EU pre oblast systematicke;
pripravy ludi v oblasti jazykovych zruénosti, ale aj mékkych manazér-
skych zruénosti, a hlavne zvy$ovania technickych zruénosti. Jednoznag-
ne si uvedomujeme, Ze to najvzdcnejiie, o vo firme mdme su ludiq,
a preto chceme do [udi investovat, zvySovat ich kvalifikdciu. Tlak kon-
kurencie je silny, a bez toho, aby sme boli stdle o krok pred nasou kon-
kurenciou, nebudeme méct z dlhodobého hladiska fungovat. Jednodu-
cho to je vec, ktorG si trh vyzaduje a musime s tym rétaf. Poéas krizy
sa podobné aktivity utlmili, ale mienime v nich pokracovaf. Realizécia
projektu je len otdzkou Easu a mala by trvaf 1,5 roka.

S novym obchodnym menom Matador Industries prichddzaju dalsie
kvalitativne firemné zmeny. Ako vidite najblizsiu, ale i vzdialenejsiu
perspektivu z hladiska prijatej firemnej stratégie a zvy$ovania konku-
rencieschopnosti?

Dékazom nasej konkurencieschopnosti je aj to, Ze zdkaznici sa k ndm
radi vracajy, aj ked by bolo nespravne tvrdif, Ze nie je v &om sa zlep-
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Sovaf. Ten priestor tu je. Zavddzame napriklad systém priemyselného
inZinierstva a iné efektivne systémy na stdle zvySovanie produktivity
a konkurencieschopnosti, pondkame kvalitu, rozumnd cenu, terminy,
a v tomto trende chceme pokragovat. Spokojni sme nikdy neboli a asi
nikdy ani nebudeme, a to nds stéle Zenie dopredu.

Kriza zocelila aj manazment, lebo v z&sadnych veciach sme boli jed-
notni. Museli sme [udom vela vysvetlovat, komunikovat s nimi. Hovorili
sme im, Ze to, &o robime, aké opatrenia prijimame, nie je samodéelné,
Ze rozhodne nezneuZivame krizu na to, aby sme robili nepopularne
kroky, ale Ze si to vyn(tila situdcia a snaha postavif firmu opéf na no-
hy. Nasim zamestnancom GUprimne dakujem, Ze to pochopili, Ze sme
v prevaznej miere mali ich déveru, ved' viac ako rok a pol sme im kré-
tili napriklad aj variabilng zlozku mzdy. Toto nie jednoduché obdobie
mdme viak, nastastie, za sebou, a vlani na konci roka uz dostali nasi
zamestnanci aj trindsty plat, v polovici jila sme valorizovali platy, teraz
v janudri opét, za rok a pol plosne o dve percentd. So zamestnancami
komunikovalo pocas krizy velmi intenzivne aj predstavenstvo firmy vré-
tane prezidenta. Vysvetlovali, otvorene s nimi hovorili. Dovolim si tvrdif,
ze ludia to ocenili. Jednou z velkych vyhod tejto spolognosti aj v &ase
krizy bolo, Ze je kapitdlovo silnd, nemali sme Ziadne Gvery, Ziadnu ne-
dobytni pohladévku, to boli velmi pozitivne faktory, ktoré ném pomohli
krizu zvlddnuf.

V stredoeurépskom priestore je Matador Industries absolitne konku-
rencieschopnd firma nielen z hladiska cien, ale aj schopnosti udrzaf
kvalitu, pondknut zdkaznikom solidne terminy a podobne. Flexibilne
reaguje na potreby zdkaznikov.

A Matador

INDUSTRIES
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Prezentéacie

AUFEER DESIGN a MATADOR Group

na Strojnickej fakulte TU v Kosiciach

Dna 22. februara 2011 navstivili Strojnicku fakultu Technickej univerzity v KoSiciach zastupcovia
AUFEER DESIGN Mlada Boleslav a MATADOR Group. Garanciu za SjF TU KE prevzali prof. Emil Spisak
a prof. Mikulas Hajduk. Obe firmy Skupiny MATADOR predstavili svoje aktivity v oblasti automobilového
priemyslu viac ako 200 Studentom zamerania Automobilova vyroba,
Pocitacova podpora strojarskej vyroby a Robotika.

Zé&stupcovia firmy AUFEER DESIGN Jifi Mast-
ny a Markéta Derkovd prezentovali projekty,
na ktorych sa v st&astnosti ich CAD inZinie-
ri v oblasti automotive podielajd. Ide hlav-
ne o prace na projektoch v oblasti névr-
hov designu automobilu, kon3trukcie karosérif
a plastovych dielov, FEM vypoétov a simuldcii.
V prezentdcii pontkli $tudentom spoluprécu pri
rieSeni redlnych problémov v rdmci diplomo-
vych prdc. Jaroslav Zigo, persondlny riaditel
MATADOR Holding a Jozef Putala, vyrobny ria-
ditel Matador Industries, Dubnica, informovali
$tudentov o vyrobnom portféliu, aktivitdch a po-
nuke pre $tudentov, ktori by mali z&dujem o spo-

lupracu so Skupinou MATADOR. Ing. Rudolf
Rusndk, viceprezident MATADOR Automotive
prezentoval aktivity Skupiny v oblasti novych
projektov pre automotive, ako si ndvrhy a vy-
roby foriem pre lisovanie plechov a simuldcii
vyrobnych procesov. Aj tu je priestor pre spo-
lupracu pri zaddvani tém doktorandského 3to-
dia, v ktorych by sa riedili konkrétne zadania
z praxe. Suéastou stretnutia bola aj prezenté-
cia firmy KUKA, ktord reprezentoval Jindfich
Vanous. Prvym krokom potvrdenia spolupréce
bude exkurzia 3tyridsiatich $tudentov v podni-

koch MATADOR Automotive, AUFEER DESIGS)

a SKODA Auto v aprili 2011.

Prezentacia Leica T-Scan s laser trackerom

Dna 24. 11. 2010 navstivil Katedru technologii a materialov Strojnickej fakulty
Technickej univerzity v KoSiciach Ing. Michal Veres, obchodny zastupca firmy
NMS s.r.0. Bratislava. Firma NMS ako vyhradny zastupca meracej techniky Leica
Geosystems a Steinbichler optotechnik GmbH na Slovensku predstavila systém
Leica T-Scan s laser trackerom.

Tento meraci systém je uréeny na digitalizéciv modulov a komponentov automobilov.
Leica T-Scan je vysokorychlostny ruény skener, uréeny na digitalizéciu lesklych a difdz-

na SiF TU v Kogiciach

nych povrchov bez vyuzitia fotogrametrickych
znadiek a préskovania meraného povrchu.

Prezentdcia meracieho systému, ako aj praktic-
kd ukdzka sa uskutoénila za Géasti cca 120 $tu-
dentov zamerania Automobilovd vyroba a Po-
Citadovd podpora strojdrskej vyroby v Labora-
téridch automobilovej vyroby KTaM SjF TUKE.
V rdmci prezentdcie bol vysvetleny princip me-
rania povrchov systémom Leica T-Scan a prak-
tickd ukdzka merania povrchov automobilovych
dielov s ndslednym spracovanim namerané-
ho mraéna bodov v programe PolyWorks od
InnovMETRIC Software.

Po&as prednésky aj pocas merania sa Zivo dis-
kutovalo o vyuZiti a nasadeni tychto systémov
v praxi. Firma NMS poskytuje sluzby v oblas-
ti digitalizécie tvarov, reverzného inZinierstva
a in$pekéného merania dielov. Najviac imple-
mentécii tohto rieSenia je préve v automobil-
kéch v CR a SR.

Zosnimané ddata automobilovych dielov budu
pouZité vo vyuke CAD systémov na SjF. Bude
na nich $tudentom prezentovand problematika
spdtného inZinierstva v oblasti ndvrhu a vyroby
tvarov v automobilovom priemysle. )
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Servis privesovej techniky

Prvotriedna kvalita
za rozumnU cenu - KNOITT SERVIS

;)) Text a foto Ing. Jozef STEINHUBL, Knott spol. s r.o.

Pojem bezpecnosti v cestnej premavke je
sklonovany pomaly kazdodenne v médiach.
NeprispOsobenie jazdy povahe vozovky ako
aj zIly technicky stav vozidiel, je najcastej-
Sou pricinou dopravnych nehdd, pri ktorych
dochadza k nemalym financnych Skodam,

a tiez ujme na fudskych zivotoch. Pojem pra-
videlnej kontroly vozidiel vSetkych kategorii,
ktoré sa vyskytuju v cestnej premavke, nie je
pojem neznamy a presne ho definuje platna
legislativa SR. Cim je vozidlo technicky
zlozitejSie, tym je vacsi predpoklad toho, ze
servis bude realizovany v autorizovanych
servisoch, ktoré vozidlo pripravia na STK.

V privesovej technike, najma v kategérii vozidiel (privesov) O, a O,
je viak situdcia odlidnejSia. Mnohi z majitelov privesov precefuji
svoje technické vedomosti aj zruénosti a snaZia sa prives servisovaf
vo vlastnej réZii s vyuzitim &o najlacnejsich ndhradnych dielov, ¢asto
neorigindlneho charakteru. Nie je nezndmou, Ze aj neodborne ser-
visované privesy majo Eerstvi STK a préve ich zly technicky stav je

Vytvdranie dplne novej elektroinstaldcie na privese
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pri¢inou dopravnej nehody. Neodborné prevedenie servisu a neori-
gindlne néhradné diely st &asovanou bombou, ktord je umocnend
tym, Ze prives je v mnohych pripadoch fahany za réznymi typmi faz-
nych vozidiel, pri¢om niektoré z nich ani ,necitia”, Ze za sebou ne-
jaky prives fahajo. To plati najmé pre ndkladné automobily, ktoré za
sebou fahaji prives s celkovou hmotnostou niekolkokrdt niz3ou, ako
je vlastnd hmotnost fazného vozidla. Aj ked' je zloZitost konstrukcie
privesov neporovnatelne jednoduchsia ako konstrukcia automobilov,
aj td v sebe skryva prekvapenia, ktoré dokdzu vyriesit len odborni
a pravidelne skoleni servisni technici.

Trh v oblasti privesove] techniky sa vyzna&uje velkou konkurenciou,
a tak vznikd neustdly tlak na zniZovanie koncovej ceny privesu. Tento
fenomén je vyrazny najmd v kategérii O, kde nie je problém kupif
v dnednej dobe prives do nosnosti 750 kg za cenu cca 420 EUR
s DPH. Tomu je, samozrejme, prispdsobend aj konstrukcia privesu,
ktord je navrhnutd tak, aby spliovala legislativne pravidld SR, ale
na druhej strane nie je schopnd prend3at dlhodobeisie prefazeniq,
ktoré su tak Eastym fenoménom poskodenia privesu. V takomto pri-
pade je beznym javom, Ze sa predajcovia privesov kategérie O, vo
svojich zdruénych podmienkach chrania napriklad tak, ze prikazujo
prvU technickd kontrolu privesu (vymedzenie axidlnej véle loZisk v ko-
lesovej jednotke nebrzdenej népravy) po uplynuti doby 6 mesiacov
alebo po odjazdeni 2 000 km od zakdpenia privesu (podla toho
¢o nastane skér), ktord sa musi vykonat len u predajcu alebo pre-
dajcom zadefinovanom autorizovanom servise. Ak sa této servisnd



prehliadka neabsolvuje, zdkaznik strdca zdruku. Vela zdkaznikov sa
v pripade poruchy alebo potreby servisovania privesu obrati pria-
mo na svojho predajcu. Existuje ale aj ind moznosf, ktord prameni
z celkovej konstrukcie privesu. Zjednodusene povedané, konstrukcia
privesu pozostéva z podvozkovej Easti (ndprava, oje, brzda) a z nad-
stavbovej Easti (korba). Prdve podvozkové East privesu je srdcom ce-
lého privesu, definuje vo velkej miere jazdné vlastnosti privesu, a tym
najpodstatnej$im je to, Ze tieto komponenty privesu skoro vo vietkych
pripadoch nakupuje vyrobca privesov u svojho doddvatela - vyrobeu
privesovej techniky. Preto v pripade servisovania podvozkovych &asti
privesu, ale nielen ich, sa méze maijitel kontaktovat priamo s vyrob-
com privesovej techniky.

Knott - vyrobca privesovej techniky

Medzi najvyznamneijsich vyrobcov privesovej techniky na Slovensku
patri firma Knott, ktord sa $pecializuje najmé na podvozkové kompo-
nenty pre kategériu vozidiel O, (privesy do celkovej nosnosti 750 kg)
a O, (privesy do celkovej nosnosti 3 500 kg). Vyhoda servisnych
Okonov v Knotte prameni z velkej flexibilnosti, ktord spoéiva v tom, ze
na zdklade technického stavu privesu sa v priebehu niekol'kych hodin
dokdzu vyrobif Uplne nové podvozkové Easti.

Servis za jeden den

Z tohto dévodu zriadila firma Knott aj 3pecidlne pracovisko malosé-
riovej vyroby, ktoré pruzne reaguje na poziadavky zdkaznikov. Tym
sa vyrazne skracuje servis a zdkaznik &asto odchddza v ten isty def
aj s opravenym privesom domov. Neodmyslitelnou siéastou kazdého
servisného Gkonu je pouzivanie vzdy origindlnych ndhradnych dieloy,
najmd &o sa tyka brzdového obloZenia, ktorého kvalita zohréva naj-
délezitejsiu Glohu v G&innosti brzdenia. Pretoze firma Knott v Modre
je vyrobcom brzdovych &elusti v rémci celej skupiny Knott, mé vzdy
na sklade ich dostatodné mnozstvo. Brzdové &eluste si najviac opot-
rebovavanym artiklom pri servisovani brzdenych privesov a na trhu
existuje nemaly polet ich napodobenin. Daliia vyhoda je v tom, Ze
servis Knott dokdze zrealizovaf Gplne novi elektroinstaldciu privesu,
vietky komponenty potrebné k tomu preddva firma ako prislusenstvo
k privesom. Zakaznik ma dalej moznost dokipit si priamo v predajni
firmy dalsie prisludenstva.

Najvacsia deviza - odborny pristup

Najdélezitej$ou devizou je viak odborny pristup servisnych techni-
kov, ktori maji v néplni svojej prace okrem servisovania privesov qj
vyvoj a testovanie novych podvozkovych &asti privesov v rdmci celej

Kontrola symetrie nového brzdového oblozenia v kolesovej jednotke,
ktord je délezitd pre sprévne nastavenie celého brzdového systému
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Servis privesovej techniky
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Knott servis

skupiny Knott. Vedia zdkaznikovi odporuéit na zdklade charakteru
opotrebovania podvozkovych &asti privesu najlepsie riedenie opravy
alebo n&hradu pévodnych komponentov podvozku za nové pevnej-
Sie typy. Neustale monitoruj jednotlivé servisné Gkony a tak zabez-
pecuji zber informdcii o technickom stave privesov z prevadzky. Ich
niekolko desafro&né skisenosti si overené kvalitou ich vykonanej pra-
ce, ale aj tak sa stava, Ze ich dokdze prekvapit technicky stav niekto-
rych privesov, ktoré pridu do servisu v Zalostnom stave. Zriedkavo
zdkaznik neakceptuje odporicania odbornikov, trvé na minimélnych
nékladoch za servis a do niekolkych mesiacov je v servise spét, pre-
toZze konstrukcia privesu a pouzité podvozkové komponenty privesu
nezodpovedaijl prevddzkovym podmienkam pouzivania privesu. Sta-
va sa to najmé vtedy, ked' vyrobca privesov s cielom minimalizacie
ceny privesu zvoli nevhodné podvozkové komponenty. Pre vlastnika
privesu je aj tak vzdy najdélezitejSia cena za vykonané servisné pra-
ce a pouzité nahradné diely. Aj v tomto pripade md vyuzitie Knott ser-
visu velkd vyhodu, pretoZze ako prvovyrobca dokéze poskymnit naj-
lacnejSiu cenu za n&hradné diely ako aj rozumnid hodinovi sadzbu
za servisné prdce. )

Neschvdlené napodobeniny a imitécie ndhradnych dielov: brzdo-
vé geluste
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Lepidlo na ¢elné sklo

Dodrziavame prislub

piatich hviezadiciek

:)) Henkel Slovensko, spol. s r. o.

Euro NCAP, europsky program hodnotenia novych vozidiel
vyvinuty europskymi vladnymi institdciami a narodnymi
automobilovymi organizaciami, posudzuje bezpec¢nostne
vlastnosti metdd oprav automobilov uskutoCnenim mnozstva

narocnych crash testov. Pat hviezdiciek udelenych tymto progra-
mom znamena ten najvyssi europsky bezpecnostny Standard.

Zavedenie hodnotenia Euro NCAP vyrazne zvysilo bezpeénosf
vozidiel a iniciovalo rozvoj novych konstruk&nych rieeni a opravd-
renskych metéd pre najiginnejsie rieSenia bezpeénosti pre vodi¢ov
aj chodcov. Terostat 8597 MHLC, ktorému bolo v tomto hodnoteni
udelenych péf hviezdiciek, prind3a najlepdie bezpe&nostné vlastnosti
v oblasti vyroby a oprév.

Celné skla a ostatné sklenené Easti automobilu si velmi ddlezitymi
st&asfami celkovej 3truktiry automobilovej karosérie a pre bezpeé-
nost automobilov hraji €oraz kl&oveisiu Glohu. Okrem toho, Ze pred-
stavuj0 priamy bezpelnostny prvok, ktory absorbuje ast energie
spbsobenej ndrazom, a oporu pri vystreleni airbagov, poskytujo tiez
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ochranu pred prienikom predmetov a plnia funkciu konstruk&ného prv-
ku pre $truktornu stabilitu celého vozidla. Preto je pri opravdach tychto
kl'6Eovych Casti pre bezpeénost vozidla nutné zachovat rovnaky sto-
rostlivost a $tandard kvality, ako pri ich prvotnej vyrobe. V ndro&nych
testoch, vyvinutych na zistovanie bezpeénosti novych vozidiel, ziskali
autoskld opravené pomocou vyrobku Terostat 8597 HMLC ocenenie
piatimi hviezdickami, &o znamend najvyssi eurépsky bezpeénostny
$tandard!

Program testovania Euro NCAP pouziva vlastng, v porovnani s nor-
mou FMVSS, ndroénejiie metédy zisfovania bezpelnosti vozidiel.
Test bezpeénosti pri ¢elnom ndraze je oproti testu uskuto&fiovanom



podla americkej normy FMVSS realizovany pri vy3Sej rychlosti
a oproti mensej prekdzke, &im je ndraz automobilu exponencidlne
silnej$i. Bezpeény &as odjazdu sa pri tychto norméch taktiez Ii3i. Pri
pouziti normy Euro NCAP je tento &as stanoveny prisnejsie. Americkd
norma FMVSS uvddza &as odjazdu 1 hodinu, zatial o Euro NCAP
odporiéa az 4 hodiny. (Rychlost pri FMVSS je 50 km/h a presah &-
ni 100 %. Oproti tomu pri NCAP je uskuto&hovany ndraz v rychlosti
64 km/h s presahom 40 %.)

Novy Terostat 8597 HMLC

Spolo&nost Henkel prindsa prostrednictvom nového Terostatu 8597
HMLC kl'6&ové vlastnosti potrebné pre automobilové opravarenstvo.
Tymi s0 inovécia, vysoky vykon a bezpeénost. Predstavenim tohto
produktu vytvarame nové 3tandardy v lepeni &elnych skiel, ktoré zod-
povedaji poziadavkdm normy Euro NCAP, najnéroénejSiemu a naj-
uzndvanejiemu bezpeénostnému standardu v Eurdpe.

Mnoho novych automobilov ziskava v bezpe&nostnom teste Euro
NCAP péthviezdickové hodnotenie. Pre oblast autoopravdrenstva
je viak nutné, aby si tieto vozidla svoje vysoké bezpeénostné hodno-
tenie zachovali aj po oprave, a to najméd po vymene Zelného skla.
Novy Terostat 8597 HMLC je garanciou dodrzania péfhviezdigko-
vého prislubu.

Preco Terostat 8597 HMLC?

Lepidlo je jediny materidl, ktory zabezpeduje upevnenie &elného
skla v karosérii. Pre zvysenie konstrukénej odolnosti automobilu je
nevyhnutné pouzif lepidlo, ktoré pontka najlepsiv ochranu cestuji-
cich. Terostat 8597 HMLC pontka okrem zvy3enej bezpeénosti qj
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Lepidlo na ¢elné sklo

. oduktom
2 lgho skla s movym Pr
Bezpetné lepenie Zelného hviezdiciek v teste

Terostat 8597 HMLC, ktory ziskal pat
Euro NCAP.

jednoducht aplikaciu. Vyrobok sa nefahd, vyznaluje sa vybornou
nestekavosfou, aplikécia za studena je moznd pomocou bezného na-
ndsacieho zariadenia, a patentovand posuvnd tryska pomdha znizif
spotrebu produktu.

Terostat 8597 HMLC je vhodny pre vietky typy vozidiel. Zékladom
vyrobku je TK HMLC PUR. Aplikuje sa za studena, pri¢om &as po za-
skleni je 20 mint. Cas odjazdu vozidla je americkou normou FMVSS
uddvany na 1 hodinu, eurépska bezpednostnd norma Euro NCAP
vvddza 4 hodiny.

Terostat 8597 HMLC navyse pontka vysoky modul a nizku vodivosf.
Vhodny je napriklad na vymenu &elnych skiel tam, kde je délezit&
nadvdznost na origindlnu metédu OEM (s primerom), a kde sa vyZa-
duje vysokd garancia bezpeénosti.

Henkel Slovensko, spol. s r.o.

Adhesive Technologies/General Industry
Zé&hradnicka 91

SK - 820 09 Bratislava

www.teroson.sk
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Dodrziavame prislub piatich hviezdiciek!

Novy Terostat 8597 HMLC

Spolo¢nost Henkel prinasa prostrednictvom
nového Terostatu 8597 HMLC kli¢ové vlastnosti
potrebné pre automobilové opravérenstvo.

Tymi st inovacia, vysoky vykon a bezpecnost.
Predstavenim tohto produktu vytvarame

nové Standardy v lepeni Celnych skiel, ktoré
zodpovedajl poziadavkam normy Euro NCAP,
najnarocnejSiemu a najuznavanejSiemu
bezpecnostnému Standardu v Eurdpe.

Preco Terostat 8597 HMLC? Lepidlo je jediny material, ktory zabezpecuje
upevnenie Celného skla v karosérii. Pre zvySenie konStrukénej odolnosti
automobilu je nevyhnutné pouZit lepidlo, ktoré ponika najlepSiu ochranu
cestujtcich. Terostat 8597 HMLC pondka okrem zvySenej bezpecnosti aj jednodu-
chi aplikaciu. Vyrobok sa netahd, vyznacuje sa vybornou nestekavostou,
aplikacia za studena je mozna pomocou bezného nanaSacieho zariadenia,
a patentovana posuvna tryska pomaha znizit spotrebu produktu.

Terostat 8597 HMLC je vhodny pre vSetky typy vozidiel.
Zakladom vyrobku je 1K HMLC PUR. Aplikuje sa za studena,
pricom ¢as po zaskleni je 20 mindt. Cas odjazdu vozidla je
americkou normou FMVSS udavany na 1 hodinu, eurépska
bezpe¢nostna norma Euro NCAP uvadza 4 hodiny. Terostat
8597 HMLC navySe pontka vysoky modul a nizku vodivost.
Vhodny je napriklad na vymenu Celnych skiel tam, kde je
dolezita nadvéznost na originalnu metddu OEM (s primerom),
a kde sa vyzaduje vysoka garancia bezpe¢nosti.

Henkel Slovensko, spol. s r.o.
e Technologies/General Industry
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V sucasnej dobe predstavuju v Europe
priemerné emisie CO, 153,5 g/km a tato
hodnota ma byt do roku 2015 znizena

na 130 g/km. Cina prevzala eurépsku
legislativu s tym, Ze do roku 2015 zavedie
emisnu normu Euro 4. V USA zvySuje Obamo-
va administrativa tlak na rychlejSie dosiahnu-
tie prijatych limitnych hodno6t emisii uhlika.
Automobilove spolocnosti a ich dodavatelia
budu teda musiet investovat do technickych
rieSeni zameranych na znizenie spotreby
paliva a emisii CO,,.

Ako vyznamny doddvatel automobilového priemyslu skupina SKF po-
zorne sleduje vyvoj na svetovych automobilovych trhoch, i néroky na
trvale udrzatelny rozvoj a zameriava technicky vyvoj v mnohych hlav-
nych oblastiach préve tymto smerom. V st&asnosti pondka SKF nové
vyrobky a sluzby, ktoré mézu byt pouzité v siéasnych, i novych auto-
mobilovych platforméch.

K novovyvinutym vyrobkom paitri loZiskova jednotka s nizkym trenim
pre uloZenie kolies nazvanéd X-Tracker, loZiskové jednotka s gulkovy-
mi loZiskami SKF pre turbodichadld, lozZisko polohovania rotoru SKF
a loziskové jednotky so snimaom pre elekiromotory.
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Loziska s nizkym trenim pre ulozenie kolies
Skupina SKF reagovala na trhovy trend vo vsetkych automobilovych
segmentoch doplnenim ponuky loZisk pre uloZenie kolies. Tento trend
je zamerany na zniZovanie frenia a hmotnosti. Vysledkom je najnovsia
generécia loZiskovych jednotiek SKF - X-Tracker s nizkym trenim, ktoré
bolo dosiahnuté optimalizovanou vnitornou geometriou, optimalizo-
vanym mnozstvom plastického maziva, vynikajicou kvalitou povrchu
obeznych dréh/topografii a pouzitim tesneni s nizkym trenim. Jednotka
je vybavend kazetovym tesnenim s optimalizovanym pritlakom tesnia-
cich britov a predstavuje alternativu loZiskovych jednotiek pre uloZenie
kolies pre normdlne a ndroéné prevadzkové podmienky. Simulécia
a dékladné testy, ktoré uskutognila skupina SKF ukazujd, Ze tento vy-
robok méze zniZif valivy odpor o 25 % v porovnani so si&asnymi lo-
Ziskami SKF s energeticky Uspornou konstrukciou a mohol by prispief
k znizeniu emisii CO, o 1,3 g/km, pri¢om odolné konstrukcia loZiskovej
jednotky umozni dosiahnut dlhsiu prevadzkovd trvanlivost.

Turboduchadla

Turbodichadld sa stali nevyhnutnym ndstrojom v Gsili zameranom na
zniZovanie spotreby paliva a ovplyviivjd celkovi vykonnost motora.
Skupina SKF vyvinula novi kompakind loZiskovi jednotku s gulkovym
loZiskom, ktord sa vyznaduje niz$im trenim a zvySenim G&innosti moto-



rov osobnych a ndkladnych vozidiel. LoZiskovd jednotka tvorend presnym dvojradovym
gulkovym loZiskom nahrddza bezne pouzivané kizné loZisko, teda zniZuje trenie, a tym
prispieva k poklesu spotreby paliva a tvorby emisii az o 2 %. Zvy3enie vykonnosti je dosiah-
nuté niz§im trenim a vy$Sou presnosfou chodu v porovnani s beznymi jednotkami s klznym
loZiskom. Pri niz3ich otd¢kach je taktiez potlacené oneskorenie odozvy turbodichadla.

LoZiskovd jednotka s gulkovymi loZiskami SKF pre turbodichadléd md keramické gulicky,
ktoré st vhodné pre vysoké teploty a prevadzku pri nedostatoénom mazani a stéasne sa
vyznaduji nizsimi odstredivymi silami pri vysokych ot&ckach. LoZiskové jednotky s gulko-
vymi loZiskami vyZaduji mensie mnoZstvo oleja a prispievaji k optimdlnemu spalovaniu.
Jednotka pouZiva progresivne technoldgie a materidly, ako napr. leteckd ocel, keramic-
ké gulicky, zosilnené vyhotovenie ocelovych a polymérovych klietok. Keramické gulicky
s nizkou hmotnosfou takfiez zabrafiuji znecisteniu motorového oleja. Toto vyhotovenie
dosahuije niz3iu hluénost a vyssiu presnost chodu a dalej je vybavené funkciou zabezpe-
&ujicou timenie a zabrafiujicou spétnej rotcii. To predstavuje vyznamny Gspech pre novd
generdciu spalovacich motorov, ako napr. zotrvaéniky pre rekuperacné systémy, systémy
pre vyuzitie zbytkového tepla pre zvy3enie G&innosti motora a kombinované aplikdcie s tur-

bodichadlom.

Systémy Stop-Start

V spolupréci s francizskou spoloénostou Valeo vyvinula skupina SKF loZisko polohova-
nia rotora SKF, ktoré predstavovalo déleZitd siast novej generdcie alternétorov - spis-
faov StARS a teraz ich druhej generdcie i-StARS. StARS bol vyvinuty pre malé hybridné
vozidld, ako napr. Smart, Citroén C2 a C3 a Daimler triedy A. V sicasnej dobe skupina
PSA uviedla na trh novy rad vznetovych motorov s ndzvom e-HDi, ktoré budd vybavené
systémom i-StARS.

Rie3enie StARS plni funkciu alterndtora a spistaéa motora.

LoZisko polohovania rotora SKF v alternétoroch Valeo StARS a i-StARS umoZfiuje chod mo-
tora len v pripade, Ze sa vozidlo nachddza v pohybe. StARS automaticky zastavi motor, ak
sa vozidlo pohybuije rychlostou niziou nez 6 km/h, resp. 8 km/h pri pouziti i-StARS, a spus-
ti ho znova, akondhle vodi¢ zaradi rychlostny stupefi (u vozidiel s mechanickou prevodov-
kou), alebo uvolni brzdovy peddl (u modelov s automatickou prevodovkou). Vysledkom je
vyrazné zniZenie mnozstva uvolneného CO, a spotreby paliva.

LoZisko polohovania rotora SKF sa skladd z gulkového loZiska a 3pecidlneho snimaca
upevneného na vnitorny krizok loZiska. LozZisko vytvdra silné, presné, opakovatelné a tr-
valé magnetické pole, schopné pracovat za ndroénych prevddzkovych podmienok vratane
vysokych teplét a otdéok. Magnetické pole umoziuje prijimaf déta o otdekach a polohe
hriadela, a taktieZ umozfiuje chod elekirického stroja v opaénom zmysle.

StARS znizuje spotrebu paliva, hluénost a mnoZstvo vyfukovych spalin u stojaceho vozi-
dla - pri jazde v hustej mestskej doprave sa stdtie v koléne podiela aZz 30 % na celkovom
Ease cesty. SARS zaisti tichy Start vozidla hned, ako je alterndtor elekironicky aktivovany.
Systém je mozné jednoducho indtalovaf do beznych alterndtorov a je kompatibilny s elek-
trickou sUstavou modernych vozidiel.

Elektricky posilnovac riadenia

V roku 2009 dosiahol elektricky posiliovaé riadenia EPS 22 % podielu na svetovom trhu
posiliovaéov a fento podiel sa do roku 2014 zvysi na 30 % v sivislosti s rastom vyroby
hybridnych a elektrickych vozidiel. MoZnost odstrdnenia mnohych mechanickych dielov,
ako napr. hriadela riadenia, stlpika riadenia, prevodky riadenia atd. md mnoho prednos-
ti vrétane zjednodusenej konstrukcie kabiny a lepsieho vyuZitia priestoru, modularnych
a odolnych mechanizmov riadenia a zvy3enia bezpe&nosti.

LoZiskové jednotka SKF so snimagom polohy rotora uréend pre cestné vozidlad spdja fun-
kciu loZiska s technickym rie$enim snimania absoldtnej uhlovej polohy. Této odolnd jednotka
v kompaktnom vyhotoveni, ktord bola vyvinutd ako ndhrada rotaénych systémov s induk-
&nym snima&om, poskytuje neoby&ajne presné informécie o polohe pri nizkych prevadzko-
vych nékladoch. Tento vyrobok je moZné pouzivat na stanovenie absolitneho uhla polohy
rotora v rozsahu 360°. Jednotka sa vyznaduije nizkou spotrebou pridu (40 mA) pri napéti
5V, ateda méze byt lahko zapojend do st&asnych elektronickych riadiacich systémov.
Presnd geometria loZiska umozZriuje jednotke generovat vysoko presné signdly so sinuso-
vym a kosinusovym priebehom na zdklade prepracovaného riesenia vyuZitia magnetické-
ho pola. Jednotka podporuje optimalizéciu G&innosti elekiromotora, a tak zniZzuje spotrebu
paliva a emisie CO,.

DODAVATELIA

LozZiska

Loziskovd jednotka so snimacom polohy
s komutaénymi fédzami

Loziskovd jednotka SKF X-Tracker s nizkym trenim
pre uloZenie kolies

Loziskovd jednotka s gulkovymi loZiskami SKF
pre turboduchadld

LozZisko polohovania rotora SKF

Lozisko polohovania rotora SKF namontované
v alterndtore StARTS spolocnosti Valeo

SKF Slovensko spol. s r.o.

MiletiCova 23, 821 09 Bratislava, www.skf.sk, e-mail: skf@skf.sk
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Ani Rim nepostavili

za tri dni...

Ing. Rébert Simoncié, novy riaditel agentiry SARIO exkluzivne pre ai magazine

Q) Eva ERTLOVA, foto SARIO

Minister hospodarstva SR Juraj Miskov
vymenoval v decembri 2010 noveho
generalneho riaditela Slovenskej agen-
tury pre rozvoj investicii a obchodu
(SARIO) Ing. Roberta Simoncica, CSc.,
ktory sa stal vitazom riadneho
vyberoveho konania.

Po obozndmeni sa so situdciou v agentire SARIO, ¢o je
potrebné podla vds prioritne zmenit a skvalitnit v innosti
organizdcie?

Délezité je nastavif si ciele a viziu organizdcie. SARIO by
mala byf agentira, ktord signifikantne prispieva k ekonomic-
kému rastu Slovenskej republiky (SR). To znamend, qj ziska-
vanim kvalitnych zahraniénych investicii posiva SR nielen
rastovo, ale aj kvalitativne v oblasti podnikatelského prostre-
dia, pracovnej sily, vyskumu a vyvoja, teda po vietkych
strankach. Ciasto&ne sa riedi aj otdzka nezamestnanosti, ale
je nutné, aby réstla aj kvalita pracovnych miest, nielen ich
mnozstvo, to je velmi délezité. Tieto Glohy su, podla mé&jho
ndzoru, aj zdleZitostou organizdcie SARIO, i ked zrejme
v dlhodobejsej vizii. Radi by sme videli Slovensko ako biz-
nis-technologicko-inovano-talentové centrum Eurépy. Také
Uspedné priklady krajin vo svete poznéme, napriklad Singa-
pur md takyto imidz. Domnievam sa, Ze SR md na to pred-
poklady, aj polohou, aj potencidlom a méze sa stat takymto
centrom, ktoré prepdja mnohé iné oblasti, priemyselné odvet-
via, iné typy biznisov. Viem si predstavit, Zze v dlhodobe;j vizii
by sme sa mali pozeraf tymto smerom.

Aké si v tychto intencidch, o ktorych ste hovorili, vase prio-
rity v oblasti vytvarania vhodného investiéného prostredia
na Slovensku pre zahraniénych investorov, a najmé tych,
ktori by mohli prispiet k vytvdraniu vyssej pridanej hodno-
ty v SR2
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Rébert Simoncic.

&lny riaditel SARIO Ing.
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Ked' si ¢lovek vytyéi akykolvek redlny vysoky ciel, sistredi sa na jeho
dosiahnutie, m& dostatok zdrojov, potencidl, uréite si to dosiahnu-
telné méty. Treba viak vidief veci redlne. Fakt, Ze zahraniéné firmy
sem prind3ajd aspon &ast svojho vyvoja a Ciastocne aj vyskumu, je
dobré znamenie a na tom treba stavat. To by malo byt aj jednym
zo zamerani SARIO - pracovat s existujicimi investormi, snazit sa
posundt investicie smerom vyssie, ¢ize od jednoduchej priemyselnej
vyroby k vys$sim technolégidm, v spoluprdci s univerzitami v oblasti
vyskumu a vyvoja. Iste, nemézeme éakat od velkych zahraniénych
firiem, Ze k ndm presund zékladny vyskum, nemézeme snivaf o tom,
ze ked' vyvijaji nieo nové, Ze to budy robif prave v SR. Je tu viak
mnozstvo dal3ich aktivit v rdmci vyskumu aj vyvoja, ktoré sa daji po-
suntf dalej, ak na to budeme mat potencidl. Som presved&eny qj
o tom, Ze mnohé zaujimavé veci, ktoré mame, by sa dali vzdjomnym



prepojenim nasich a zahraniénych firiem komercionalizovaf. S¢
organizdcie, ktoré sa tejto oblasti venuji, ale na druhej strane
sa musime snazif posuntf k ndm &iastoéne vyskum a vyvoj aj zo
zahraniéia. Existujo 3tatistiky o vyskume, vyvoii, inovdcidch. Jedna
z nich sleduje, ako sa vyuZzivaji inovované technolégie. Je zauii-
mavé, Ze vo vyuzivani inovdcii je SR na relativne vysokej Grovni.
A to je tiez dobry signdl.

Takze potencidl vo vyuzivani inovdcii v réznych oblastiach vyroby
na Slovensku je. Ak vieme inovédcie vyuZivaf, mézeme urobit qj
dalsi krok, aby sme dokdzali nieéo z vyskumu a vyvoja zrealizo-
vaf a inovovaf procesy vo vyrobe, priemysle, biznise.

V oblasti podmienok pre biznis na Slovensku sme v poslednom
hodnoteni Svetovej banky z krajin strednej a vychodnej Eurépy
dokonca na prvom mieste, &ize relativne sa postvame dopre-
du. Délezité si v tejto sivislosti aj postoje a kroky vlady, ktord
sa snazi tymto smerom postvat, aby sme vedeli poskytnif stdle
viac a viac vzdelant kvalitnG pracovnd silu, aby sme dokézali
vytvorif dostatoéne konkurencieschopné prostredie, aby sme mali
dostatok kapacit. To v3etko investori sledujd. Velmi délezitd je qj
spoluprdca s regiénmi, vy3simi Gzemnymi celkami, s primétormi,
s mestami, obcami, a podobne.

Prepojenie s univerzitami je tiez velmi délezité, mdme vela do-
héd, dobri komunikdciu, nesmie chybat zainteresovanost dotknu-
tych ministerstiev. Napriek tomu si myslim, Ze ten spoloény fah na
brénku este nie je na takej kvalitativnej Grovni, aby vznikla spoloé-
né platforma, ktord SR posunie dalej. V tychto intencidch chceme
pracovaf, byt inicidtorom, aj katalyzétorom.

Na to je vSak potrebnd aj kvalifikovand pracovnd sila, mame
mnozstvo univerzit, je to viak efektivne vo vzfahu ku kvalite?

M&j ndzor je taky, Ze vébec nie je problém v mnoZstve univer-
zit. Mozno niekoho zaujima vysoky priemer, vysokd priemerné
zndmka. Ale &o je to vlastne priemer2 Priemernd vyska Slovdka
ie 174 cm, &o to znamend? Ale ked poviem, ze mdme desaf [udi,
ktori vyrazne prevy$uji priemer, meraji viac ako dva metre, tak
viem, Ze na majstrovstvach sveta v basketbale médme Sancu uspief.
V praxi to znamend, a plati to pre akikolvek oblast, Ze musime
maf niekolko 3pi¢kovych ludi a mozZno dostaneme Nobelovu ce-
nu. Aké je mnoZstvo univerzit, $tudentov, priemernd kvalita, to
v tychto sovislostiach nikoho nezaujima. DéleZiti st ti excelentni,
ktori m6zu dal3ich potiahnuf za sebou, vytvoria im priestor. To by
sme sa mali snaZif robif. Som presvedéeny o tom, Ze by sme sa
mali zameraf prdve na excelentnost, podchytit najlepsich, poskyt-
ndf im maximum, aby sa dokdzali presadif, pritiahnuf za sebou
daldich a tak zvysif priemer.

Export slovenskych produktov zévisi od konkurencieschopnosti
slovenskych firiem. Vznikaji organizdcie typu klastrov. Je toto
podla vés té sprdvna cesta presadenia sa na zahraniénych tr-
hoch? Akym spésobom méze SARIO pomd&haf presadeniu sa na
zahraniénych trhoch malym a strednym podnikatelom?

Klastre s celosvetovy trend, vytvdraji spoloénid synergiu. Je
rozumné, ak firmy, ktoré si v beznom obchodnom procese konku-
rujd, ndjdu spoloénd platformu v spoloénej iniciative, aby mohli
nie¢o pondknuf inej krajine, presadif sa tam, napriek tomu, Ze s0
konkurenti. Tento trend je velmi rozumny a velmi dobry, pretoze
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Slovensko je malé krajina, a takymto spésobom sa méZe jedno-
duchsie presadif. Ked sa spoja mensie a stredné firmy, ktorym
by aj SARIO malo pomé&haf pri exportnych snahdch a pod-
porovaf ich, mézu vytvorif v&&siu kritickd hmotu na to, aby sa
mohli presadif. Pre nds je to mimoriadne délezité, lebo pracu-
jeme s podnikmi stredného a mensieho rozsahu, ktoré v export-
nych aktivitdch nemaji dostatok ani know-how, ani zdrojov,
ani znalosti, kontaktov. Vieme im velmi dobre poméct réznymi
spdsobmi a modelmi. Kazdy rok robime jednu velki kooperag-
nd burzu za G&asti firiem zo zahraniia, kde sa snazime ndjst
spoloéného menovatela. Napriklad z poslednej kooperaéne;j
burzy v Nitre uz vzniklo niekolko Uspednych kontraktov. SnaZi-
me sa o pravidelnd précu s firmami, s urgitymi typmi priemyslu
aj so zameranim na uréité teritérid, kam mézu vyvdzat, ale ro-
bime aj Uplne 3pecifické akcie. Spolupracujeme s Eximbankou,
a snazime sa spoluprdcu skvalitnif, vylepsif. Délezitd je aj spolu-
praca s obchodnou komorou. Ide ndm o systematickeisi pristup
tychto partnerskych organizdcii, ktoré majd maf spoloény fah
na export. Mdme v tomto smere isté pldny, verim, Ze mézeme
urobif viac, nie je to viak o jednej agenture, je to sief organizé-
cif a ich koordinovany postup. Najdélezitej3i je spolocny akény
plan - nastavit si ciel a odmerat vysledok.

Aky je zdujem zahraniénych investorov podnikat v siéasnosti
na Slovensku v oblasti strojarstva a automotive biznisu?

Myslim si, Ze je to vel'mi zivé a aj bude, lebo to je komplexny
priemysel. Ak niekto povie, Ze SR je prili§ zamerané na automo-
bilovy priemysel, tak je to trodku fikcia, pretoze do automobilu
dnes ide vietko - vysoko kvalitny hardvér, softvér, $pickové vy-
robky z plastu, elektronika, bezné strojdrske vyrobky... Asi faz-
ko ndjdeme priemyselné zameranie, ktoré by nejakym spéso-
bom nebolo v dodévatelskom refazci automobilky. Podla mfa
je automotive biznis pre SR stale velky potencidl. Dnes vz pri-
chddzajo k ndm firmy, ktoré pritahujo sofistikovanejsiv vyrobu
a komponenty, &o je velmi délezité a posiva SR zasa dale;.

Treba si viak uvedomif Ze Zijeme v trhovej ekonomike, ktord sa
sprdva ako otvoreny systém, nedd sa Uplne kontrolovaf, ale ur-
¢itd reguldcia a snaha niekde to nastavif, je velmi délezitd. Je
to o zodpovednosti, aby sa krajina ekonomicky hybala sprév-
nym smerom. Samo sa to neudeje, méZu tu byt montovne, ale
mdZu tu byt aj najsofistikovanejsie firmy. Je na nés, aby sme
k ndm dostali takych kvalitnych investorov, ktori budd SR po-
sovaf dalej. Automobilovy priemysel je stdle dobre predajny
artikel, a aj bude. Dovolim si viak tvrdif, Ze najmd v oblasti in-
formagnych technolégii, by sme sa mali zameraf na vytvéranie
vyvojovych centier, pritahovat ich k ndm viac a netreba sa na
to pozeraf len cez prizmu automobilového odvetvia.

Myslim si, Ze z pozicie SARIO je délezitd takd kvalita sluzieb,
aby vietky, alebo v&&iina investicii, ktoré pridu na Slovensko,
predli cez tito organizdciu z dévodu, Zze im poskytne pridang
hodnotu. Lebo to, Ze poskytujeme kvalitné sluzby, je vlastne in-
vesticia §tatu. SU pre potencidlnych investorov bezplatné, a to
uz je forma velmi kvalitnej $tatnej pomoci pre investora, aby
mal o Au zdujem. Musime poskytovat, samozrejme, stdle kvalit-
nejsie sluzby, viac sa zviditelfovaf, a aj vstupny kandl investo-
rov musi byf ovela Sirsi.

Ani Rim viak nepostavili za tri dni, ale myslim si, Ze ideme
spravnym smerom. L)
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Trendy a inovacie

Buduicnost a trendy
automobilového priemyslu

D) Ing. Michal MATUSEK, SIPIS Automotive CEE, s.r.o.

Automobilovy priemysel pocas svojho vyvoja
od konca devéatnasteho storoCia presiel
mnohymi zmenami. Vyvinutie spalovacieho
motora a jeho integracia do vozidiel prveho
konStruktéra vozidiel na svete, francuzske;
spolocnosti P&L, zavedenie pasovej vyroby
Henry Fordom, Stihlej vyroby japonskymi
firmami, boli niektoré z hlavnych udalosti, kto-
ré ovplyvnili automobilovy priemysel od jeho
vzniku koncom devatnasteho storocia.

Od tych ¢&ias presiel automobilovy priemysel mnohymi dal$imi zme-
nami, pricom vozidlo uz zdaleka neplni len prepravni Glohu, ale
stéva sa spolo&enskym prostriedkom. Okrem pohodlia cestujicich sa
déraz kladie na aktivnu a pasivnu bezpeénosf, komunikéciu & Zivot
né prostredie a vyvoj v tejto oblasti sa nezastavi. Je nevyhnutné, aby
kazdé spolo&nost pésobiaca v tomto priemysle ¢o najlepiie odhadla
trendy automobilového priemyslu a podla nich orientovala svoju vi-
ziu, definovala stratégiu a silie.

Trendy automobilového priemyslu

Aké s teda hlavné trendy automobilového priemyslu, s ktorymi musi
kazdy dodavatel, vyrobca vozidiel ako i kone&ny uZivatel poéitat?
| ked' presnd a zarugend odpoved nemd nikto, niektoré trendy sa
zdajl byt zrejmé.

Redukcia poétu konstruktérov vozidiel i dodavatelov.
Dévodom st najméd vysoké ndklady na vyvoj vozidiel, ktorych amorti-
z4cia si pri vozidle strednej triedy a dosiahnutie konkurencieschopnej
ceny pre zdkaznika vyZaduje vyrobu aZ do miliéna kusov roéne. Od

Abart roku 1970 sa pocet konstruktérov automobilov a ich doddvatelov
Alfa Romeo znizil takmer na tretinu a je predpoklad, Ze tento trend bude nadalej
Alpine Alfa Romeo pokra&ovat.
Aston-Martin AMC
BLMC Aston-Martin
BMV British-Leyland
Chrysler BMV
Citroén Chrysler BMV
Daimler-Benz Daimler-Benz Chrysler
de Tomaso de Tomaso Daewoo
Fiat Fiat Daimler-Benz GM - Daewoo
Ford Ford Fiat Fiat
Fuji HL. Fuji H.L. Ford Ford
GM GM Fuji H.L. Daimler - Chrys-
Honda Honda GM ler
Innocenti Isuzu Hyundai Mitsubishi
Isuzv Lamborghini |suzub ) Volkswagen
Lamborghini Lotus Mitsubishi Toyota
Lotus ! Mazda Nissan Hoyndu 201 5?
Maserati Mitsubishi PSA Hyundai
Mazda Nissan Porsche PSA
Mitsubishi Peugeot/ Renault Porsche
Nissan Citroén Rolls-Royce Renault- 2009
Peugeot Porsche Rover '\?’ Nissan Porsche / VW
Porsche Renault Suzuki BMW Daimler& Chrysler
Prince Rolls-Royce Toyota
Renault Saab t‘l\ Volvo
Rolls-Royce Seat vw
Saab Suzuki
Seat Talbot/Marta
Simca SQ Toyota
Suzuki Volvo
Toyota w
35 Volvo
w
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Globalizacia, ktori predstavuje globdlny trh a globdlni hrégi. Vy-
zaduje zvy$ené ndroky na moderné komunikaéné néstroje, mobili-
tu, multikultdrne prostredie, & na projektové riadenie.

Individualizécia a inovacie. Kladi vy$si déraz na prispésobenie
sa $pecifickym poziadavkam klienta. S cielom &o najlepsie uspokojif
o&akdvania zdkaznikov, rastie taktiez poget moznosti vybavy jedné-
ho vozidla. Ako priklad je mozné uviest vozidlo BMW z roku 2009,
ktoré pontkalo zdkaznikovi viac ako 200 volitelnych konfigurdci,
12 réznych externych farieb &i 12 farieb vybavy, &o teoreticky pred-
stavuje az 3,5%° réznych kombindcii vozidiel.

Starnutie populacie. Kym v roku 2005 Zilo na svete 10,4 % ludi
nad 60 rokov, v roku 2050 ich bude podla demografickych 3tadii ce-
losvetovo 21,7 %. Vo vyspelych krajinach bude dokonca kazdy treti
obyvatel starsi ako 60 rokov.

Urbanizécia. Znamend presun ludi z vidieka do miest. Kym v roku
2000 bolo na svete iba jedno mesto, resp. aglomerdcia s po&tom ludi
nad 20 miliénov (oblast japonského Tokia) a 4 aglomerécie s poctom
[udi nad 15 miliénov (Mexiko City, New York, Sao Paulo a Bombaij),
v roku 2015 uz budi vplyvom pokragovania aglomeraéného efektu vo
svete 4 oblasti s poctom [udi nad 20 miliénov a 7 oblasti s viac ako
15 miliénmi obyvatelov. Kym v roku 1950 Zilo v mestédch 29 % ludi,
v roku 2030 dosiahne tento podiel az 60 %. Uz dnes existujd i v Eu-
répe plne urbanizované krajiny, ako napr. Belgicko (97,2 % ludi Zijicich
v mestach), Malta (95,3 %) ¢i Island (92,8 %). Na opaénom konci $ta-
tistiky v rémci Eurépy s krajiny ako Albénsko s 45,5 %, Bosna a Herce-
govina (45,7 %) & Moldavsko so 46,7 % podielom mestského obyvatel-
stva. Urbanizdcia bude pre automobilovy priemysel znamenaf vysokd
koncentrdciu obyvatelstva v mestach, zvy3ené poZiadavky na riesenie
dynamickej i statickej dopravy, &i napriklad i mensie autd.
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Platformizacia. Uz niekol'ko desatroéi sa vyrobcovia vozidiel snazia
zrychlit vyvoj novych vozidiel pri redukcii nékladov vytvéranim platfo-
riem. Platformizécia spoéiva v zdielani rovnakych dielov, akymi sg naj-
mé& motor, prevodovka, chassis & elektronické komponenty (t.j. vietky
diely, ktoré findlny zdkaznik nevidi) réznymi vozidlami, znackami &
dokonca konstruktérmi.

Platformizdcia umoZiiuje vyrazné znizenie ndkladov na vyvoj a schva-
[ovanie dielov, zniZenie ndkladov na ndstroje a zvySenou pocetnosfou
projektov zaloZenych na tej istej platforme taktiez prispieva k zvyso-
vaniu kvality, vdaka dékladnej znalosti produktu. Samozrejme, tymto
pristupom sa vyrazne znizuje &as vyvoja a uvedenia novych modelov
na trh. Prikladov platformizdcie je na trhu mnoho, za vietky mézeme
uviesf modely Volvo $40, Ford Focus & Mazda 3, ktoré si zalozené
na tej istej platforme, &o viak zdkaznik nevidi. Mézeme tvrdif, Ze aZ na
segment vozidiel najvy3sej triedy (niche market), kazdé vozidlo vyuziva
vyhody platformizdcie.

Udrzatelnost zdrojov a Zivotné prostredie. Automobilovy
priemysel predstavuje vysoké poziadavky na prirodné zdroje, ktoré
sU vyZerpatelné (ropa, nerastné suroviny). Zdaroven Eurépska Unia ako
i dalsie krajiny sveta prisne reguluj emisie vozidiel uréovanim &oraz
nizsich emisnych limitov. Vela sa hovori o priaznivom dopade hybrid-
nych & elekirickych vozidiel na Zivoné prostredie. Mdlokto viak uz ho-
vori o fakte, Ze vyroba a prevédzka hybridného &i elektrického vozidla
md vyrazne negativnej§i dopad na Zivotné prostredie ako vozidlo so
spalovacim motorom.

Znizenie garanénych ndkladov. Vyrazne sa zvy3uji néroky na
kvalitu a znizenie garanénych ndkladov. Garanéné ndklady v automo-
bilovom priemysle reprezentujd az 2 % celkovych trzieb a této suma
predstavuje 10 miliard doldrov rone. A samozrejme, dal3imi nepriamy-
mi dopadmi si nespokojni zdkaznici, &i strata reputdcie.

Volvo Cars spustilo

aplikéciv S60

D) Text a foto: T.O.P. Auto Slovakia a.s.

Volvo Cars spustilo vo februari aplikaciu pre iPhone a iPad,
obsahujucu mnozstvo inSpiracie a informacii o novom modeli
Volvo S60. Napriklad, pouzivatel si moze nakonfigurovat Volvo
S60, prezriet si videa, pre¢itat novinky, najst dilera Volvo, pri-
padne sa objednat na testovaciu jazdu.

Aplikécia S60 spolu s verziou S80L je uréend pre &insky trh. Dalsie
aplikécie budd nasledovaf na jar. ,Mnoho zdkaznikov pouziva mo-
bilné telefény a internetové tablety na vyhladévanie informdcii. Teraz
sa len visfujeme, Ze sme tam, kde s0 nadi klienti, otvérame im okno do
spoloénosti,” hovori David Holecek, zodpovedny za digitdlnu straté-
giu spolo&nosti Volvo Cars. Popri vietkych funkcidch v aplikécii je aj
vyhladdvaci néstroj, ktory pouziva vstavanit anténu GPS v zariadeni
na vyhladanie a vytyéenie trasy k najblizdiemu dilerovi Volvo.

Takisto je mozné rezervovaf si testovaciu jazdu, konfigurdtor zas
umozni poskladaf si vlastny model S60. Tieto funkcie si spojené

s lokdlnou web strénkou a pontkajo pristup k poslednym novinkdm
spolognosti Volvo Cars.

JIntegrovali sme mnoZstvo jedineénych funkcii, ako pouzitie integro-
vaného gyroskopického senzoru na rozhliadanie sa vo vnitri vozidla.
Ak ototite telefén, prezerany obraz sa takisto posunie, &o vytvéra do-
jem, ze sedite vo vozidle,” vysvetluje David Holecek.

Viac este len pride

Viac aplikdcii bolo spustenych aj pre ostatné modely v sdvislosti s au-
tosalénom v Zeneve, zagiatkom marca. Cielova skupina pozostéva aj
z potencidlnych, aj z existujicich zdkaznikov. ,V niektorych krajindch
vz pontkame iPhone a Android aplikdcie, ktoré ovlddaji nezdvislé
kirenie vozidla pre zdkaznikov, ktori majo funkciv Volvo On Call
a takisto testujeme digitélny ndvod na pouzite vo forme aplikécie,”
prezradza David Holecek. D)
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> MATERIALY, TECHNOLOGIE, PRODUKTY
~/ Obrabanie

CTX beta 1250 TC 4A

So sustruznickym/frézovacim vretenom a revolverom Direct Drive
sa dosahuje nebyvala produktivita zariadenia TURN MILL

DIMG

Czech

Nove zariadenie CTX beta TC 4A so silnym
sustruznickym frézovacim vretenom,

spodnym revolverom v prevedeni DirectDrive
a v 2-kanalovej technike vytvara nové
dimenzie produktivity a flexibility.

.Nové zariadenie CTX beta 1250 TC 4A vyborne zapadd do
nésho portfélia a bez nutnosti absolvovania zébehovej fazy nadvé-
zuje od chvile spustenia na Uspechy nasich sistruznickych a frézova-
cich obrdbacich centier”, hovori Harry Junger, konatel spolo&nosti
GILDEMEISTER Drehmaschinen GmbH, a doddva: ,Zariadenie
CTX beta 1250 TC 4A predstavuje novy 3pi¢kovy model v oblas-
ti stredne velkych obrobkov s rozsahom priemerov do 390 mm
a s dizkami sostruzenia do 1 250 mm”. Této vyvojovd novinka sa
li3i od prevedenia CTX beta 1250 TC s osou B v prvom rade pri-
davnym dolnym revolverom. Harry Junger pod&iarkuje nasledovny

aspekt: ,Obidva néstrojové drziaky funguji autonémne a bez ob-
medzenia.”

Na zdklade toho md byt umoznené pracovat bud na jednom vretene
s dvomi ndstrojmi 4-osovym sp&sobom, pripadne (pri prevedenti s pro-
tivretenom) je mozZnost pracovat sG&asne na obidvoch strandch.

TX beta 1250 1C AA sa svojim sesterskym mo-
€ e

. 8 . . 5 prevedenie
zcnqde&ex beta 1250 TC zaclenvie medé‘T ;:\Smgd uréené
delom v vedenie

Sthrnné hodnotenie Harryho Jungera vyznieva tak, Ze sa stupefi pro- CTX alpha 450 TC. a vocslerep\rlzégie iypy CTX delta '4009 1C
duktivity nového systému CTX beta 1250 TC 4A v porovnani s preve- re strojné zariadenia TCap hnické predﬂOSﬁ najnovsieno

o CTX delta 6000 TC. Vyrobnotec atnif v kombindcil vykonné-

. Uu
inovovaného prevedenlo sa ﬂal ret‘;nq a dolného revolvera o\kC:
, ieho v P kOm et-
. > oickeho frézovacl s s _stranoveé P
DT skladia pre 5-050ve simultanne 6
ktivna za
produ

i ji-
né obrabanie nd jednom sfrol

denim &isto pre os B zvysil az o 50 percent. Moznymi alternativami
obrdbania st pritom sUstruzenie, vitanie hlbokych otvorov, frézovanie
ozubeni, neokrohle (tvarové) sustruzenie, otoéné frézovanie, 4-osové
hrubovanie, vykonné frézovanie, pripadne aj mimo-stredové sistruze-
nie ¢i frézovanie, alebo dokonca 5-osové simultdnne frézovanie.
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Vo vyrobnom procese pracuije systém CTX beta 1250 TC 4A
jednak s osou B, ktord sa dé vyklanat o £100° pri pouziti
vretena motora s ota¢kami 12 000, alebo tiez s dolnym
revolverom VDI 40-DirectDrive s 12 pohdfianymi stanica-
mi, a to aZ rychlosfou 10 000 ot./min". Samotny revolver
mé k dispozicii os Y (+40 mm) a je uz ako $tandardné
prevedenie na vetkych ndstrojovych staniciach vybaveny
presnym rozhranim DMG TRIFIX na zredukovanie pri-

pravnych Easov a na zvysenie presnosti ndstrojov, ako qj
celkovej stability.

Pre sistruznicke frézovacie vreteno pontka systém
CTX beta 1250 TC 4A uz ako 3tandard kotd&ovy zasob-
nik s 24 miestami. Samozrejme, disponibilita néstrojov
pouzivanych v tomto systéme sa dd zvysif adaptdciou
80-miestneho refazového zdasobnika. Na zdklade tych-
to vlastnosti zodpovedéd vyrobok GILDEMEISTER predo-
vietkym tym poZziadavkdm, ktoré kladie produkcia a kto-
ré sa tykajo vaiej ndstrojovej pestrosti, pripadne vy3sej
potreby tzv. sesterskych ndstrojov.

Konstrukénou zékladfiou systému CTX beta 1250 TC 4A
pre aplikaciu osi B je stabilny pohyblivy stojan, ktory je
namontovany vodorovne na osi Z a umoZiiuje tak do-
siahnuf optimélny priebeh vznikajicich sil. Siroké line-
arne vedenia na linedrnych osiach zabezpecuji doko-
nald tuhost a stabilitu po&as procesu vyroby, zatial &o
linedrne odmeriavanie na vietkych pohyblivych osiach
(saniach), spolu s termosymetrickou konstrukciou a s ak-
tivnym chladenim hlavného a protivretena, s konzolami
elektromotora a sustruznickym/frézovacim vretenom udr-
Ziavaji pracovny presnost na najvyssej Grovni.

So snahou o dosiahnutie maximdlnej dokonalosti kon-
$trukcie a s cielom efektivneho kompletného obrdbania je
tu k dispozicii novy riadiaci systém ShopTurn 3G. Jednou
z jeho inovativnych charakteristik je viackandlové progra-
movanie Multi-Channel s volnym programovanim, pri¢om
si uzivatel méze zvolif medzi typom DIN alebo WOP.
Tym je k dispozicii grafické dielenské programovanie 3D
priamo na stroji, spoloéne s procesom simulécie a s kom-
fortnymi cyklami na jednotnom ovlddacom paneli typu
ShopTurn, ako aj €asovo optimalizované programovanie
ndrocnych kontdr obrobkov spolu s integrdciou cyklov z&-
kaznika, externe generovanymi programovymi stavebnymi

prvkami, alebo s pridavnymi technolégiami pri pouziti ké-

du DIN. Okrem toho je umoznené, aby sa cykly ShopTurn
dali flexibilne kombinovat s funk&nymi moznosfami DIN,
ktoré su k dispozicii pri pouziti systému ShopTurn 3G.

Riadiaci systém poskytuje aplikaéné zobrazenia pre
rychle zoradovanie, rozhranie Ethernet uréené na rychlu
vymenu dét, jednoduché odstrafiovanie chyb prostrednic-
tvom intrukcii diagnostiky, ako aj funkcie na preventivne
vykondvanie innosti Gdrzby (oprav). Pritom tu velky 19"
palcovy Screen systému DMG ERGOline® Control umoz-
fuje vynikajici komfort odgitavania, zatial ¢o systémy
DMG SOFTkeys® umozfuji tiez integréciu pridavnych
ako aj daliich potrebnych informdci.

http://cz.dmg.com
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Technické udaje: CTX beta 1250 TC 4A

*opcia
Priemer obrabania max. mm 390
Dizka sistruzenia max. mm 1250
Prechod pre tyCovy material mm 65 (76)*
Hnaci vykon (40/100 % ED) kW 32/25
SdstruZnicke/frézovacie vreteno
Hnaci vykon (40 % ED) kW 22
Pocet otacok max. min’” 12 000
0s Y/os B mm/stupen 100/220
Zasobnik nastrojov (kotac/platha) | miest 24
Zasobnik nastrojov (retazovy) miest 80
DMG ERGOline® Control
Riadiaci systém 19“-obrazovka a programové vybavenie 3D
Siemens 840D solutionline/ShopTurn 3G

=C {




Obréabanie

DMU 85 monoBLOCK®

5-osové frézovanie najnovsej generacie s rozhranim SK50/HSK-A100

Novy systém DMU 85 monoBLOCK® po-
skytuje velky pracovny priestor

na najmensej konstrukcnej ploche,
moznost tazkého trieskoveho obrabania
s nasadenim az 5 osi a tiez optimalny
pristup, ako aj zakladanie obrobkov
zhora pomocou zeriava az po stred
pracovného stola.

Napriek svojej malej kon3trukénej ploche 11,6 m2 po-
skytuje toto zariadenie DMU 85 mono-BLOCK® enor-
mny priestor v pracovnej zéne. Obrobky s dizkou a2 do
1 200 mm a s hmotnosfou do 2 000 kg sa daji na stroji
v prevedeni s 3 osami upnit bez problémov. V 5-osovej
verzii je mozné zvladnuf priemer 1 040 mm, pri hmotnos-
ti obrobku az do 1 500 kg. Prave pri tychto rozmerovych
hodnotéch obrobkov je optimélna pristupnost zariadenia
DMU 85 monoBLOCK® vyhodou, pretoze uloZenie ob-
robku sa vykondva smerom zhora aZ po stred pracovného
stola. Dréhy pracovnych pohybov sa tiez orientujd podla
nasledovnych dimenzii: v smere osi X a Y je to 850 mm,
v smere osi Z 650 mm.
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Spolo&nosf DMG koncipovala zariadenie DMU 85 monoBLOCK® pre
ndroéné frézovacie obrébanie. Najvysi komfort obrdbania a excelent-
nd presnosf sa na stroji dosahuje vdaka jeho mimoriadnej tuhosti a enor-
mnej stabilite. Vysokd stabilnd hmotnost zariadenia monoBLOCK®-Designs
a detailndg analyza metédou FEM st predpokladmi tychto vybornych vlas-
tnosti. V kombindcii so systémom upinania néstrojov SK50/HSK-AT100,
ktory je k dispozicii uz pri $tandardnom prevedeni, umoziiuje zariadenie
DMU 85 monoBLOCK®, ako jediny stroj vo svojej triede, vykondavat operdcie
masivneho trieskového obrdbania s vykonom 288 Nm/44 kW a zvlada pri-
tom v3etky discipliny frézovacej techniky na vysokej Grovni.



Kompaktna stavebnica poskytujuca maximum
moznosti

Dynamika zariadenia DMU 85 monoBLOCK® nepoznd kompromisy, o
okrem iného mozno pripisaf hlavne masivnym oto&nym pracovnym stolom.
Tieto sa doddvaiji vo variante s prevodovym motorom so silnym kritiacim
momentom, ako aj vo verzii ,Tandem Drive” s obojstranne pohdfianou osou
pre este vy3Siu mieru stability pri obrobkoch s hmotnostou do 1 500 kg.
Obidva masivne otoéné pracovné stoly si pritom tieZ sicastou kompak-
tného stavebnicového systému ako moduldrne konfigurdcie vybavenia
vretien motora. Tieto siahaji od $tandardného prevedenia s otdckami
vretena 10 000 ot./min-" (pri kritiacom momente 82 Nm) cez dalsie apli-
kaéne orientované opcie s 14 000 (100 Nm) ot./min?, 18 000 ot./min’!
(119 Nm) a 24 000 ot./min' (100 Nm) aZ po silné vretend s otdckami
10 000 ot./min! a s kritiacim momentom 288 Nm.

Zésobnik néstrojov s 30, 60 alebo 90 miestami sa tiez dd jednoducho
obsluhovat a plnit ndstrojmi. Nakladacia stanica sa nachddza v prednej
asti strojného zariadenia a dd sa kedykolvek ovlddat v normdélnom pro-
covnom priestorovom reZime. Pritom sa ovlddaci panel dé poéas fazy
pripravy vyklonit priamo k stanici na nakladanie ndstrojov. Okrem toho
rychly ,double gripper" vymennik redukuje ¢as medzi odberom triesok na
presvedgivych 5,9 sekind.

Univerzdlna stavebnica strojného zariadenia DMU 85 monoBLOCK®
je doplnend o 3pecializovany vyrobny paket vratane vnitorného privodu
chladiacej kvapaliny az do tlaku 40 barov a o priestorovo Gsporny do-
pravnik triesok nachddzajici sa na zadnej strane strojného zariadenia,
ktory umoziivje plosne optimalizované nain3talovanie stroja vo vyrob-
nej prevadzke. Standardny balik prvkov vybavy je doplneny systémom
DMG ERGOIine® Control s obrazovkou 19“-Screen a s riadiacim sys-
témom Hightech-3D, pricom je mozné volif medzi systémom Siemens
(Sinumerik 840D solutionline) alebo Heidenhain (iTNC 530).

Dalsimi zaujimavymi detailmi vybavy so strmé sklony pléch, kioré si urce-
né na odvod (padanie) triesok a k dispozicii je obloZenie z nehrdzavejicej
ocele v pracovnom priestore s dlhou Zivotnosfou, zatial' &o Siroky, centrdlne
umiestneny dopravnik triesok umozZfiuje rychle a spolahlivé odvadzanie ko-
vovych triesok zo zadnej &asti strojného zariadenia. Inovativnou novinkou je
tu prvykrat pouzitd indikdcia zobrazujica mieru zafaZenia vretena a velkosf
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Prednosti zariadenia DMU 85 monoBLOCK
o Kompaktnd konstrukcia v dizajne monoBLOCK® s patentovou ochranou
s 3- bodovou Gloznou plochou
o Najvyssia miera dynamiky a rychlosti s hodnotami az 6 m/s? a do 40
m/min '
« Novy dizajn s priestorovo Uspornymi, ergonomickymi okrdhlymi dverami
na dosiahnutie optimdlneho pristupu a neobmedzeného nakladania ob-
robkoy pomocou Zeriava smerom zhora aZ po stred pracovného stola
« Dokonald pristupnost spredu aj pri automatizécii
« Hladké odvadzanie vznikajicich triesok po sikmych odvodnych plo-
chéch
«Dlhd zivotnosf pracovného priestoru vdaka oblozeniu z nehrdzavejicej
ocele
« Velky stdl v 3-osovej verzii schopny uniest hmotnost 2 000 kg
* Viykyvny otocny stél pre 5-osové strojné zariadenia uréeny pre obrobky
do 1500 kg a 1 040 mm, maximdlny priemer obrobku v 5-osovom pra-
covnom priestore
« Moduldrma stavebnica vrefena s vykonom do 24 000 ot./min’ as kritia-
cim momentom az 288 Nm
« SK50/HSK-A100 ako $tandard
« Flexibilne koncipované obrdbacie ndstroje pre kapacitu 30, 60 a 90
ndstrojov
* Rychly mecovy vymennik ndstrojov Sefri asy medzi odberom triesok len
za 5,9 sekind
« Vyrobny balik IKZ a plosne optimalizovany dopravnik triesok nainstalove-
ny v zadnej asti strojného zariadenia
« Systém riadenia DMG ERGOline® Control s 19" obrazovkou a s progra-
movym vybavenim 3D
« Riadiace systémy CNS: Siemens 840D solutionline, Heidenhain iTNC 530
« Inteligentné stupne vybavy pre frézovanie - sisfruzenie, ULTRASONIC
a prvky na Struktdrovany dpravu povrchovych pléch pomocou zariadenia
LASERTEC Shape s vidknovym laserom (od vystavy EMO 2011)
« Pouzitie komponentov vysokej kvality:
_valéekové vedenia 55 mm a guléckové zdvitové vretend 50 mm sy Stan-
dardom vybavy
loziskd 395 mm YRT pouzité na vykyvnom ofoénom stole na osi C
- systém priameho odmeriavania drdhy na vietkych osiach je standardom
- liatinové komponenty su vyrobené z materidlu akosti GGG60.

vznikajucich chveni, ktoréd sliZi na nepretrZitd kontrolu stavu tejto
Casti strojného zariadenia. Je to zariadenie, kioré je podobné
s otédckomerom automobilu a pre obsluhujiceho pracovnika je
doplnené dynamickym farebnym rozliSenim od zelenej az po
&ervend farbu, &m sa na prvy pohlad identifikuje aktudlny stav
zafazenia a stability prebiehajiceho procesu obrébania.

Technologicka integracia rozsiruje
aplikacné spektrum

Zariadenie DMU 85 monoBLOCK® rozSiruje mieru flexibility
v oblasti 5-osového obrdbania vd'aka moznosti integrdcie so-
struznickej a frézovacej techniky. Za zéklade toho vznika op-
cia umoziiujica pomocou systému ULTRASONIC realizovaf
proces trieskového obrdbania roziireny o ultrazvukové kmita-
nie ndstroja qj v pripade obrdbania tvrdych a krehkych mate-
ridlov, ako aj pomocou systému LASERTEC Shape integrovat
najdokonalejsi ndstroj uréeny na povrchové opracovanie. Tato
novinka bude uz k dispozicii v ¢ase konania svetovej vystavy
EMO 2011 a prispeje k daldiemu rozsireniu ponuky pre z4-
kaznikov v oblasti progresivneho trieskového obrdbania.

DMG

Czech
http://cz.dmg.com
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Seco Tools aktivne prispieva k vylepseniu vasej produktivity
a konkurencieschopnosti v trieskovom obrabani.

Komplexny sortiment reznych nastrojov V snahe ponuknut najlepSie celkové rieSenie
je jednym z hlavnych aspektov naSej stratégie. poskytujeme technickl podporu,
Kvalita a inovacie vlozené do nasich ukazky nastrojov, technické poradenstvo,
nastrojov su kl'i€om k vaSmu dspechu nové napady
v ziskovej vyrobe. a praktické skusenosti.

m Seco Tools SK, s.r.o.
SE. 0 3 Jeruzalemska 15, 917 01 Trnava, Tel.: 033 5513 537, Fax: 033 5513 538

E-mail: info.sk@secotools.com, www.secotools.com/sk



Naradie, nastroje

Produktivita a presnosf
pre velké priemery
- s vystruznikmi SECO Xfix

o velké priemery z Pro”
v hom technickd vyspe
vysokd hospoddrnost

D) Ing. Kamil CECH, SECO TOOLS SK, s.r.0. brity vystruznik pr

Xfix je novy mult ja sa

- firmy Seco Tools. 5P°, ;
?;:t',c‘?\:'\mgdeme'\g"e technologie ¢
' L3ivan.

Najvyssi mozny posuv pri pouzivan
Rezné dosticky si nastavite/né, aby sa dosiahla vysokd presnost otvoru.
Modulérny systém umozuje vystruzovat az do hlbky 6,5 x D
v rozmedzi priemerov 39,5 mm az 154,5 mm, pouzity upinaci kuzel je
mozno zvolit HSK, Capto, BT alebo DIN.
Dosahovand tolerancia otvorov ITé.

Znizenie nakladov

* vymenite/né rezné dosticky

* 8 reznych hrén na dosticke

* vysoké posuvy

¢ jeden typ dosticky pre vietky priemery

Presnost

* nastavitelné na maximélnu presnost (ITé)

e stabilny upinaci systém

* integrovany adaptér pre nastavenie ndstroja vodi vretenu
* odpruzené voditka

Minimalna potreba nastavovania

Spatny kuzZel je zabezpeceny presne vyrobenymi [6zkami dodtigiek, takZe nie je potrebné jeho
nastavovanie. Reznd dodti¢ka sa nastavuje iba jednou skrutkou. Na nastavenie sa pouziva
nastavovaci pripravok s pasametrom. Toto konstrukéné riedenie zabezpeéuje jednoduché

a rychle nastavenie. V pripade potreby je mozné tiez jednoduchym sp&sobom nastavif
h&dzavosf drziaka vodi vretenu stroja.

Odpruzené vodiace listy

Dobre dimenzovany systém vodiacich li§t zabezpeéuje stabilitu rezného procesu a zarugene
spolahlivd trvanlivosf. Patentované riesenie mazania vodiacich I3t je zarukou dlhej trvanlivosti
a funkénosti. Kvalita a bezpeénost operdcie su zaruéené a sledovanie nékladov je tym
zjednodusené.

Rezna dosticka s 0smimi ocislovanymi reznymi hranami

SU pouzité rovnaké rezné dosticky ako u iného typu vystruznika z ponuky Seco Tools
(Precifix, priemer 31,5 mm az 60,5 mm), o umoziiuje znizovat skladové zasoby.
Nie je potrebné prebrusovanie!

Stabilné trvanlivost, pouZité najmodernejie technolégie povlakovania a nizke ndklady
na rezn hranu vdm ddvajé moznosti optimalizacie ndkladov.

Rezné dosticky sa doddvaji v troch réznych geometridch a v niekol'kych kvalitdch
spekanych karbidov.
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Obréabanie

HYUNDAI-KIA
Hi-Center V50D

> rychlé centrum s vyménnymi stoly

;)) Profika CZ, s.r.o.
Noveé dvou stolove vertikalni centrum Hi-Center V50D
i;-' vyvinuté pro automobilku HYUNDAI-KIA, diky svému

¥

unikatnimu reSeni vymeny palety, vymeny nastroju
a moznosti integrace 4. 0sy, Umoznuje vyraznym
zplisobem zefektivnit vyrobu. Stroj ma k dispozici
jako opci i hydraulicky a pneumaticky port na
jednotlivych paletach pro pfipojeni pripravk(

a upinacich zarizeni. Soucasti V50D je déale také
variabilni vynasec trisek a velkokapacitni od baze
stroje oddéleny zasobnik chladici kapaliny. Nova
koncepce v modernim vyvoji spinuje veskeré pozadavky
na optimalni obrabéci podminky.

Velmi presné viretenoveé jednotky C obrabéciho centrd

2 CN -

Pfesné a spolehlivé vieteno s 8 000 ot.min' pfi max. vykonu 15/11 katni  Fedent dvoustolového ‘o v mnoha Pnpoc\ech

NS MR : IR Unikatni . V50D, se vkazuie . iroie
kW (pfi 25 % ED/trvalé zatizeni) je velmi dynamické, vynika vybor- HYUNDAIKIA Hi-Center ' neho vysokého vykonu stroje
nym &asem zrychleni i zpomaleni a velmi pfiznivou kfivkou probéhu ko velmi vjhodné. Kromé same] " éna palety, nastroje, vysoké
kroutictho momentu. Je tak zaijistén dostateény potencidl jak pro do- ‘se na tom podili zejména TYC\:‘\O Z\{grobkﬁ v mezi¢ase a v NepS

¥ , . . . . v inanit

kon&ovaci operace, tak pro hrubovéni, kdy je tfreba dosahovat co nej- rychloposuvy; moznost UZE:N"“ o siro] 0 4. Osu-

sledni fadé i moznost ro

vétitho Gbéru materidlu. Je tim také umoznéno efektivné
pouzivat i sdruzené néstroje, které se v posledni dobg
stale vice uplatiiuji zejména v automobilové vyrobé. Ty-
to velmi pfesné vietenové jednotky se montuji a zkouseji
v prostfedi s maximdlni kontrolou teploty, vlhkosti a pras-
nosti (tfida 100 000) pro dosaZeni presnosti a dlouho-
dobé Zivotnosti. Navic specidlni vysokorychlostni ndhon
vietena je zdarukou stabilniho vykonu obrébéni pfi mini-
mdlnim pfenosu tepla a vibraci od motoru na vieteno.
Samozfejmosti u strojd HYUNDAIKIA je vysokorychlost-
ni tuhé zdvitovdni (bez kompenzaéni hlavicky) az do
6 000 ot.min”, které je spide b&zné na zdvitovacich
a vrtacich centrech mnohdy jinymi vyrobci neopravnéné
vydévanych za frézovaci centra.

Diky nové koncepci rychlé automatické vymény ndstroji
Ize realizovat vyménu ndstroj-ndstroj za 2,5 sec. a z fe-
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zu do fezu za 5,5 sec. Zasobnik je fesen pro 30 ndstroj0, kazdy o maximdl-
ni hmotnosti 8 kg. Vykonné digitdIné fizené pohony (4 kW) a super pfesné
(stupen C3) kulickové predepjaté pohybové mechanismy pro kazdou osu
umoziiuji vysokou presnost polohovani pfi rychloposuvech az 40 m.min™.

Automaticky otoény dvo]it}'l
500 mm a zatizitelnosti 2 X °*
. ticky port Pro pripojent

neumdad ]
ap vniho prostory P

oddélen od praco
sledovat pr{jbeh °©

Kontakt CR:
PROFIKA, s.r.o0.
Primyslova 1006
294 71 Benatky nad Jizerou
tel.: +420 326 909 511 - istr.
profika@profika.cz
www.profika.cz

stol s veliko
2 x 350 kg.
p?iprov
rohlednym
p?epinc’mi obro

brabéni v mezicase

Semipermanentni
mazani

Mazéni modernich po-
hybovych  mechanismd
a modernich linedrnich
vedeni je navrzeno mi-
mo dlouhodobé Zivotnosti
i s ohledem na maximalni
ochranu zivotniho prostte-
di. Semipermanentni mao-
zani zabrafuje unikani
oleje do systému chlazeni
a odvodu ffisek. Linedrni
veden{ pro velmi vysoké
zatizeni zajistuji minimdl-
ni opotfebeni a eliminuji
tzv. ,trhavy kluz”. Sesto-

cich ploch 709
frny hydrou\icky
tizeni. Stol je
i obsluze

off kazdé z upina
Uprosh"ed je pa
ko a upinacich zanze
kry‘em, Umto\U\l
bku.

Illllfllifi’.ﬁlﬂ

OBRABECI STROJE

Obréabanie

va piimé spojky pfesného kuli¢kového
$roubu a digitdlnich servomotord eli-
minuji vile a ,vleceni” serva, pfi¢emz
udrzuji dlouhodobé vysokou presnost.
Vysokéd rychlost naéitani dat do RS je
dobrym predpokladem pro optimdlni
probéh zrychleni a redukce &asu a vib-
raci pfi pojezdech.

Otocna vyménna paleta
Nejvyznamné&jdim prvkem stroje Hi-
Center V50D je viak otoénd vymén-
nd paleta, kdy &as kompletni vymény
palety véetné odpevnéni a zpevnéni
je pouhych 5,5 vtefiny. Kazdy ze sto-
[0 se zdvitovymi otvory disponuje veli-
kosti 700 x 500 mm a kazdy nosnosti
350 kg. Stroj Ize vybavit (podle pfani
zdkaznika) i plnou 4. osou, nebo pouze
programovatelnou déli¢kou. Toto Fede-
ni, které umozZiivje upindni v mezi¢ase,
pak zejména ve spojeni s pouzitim sdru-
zenych ndstrojd, pfind3i &asovou vyho-
du a u jednoduchych operaci se slozi-
tym upindnim mnohondsobné zrychleni
cyklového &asu. Pouziti dvoustolového
stroje HYUDAI-KIA V50D umozfuje v mnoha pfipadech vylo-
uéeni meziskladu. Dily zhotovené na jedné paleté se dokon-
Cuji v jiné operaci na paleté druhé a na jedno oto&eni stolu je
vyroben jeden dil kompletné z obou stran.

Standardné doddvand vykonnd hydraulickd jednotka zajis-
fuje dostateén& spolehlivé upnuti ndstrojd, dvojdilného stolu,
pfipravkd i upinacich zafizeni.

Diky vykonnému standardné doddvanému chladicimu systému
a oplachem podporovanému rychlému odvodu tfisek nedo-
chdzi k akumulaci tepla z tfisek a proto V50D vytvéii nejlepsi
podminky pro vysoce presné obrébéni v tfism&nném nepfietr-
Zitém provozu, pro ktery je tento stroj konstrukéné Feden. PFi
vybaveni stroje zvy$enymi otd&kami (10 000 ot. min') je stroj
V50D vybaven standardné spolehlivym aktivnim chlazenim
vietene. PIné uzaviené kryty zaruduji bezpeénost a chrani
okolni pracovni prostiedi pred tfiskami a chladici emulzi
a vznikajici mlhou béhem obrabéni. Siroké &elni pristupové
dvefe maximdélné usnadfivji nakldddni a vyjimani obrobkd.
Dvefe na levé strané jsou vhodné pro pohodIné ustaveni ob-
robku, dvefe pravé pak pro pfistup a manipulaci s néstroji
a také pro pfistup k vy-
méniku ndstrojo. Otoény
ovlédaci panel (o 135°)
usnadiuje sledovani Fez-
ného procesu z rozného
Ohlu. Standardné doddve-
né ruéni kole¢ko pfispiva
ke snadnému sefizeni né-

strojl a obrobkd. ()

Kontakt SK:
PROFIKA SK s.r.o.
Bernolakova 1, P.0.BOX 7
974 05 Banskéa Bystrica
tel.: +421 918653147
profika@orangemail.sk
www.profika.sk

0r0fikd ok
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Inovacie a zlepsenie
krok k Uspechu

nastrojarni

~najdolezite

9 Ing. Tibor HANKO, foto autor

Spolo¢nost KUKA ENCO Werkzeugbau spol. s r.o.
S vyrobnym programom - vyrobou lisovacieho
naradia pre automobilovy priemysel a konstruk-
ciou pre zvaracie linky, patri medzi poprednych
vyrobcov lisovacieho naradia v strednej Europe.
Prezentuje sa Sirokou Skalou odberatelov nastro-
jov, medzi najznamejSie patria automobilky, ako
BMW, VW, AUDI, DAIMLER, OPEL, SAAB, VOLVO,
JAGUAR, PSA, SKODA, KIA..

Od roku 2001sa firma stdle vyvija aktivnym tempom po technickej
a odbornej stranke. Sved¢ia o tom aj tohtoroéné investicie do kvalit-
nych vykonnych strojov, technolégii a zariadeni a postupné prepra-
covdvanie sa k vyrobe vonkajsich vyliskov karosérii.

Vznik spolo¢nosti KUKA ENCO Werkzeugbau sa datuje od ro-
ku 1996, ked' svetovy lider v robotizdcii a automatizdcii koncern
KUKA AG so sidlom v Augsburgu a slovenskd spoloénost Enco s.r.o.
Bratislava, polozili zéklady konstrukcie pre zvdracie linky a od roku
1999 ndstrojdren. Spolo¢nost sa postupne rozrastala a stéle rastie.
Dnes zamestndva 140 zamestnancov.

Lisovacie nastroje pre karosérie automobilov
Hlavn& vyroba je zamerand na stredné a vadsie lisovacie ndstroje.
Tie sa pouzivaji pre vyrobu dielcov karosérie automobilov, napriklad
vnitorné vylisky karosérii, dosahujd rozmery aZ 2 x 4 m a véhu az do
18 ton. V si&asnosti spoloénost KUKA ENCO Werkzeugbau vlastni
desaf CNC strojov znacky Zayer, DROOP and REIN. Z toho tri por-
télové CNC obrdbacie stroje, dve frézovacie centrd a jednu horizon-
télnu frézu, mé lisy ONAPRES 800 t a Weingartner 600 t.

Investovanie do novych technologii

Firma investuje do ndkupu novych technolégii a SW vybavenia. M4
laserovy 3D skener Steinbichler T-Scan3. Tato technolégia nds posi-
va dopredu v oblasti kontroly a merani vyliskov, aj pri modifikacidch
foriem ndstrojov. S jej pomocou dokézeme lepsie analyzovaf skutko-
vy stav aktivnej plochy ndstroja, a tym presnejsie a rychlejsie korigo-
vaf rozmery a tolerancie vyliskov.

Riadenie a planovanie vyroby

Aj oblast riadenia a pldnovania vyroby presla investiciami a inovd-
ciami, a to zakdpenim nového pldnovacieho a riadiaceho systému.
Je to systém PPS PlanTool. Tento systém umoZfuje hospoddrne vyu-
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imalnu kvali-
zuieme maximalnu
- anim vyrobného procesy zorucmerrjk "
ko pokojnost nasich zakaznikov-

tu nasich vyrobkov a's

Zivaf a riadif vyrobu. Cely proces vyroby ndstrojov je 100 % pod
dohladom, od ich vstupu az po ich vystup. Pomdha ndm pri éasovom
a kapacitnom rozvrhovani vyroby a pri zostladeni vyroby strojov, za-
riadeni a pracovnych skupin. Vyrobné terminy pre nasich zakaznikov
mdme takto vzdy pod dohladom.

Inovacie v oblasti obrabania

Délezité a podstatné kroky inovdcii robime aj v oblasti obrabania,
a to vysokorychlostnym obrdbanim alebo obrabanim obrobkov pria-
mo z 3D modelov. Obsluha CNC fréz si tvori NC programy priamo
z 3D modelov. Realizuje takto bezvykresovi vyrobu.

Tvorba metodickych planov

Procesy vyroby ndstroja ako konstrukcia, vyroba a ndsledne montaz
chceme rozsirit o dal3i podstatny a délezity &ldnok tohto refazca,
a to metédu ndvrhu postupu lisovania vylisku.

Komplexné nastrojarske rieSenie

Z&kaznikom pontkame komplexny rad néstrojdrskych sluzieb, od
kon3trukcie ndstroja, montaze, cez skidky v lisoch aZ po samotni kon-
trolu vylisku. Pondkame aj opravy a ddrzby na ndstrojoch nielen pre
nasich zdkaznikov, ale aj pre nezdvislych externych klientov.

Kooperacie

Spoloénost hl'add dodavatelov pre tieto sluzby a tovary:

¢ klasické a CNC frézovanie

* opracovanie 3D laserom

¢ drétové rezanie

* vyroba lisovacieho néradia

¢ odliatky zo sivej, ocelovej a tvarnej liatiny

* ostatné komponenty. L))



MATERIALY, TECHNOLOGIE, PRODUKTY

Rezné nastroje

Nové produkty 20

D) Ing. Peter KOMPAS, MIKRON SLOVAKIA, s. r. o.

Tungaloy je jeden z najvyznamnejSich
svetovych vyrobcov reznych nastrojov zo
spekanych karbidov. Osemdesiatrocné
skusenosti s konstrukciou rezného naradia

sa odrazaju vo vyrobnom programe spoloc¢nos-
ti. Vyraba nastroje zo spekanych karbidov,
kubického nitridu boru, polykrystalického
diamantu, keramiky a cermetu v tej najvysse;
kvalite a vykone.

Tungaloy pontka efektivne a ekonomické ndstroje pre sistruzenie, frézova-
nie a vftanie s vyuZitim najnovsich technologif k spokojnosti zékaznika. Tak
ako po iné roky nada firma pripravila pre svojich obchodnych partnerov
technologické novinky z oblasti rezného ndradia.

Jednou z mnohych noviniek st DoOcto/DoQuad frézy. PouZivajd sa pre
&elné stredné hrubovacie operdcie. So velmi efektivne a ekonomické. Telesd
vyuzivaji obojstranné Stvorcové a osemhranné dodticky s pozitivnym uhlom
&ela. Tungaloy ako jediny vyrobca md zatial vo svojich produktoch tito fré-
zu s dogfickami, ktoré majo az 16 reznych hrén.

Obojstranna dosticka

Velkou vyhodou tohto
néstroja je, Ze v jed-
nom telese viete pouzif
dva rézne typy dosti-
diek, stvorcové a okto-
gondlne. Tym sa redu-
kuje nutny pocet fréz
a znizujd sa ndklady
pre firmy.

8 feznych hran 16 feznych hran

Tangencidlne upinanie
dosticky so 4 reznymi
hranami TecMill

Firma MIKR!
hradnym zastup

nového roka 2011 vy-

KRON SLOVAKIA ie ;d 'ALOY na slovensku.

com firmy TU <

TecMill néstroje s vhodné pre obrdbanie réznych materidloy,
ako s6 ocelové zliatiny, nehrdzavejice ocele, Ziarupevné zlia-
tiny a liatina i pre velké Gbery materidlov. Skrutkovitd reznd
hrana dosti¢ky a pozitivny uhol sklonu zaruéujo mékky a isty
rez. Vymenitelné britové dosticky sa vyrabajo vo velkostiach
11 a 16 mm. Vyrdbaii sa ako stopkové a néstréné frézy.

Na zavity produktivne

TungThread zdvitovy rad obsahuje Siroké spektrum zdvitova-
cich $tandardov. Dodticky maji utvdrace, ktoré poskytuji vy-
soku presnost profilu a optimdlny odvod triesok. Standardné
z4vitové typy dosticiek si k dispozicii v réznych reznych mate-
rigdloch ako nepovlakované, tiez s PVD a CVD povlakmi. Tieto
vysoko kvalitné materidly vynikaji vykonom a odolnosfou proti
opotrebeniu.

TurnTec unikdétny tvar reznej hrany a tangencidlne upnuté dosti¢-
ky prind3a perfekiné rieSenie pre velké bery materidly, umoz-
fujice pouzitie velkych hlbok rezu a vysokych hodnét posuvu,
o je zvld3f délezité v hrubovacich aplikdciach. Obojstranné
reznd dodticka je upnutd pomocou skrutky a tvarovej podloz-
ky, ktord zabrafuje pri upnuti podkodenie reznej hrany v [6zku.
Konstrukcia upnutia prendsa rezné sily do telesa néstroja. @)

LS &

Pri vybere zo Sirokého mnoZstva produktivnych ndstrojov ako qj
pri ich odskusani v praxi vém radi pomézu nasi technicki porad-
covia:

Radovan Komdromy - 0907 720 116,

Ing. Jaroslav Pdnik - 0908 733 348,

Ernest Mandik - 0907 720 115.

Predaj a servis CNC obrabacich strojov a pasovych pil
MIKRON SLOVAKIA, s.r.o.

Mikron Group

www.mikron-group.info

Nitrianska 13, 940 04 Nové Zamky, tel.: +421 35 6428 648 - 9, fax: +421 35 6428 650

www.mikron.sk, mikron@mikron.sk




Multifunkéné centra

Sustruznicke centrq,
multitechnologické
a multiprofesné stroje

D) Viera POPPEOVA, Juraj URICEK, Vladimir BULEJ, Rudolf REJDA, Katedra automatizacie a vyrobnych procesov, SjF, ZU

Hlavnymi poziadavkami na sucasné
vyrobné stroje je komplexné zabezpecenie
pozadovanej vyroby, jej vysoka produktivita
a kvalita. Napriek sucasnej zlozite]
ekonomickej situdcii vacsina dodavatelov
strojov potvrdzuje dopyt po sofistikovanych
vyrobnych rieseniach s velkou vyrobnou
produktivitou.

V oblasti sustruznickych strojov sa vyrobcovia snazia dosiahnut pozado-
vany komplexnost strojmi s viacerymi revolverovymi hlavami a pomocou
moduldrnej stavby. Vdaka velkému poétu kinematickych konfigurdcit
mdZu vyrobcovia stroje skonstruovat podla konkrétnych poZiadaviek zé-
kaznika. Pre flexibilnG vyrobu komplexnych siciastok si pondkané mul-
tifunkéné centrd, ktoré integrujd moznosti viacerych obrdbacich techno-
l6gii. Vsetky stroje uvedené v ¢lanku majd sériovid kinematickd struktiru,
firma INDEX viak vyvinula aj sistruznicke centrum s paralelnou kinema-
tickou 3truktirou V100.

Cislicovo riadené sustruhy

Po trojosovych obrdbacich centréch boli vyvinuté v pétdesiatych rokoch
minulého storogia Cislicovo riadené (NC) sustruhy. Oproti centrdm boli
jednoduchsie, mali iba dve riadené osi. Os Z bola definovand ako os
rovnobeznd s osou vretenq, v ktorom bola upnutd obrdband siciastka,
os X bola kolmd na os Z a paralelnd s priegnym pohybom sistruznickeho
ndstroja, bola teda horizontdlna, pretoze prvé NC sistruhy vychddzali
z dovtedy prevazujicej koncepcie konvenénych sistruhov s pozdiznym
aj prie¢nym posuvom v horizontdlnej rovine. Z hladiska programovania
os Z je uréend na programovanie sistruzenych diok a os X na progra-
movanie sUstruzenych priemerov.

V sivislosti s problémami spojenymi s komplikovanym odvodom triesok
pri sUstruZeni s horizontalne umiestnenymi ndstrojmi sa postupne menila
konstrukcia sUstruhov na stroje so zvisle alebo 3ikmo umiestnenymi né-
strojmi, kforé zabezpe&ovali bezpeéneisi odvod triesok. Os X na takych-
to strojoch uz nebola horizontdlna, ale zvisl& alebo $ikmg, ale vzdy kol-
md na os Z a rovnobeznd so smerom prie¢neho posuvu.

Ako optimdlny systém automatickej vymeny néstrojov na NC sustruhoch
pouzivaji viefci vyrobcovia revolverovt hlavu (RH). Je to nizkokapacitny
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Obr. 1 Zvysovanie zlozitosti siciastok vyrédbanych na sdstruznickych cen-

trach od roku 1990 do roku 2009 [Moriwaki, 2008]

zésobnik s riadenym obsadzovanim ndstrojov, technolég jednoznaéne
musi uréif ndstrojovi zostavu a polohu vietkych néstrojov v zdsobniku
tak, aby celkova doba vymeny ndstrojov bola minimdélna. Cas vymeny
ndstrojov je uréeny sicinom poétu pootoéeni ndstrojovej hlavy medzi
vymiefianymi ndstrojmi a ¢asom pootocenia hlavy o jeden krok, ktory
je dnes na Grovni asi pol sekundy. Sustruhy tohto typu sa vyrdbaji qj
dnes.

Na svetovej vystave EMO v Miléne v roku 2009 bolo mozné vidief via-
ceré typy NC sustruhov, ktoré pondkajd vyrobcovia sustruhov v sGéasnej
ndrocnej ekonomickej situdcii. Takéto sustruhy, vybavené iba dvoma ria-
denymi osami X a Z, maji zdkaznika oslovit predovsetkym nizkou cenou
a [ahkou obsluhou. Poprednd japonskd firma Mazak vystavovala nové
stroje radu Quick Turn Smart vo velkosti 200 a 350. Stroje sa vyznadujd
vyrazne jednoduch3ou kapotéZou s jednoduchym hranatym dizajnom.
Nemeckd firma DMG (Deckel, Maho, Gildemeister) pontka sistru-
hy CTX velkosti 310 a 510 v lacnej$om vyhotoveni oznaéenom ECO.
Stroje maju star3i hranaty tvar krytovania, vreteno pohdriané remefiom
z externého motora (namiesto koaxialneho pohonu obvyklého u radu
CTX) a riadiaci systém Sinumeric 810D (namiesto 840D).

Firma Mori Seiki vystavovala v tejto kategérii svoj najlacnejsi sustruh
DuraTurn 2550 MC doplneny $esfosovym robotom pre automatickd
manipuldciu s obrobkami. Je to ukdzka toho, Zze zdkladom vyrobnej
technolégie méze byt aj lacny a jednoduchy stroj, ktory viak musi maf
moznost roziirenia o dalsie technologické periférie.

Integracia operacii na sustruznickych strojoch

Z hladiska technologickych moznosti boli NC ststruhy, rovnako ako
sUstruhy konvenéné, uréené vyhradne na vyrobu rotagnych pléch -von-
kajsich aj vnitornych, hlavne valcovych, celnych, kuzelovych, tvarovych



a pod. Pre vyrobu nerotagnych pléch, kioré sa vyskytujo na prevaznej
ky, n-hrany, mimoosové diery, skrutkovicové drazky, tvarové vybrania
a pod., sa museli sG&iastky po sustruzeni opracovavaf na daliich obrg-
bacich strojoch - frézkach, vitackéch, o bolo zdrojom vyrazného néras-
tu vedlajsich &asov, nutnosti vyvoja upinacieho néradia, a samozrejme,
tiez dévodom na zvy3enie nepresnosti vplyvom viacndsobného upinania
obrobku. Tento spdsob vyroby je jednoznaéne neefektivny a nepresny.
Od pouzivatelov a technolégov silnel tlak na vyrobcov OS, aby vznikli
vyrobné zariadenia, ktoré umoZnia vyrobu vsetkych pléch na siciast
kach - rotaénych i pridavnych nerotaénych, t.j. komplexné opracovanie
stciastok na jednom stroji. Zasadnym predpokladom splnenia tohto cie-
[a bolo zaradenie osovych ndstrojov - fréz, vridkov a pod. - do néstro-
jovej zostavy sUstruznickych strojov.

Riesenie tohto problému prinieslo dve zdsadne nové konstrukéné kon-
cepcie sUstruznickych strojov pre vysokd produktivitu a presnost:

* stroje osadené novovyvinutymi revolverovymi hlavami, ktoré zabezpe-
uju précu jednak statickych ststruznickych nozov, ale aj précu osovych
ndstrojov, to znamend, Ze musi byl zabezpeéeny ich pohon s relevant-
nou Groviiou poétu otd&ok a vykonu. Takéto revolverové hlavy uskutoé-
fuju pohyb v troch riadenych linedrnych osiach X, Y a Z. Stroje s jednou
alebo viacerymi takymito revolverovymi hlavami nazyvame sistruznicke
centrd;

e sUstruznicke stroje s pomocnym vretenom (tzv. frézovacim vretenom).
Vreteno mé tri linedrne osi a vyklapanie okolo osi Y - rotaénd os B. Tieto
stroje sU nazyvané ako sustruznickofrézovacie centrd, multitechnologic-
ké alebo multifunkéné centrd.

Uskuto&hovanie operdcii osovymi ndstrojmi na obrobku upnutom vo
vretene sustruznickeho centra vyzaduie riesit’ aj riadenie rotécie vretena
s obrobkom okolo osi Z - os C.

Této os musi plnif nasledovné funkcie:

* fixdcia vretena (obrobku) pri préci osovych néstrojov - pri frézovani,
vitani atd.

* riadené pooto&enie obrobku o stanoveny uhol, napr. 0 60° pri vyrobe
Sesthranu frézovanim

* riadené slvislé pootdcanie obrobku stanoveniu rychlosfou, napr. pri
frézovani skrutkovicovej drazky.

Vyrie3enie nasadenia rota&nych ndstrojov a daliie technické Gpravy vy-
razne zmenili pracovné schopnosti strojov. Zmena sortimentu vyrobkov
pocas poslednych rokov je demonstrovand na obr. 1.

Vyvoj multifunkénych centier sovisel aj s integrdciou operdcii z hladis-
ka réznych vyrobnych profesii a technolégii. Velky tlak pouZivatelov
strojov bol napr. na spojenie tvrdého vysokorychlostného (HSC - High
Speed Cutting) sistruzenia alebo frézovania s dokon&ovacim brisenim
vonkaijsich a vnitornych pléch. Uskutoénenie tychto operdcii bez zmeny

viwteno €. 2

ikl [ribm)

Obr. 2 Priklad konfigurdcie dvojvretenového sustruznickeho centra s dvo-
ma revolverovymi hlavami s 8 riadenymi osami
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upnutia na jednom stroji znamend vyrazné zjednodu3enie vyrobného
postupu a rddové skrdtenie priebeznej doby vyroby kalenych siciastok.
Firma EMAG pouziva sistruzenie s pridavkom 0,02 mm pred brisenim,
takZe je minimdlne mnozstvo odoberaného materidlu pri briseni. V spo-
luprédci s firmami Reinecker a Karstens boli pre tito tzv. technolégiu HDS
(Hartdrehen und Schleifen) vyrobené dva rady strojov.

PouZiva sa tiez zaradenie laserového, tzv. suchého tepelného spracova-
nia, hlavne povrchového kalenia do automatického cyklu stroja.

Obrdbanie ozubenia, drézkovania, skrutkovicovych a zévitkovych
pléch predstavuje dalSiv skupinu integrovanych technologickych ope-
récii. Pridanie axidlnej podpory obrobku vo forme NC konika umoznilo
aplikovat technologické operécie popisaného typu aj na hriadelovych
stciastkach. Pridanim protivretena je umoznené obrobenie tvarovo zlo-
zitych stciastok z oboch strdn, vyuzitie ktorejkolvek z vysie uvedenych
trieskovych a beztrieskovych vyrobnych operdcii, ako aj kontrolnych
operdcii na vetkych plochdch obrobkov.

Sustruznicke stroje s takouto charakteristikou st uréené pre komplexné
opracovanie stciastok na jednom stroji. Napriklad stroje s integrovany-
mi operdciami Mazak Integrex vyrobca oznacuje zndmym heslom DO-
NE IN ONE (urob naraz, na jednom stroji).

Sustruznicke centra

Pre celkové produktivne opracovanie tvarovo ndroénych siciastok na
jednom stroji s uréené sustruznicke centrd - stroje s dvoma alebo troma
revolverovymi hlavami a protivretenom, ktoré vyrdba v si¢asnosti mno-
ho vyrobcov. Sustruznicke centrum s jednou revolverovou hlavou a jed-
nym vretenom md teda minimdlne 3tyri riadené osi: X, Y, Z a C.

Dvojvretenové sistruznicke centrd si uréené pre obrdbanie obojstran-
ne tvarovo zlozZitych siciastok z oboch strén na jednom stroji.

Maiji obvykle 9 riadenych osi:

* prvé revolverové hlava mé 3 osi: X, Y, Z,

* druhd revolverovd hlava 3 osi: X, Y, Z,

* fixacia a pootdanie prvého vretena: os C,

* fixacia a pootdanie druhého vretena: os C,

* premiestnenie obrobku z jedného vretena do druhého: os W.

Tieto stroje musia maf vyrieSené automatické upinanie obrobkov
v oboch vretendch a premiestnenie obrobku z jedného vretena do

druhého (os W).

Tento problém méze mat dve rieenia:

Doplnenie ndstrojovej zostavy v zdsobniku stroja o mechanické chdpa-
dlo na prenos siciastky z prvého do druhého vretena, alebo jedno vre-
teno (obvykle protivreteno) je konstruované ako posuvné. Po obrobeni
siciastky z jednej strany sa presunie posuvné vreteno ku obrobku na
soradnicu, uréend polohou daliej upinacej plochy na obrobenej &asti.
Upinag v protivretene upne obrobok za tito plochu, upinaé v hlavnom
vretene uvolni si&iastku. Protivreteno so siciastkou sa presunie do pra-
covnej pozicie, kde sa dokonéi obrdbanie siciastky z druhej strany.

Na obr. 2 je priklad dvojvretenového sistruznickeho centra s dvoma re-
volverovymi hlavami a s celkovo ésmimi riadenymi osami: prvé vreteno
mé riadend rotaéni os C,, druhé vreteno os C,, prvd revolverova hlava
na hornom suporte ma 3 riadené osi: X, Y, Z,, hlava mé teda vyriedeny
pohon osovych ndstrojov a méZu v nej byf umiestnené sustruznicke aj
osové ndstroje, druhd revolverové hlava ma 2 osi: X,, Z, (hlava je ur-
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Multifunkéné centra

end iba pre sustruznicke noZe, nemd mechanizmus pre pohon oso-
vych ndstrojov), 6smou osou, ktord nie je na obrazku nakresleng, je
os W, (linedrny pohyb prestavite/ného vretena ¢. 2).

Modulérna stavba tejto kategérie strojov umoZiiuje urobit konfi-
gurdciu stroja presne podla potrieb zdkaznika. Jednotlivé varianty
sa lisia predovietkym poctom a usporiadanim revolverovych hlav
a poctom pohybovych osi revolverovych hldv. Parametre protivrete-
na so obvykle rovnaké ako u hlavného ststruznickeho vretena, takze
vdaka poétu revolverovych hldv méZe na oboch vretendch prebie-
hat nezavislé obrébanie dvoch kusov.

Revolverové hlavy so klé&ovym prvkom, ktory uréuje vyrobné moz-
nosti tohto typu strojov. Priame rotaéné pohony prstencovymi mo-
tormi sa zaéinaji presadzovat ako kompakiné a vykonné riesenie
aj pre pohdiané osové nastroje v revolverovych hlavéch. Priekop-
nikom v tejto oblasti je firma Mori Seiki, ktord prstencovy motor in-
tegrovany v revolverovej hlave nazyva DDM - Direct Drive Motor.
Podobné riesenie s integrovanym prstencovym motorom sa pouZi-
vaji aj na hlavéch Sauter, ktorymi sa osadzuji stroje DMG CTX
Alpha a Beta. Priamy pohon méZe pohdiat ndstroje maximdlnymi
otéckami 6 000 min', vykonom 5,5 kW a kritiacim momentom
40 Nm. Firma Sauter vak uz vyvinula priamy pohon rotagnych né-
strojov s maximdlnymi otd¢kami 12 000 min' a vykonom 13 kW,
revolverovy hlavu s priamym pohonom pre natdéanie hlavy a sdvis-
lym riadenim polohy [Hou3a a kol., 2009].

Vyrobné mozZnosti sistruZnickych centier a s viacerymi revolve-
rovymi hlavami si dnes prezentované velkym mnozstvom tvaro-
vo zlozitych obrobkov s velkym podielom mimoosovych vftacich
a frézovacich operdcii.

Dobre vybavené sistruznicke centrd sa v tomto ohlade snazia vy-
rovnaf multifunkénym sGstruznickym centrédm. Rastice parametre
pohonov rotaénych ndstrojov umoziuji plnohodnotné vykonné
frézovanie. Napriklad firma Mori Seiki uvddza, Ze stroje série NZ
mdZu byf osadené frézovacimi hlavami aZ do priemeru 80 mm.
Technologické moZnosti strojov méZu byf rozsirené aj Specidlnymi
ndstrojmi upinanymi do revolverovych hlav. Na stroji Doosan Puma
TT1800SY je pouzité pridavné zariadenie pre frézovanie ozubenia
odvalovanim. Na stroji Biglia B765 Y3 sa pouziva pridavny obrd-
Zaci néstroj od firmy Mario Pinto, ktory za 6,6 sekundy dokdze
vyrobif jednu drézku o dizke 5 mm a hibke 3,5 mm do kalenej
a popustenej ocele 38NCD4. Zariadenie sa vyrdba so zdvihmi
35 mm a 65 mm.

Vyznamnym vyrobcom sUstruznickych strojov je firma DMG, v rade
strojov Sprint linear pontka jedno sistruZnicke centrum s 12 riade-
nymi osami - Sprint 50/12 linear, fri centrd s 10 riadenymi osami
a 4 typy s 8 osami.

Multifunkcné a multiprofesijné centra
Multifukéné stroje predstavuji najvyssi stupen vyvoja sistruznickych
strojov na komplexni vyrobu tvarovo zloZitych obrobkov na jednom
stroji. V literatdre sa méZeme stretnif aj s oznageniami multiprofesné
a multitechnologické stroje.

Pod pojem multiprofesijné stroje sa zahfiiaji stroje, ktoré kombi-
nujd rézne druhy operdcii v rémci technolégie trieskového obré-
bania. Ide napr. o uz uvedené operdcie na sistruznickych centréch
so statickymi alebo rotujdcimi ndstrojmi - vonkaisie, elné a vnitor-
né sstruzenie, frézovanie, vftanie, vyvftavanie, vyroba zdvitoy, ale
aj odvalovacie frézovanie alebo obrdzanie ozubenia, drazkova-
nia a pod. na centrdch. Vyrdbaiji sa vz cenird s moznosfou zadle-
nenia operdcii abrazivnych, hlavne brisenia.
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Pod pojmom multitechnologické stroje rozumieme stroje zahffiajice
okrem technolégie trieskového obrdbania aj iné technolégie. Méze ist
o bezirieskové odoberanie a rezanie materidlu chemickymi, elekiroche-
mickymi a elektroerozivnymi procesmi alebo vysokoenergetickymi [G6&mi,
ako s laserové, elektrénové, plazmové lige. K tomu pristupuji daliie
pomocné vyrobné technolégie - napr. tepelné spracovanie kovovych
povrchov laserom, zvdranie s indukénym ohrevom sigiastok, vyvazova-
nie rotujicich hmét alebo kontrolné meranie.

NajdélezitejSou Eastou multifunkénych a multitechnologickych centier je
pomocné vreteno (tzv. frézovacie vreteno), ktoré mda 4 riadené osi - fri
riadené linedrne osi X, Y, Z a rotaénl os B - otdéanie vretena okolo osi
Y (obr. 3).

Firma Mori Seiki predstavila na EMO 2009 stroj tejto koncepcie s ozna-
&enim NT1000 (obr. 3). Ide o velmi kompaktny stroj, ktory umoziuje
pripojif automaticky poddavaé tyéi alebo pracovaf z narezanymi polo-
tovarmi. Namiesto protivretena je stroj osadeny univerzdlnou jednotkou,
ktord umoziuje opretie dlhych kusov a odloZenie hotového obrobku do
vystupného zdasobnika. Zdkladni konfigurdciu stroja je mozné rozsirif
o pravu alebo lavi spodni revolverovi hlavu.

Do pomocného (frézovacieho vretena) sa umiestfiuji ndstroje pomocou
systému automatickej vymeny ndstrojov. Jeho sicastou je velkokapacitny
refazovy zésobnik néstrojov, umiestneny na zadnej alebo boénej strane
centra (obr. 3 a 4).

Ako uz bolo uvedeng, na tychto centréch sa na automatickd manipuléciu
s obrobkami pouZiva jedno presuvné sistruznicke vreteno alebo dvojce-
[usfové chapadlo, kforé je umiestnené v refazovom zdsobniku ako jeden
z néstrojov. V zdsobniku ndstrojov mézu byt okrem osovych néstrojov
umiestnené aj sustruznicke noze, ktoré pracuji v zabrzdenom pridavnom
vretene. Casto je v zésobniku zaradend aj meracia sonda a iné délezité
pomébcky. Obrobok je upnuty do sistruznickeho vretena, méze byt opra-
covany sustruzenim s ndstrojmi umiestnenymi vo fixovanom frézovacom
vretene alebo v spodnej revolverovej hlave, alebo plnohodnotnym pé-
fosovym frézovanim, alebo kombindciou préce viacerych ndstrojov. Ide
o produktivne univerzdlne stroje, ktorych konstrukcia vykazuje typické
prvky v zavislosti na velkosti stroja.

Medzi najzndmeisie stroje tejto koncepcie patri rad multifunkénych cen-
tier Mazak Integrex. Ukdzky technologickych moznosti stroja Mazak
Integrex 200 Y s0 na obr. 5 az 7.

Mengie multifunkéné stroje podobnej koncepcie vystavovali napr. firmy
Bumotec, Willemin Macodel alebo Realmeca. Z hladiska konstrukcie so

Obr. 3
Multifunkéné centrum Mori Seiki NT 1000

Obr. 4 Refazovy zdsobnik ndstrojov na multi-

funkénom centre INTEGREX 200 IV



Obr. 5 Frézovanie na centre Mazak Integrex 200 Y (vlavo), rezanie
zdvitu do mimoosového otvoru (vpravo)

Obr. 6

Vyroba ozubenia
odvalovacou frézou
na centre

Mazak Integrex 200 Y

Obr. 7 Brisenie na centre Mazak Integrex 200 Y (vlavo), povrchové ka-
lenie laserovym li¢om (vpravo)

zaujimavé stroje Bumotec S-191, kforé majd priame pohony vietkych osi
linedrnymi alebo prstencovymi motormi. Vystavené stroje boli prezento-
vané obrobkami, na kforych bolo mozno vidief komplexné pracovné
schopnosti strojov, napr. ukézky zubnych a kibovych implantétoy, &o s
vyrobky s mnoZstvom tvarovych pléch, vyrobenych zo $pecidlnych zliatin
titdnu a s extrémnymi poZiadavkami na presnost a kvalitu povrchu.

Vé&&sie multifunkéné centrd st vzdy vybavené sistruznickym protivrete-
nom, ktoré mé rovnaké parametre, ako hlavné vreteno. Takmer vietky
stroje tejto kategérie boli vybavené aj dolnou revolverovou hlavou, kto-
ré umozfivje v spolupréci s ndstrojom upnutym vo frézovacom vretene
vykonné sistruzenie dvoma ndstrojmi. Novinkou v fejto kategérii u firmy
DMG je najv&csi stroj radu CTX Beta s oznaéenim 1250 TC linear, kfory
je vybaveny linedrnym motorom v ose X, ktord md najvédsi zdvih. Stroj
méze byt vybaveny refazovym zdsobnikom s kapacitou az 120 ndstro-
jov. Stroje tejto kategérie umozfiujd okrem sistruznickych a frézovacich
operdcii aj vyvrtavanie dlhymi vyvrtdvacimi néstrojmi, ktoré so schopné
sa automaticky vymiefiaf. K tomu sliZia 3pecidlne pridavné zdsobniky
ndstrojov. Stroj je vybaveny spodnou revolverovou hlavou s integrova-
nou lunetou. Firma Okuma prezentovala pre centrd Multus nové priame
rotaéné odmeriavanie, ktoré md zarudif vysiiu presnost obrébania a lep-
Siu kvalitu povrchu obrobku. Funkénost strojov Multus je mozné rozsirif
pomocou 3pecidlnej sady aj o operdciu vyvazovania obrobku, pri ktorej
os C funguje ako vyvaZovaci pristroj a uruje, kde je treba navftat vyva-
Zovacie otvory.

Multifunkéné centra

Vertikalne sustruznicke a multitechnologické
centra

Vertikdlne sistruZnicke stroje s0 vyvijané vo viacerych firmdch hlavne
pre HSC obrdbanie prirubovych si&iastok. Maji horné, tzv. inverzné
sUstruznicke vreteno s verfikdlnou osou. Obrobky s upnuté pri obré-
bani vo vertikdlnom hornom vretene, v tzv. polohe hore nohami (teda
opaéne ako na karuseloch). Napr. firma Index (Nemecko) uviedla
na trh svoje zvislé sustruhy viacerych typov a radov s vretenami hore
nohami a vybornym odstrafiovanim friesok aj bez pouZitia reznych
kvapalin.

Prikladom dvojvretenového vertikalneho stroja na komplexné opra-
covanie obojstranne tvarovo zlozitych prirubovych siciastok je so-
struznicke centrum DVT 300 firmy Hiller Hille so zvislou osou oboch
vretien a dve revolverové hlavy (obr. 8). Vlavo je vstup polotovarov
na krokovom dopravniky, [avé horné vreteno so zvislou osou je hori-
zontdlne posivatelné. Vreteno si systémom pick-up zoberie zo zdsob-
nika polotovar a presunie sa do pracovnej polohy. Zo spodnej strany
opracovdvaiji obrobok néstroje upnuté v lavej revolverovej hlave (tzv.
sUstruzenie nad hlavou). MéZu to byt néstroje statické - sustruznicke
noze réznych typov a tiez ndstroje rotujice, ktoré mézu na obrobku
vytvérat rovinné plochy, drazky priame alebo v skrutkovici, vitat mi-
moosové diery a pod. Po obrobeni sigiastky z jednej strany odovzdd
prestavitel/né horné vreteno obrobok do pravého dolného stabilného
vretena. Vyroba st&iastky z druhej strany sa dokonéi ndstrojmi umiest-
nenymi v pravej revolverovej hlave. Manipulétor premiestni z oboch
strén komplexne vyrobend siciastku na vystupny dopravnik (celkom
vpravo). Centrum zabezpeduje okrem zloZitych technologickych funk-
cii aj dopravny a manipulaény subsystém a svojim pofiatim ho mozno
povazovaf za pruzny vyrobny systém najnovsej generdcie.

Clénok bol vypracovany vdaka podpore Vedeckej a grantovej agentu-
ry VEGA pri rieseni projektu 1/0207/10.

Obr. 8
Dvojvretenové vertikdlne
sUstruznicke centrum
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D) Text Tomas MICIK, foto Volkswagen Slovakia, a.s.

Vyrobné linky vacsiny produktov presli

v minulosti rozsiahlym vyvojom, kedy
bol hlavnym Kritériom pri ich konStrukcii
najma pomer vyrobnej kapacity daneho
produktu a vyska potrebnych investicii.
V dnesnej dobe, kedy sa produktove por-
tfolio spoloCnosti nezadrzatelne rozSiruje
a sme svedkami neustaleho skracovania
Zivotnych cyklov produktov, sa tieto
zmeny automaticky premietaju aj do
poZiadaviek na vyrobné linky. Coraz viac
vstupuje do popredia poziadavka
integrovat viacero produktov do jednej
vyrobnej linky, schopnost vyrabat ich

v akomkolvek pomere pri zachovani
povodnej kapacity, ale tiez investicne
nenarocna integracia dalsich
planovanych produktov v buducnosti.

44 | @magazine 1/2011 | www.leaderpress.sk

yrobmyEliEER

a'ich’konstrukcne vplyvy v automobilovom priemysle

o "ed“: s‘('\}edin)'lm ,,mosovym'.’ pfoduk—

e ce vozidld rdznorodej VYbEVtY’_
dznych Znadiek. Ak sa \?

bezné poiicdovky ako
oky stupen outomch,-
u, ktord sa sklada
o napojené, i€
ere i3 od

vom odvetvi je fe
bnej linky Henryho F“ e
obné linky spajajuee
delov, ale q vozidld r 2
dajo dalsie dnes uzZ

V automobilo
zaiatku vyrobnel’
tom, po dnesne VYT
vozidla réznych\ m‘z) .
i y i linke pri . .
ke'\to Vyrot')legvo\ne pozadovane| s’ekvenc.uc,i thnk
R et vka nizkych medzizésob a i ‘ek e
‘ ko
in, ktoré s0 na hlovnu' in mo 19
dS\c;iL;'prlir;dicci koncept, ktory sd C\\/ zgocne\
nformdcie Z bodu A do bodu b

sacie, poziada
2 viacerych po
nevyhnutné nasact
bezného prenosy !

Ak teda ide o vyrobnd linku, na ktorej sa vyrdba viacero produktov a zé-
rovef do nej v istych jej éastiach viekajd podskupiny, ktoré v zdvislosti
od typu produktu musia dodaf sprévny komponent (obr. 1), musi sa sta-
novif vhodny riadiaci koncept vyroby tychto podskupin. Podskupinu je
linky medzizdsobnikom s dostatoénou kapacitou na zmiernenie priamej
zdvislosti hlavnej linky od danej podskupiny. Na zaciatku vyrobnej lin-
ky podskupiny v bode A je potrebnd informécia, aky komponent sa ma
zaéaf vyrdbaf a je preto kld&ova pre prvotny input podskupiny a zaéa-
tie vyroby komponentu. V bode B sa kon&i vyrobny proces podskupiny
a komponent sa odovzddva do medzizdsobnika. Ndsledne sa v bode C
komponent podskupiny zabudovéva do produktu prichddzajiceho
po hlavnej linke. Pre zabezpelenie prisunu sprévnej informdcie do
bodu A rozlidujeme viacero riadiacich konceptov, z ktorych mé kazdy
svoje 3pecifické vyuzitie, vyzaduje odlisnd konfiguréciu riadiacej logiky,
rézne typy a velkosti medzizdsobnika, popripade dal3i zasobnik sek-
venéného riadenia, a vyrazne podmiefiuje mieru a efektivitu vyuZitia
celej zostavy systému.

pty



Zakladné charakteristiky troch konceptov
riadenia:

* odberové sekvenéné riadenie

* flexibilné sekvenéné riadenie

¢ sekvenéné riadenie v kombindcii s batchmi.

Odberoveé sekvencné riadenie

Tento riadiaci koncept je z danych konceptov najjednoduchii a vy-
znaduje sa relativne vysokou transparentnosfou a primitivnou logikou,
ie tu viak vysSia investiénd ndroénost, vyssia potrebnd 6zitkova plo-
cha, ale tiez vysiie nevyhnutné medzizdsoby.

Pri tomto koncepte pozostéva medzizdsobnik v pripade troch druhov
komponentov z troch samostatnych zdsobnikovych liniek, z ktorych
kazdé slizi na zésobu jedného typu komponentu. Z medzizdsobnika
sa odoberd vzdy ten komponent, ktory je potrebné na hlavnej linke
zabudovaf. Informdcia o spotrebe komponentov v bode C sa auto-
maticky prend3a na zadiatok podskupiny do bodu A a v tom istom
poradi, v akom sa komponenty spotrebivajd, sa aj opdtovne za&n(
vyrdbaf. Tymto spésobom sa v medzizdsobniku udrzuje dostatoéné
mnozstvo komponentov kazdého typu. Pri nasadeni tohto konceptu je
délezité spravne uréif, aky velky musi byf medzizdsobnik. Na zabez-
pecenie bezproblémového chodu v akejkolvek situdcii, musi medzizé-
sobnik pozostdvaf zo samostatnych zdsobnikovych liniek pre kazdy
typ komponentu a kazdé zdsobnikové linka musi mat kapacitu mini-
mdlne rovnaki alebo va&siv ako je mnozstvo komponentov v plnej
vyrobnej linke podskupiny. V danej modelovej situdcii teda ide o vy-
robnd linku troch produktov a podskupiny s p&tndstimi taktmi, z &éoho
vychédza velkost medzizasobnika minimdlne 45 kusov. Je potrebné
si uvedomit, Ze zdsobnik musi byt schopny v pripade akejkolvek sek-
vencie hlavnej linky poskytndt vzdy poZadovany komponent a z4-
rovefi maf vzdy potrebni volnd kapacitu pre prichddzajice kompo-

Obr. 1

Vyrobné linky

nenty z podskupiny. Z toho vyplyva, Ze medzizdsobnik méze byf iba
vtedy Gplne plny, ak je vyrobnd linka podskupiny Gplne prézdna. Na
druhej strane pocet kusov v medzizdsobniku automaticky klesd, ako
sa zaéne linka podskupiny naplfiat komponentmi. Jednou velkou ne-
vyhodou tohto konceptu, ktory sa aj Easto podcefuie, je, Ze v pripa-
de, Ze sa za&ne na hlavnej linke vyrébaf prevazne alebo len ¢isto je-
den typ produktu, zdsoba daného komponentu v medzizésobniku aj
napriek jeho relativne vysokej kapacite 45 miest klesne automaticky
na nulu a obidve linky sa od seba stavaju v pripade poruchy priamo
zavislé. V zdasobniku tak zostdva 30 komponentov iného typu, ktoré
s0 v danom momente nepotrebné. lba v pripade vyrovnaného mixu
vietkych produktov je pri danom zdsobniku s kapacitou 45 miest z&-
soba 30 komponentov redlne vyuzitelnd. Aviak dany zdsobnik sa pri
$tandardnej prevdadzke linky nikdy nevyuZije naplno.

Flexibilné sekvencné riadenie

Spominand mierna nevyhoda odberového sekvenéného riadenia
viedla prirodzene k vyvoju alternativnych konceptov. Flexibilné sek-
vencné riadenie je zaloZzené na principe predpovedania oéakdvanej
potrebnej sekvencie podskupiny a automatickej korekcii v pripade
odchylok od zisteného stavu. Pri tomto sekvenénom riadeni sa na
konkrétnom mieste na hlavnej linke v bode X vopred nacitava sek-
vencia, a tto informécia sa automaticky prendsa do bodu A, kde sa
v Easovom predstihu zaéne vyrdbaf potrebny komponent. Bod X musi
leZat o taky pocet fixnych taktov pred bodom C, kolko je maximalny
mozny poéet komponentov v sekvencii medzi bodom A a C vrétane
medzizdsobnika. Tym sa zabezpedi, Ze qj pri situdcii s plnym medzi-
zdasobnikom a prdzdnej hlavnej linke je na zagiatku podskupiny vzdy
k dispozicii informdcia, ok)’l komponent sa md vyrébat’. Pri tomto type
sekven&ného riadenia viak &asto vznikd problém, Ze vopred naditand
sekvencia v bode X sa v procese zmeni. Dévod pre zmenu sekvencie
méze byt napriklad kontrola produktu, a teda jeho odobratie z lin-
ky alebo nejaky iny technicky
problém, ktory zapri€ini, Ze
do bodu A prichddzaji pro-

dukty v miermne pozmenenej
sekvencii. V takomto pripade

by uz v bode C nastal rozpor
a komponent by sa nedal zo-
budovat.

Sekvontné riadenie
v kombinacii s batchmi

S cielom predchddzania do-
nej situdcii je mozné vytvo-
rif maly sekvenény zdsobnik,
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ktory slizi na automatickl ko-
rekciu zmenenej sekvencie.
V tomto pripade je potrebné
si na hlavnej linke stanovif
miesto nachddzajice sa pred
bodom C, kde je uz sekvencia
uréite nemennd, v modelovej
situécii oznaéené ako Y. Tu sa
opdtovne naéitava sekvencia
a této informdcia sa posiela
do bodu B, kde sa porovndava
so sekvenciou, ktord prichd-
dza z podskupiny. V pripade,
Ze sa dané sekvencie nezho-
dujy, a teda medzi bodom
X a Y musela nastaf zmena
sekvencie, sa bud prebytog-
ny komponent do sekven&né-
ho zdsobnika odlozi, alebo
v pripade chybajiceho kom-
ponentu sa zo sekvenéného

= medzizasobnik

AN

wvyrobna linka
podskupiny
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zdsobnika odoberie. Sekven&ny zdsobnik ma v modelovej situdcii
pre kazdy typ produktu uréeny vychodzi stav, dve miesta plné a dve
miesta volné, €o umozZiiuje automatizovane reagovat aZ na dve zme-
ny sekvencie pocas kazdych pétndstich taktov, a az na Sesf zmien
v pripade zmien sekvencie u vietkych troch produktov. Po odobrati,
resp. vloZeni do sekvenéného zdsobnika sa dand informécia prenesie
z bodu B do bodu A a automaticky sa zohladni pri vyrobnej sekven-
cii podskupiny. Ak sa zo zdsobnika odobralo, prida sa okamzite do
sekvencie vyroby podskupiny dany komponent, v opaénom pripade
sa pri najbliziej prileZitosti dany komponent vynechd. Tym sa vrdti
sekvenény zdasobnik opéf do vychodzieho stavu. Podla o&akdvanej
miery zmeny sekvencie je potrebné urgif velkost sekven&ného zasob-
nika. Taktiez podla toho, akd zmena sekvencie astejSie nastdva, Ei
uZ je to chybajici alebo nadbytoény produkt, je nevyhnutné stanovif
aj jeho vychodzi stav.

Je délezité si uvedomif, Zze sekvenény zdsobnik nie je prietokovy z&-
sobnik, a preto pri nezmenenej sekvencii medzi bodmi X a Y sa jeho
funkcia vébec nepouziva a dané komponenty v fiom cely Eas ostdva-
j0 nezamenené. Z tohto dévodu je prospesné nastavif sekvenéné ria-
denie tak, aby aj pri nezmenenej sekvencii medzi bodmi X a Y v pro-
videlnych intervaloch v bode B sa dany komponent do sekvenéného
zésobnika odloZil a zdrovefi rovnaky komponent so star$im datumom
vyroby pouzil a odovzdal do zdsobnika smerujiceho do hlavnej lin-
ky. Toto flexibilné sekveniné riadenie nepotrebuje v pripade nemen-
nej sekvencie medzi bodmi X a C dokonca Ziaden dalsi zasobnik,
a tak sa dajd dosiahnut vyrazné investiéné Gspory. Na druhej stra-
ne je tu potrebné presné nastavenie systému, a taktieZ sa odporiéa
nasadenie vizualizdcie sekvencie hlavnej linky a jej podskupiny, ¢o
umoziiuje v pripade problémov dosiahnut opédtovne automatizovani
prevadzku, ale aj pravidelnt kontrolu riadiaceho systému.

Sekvencné riadenie v kombinacii s ,batchmi“

V niektorych pripadoch je efektivnejsie vyrdbat v podskupinéch isty
pocet rovnakych komponentov po sebe, takzvané ,batche”, a tym
zvysit produktivitu zariadeni. Takyto predpoklad ma tiez vyrazny
vplyv na vyber vhodného riadiaceho konceptu. Ak sa stanovi velkosf
potrebného batchu na minimdlne péf kusov, ako je to v modelovej
situdcii, je potrebné tomu prispdsobif aj logiku riadiaceho systému.
Hlavny princip zostdva rovnaky ako u flexibilného sekvenéného ria-
denia s tym rozdielom, Ze informdcia o sekvencii z bodu X sa kumu-
luje do systému, a az po nahromadenti piatich rovnakych jednotiek sa
v bode A zadd poZiadavka na postavenie batchu piatich rovnakych
komponentov. Dané komponenty prechddzaji podskupinou a v bo-
de B sa porovndvaiji s pozadovanou sekvenciou.

Ak je komponent prebytocny, odloZi sa do sekvenéného zdsob-
nika. V najhorfom pripade s Styri z piatich komponentov batchu
nadbytoéné, a je potrebné ich dogasne odloZit. Z tohto dévodu je
potrebné navy3enie sekvenéného zdsobnika oproti predchadzaji-
cemu konceptu o Styri miesta z kazdého typu komponentu. Dve pl-

Tab. 1

né a dve prdzdne pozicie zdsobnika prevzaté z predchddzajiceho
konceptu plnia t§ istd funkciu vyrovnédvania odchylok v sekvencii.
Rozdiel ale nastdva v bode, v ktorom je potrebné naéitavat prvotnd
sekvenciu hlavnej linky. KedZe sa v systéme musi kumulovaf infor-
mécia o sekvencii produktov az do momentu, kym sa vytvori batch
piatich rovnakych kusov, musi byt miesto nacitavania sekvencie po-
sunuté dopredu na bod X, v modelovej situdcii o 8 taktov skér. Tym
sa aj zdrovedn zvaéiuje oblast moznej zmeny sekvencie medzi bod-
mi X” a Y, a tym aj pravdepodobnosf potreby korekcie sekvencie
riadiacim systémom v bode B.

Pri tomto riadiacom koncepte je tieZ potrebné si uvedomif skutoénost,
Ze v pripade, ak je zoskupenie batchov vyrazne odli¥né od pozado-
vanej sekvencie a z prvych dvoch batchov je potrebné po 4 kompo-
nenty odlozif, méze klesnif kratkodobo stav medzizésobnika z 10 na
2 komponenty, ¢o prind3a do systému opétovne vy3siu zdvislost hlav-
nej linky od podskupiny, a tym aj svoje rizika. Tento riadiaci koncept
v porovnani s predchddzajicimi dvoma obsahuje najkomplexnejsiu
logiku riadenia, a preto je tu tieZ nevyhnutnd vizualizécia sekvencii
pre zabezped&enie nidzovej stratégie a pravidelnej kontroly systému.

Kritéria vyberu vhodného konceptu riadenia

Pri rozhodovani sa, aky koncept sekvenéného riadenia je vhodné na-
sadit, je potrebné zvazit viaceré faktory. V prvom rade je to uréite typ
vyrobnej linky a predpokladany spésob vyroby produktov. Odberové
sekvenéné riadenie sa odporica nasadit na vyrobnych linkdch, pri
ktorych sa predpokladd priblizne rovnaky, ale najmé stabilny pomer
vyroby jednotlivych produktov a taktiez tam, kde je nevhodné nasa-
denie komplexnejsieho informaéného systému, ale zdroven je k dispo-
zicii dostatok plochy pre vybudovanie vag&sich medzizésobnikov. Ako
je aj zretelné z tabulky (tab. 1), miera vyuZitelnosti zasobnikov méze
dosahovat vysoko odlisné hodnoty a je priamo zdvisld od pomeru
mnozstva vyrabanych produktov.

Na druhej strane flexibilné sekvenéné riadenie je vhodné pre vyrobné
linky, pri ktorych sa pomer vyrébanych produktov dé len fazko pred-
pokladat alebo podlieha Eastym zmendm. Pri tomto koncepte sa dd
dosiahnut relativne vysoky stupefi vyuZitelnosti zdsob a mezdizdsob-
nikov. Systém je vhodny najméd do prostredia s vy$3ou informatizéciou
a pri urgitych podmienkach tu nemusi byt potrebnd ani vysokd miera
investicif.

Pri vybere sekven&ného riadenia v kombindcii s batchmi je rozhodu-
juce, &i je vyhoda vyroby v batchoch dostadujica, aby pokryla né-
klady spojené s vybudovanim zvéésenych sekvenénych zdsobnikoy,
ale taktiez relativne komplexného informaéného systému. Miera vyu-
Zitelnosti zdsobnikov a zdsob je tu na rozdiel od predchddzajiceho
konceptu niZ3ia, a preto je vyber tohto riadiaceho konceptu potrebné
dékladne zvézit a vycislit jeho prinosy. Aviak pri vhodnom nasadeni
v zodpovedajicom prostredi méZe viest zo strednodobého az dlho-
dobého pohladu k vyraznym Gspordam.

— Standardné Vel'kost Miera reélnej
Vel'kost . e e ., ,
. mnozstvo pouzitel'nej vyuZitel nosti Investiéna Komplexnost P .
medzi- ) i L i Odporicany iicel nasadenia
L komponentov zasohy zasob naro¢nost systému
zasobnika . L
v zasobnikoch komponentov a zasobnikov
OIeOtE | 5 ks 30 ks 030 ks 080% | vysokd nizka stabliie IevRomeInia vyroba
sekv. riad. viacerych produktov
FIeX|h|!ne 99 ks 16 ks 10 ks 53 % stredné stredna Vlysoko variabilny pomer vyroby
sekv. riad. produktov
Sk m[.l 36 ks 16 ks 2-10 ks 8-38 % stredna vysoka Vyrobné linky s pteferovanou
$ hatchmi batchovou vyrobou
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VIih¢ené utierky Tork Premium

.,
ORK Ked upratovanie,

tak jedine s pomocnikmi, kfori vém
naozaj pomozu... a navzdy!

To sice neznamenad, ze vas upratovanie a Cistenie zacne bavit, ale urcite
bude omnoho lahSie a rychlejSie, nez ste si vobec dokazali predstavit.

Ako je to mozné? Velmi efektivne vihéené utierky Tork Premium totiz vedia
robit zazraky! Naozaj je to tak..., mozno si ich nakoniec kupite aj domov.

Ide totiz o niekolko pomocnikov v jednom. Zabudnite na litre $pinavej vody, ktord skér vychladne, nez docista
umyjete a vycistite rézne povrchy, skryté necistoty a zabudnuté rohy. Odhod'te rozliéné druhy detergentov, z kto-
rych kazdy funguje na iny povrch a ind $pinu a navyse vém ich véne nerobia prave dobre. Prestafite pocitaf né-
klady, ktoré utratite za neoverené Cistiace prostriedky. A hlavne - koneé&ne prestafite nariekaf nad rukami skreh-
nutymi od vody a zni¢enymi nedetrnymi prostriedkami.

Odpovedou na vietky problémy, ktoré ste do si&asnosti museli riedif kazdy defi, s préve vlhéené utierky Tork
Premium. Predstavuji velmi [ahké, rychle a pohodIné riesenie pre Gdrzbu vietkych typov povrchov, ktoré si len
viete predstavif. A to kedykolvek a kdekolvek - v kuchyni, rizikovom prostredi alebo priemyselnej prevadzke. Do-
kazu G&inne odstranit aj najvéésie znedistenie réznej povahy od oleja, lepidiel, farieb az po maziv4, ktoré by ste
inak ndroéne umyvali rozliénymi roztokmi a stracali pritom trpezlivost. PouzZitie $pecidlnych utierok usetri nervy,
¢as a peniaze, ktoré vyddte za rézne &istiace prostriedky, a ktoré nie vzdy zaruéia &isté pracovné prostredie.

Vlhéené utierky Tork Premium nie si parfumované, Setria pokozku rik a nevysuduji ju ani pri opakovanom po-
uzivani. Ich velkou vyhodou je aj ekonomické a [ahko prenosné balenie, ktoré obsahuje 58 kusov utierok vyro-
benych z netkaného textiiného materidlu a napustenych detergentom. Materidl je vytvoreny kombindciou viské-
zy a polyesteru vo forme netkanej textilie, ktord zaruéuje vynikajicu absorpciu a vysokd Géinnosf pri odstrénent
mastnoty a $piny bez dlhého drhnutia.

Rovnako aj spdsob balenia vyuziva siéasné trendy jednoduchosti a maximdlnej efektivity. Ocenite jeho prakfic-
kost - nie je velké, [ahko ho prenesiete a opakovane uzatvorite. Systém ddavkovania utierok zabrafiuje vysycha-
niu otvoreného balenia - presne to, o pri svojom pracovnom zapojeni oéakdvate od ,idedlneho riesenia” pre
pravidelné upratovanie a &istenie. Vdaka utierkam vém to odteraz zaberie len tolko &asu, kolko je naozaj nutné
a pritom zaisti skutocnu Cistotu.

Stdle nechcete verif a hladdte dalii argument, ktory vds presvedéi, aby ste nahradili vietky tie nepotrebné vedrd
vody, ¢istiace prostriedky a nakoniec aj o3etrujici krém na ruky2 Uverte 81 % spotrebitelom, ktori uz v prieskume
z roku 2008 dali prednost préve vlhéenym utierkam Tork Premium oproti inym vyznamnym znackdm vlhéenych
utierok. Vedeli preéo...

Zaradte sa k nim a vyberte si vlhéené utierky Tork Premium ako nekompromisni odpoved' na 3pinu, mastné a fa-
rebné 3kvrny a nekonéiaci zdpach. Vyistite s nimi vietko, €o vém pride pod ruky a bez velkej ndmahy!

||||\. \\H \| www.tork.sk

“|| |||| A SCA HYGIENE PRODUCTS SLOVAKIA, s.r.0.
ullmmI'Nnmuun“mm ||||I|. o Life 049 12 Gemerska Horka 400
il T.. (+421) 587 860 212 / F: (+421) 587 860 333 / E: tork.sk@sca.com
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MATERIALY, TECHNOLOGIE, PRODUKTY

=~ Metrologia

I
Pristroje na meranie
tvrdosti metddou Vickers

Q) Ing. Jozef POBIJAK, Aquastyl Slovakia s.r.o.

AQUASTYL ®
SLOVAKIA, s.r.o.

Meranie tvrdosti je jednou z najrozsSirenejsich metdd skusania materialov. Objavené
suvislosti medzi tvrdostou a inymi mechanickymi vlastnostami materialov velmi zvysili
dolezitost tohto odboru. Jednou z vyhod merania tvrdosti je umoznenie zistenia
mechanickych vlastnosti v malych alebo i mikroskopickych objemoch materialu bez
porusenia funkcnych a aj vzhladovych vlastnosti vyrobku.

Tvrdost materidlu je mechanické vlastnost a je definovand ako odol-  Vickersovu skisku delime podla zafazenia do troch zdkladnych

nost materiélu voci deformdcii povrchu vyvolanej p&sobenim presne
definovaného geometrického telesa, alebo odolnost proti oddelova-
niu Useku hmoty. Tvrdost nie je definovand fyzikélna veli¢ina, hodno-

skupin:
* oblast makrotvrdosti
* oblast malych zatazeni

ta tvrdosti je bezrozmernd a zdvisi od vlastnosti povrchu skisaného * oblast mikrotvrdosti.
materidlu a od danych skd¥obnych podmienok, pri ktorych sa skdska
tvrdosti vykondva.

Medzi najrozsireneijsie skisky tvrdosti patria:

* skidska tvrdosti podla Brinella

¢ skdska tvrdosti podl'a Rockwella

* skidska tvrdosti podla Vickersa.

Skuska tvrdosti metodou Vickers

Je jednou z najstarsich medzindrodne prijatych metéd skdsania tvr-
dosti. Vyuziva sa hlavne na skd3anie tepelne spracovanych oceli
a inych materidlov. Velky rozsah pouzivanych zataZzeni umozfuje
ziskaf porovnatelné vysledky prakticky bez ohladu na velkost sko-
$anej vzorky.

Obr. 1

Meranie metédou e
. — - -
Vickers
A \uha,
L. hG a rych\c‘ ObS
’ v ie \eandUC kia roz-
.. rov a m|kroWrd0me(° . Aquastyl Slovaki
Vyhodou nosmh.wrdo:\:lhlivost'. V suéasnosti SF,)O\OZnOStof\ Eo\iﬁkou a pristupom
vysoka presnosf a sp bnj sorfiment. Cielavedom ba podqri\o sa

Giruje a skvalitiivie svoj VYroB =  bez prepuston'c, Dofame, ze A
z fkovi sa ndm podari : sch zamestnancov- I

k zakaznikovt S5 7 af niekolko novych 2= konkurenény boi.

ném spolocnost post je to velmi fazky kon

k zostaneme

Init, prii , .
na trhu, aj ked Aquastyl Slovakia venuje pozornost aj prisnej

tento ro kontrole presnosti suciastok pred montdzou.
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MATERIALY, TECHNOLOGIE, PRODUKTY
Metrologia

Spoloénost Aquastyl Slovakia, s. r. 0. vyrdaba pre jednotlivé oblasti viac druhov pristrojov na
meranie Vickersovou metédou. Zo Sirokej skaly vyrabanych pristrojov vyberame tvrdomery
a mikrotvrdomery, ktoré pracuju v laboratérnych aj v dielenskych podmienkach.

Univerzalny kamerovy tvrdomer
BRINEL - ROCKWELL HPO - 250KR/AQ

Tento univerzdlny tvrdomer ziskal na MSV Nitra v roku 2010 cenu EMA.

Univerzdlny tvrdomer HPO-250KR /AQ umoziiuje merat tvrdost materidlov meté-
dami Vickers, Rockwell a metédou Brinell s pouzZitim gulécky priemeru 2,5 mm.
Priebeh meracieho cyklu je v plnoautomatickom reZime ovlddany z PC. Snimanie
odtla¢ku sa vykondva citlivou CCD kamerou s vysokym rozli$enim, nevyhnutnym
pre presné vyhodnotenie nameranych vysledkov.

TVRDOMER HPO-250KR/AQ pracuje pod operaénym systémom Windows XP
Profesional.

Software je novo spracovany pre zber a 3tatistické vyhodnotenie ddt univerzdl-
nych tvrdomerov, ktoré pracuji podla metéd Vickers, Brinell a Rockwell. Tento
produkt vyuZiva dplne sief a umoZiiuje automaticky export ddt na server na ich
dal3ie spracovanie. Databdza je pristupnd aj v siefovom prostredi, takze vysledky
merania sU v pripade potreby pristupné aj inym uZivatelom.

4 ieti
v o, . L 0s do‘ po sie
Pristroj umoznule’ « Automaticky pren

CR ‘e nameranych
. Vgber komunikagného \SZYkG « Rozbor a spracovante
-y {1 té) s .
Jber testovoclch me X . dét . oty na inu
.. \gdmeranie a v\/hodnoteme vpichu o Prepocet \'\Gmedronel h(r)r?:u glN
' , ‘ nor
. CCD kamery metodU v sulade s i
< F;’Of‘;‘:gg:é modifikacia skisky « Tla& atestov v avolenom jazyky
° pl

o Statistické funkcie

Automaticky mikrotvrdomer VICKERS V - 10K/AQ

Mikrotvrdomer vyrdbame vo viacerych variantoch, a to v jednoduchej verzii
i v plnoautomatickom vyhotoveni. Vyhodnotenie vzniknutého odtla¢ku je ro-
bené automaticky bez nastavenia dotyénic citlivou CCD kamerou s vysokym
rozli§enim nevyhnutnym pre presné spracovanie nameranych vysledkov. Pra-
cuje pod operagnym systémom MS Windows XP PRO.

Software je novy program pre zber a statistické vyhodnotenie dét mikrotvr-
domeroy, ktoré pracuji podla metédy Vickers (obr. 1). Tento produkt vyuziva
Uplne sief a umoziiuje automaticky export dat na SQL server na ich daliie
spracovanie, takze vysledky merania st v pripade potreby pristupné aj inym
uvZivatelom.

Doddvané programové vybavenie je uréené pre spracovanie obrazu, zis-
kaného z CCD kamery. Po vytvoreni odilagku mikrotvrdomerom v skddanom
materidli déjde k automatickému spracovaniu obrazu a zobrazeniu prislusnej
tvrdosti meranej vzorky. Namerani hodnotu tvrdosti program umoZiuje pre-
kontrolovat nastavenim prisluinych doty&nic na vzniknutom odtlacku.

Pri dodani motorického krizového stolika pristroj stanovi qj
hribku vrstvy po chemicko-tepelnom spracovani na obrazov-
ke, archivéciu ddajov v databéze a tla¢ nameranych a spraco-
vanych vysledkov na pripojenej atramentovej alebo laserovej
tlaciarni. Riadiaca ast v pogitadi umoZiuje spustit meraci cyk-
lus tvrdomeru z obrazovky poéitaga, navolif zataz k prisludne;
metdde, zvolif velkost kroku posuvu vzorky v smere x a .

Software umoii'\uie:’
o Vyber testovacich metéd
telieska a objektivu
o Odmeranie a vyho' r
« Spiatoénd modifikaciu s
« Statistické funkcie

s upozornenim na vymenu vnikajiceho

kamer
mocou CCD kamery ysledkov

ie vpichu po ,
dnotenie VP p konttoly ameranych v

kogky - spaind

« Automaticky prenos dat po siefi vch dat V poditadi je instalovany operaény systém MS Windows XP
Rozbor a spracovanie nameranych dd Pro, programové vybavenie tvrdomeru a nevyhnutné ovléda-
L] .
Tlag atestov v navolenom jazyku e potrebné pre pripojenie CCD kamery a spustenie merania.
L]
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Svetlomety

Svetlomety automobilov
- historia, vyvoj, tvary

g Text a foto: Michal FABIAN, Rébert BOSLAI, Technicka univerzita v Kosiciach

parabolickd plocha
reflektora |

dialownd

optia’
s vkie

i

[ T

Obr. 1 Parabolicky svetlomet s opti-
kou na skle [4]

Obr. 2 Parabolicky
svetlomet s viacndsobnou
odrazovou plochou [4]

|
;

dialhove

Obr. 4 Médy svietenia inteligentnych bixendnovych svetiel: T-mestské
svetld, 2-odbocovacie svetld, 3-hmlové svetld, 4-adaptivne svetld, 5-dial-
niéné svetld, 6-automaticky asistent timenych a dialkovych svetiel [8]

Obr. 5 Full LED
svetlomet [7]

Zaostrovacia
folovka

-ﬁenné svetld,
smerovky
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Od zaciatku vyvoja automobilov je svietenie na cestu
nevyhnutnou potrebou. Viastne uz koce zamoznych
panov boli vybavené petrolejkami. Pri rychlostiach
prvych dopravnych prostriedkov to stacilo, ale

S0 zvySujucimi sa rychlostami rastli poziadavky

na bezpeCnu jazdu aj v noci.

Era prvych svetiometov

I8lo o obdobie prvych svetlometov s odrazovou parabolou. Reflektor bol kru-
hovy a &elné sklo reflektora ¢ire, ploché a kruhové. So zvy3ujicimi sa rych-
lostami a rasticou hustotou cestnej premdvky vznikla nutnost svietit daleko
pred seba, a pritom neosliovat protiidicich vodicov. Tok svetelnych lG&ov
bolo nutné usmernif. Usmerfiovanie svetla zacalo ldmanim svetelnych l6&ov
na vribkovanom krycom skle svetlometu. Neustdle sa zvysujica rychlost au-
tomobilu vyzadovala vidief daleko dopredu, a tak pribudla dalsia funkcia
osvetlenia - svietenie do dialky. Technicky to vyriesili dvojvléknovou Ziarovkou
alebo pridavnymi svetlometmi uréenymi pre tito funkciu. Neskér vznikla mys-
lienka ,vidief aj za roh”, &o sa u Citroéna 19 DS uz v roku 1967 zrealizova-
lo natd&ajicimi sa vnitornymi reflektormi v smere nato&enia volantu. Dne3né
moderné automobily tento problém riesia prisvetlovanim hmlovymi svetlami
alebo 3pecidlnym svietidlom integrovanym po strandch ndraznika. Vyvojovo
najnovsie si adaptivne inteligentné svetlomety riadené poé&itacom.

Teoria

Delenie konstrukcie svetlometov podla vzniku lomu svetla:

a) lom svetla pomocou vribkovaného skla

b) lom svetla pomocou paraboly s viacndsobnou odrazovou plochou
c) usmernenie svetla $o3ovkou.

a) Parabolicky svetlomet s optikou na skle

a s parabolickou odrazovou plochou je najstarsi a vyuzival sa do 90+ych
rokov 20. storoia. Pri tomto spésobe sa vyuzivali vzory vytvorené pomocou
formy na vnitornej strane krycieho skla svetlometu. Tieto vzory boli asymetric-
ké a usmerfiovali svetlo tak, aby v protismere dochddzalo len k osvetlovaniu
vozovky, zatial &o bliZsia krajnica bola osvetlend do vysky. Navrh svetlometu
ie jednoduchy. V svetlomete sa pouzivali bud' klasické vakuové Ziarovky, alebo
Ziarovky plnené inertnym plynom, tzv. halogénové Ziarovky. Tieto produkovali
okrem svetla aj velké mnoZstvo odpadového tepla, ktoré sa koncentrovalo na
parabole a krycom skle, takze svetlomety sa museli ochladzovat jazdou. Aj
napriek tomu teplo spdsobovalo degraddciu odrazového materidlu svetlometu,
preto dochddzalo k zagierfiovaniu odrazovej plochy. Ta sa éasom odlupovala
a svetld strdcali svietivost. Starsi pamétaju, Ze névsteva technickej kontroly Easto
viedla k vymene svetiel prave kvéli tomuto javu. Pri tomto type svetlometov sa
prepinanie medzi stretévacimi a dialkovymi svetlami riesilo dvojitym vldknom
v Ziarovke. Jedno vldkno je v Ziarovke umiestnené tak, aby li¢e po odraze od
paraboly smerovali pod os svetlometu (stretdvacie svetld), druhé vldkno vytvara-
lo l6&e, ktoré smerovali rovnobezne s osou svetlometu (dialkové svetld). [3, 4]



b) Svetlomet s parabolou s viacnasobnou odrazovou plochou
Svetlomety vyuZivajice vribkovand parabolu sa niekedy nazyvajo aj svetlomety
s &irou optikou, aj ked' toto oznaéenie nie je jednoznadné. K tejto technoldgii vy-
roby svetlometov sa preslo spolu s ndstupom vykonnych poéitacov, ktoré umoznili
spoditat’ a navrhnidt komplikované povrchy. Pri takejto technoldgii sa nevytvara
rovnobezny zvézok l6¢ov, ktory sa ndsledne lame, ale vz samotnd parabola je
vytvorend kombinéciou réznych komplikovanych pléch a drézok, na ktorych sa
vytvéra nesibezny prid l6&ov. Krycie sklo svetlometu v tomto pripade plni len
funkciu krytu zabrafiujiceho vstupu vody a necistét do priestoru svetlometu, &
umoziuje zmensit jeho hribku, zniZif hmotnost a tak i vyrobné néklady.

Zavedenim svetlometov s vribkovanou parabolou sa podarilo zniZif vyrobné
néklady svetlometov, ale ostali problémy s degraddciou odrazovej plochy, ked-
Ze sa stdle vyuZivala ako zdroj svetla beznd, v tomto pripade prakticky vyluéne
halogénovd, Ziarovka.

Prvé modely automobilov, v ktorych pévodne boli montované svetlomety
s vribkovanym sklom a neskér svetlomety s vrobkovanou parabolou, mali zvéé-
3a ponechané prepinanie dialkovych svetiel pomocou dvojvldknovej asymet-
rickej halogénovej Ziarovky. Toto riedenie bolo zvolené z dévodu priestorovych
ndrokoy, ktoré je pri oboch typoch svetlometov zhodné. Problematické v tomto
pripade viak je urcit vhodny tvar paraboly. V neskor3ich modeloch automo-
bilov, ktorych karoséria bola designovanéd s ohladom na montdz rozmernych
svetlometov, sa objavili svetlomety s dvoma ¢iastoéne alebo dplne oddelenymi
parabolami, éo zjednodusilo ndvrh odrazovych plosiek paraboly a rozloZilo
tepelnd zdfaz. [3, 4]

¢c) Bi-xenénové svetlomety - zdrojom svetla je vybojka

Pri tomto systéme sa opdt vyuziva hladkd parabola, ale svetelny zdroj nie je
umiestneny v ohnisku, ale je umiestneny tak, aby sa svetelné lice pretinali v jed-
nom bode na osi svetlometu pred svetelnym zdrojom. Viac vpredu pred tymto
bodom je umiestnend oSovka, ktord zmensi rozbiehavost [6¢ov. Aby sa dosiah-
lo sprévne osvetlenie vozovky a siéasne aby neboli protiidici vodici oslfiovani,
je medzi parabolu a 3o3ovku vloZend clona vhodného tvaru, ktoré odcloni ne-
Ziaduce l0&e.

Vzhladom na to, Ze lG&e vychddzaji zo So3ovky zna&ne rozptylené, je mozné
dostatoéne osveltlit velkd plochu pred vozidlom aj s pouZitim pomerne malého
svetlometu, ¢o zdsadnym sp&sobom minimalizuje rozmery svetlometov, pripad-
ne umoziiuje tento typ svetlometu kombinovat so svetlometmi s vrobkovanou
parabolou. Prvykrdt pri tomto usporiadani do3lo k masovému nasadzovaniu
inych svetelnych zdrojov, a to zvé&3a xendnovych vybojok. Tieto vybojky ma-
j0 malt spotrebu elektrickej energie, vyZarujo viak ovela intenzivnejsie svetlo,
pretoZe len mald East energie sa premeni na teplo. To umozZiiuje v niektorych
pripadoch skonstruovat parabolu z plastickych materidlov, na ktorych je na-
nesend tenkd odrazovd vrstva. Vybojky majd dlhd Zivotnosf, ale vadi im &asté
vypinanie a zapinanie. Preto sa vyuzivajo prakticky len v kombindcii so $osov-
kou, kedy prepinanie medzi timenymi a dialkovymi svetlami je rieSené bud
elektrickym nakldpanim celého telesa paraboly a $o3ovky, alebo postvanim
clony smerom nahor (vaésie clonenie - stretdvacie svetld) a nadol (mensie clo-
nenie - dialkové svetld).

Malé rozmery tohto typu svetlometov umoziiuji vyrobcovi automobilu vytvorif
funkcie ako napriklad prisvetlovanie zékrut, kedy sa do svetlometov vstavajo dve
dvojice xenénovych vybojok. Jedna dvojica, typicky vonkajsia, je pevné a svie-
ti vzdy v osi vozidla. Druhé dvojica svetlometov je otoénd, pri¢om pri prejazde
z&kruty dostatoéne malou rychlosfou je svetlomet, kiory je bliz3ie k vnitornému
okraju z&kruty, nato&eny tak, aby osvetlil cestu v zdkrute. [3, 4] Existuje aj kombi-
nécia xenénového svetlometu s halogénovym svetlometom s vribkovanou para-
bolou. Vtedy xendénovy svetlomet nemé clonu a sloZi len ako stretévaci svetlomet.
Funkciu dialkového svetla preberd svetlomet s halogénovou Ziarovkou.

Inteligentné bi-xenonove svetla
Jednotlivé automobilky vylepsili projektorové svetlomety takmer k dokonalosti.
Opiseme princip &innosti tychto svetlometov u automobilov BMW. Bi - xené-
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Obr. 6 Ukdzky riesenia svetlometov automobilov 60 - 80-tych
rokov
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Obr. 11 Vychodzi stav
nasledujucich rieseni

S st ==

Obr. 13 Tvorba tzv. tupého gulatého rohu

Obr. 14 Variovanie predchddzajicich postupov

Obr. 15 Modifikécia tvaru vnitenim bodov na povrchu, ktorymi musi krivka prechddzaf

nové predné svetld BMW radu 5 vylepsili inteligentnym riadiacim systé-
mom, ktory pri vysokej rychlosti na dialnici predIzi osveflend oblast pred
autom a lep3ie osvetli aj lavy jazdny pruh. Pri jazde v meste rychlosfou do
50 km/h tiez automaticky zv&&si osvetlend plochu do Sirky a zlepsi vidi-
telnost objektov v protismere. Pri rychlostiach jazdy do 70 km/h sa rozsiri
a zlepsi osvetlenie plochy blizko pred vozidlom zapnutim hmlovych svetiel.
Systém variabilnej distribicie svetla zahffia aj automatickd aktivéciu time-
nych svetiel, napriklad pri viazde do tunela, pripadne méze byt na Zelanie
doplneny o systém no&ného videnia Night Vision a asistenény systém dial-
kovych svetiel. Infracervend kamera snima obraz pred vozidlom a auto-
maticky zapaluje a stimuje dialkové svetld. Asistent reaguje aj na pouliéné
osvetlenie alebo vlak idici po trati v blizkosti cesty. [5]

Full LED osvetlenie

Svetlo emitujice diddy (light emitting diode - LED), ako sa tieto moderné
zdroje svetla presne oznaujd, nachddza v poslednom obdobi &oraz 3irsie
uplatnenie. Okrem neustdle rasticeho svetelného vykonu oslovuji moderné
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LED-ky predovietkym nizkymi energetickymi ndrokmi, vyrazne
vy$Sou zivotnosfou a v neposlednom rade aj miniatirnymi roz-
mermi. Prikladom v tomto smere je AUDI R8. Je prvym sériovym
automobilom, ktorého hlavné &elné svetlomety si zloZzené vy-
hradne z LED diéd. V kazdom hlavnom svetlomete modelu R8
je ich spolu az 54 a okrem obvyklého stretdvacieho, resp. dial-
kového svetelného l6¢a plnia tiez funkciu smeroviek a zabezpe-
¢uju aj atraktivne denné osvetlenie, ktoré sa v si¢asnych mode-
loch znagky Audi stdva pomaly imidZovou zdleZitostou. [6]
Jednotlivé Casti Full LED svetlometu (dopliujice informdcie
k obr. 5):

o Stretdvacie svetld: Individudlny zdroj stretévacich svetiel vy-
uziva 14 LED diéd usmerfiovanych troma 3o3ovkami pre lepsie
osvetlenie vozovky.

* Zaostrovacia $o3ovka: Pridavné plastickd zaostrovacia $o-
Sovka je tvarovand a povlakovand tak, aby fiou prechddzajice
[6&e vytvorili ostré ohranicenie plochy osvetlovanej stretdvacimi
svetlami.

*Denné svetld/smerovky: Pds 24 LED diéd umiestneny pod
dialkovymi svetlami zabezpecuje denné svietenie a druhd sada
diéd nad dialkovymi svetlami plni funkciu smeroviek.
*Zdvojené dialkové svetla: Dialkové svetlo je generované
dvojicou reflektorov, z ktorych kazdy pozostéva zo Styroch

disd. [7]

Vyvoj tvarov svetlometov

Zndme prislovie, Ze v jednoduchosti je krésa, plati aj v automobi-
lovom priemysle. Este si pam&tdme éasy, ked' vietky autd v pod-
state od pociatku aZ do konca 70-tych rokov minulého storocia
mali kruhové svetlomety. Jedinou vynimkou bol uZ spominany
L/FANTOMASOV” Citroén 19 DS. Ten mal kruhové svetlomety
skryté pod tvarovym krycim sklom. Trocha neskér prisiel FIAT 125
Special, ktory mal svetlomety 3tvorcového tvaru. Individualitu

a tvar ndraznikov.

Rozvoj technologii — noveé rieSenia

Cim to je, Ze dnes si kazdy modelovy rad znagky méze dovolif
maf vlastny tvarovy svetlomet? Méze za to rozvoj technolégii
vstrekovania plastov, ako aj rozvoj technolégii obrébania, ktoré
ndm umoziuji opracovat tvarové vlozky foriem pre takéto tva-
rové komponenty. Technolégie obrdbania tvarovych pléch sg
0zko spété s ndstupom CAD/CAM systémov v procese ndvrhu
a vyroby tvarov v automobilovom priemysle. Toto vietko rozvia-
zalo ruky dizajnérom, ktori sa mohli pohrat s detailmi a vytva-
raf tak dokonalejiie tvary. Automobil nie je len technické, ale
aj umelecké dielo. Bud' jeho tvar na nds zapésobi estetickym
dojmom, alebo nie. CAD/CAM systémom a s nimi svisiacimi
Free-Form Surfaces (vol'né tvarové plochy) mézeme vdadit za
&ire krycie skld svetlometov a paraboly s viacndsobnou odra-
zovou plochou.

Kym pri klasickych kruhovych svetlometoch (obr. 6) dochddzalo
k lomu svetla pomocou vribkovaného skla, pri st¢asnych svetlo-
metoch sa ldme svetlo na tvarovych fazetdch, ktoré tvoria viacné-
sobni odrazovi plochu paraboly. Préve toto umoziuje pouzitie
tvarového &ireho krycieho skla svetlometu. Vyraz sklé by v tychto
pripadoch patril tiez do Gvodzoviek, pretoze v skutoénosti ide
o plastové vylisky.

CAD/CAM v procese navrhu a vyroby

S néstupom CAD/CAM rieseni pri ndvrhu a vyrobe tvarov au-
tomobilov sa autd zadinajd individualizovat tvarovymi prednymi
svetlometmi, ktoré okrem stretdvacieho a dialkového reflektoru
obsahuju aj smerovkuy, pripadne denné svetlo.



Navrhovanie tvarovych ploch v CAD systéme
CATIA V5

Pozrime sa na problematiku prechodu tvarov, ako si prednd kapo-

ta, blatnik a prednd maska. V sGéasnosti so to vietko tvarové plochy.
Takto vyplneny priestor tvarovou plochou nazyvame ,gulaty roh”.

V definicii programu CATIA je funkcia Fill definovand ako moznosf
vyplnenia priestoru troch az Siestich hraniénych kriviek pléch (v no-

$om pripade radidlnych pléch) tvarovou plochou nazyvanou ,gulaty
roh”. Ak to prevedieme do praxe, si to napriklad predné svetlomety,
ktoré esteticky spdjajo uz spominant kapotu, blatnik a prednd masku
automobilu. Zadné svetld podobne. A fiez vietky prechody, ako je
spojenie zadného stlpika, zadného okna a kapoty, pripadne vietky
Jrohy” strechy atd. Zakladné ukéazky pouzitia ,gulatého rohu” s na
obrézkoch 7 a 8.

Typickym prikladom konstrukcie gulatého rohu je riedenie tvaru pred-
nych svetlometov modelov Renault Thalia a Ford Focus zo zagiatku
tohto storogia.

Prvé lastovicky na nasich cestach

Prvou lastovickou na nasom trhu bol prechod z Favoritu na Feliciu.
Felicia je prvym automobilom SKODY, ktorej inovdcia sa stretla s po-
uzitim modernej vypoctovej techniky. Vdaka nézvom funkcii Fillet (za-
oblenie) a Fill (vyplnenie) sa v slangu CAD inZinierov ¢asto pouzival

vyraz, ze Felicia je ,zfiletovany” (zaobleny) Favorit. Nasledujice ob-
rézky to len potvrdzuijt.

Ako sa vyhrat s detailom

UkdZeme rieenia réznych prechodov v SW CATIA V5 pomocou
funkcii Shape Fillet a Fill.

Zadajme si jednoducht Glohu. Vyplime na povrchovom modeli
kvadra priestor ohraniéeny troma hranicami prisldchajdcimi trom ra-
diglnym plochdm (réznych rddiusov) tvarovou plochou (,gulatym ro-
hom*, obr. 9, 10).

Na obrazku 9 je grafické zobrazenie zadefinovanej Glohy. Spojenim
jednotlivych rovinnych pléch drétového modelu vytvorime 3 radidlne
plochy troch réznych rédiusov (obr. 10, 11).

O&akdvanym vysledkom bude nasledovny tvar vyplne ,gulaty roh”.

Gulaty roh - zakladna konstrukcia
povrchového modelovania

Nebudeme podrobne popisovat topolégiu tvorby modelu, ale skér
sa zameriame na moznosti, ako sa vyhraf s detailom a na mozné

Obr. 16 Ukdzky rieseni prednych tvarovych svetlometov automobilu v CATIA V5

PRIEMYSEL A DIZAJN

Svetlomety

varidcie rieenia Olohy - ziskania poZzadovaného tvaru. Zdkladom
konstrukcie je vytvorit na troch radidlnych plochdch réznych radiusov
hrani¢né krivky, ktorymi budu tieto plochy orezané (obr. 11, 12).

Stav na obrazku 11 bude vychodzim stavom nasledujicich rieseni.
V dalsom namodelujeme krivky typu Spline, ktoré budi prindlezaf
jednotlivym radidlnym plochdm a budd spéjat prieseénikové body jed-
notlivych pléch. Tieto krivky sa stand hraniénymi krivkami radidlnych
pléch.

Inou velmi podobnou konstrukciou je tzv. tupy gulaty roh. Vrchny pre-
chod medzi koncovymi bodmi hrani¢nych kriviek vyrie§ime pomocou
krivky typu Spline na horizontdlnej ploche (obr. 13). V podstate ide
o zmenu ohrani&enia tvaru gulatého rohu.

Dalsie riesenia (obr. 14) boli vytvorené réznym variovanim predché-
dzajicich krokov.

Vyuzitie konstrukcie ,,gulatého rohu* v praxi

Vytvorime hrani&né krivky na radidlnych plochdch tak, Ze im vnitime
body na povrchu plochy, ktorymi musi krivka prechadzat'. Tieto rieenia
ndm uZ pripominajd tvary krycich skiel svetlometov si¢asnych automo-

bilov (obr. 15).

Priklady tvarovania pomocou ,gulatych rohov” v pripade tvarov pred-
nych svetlometov automobilov si na obr. 16. Individualizécia automo-
bilov tvarom svetlometov, nebola este pred par desafro&iami mozna.

Umoznili to CA.. pristupy navrhovania a vyroby a nové technoldgie
a materidly.

Cielom élanku bolo obozndmenie sa s principom fungovania auto-
mobilovych svetlometov. Historicky prierez vyvoja ukdzal na genézu
vyvoja funkénosti svetlometu so stdle sa zvy3ujicimi ndrokmi na svie-
tenie v réznych fazach rezimu jazdy. Vrcholom ponuky automobiliek
sU inteligentné adaptivne svetlomety automobilov. Poukézali sme na
vyuzitie CA.. pristupov navrhovania komponentov automobilov a ich
vyuzitie pri navrhu svetlometov automobilov.

Clénok bol vypracovany v rdmci riesenia grantovej Glohy VEGA
1/0313/11 Metédy 3D konstruovania a virtudlnej vyroby s vyuzitim
CA - technoldgi.

svetlometo"
pozornosu 2
da odpoved vyrok

Preco si tvar
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Leeho algoritmus

Aplikacia Leeho algoritmu

na obchddzanie
prekazok robotom

D) Ing. Martin HUDEC, Strojnicka fakulta STU v Bratislave

Sucasnym trendom v priemyselnej vyrobe je
automatizacia a robotizacia. Cinnosti,
donedavna vykonavané ¢lovekom, su

v dnesnej dobe vo velkej miere ulohou pre
manipulatory, pocitacom riadené stroje

a roboty. Manipulacia, montaz, technologie
obrabania a zvarania, meranie presnosti
vyrobenych suciastok, to su vSetko oblasti,
v ktorych vyuzitie automatickych a robotic-
kych systémov prindsa do vyroby usporu
nakladov, zvysenie efektivnosti a minimaliza-
ciu vplyvu ludského faktora.

Priemyselny robot je vo veobecnosti povaZovany za zariadenie s viac-
polohovymi jednotkami s vlastnymi pohonom a riadenim s pruznym
programom pre automatickd operaéni a medziopera&nd manipuléciu
pri vyrobnych strojoch alebo vykondvanie technologickych dkonov. Je-
ho pohyb je pomerne zloZitou lohou pre pldnovanie. Urite z hladiska
bezpeénosti, bezkoliznosti, spravnosti a presnosti. Ak sa md robot po-
hybovat bezproblémovo a bezpecne v kazdej situdci, je potrebné, aby
akdkolvek prekézka umiestnend do drdhy jeho pohybu bola robotom
bezpeéne obidend. Obidend optimélne po &o mozno najkratdej drdhe,
najvhodnejSej pre vykonanie daného pohybu. Problematika obchd-
dzania prekazok priemyselnym
robotom je rieSend viacerymi me-
t6dami a algoritmami. V&&sina
z nich vychddza zo zdékladnej
myslienky, ktord hovori, Ze sao-
motny robot ako pohybujice sa
teleso, je transformovany na bod
a st&asne aj prekdzky s zvae-
$ené o charakteristické rozmery
robota. Takto je samotny problém
transformovany na hladanie drg-
hy bodu v priestore transformova-
nych prekézok.

Obr. 1
SCARA - YAMAHA YK400X

obot's kinematikou
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Co je to Leeho algoritmus

Leeho o|gorifmus ie o|gori|mus, kfor)'/ mozno pouzif ako riesenie prob|é—
mu bludiska smerovania jednotlivych trds pohybu robota. Jeho dlohou je
ndijst najkratiiv dréhu medzi dvoma bodmi v rémci pracovného priesto-
ru robota. Podstata spoéiva vo vytvoreni konfiguraéného pola, v ktorom
sa nachddza prekdzka, jeho ohodnocovani a ndslednom vyhladévani
vhodnej cesty. Konfiguraény priestor (pole) je mnoZina vietkych pozi-
cif, ktoré mozno dosiahnut koncovym efektorom robota. Vyjadrené st
v kibovych stradniciach. Konfigurdcia je usporiadand ndica lokdlnych
siradnic polohy (q, - q ), ktorou je jednoznaéne opisand vzdjomnd
poloha a orientdcia vietkych ¢lankov ramena efektorom. Pozndme dva
typy konfigurdcii:

¢ volné (bezkolizne) - si dosiahnutelné koncovym efektorom

* zakdzané (kolizne) - st bud’ priamo obsadené prekdzkou, alebo si
nedosiahnutelné kvéli kolizii s prekdzkou niektorej Easti robota.

Hladanie cesty pomocou Leeho algoritmu
Hladanie cesty pohybu priemyselného robota spociva v dvoch zéklad-
nych krokoch: * ohodnocovanie pola konfigurécit

* hladanie cesty.

Samotné ohodnocovanie pola konfigurdcii prebieha podla nasledov-
nych bodov presne v takej postupnosti, ako s definované:

* vietky volné (bezkolizne) konfigurdcie tvoria konfiguraéné pole

* vychodiskova konfigurécia mé hodnotu O

* v3etkym susednym konfigurdciém s vychodiskovou sa priradi hodnota 1
* vietkym neohodnotenym konfigurécidm susediacim s ,jednotkovymi”
sa priradi hodnota 2

* ohodnocovanie konfigurdcii sa vykondva dovtedy, kym sa nedosiah-
ne cielovéd konfiguracia

Hladanie cesty prebieha opaénym smerom ako ohodnocovanie konfi-
guraéného pola podla nasledovného postupu:

* z konfigurdcii susediacich s cielovou sa vyberie t4, kforej je priradend
najmensia hodnota

¢ z konfigurécii susediacich s touto konfigurdciou sa vyberie opéf té,
ktord md priradend najmensiu hodnotu

* vyber konfigurdcii tymto spdsobom sa vykondva dovtedy, kym sa ne-
dosiahne zagiatoénd konfigurécia.

V pripade, ak sa vyskytne viacero rovnako ohodnotenych konfigurdcii,
vyberd sa bud’ prvd ndjdend, alebo sa uplatfivie optimalizagné krité-
rium (napr. minimélny &as, energia a pod.).

Pouzitie Leeho algoritmu na obchadzanie
konkrétnej prekazky robotom

Cielom aplikdcie Leeho algoritmu je ndijst cestu pre bezkolizny pohyb
robota okolo prekézky. Samotnd aplikaciu mozno rozdelif do nasle-
dovnych krokov:



— * vytvorenie kinematickej schémy
: pouzitého priemyselného robota, vy-

pocet vyslednej transforma&nej ma-

tice T, a vypocet inverznej Glohy

(uréenie hodnét natoéeni v jednotli-

vych klboch robota)

* definovanie prekazky, ktort treba

L | obchédzaf

* vytvorenie pola konfigurdcit

* ohodnocovanie pola konfigurécif

* hladanie cesty.

Pre ndzornt aplikdciu Leeho algo-

ritmu bol zvoleny robot s kinemati-
kou SCARA (YAMAHA YK400X, obr. 1). Po vytvoreni kinematickej sché-
my zvoleného robota bolo mozné pouzitim Denavit - Hartenbergovho
principu vloZif do jednotlivych kibov robota siradnicové systémy a na ich
zéklade vypoitat transformaéné matice, ktoré st zékladom pre uréenie
vyslednej transformaénej matice T,. Vyslednd transformaéna matica T, po-
skytuje 0daje o orientdcii a polohe koncového efektora voci zakladnému
sdradnicovému systému robota. V pripade, Ze je poloha koncového efek-
tora robota znéma a je potrebné uréif hodnoty jednotlivych natogent kibov
robota, sa poéita inverznd dloha.

) | P
e - Y P

Obr. 2a Model prekézky
v programe CATIA

Definovanie obchadzanej prekazky

Za prekdzku, ktord musi robot svojim pohybom obchddzaf, bol zvoleny
jednoduchy hranol (V x S x D = 117 mm x 59 mm x 166 mm). Definova-
nd prekézku nemozno pre jej vysku obchddzat tzv. ,prekrocenim” (maxi-
mélny zdvih ramena pouZitého robota je mensi ako 117 mm), preto pre
tvorbu konfiguragného pola postaduje zobrazit tito prekazku v rovine xy,
o vzhladom na jednoduchosf jej tvaru nie je problém. Grafické zndzorne-
nie umiestnenia prekdzky spolu s ochrannou zénou (vytvorend z dévodu
rozmeru pouzitého koncového efekiora - priemer 23 mm), zagiatodnym
a koncovym bodom pohybu robota v rovine xy poskytuje obr. 2.

Vytvorenie pola konfiguracii

Pod tvorbou pola konfigurdcii sa rozumie vytvorenie siete, v ktorej je
umiestnend prekdzka. Samotné konfiguraéné pole je tvorené ako zdvis-
losf natoenia v druhom kibe robota g, voci natoéeniu v prvom kibe q,
Preto prvoradou Glohou je vypocitanie hodnét oboch nato&eni pre body
tvoriace prekdzku a jej ochranni zénu, aby bola zrejmé poloha prekdz-
ky v konfiguraénom poli. Hodnoty q, a q, sa ziskaji pouzitim vyslednych
vzorcov riesenia inverznej Glohy. Vstupnymi ddajmi si siradnice x a y po-
lohy prekézky a jej ochrannej zény v pracovnom priestore robota a hod-
noty dizok ramien robota.

Ohodnocovanie pola konfiguracii a hl'adanie cesty
Prvou &astou tohto kroku je ohodnocovanie jednotlivych konfigurécii pola,
&m sa pole stane vhodnym pre hladanie cesty obchddzajicej prekazku.
Druh¢ Easf tvori samotné hladanie cesty alebo viacerych ciest, ktoré sg
pre robot bezkolizne, ¢ize obchddzaiji prekazku (ohodnocovanie konfigu-
raéného pola a hladanie vhodnej cesty sa uskuto&huje presne podla uz
uvedeného postupu). Konfiguraéné pole pondka 3iroké spekirum ciest, ako
mozno prekdzku obist. Je preto len na programétorovi pohybu robota, kto-
rd cestu si zvoli, ktord bude pre neho optimdlna. V tomto pripade sa hlada-
la najbliz3ia cesta k prekézke v rémci pouzitého konfiguraéného pola.

Transformacia hodnét natoceniq, aq,

na suradnice x, y

Konfiguraéné pole je vytvorené ako zdvislost natoceni g, od q,, teda qj
jednotlivé konfiguracie (body, uzly tohto pola) st definované tymito dvo-
ma parametrami. Pre programovanie je viak vyhodneijsie poznat sirad-
nice x, y danych bodov, pretoZe tie je mozné jednoduchsie nahraf do
riadiaceho systému robota. Preto je potrebné pre kazdy bod ndjdenej
cesty v konfiguraénom poli vykonat transformdciu (prepocet) hodnét na-
togeni g, a g, na hodnoty stradnic x a y. Prepoet natoceni na siradnice

Leeho algoritmus

bodov v rovine xy sa vykon& pomocou rovnic, ktoré vychédzaju
z vyslednej transformaénej matice T, (ndjdend cesta v rovine xy je
zobrazend na obr. 4).

Po aplikdcii Leeho algoritmu pre stanovenie pohybu robota okolo
definovanej prekazky a vypodte siradnic x, y jednotlivych bodov
ndjdenej cesty je mozné vytvorit samotny program pohybu robota.

Leeho algoritmus je pomerne jednoduchy spésob, ako sa dé zabez-
pecif bezkoh’zny pohyb priemyse|ného robota okolo prekdiky, kto-
rej poloha v pracovnom priestore priemyselného robota je zndma.
Je to jedna z metdd, ktord kombinuje vypoctové a grafické prvky
pre uréenie bezkoliznej dréhy pohybu priemyselného robota. Vhod-
ne spdja analyzu kinematickej 3truktiry a vypocet transformaénych
matic daného priemyselného robota s grafickym hladanim dréhy
obchdadzajicej prekézku v konfiguragnom poli daného robota.

Prispevok vznikol v rémci riesenia projektu KEGA MS 3/7307/09.

Pouzitd literatdra na strane 97.
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Obr. 2b Prekdzka a jej ochrannd zéna v rovine xy
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Obr. 3 Ohodnotené konfiguraéné pole a ndjdend cesta, ktord je naj-
blizsie k prekézke
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Obr. 4 Zobrazenie ndjdenej cesty najblizsej k prekdzke v rovine xy
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ROBOTIKA, AUTOMATIZACIA

Zvaranie

Vyvoj a vyroba 3D
microposuvu 3DMPOT pre zvdraci
automat na zvaranie pod tavivom

g Ing. Pavol VISNOVSKY, Ing. Mario VANTAR, Ing. Peter VISNOVSKY, CONSULTING & CONTROL OF WELDING, s.r.o., Zilina

Clanok popisuje vyvoj a vyrobu trojdimenzio-
nalneho microposuvu pre zvaranie pod
tavivom. Toto zariadenie rieSi problematiku
presného vstavenia zvaracej hlavy automatu
a jej presné ovladanie pre zmenu polohy

v 3 osiach.

Zvaranie pod tavivom

Pri technolégii zvérania pod tavivom (SAW) hori oblok medzi holou
kovovou elekirédou a zdkladnym materidlom pod vrstvou taviva na-
sypaného do miesta zvaru. Roztavenim taviva vznikd tekutd troska,
ktord m& podobné funkcie ako troska vzniknutd roztavenim obalu
elektrody.

Zvéranie pod tavivom sa vé&inou vykondva plne mechanizovanymi
zariadeniami. Poddvanie a posuv drétu sd mechanizované. Zapalo-
vanie oblika a vypliianie krétera na konci zvaru je automatizované.
Uvedené zvldstnosti automatického zvdrania zabezpeluji zvy3enie
produktivity a vysSiu kvalitu zvarovych spojov v porovnani s ruénym
obltkovym zvdranim.

Vdaka vysokému vykonu odtavenia je tato metéda zvlést vhodnd na
vyrobu vysoko-kvalitnych dlhych rovnych spojov vo vodorovnej polo-
he. Vo velkom rozsahu sa vyuziva pri vyrobe tlakovych nadob, che-
mickych zariadeni, fazkych konstrukeii, pri opravéch a stavbe lodi.

Privod prudu

. kladky - poddvacie zariadenie
. elektréda - drét

. kipel tekutej trosky

. tavivo

. stuhnutd troska

. zvar - stuhnuty

zdkladny zvarany materidl

. tekuty kovovy kipel

. elektricky obluk

VOO NOONWN =

Tavivo sa do miesta zvaru sype z ndsypky, pric¢om nespotrebované
tavivo je mozné znovu pouzif odsévanim a nasledovnou rekuperd-
ciou.

Hlavné parametre zvdrania pod tavivom si: zvdraci prid, napd-
tie, priemer elekirédy, rychlost zvdrania, rychlosf podavania drétu,
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Obr. 1 Zndzornenie zvdrania pod tavivom

Obr. 2 Zariadenie 3DMPO1 na korigovanie umiestnenia zvarovej hlavy

so zvdracim drétom

vyloZenie volného konca elekirddy. Sekunddrne parametre zvéro-
nia: uhol sklonu elekirédy, resp. zvarku a hribka tavivovej vrstvy.
Pri zvdrani pod tavivom sa pouziva jednosmerny prid (+ pél je na
elekiréde) a striedavy prid. Jednosmerné zdroje zvdracieho pridu do
3,2 mm maj0 plochd statickt charakteristiku, zdroje na striedavy prid
a zdroje na jednosmerny prid pre elekirédy hrubsie ako 4 mm maijd
statickG charakteristiku strmd. Pri plochej staticke| charakteristike klesd
napdtie pri vzrastajicom zvdracom pride pozvolne, &o pri konstant-
nej rychlosti podévania dréty umoziuje automaticky stabilizovaf dizku
oblika. Dizka obléka méze byt tieZ regulovand riadiacim systémom
zvdracieho zariadenia, ktory monitoruje napétie na obltku a zmenou



Obr. 3 Umiestnenie induktivneho snimaca

rychlosti podévania drétu meni na pozadovand hodnotu i dizku obld-
ka. Typické hodnoty zvaracich pridov sa pri zvdrani pod tavivom po-
hybuiji okolo 1 000 A.

Riadenie procesu zvarania pod tavivom

Pri riadeni samotného procesu zvdarania pod tavivom je zloZité:

* udrzaf stabilng vzdialenost holého drétu od zvdraného materidlu
(vylet drétu)

* presné vedenie zvdracieho drétu v strede zvarovych pléch, alebo
nad stykom dvoch pléch, ktoré sa budi zvéraf.

Tieto vlastnosti s0 obzvlast délezité pri zvdrani austenitickych oceli.

Na zdklade optimalizovania polohy elekiréd vznikla poZiadavka
skonstruovaf zariadenie, ktoré zabezpeéi v minimdlnom &ase nasta-
venie zvdracej hlavy so zvdracim hordkom a prislusnym vyletom drétu
na miesto zvarovych pléch pripravenych pre zvdranie.

V désledku toho bolo navrhnuté zariadenie typu 3DMPO1 (obr. 2),
ktoré md& moznost korigovat umiestnenie zvarove| hlavy so zvdracim
drétom v troch osiach.

Rozsah posuvu v osiach:
* x+ 250 mm
e y+ 125 mm
e z+ 125 mm

Obr. 4 Ovlddaci panel mikroposuvu

Zvaranie

Vzdialenost osi Z, ktoréd zabezpeluje vzdialenost zvdracej hlavy
od zvdaraného materidlu, je riadend pomocou induktivneho snimaga
s analégovym vystupom. Funkcia tohto snima&a spociva v tom, ze
pred samotnym procesom zvdrania sa nastavi poloha zvdaracej hla-
vy od zvarovaného materidlu (&ize vylet drétu), potvrdi sa pomocou
tlacidla na ovlddacom paneli a polas celého procesu zvdrania sa
vzdialenost udrzuje v definovanej hodnote, pozri obr. 3.

Vsetky osi je mozné ovlddat pomocou ovlddada umiestneného na
ovlddacom paneli. Na paneli je umiestneny farebny display, na kto-
rom je mozné sledovaf a korigovat v osiach x a y cely proces navé-
dzania do miesta zvérania ako aj samotny proces zvdrania. V pripa-
de, ak sa zariadenie mikroposuvu dostane do koncovej polohy alebo
vznikne iny nepredvidany problém, na ovldédacom paneli sa rozsvieti
diéda, ktoré signalizuje, na ktorej konkrétnej osi vznikol problém, po-
zri obr. 4.

Na obr. 5 je mozné vidief &asf zvdracej hlavy spolu s kamerovym sys-
témom, navédzacim mechanickym systémom, indukénym snimacom
a kompletnym prisluSenstvom pre zvdranie.

1. Vodiaca kovovd ihla
2. Indukény snimaé

3. Zvdracia hlava

4. Kamerovy systém

Obr. 5 Zvéracia hlava
s kamerovym,
navddzacim a mechanic-
kym systémom

5. Odsdvaé prebytoéného taviva

Neoddelitel'nou stuicastou zariadenia je zvaraci
zdroj a zvaracia hlava

1. Multiprocesorovy zvaraci zdroj typu DC-655 od firmy LINCOLN
ELECTRIC, ktord je lidrom vo zvdrani pod tavivom. Jeho zafaZovatel
DZ je 650 A pri 100 %. Je to zdroj jednosmerného zvéracieho pridu,
ktorym mozno ovladaf viacndsobny zvéraci proces pre CV alebo CC.
Jednotka md schopnost splnif poZiadavky naroénych zvéracich préc.

Charakteristické vlastnosti zvdracieho zdroja:

* 82 % energetickd G&innost

* kompletny rozsah ciachovanej reguldcie vystupného napétia a pri-
du umoziiuje jednoduchd obsluhu

* oddelené svorniky vystupu vykonu pre volbu vysokého alebo niz-
keho indukéného odporu

* CC Arc Force (intenzita el. obltka ss produ) regulaény gombik so
zabudovanym ,Hot Start”

* volitelny kludovy reZim obzvl&3f pre Gsporu energie s éasovacom na
prerusenie prace, znizi vykon v pripadem, Ze zdroj nie je v &innosti
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D ROBOTIKA, AUTOMATIZACIA

Zvaranie
Nazov Cislo Prikan Mi’::}‘g::’g%';?’:;:;d/ Hodnota Rozsah Rozmery Cista
vyrobku | vyrobku satasovatel poistky vykonu UxSxD (mm) hmotnost
650 A/44 V/100 % 50-815 A
DC-655 | K1610-1 230/400/3/50/60 815 A/44 V/60 % 122/70A Max. OCV: 68V (CC) 99x564x965 327

* vyroba pod certifikovanym systémom riadenia akosti podla poZia-
daviek 1ISO 9001

* vyhovuje IEC974-1 a CE normdm pre bezpeénost a spolahlivost.

2. Zvaracia hlava bola pouZitd tiez od spoloénosti LINCOLN
ELECTRIC s oznacenim NA-5.

Charakteristické vlastnosti zvdracej hlavy:

* reguldcia pevnej fazy elektrického obvodu umoziiuje presné riade
nie procesu zvdrania, zapalovacich charakteristik, rovnako ako vel-
kost a tvar zvarovej hisenice

* jednoduché zariadenie pre 3iroky rozsah procesov, rychlosti podé-
vania a velkosti priemeru drétu

* kompaktnd jednotka s vybornou flexibilitou pre upevnenie do jed-
noduchych pripravkov alebo do najva&sich komplexnych automatic-
kych vyrobnych liniek

* masivna konstrukcia minimalizuje prestoje a &as na ddrzbu

* vyroba pod certifikovanym systémom riadenia kvality podla pozic-
daviek ISO 9001

* vyhovuje IEC974-1 a CE normdm pre bezpeénost a spolahlivost.

Nazov Rozsah rychlosti Rozsah priemeru drétu (mm)
vyrobku podavania drotu Plnj Riirkovy
NA-5 06 - 16.5 09-56 12 -4.0

. o dodané spolotnos

. . avrhnuté, vyrobene d r.o. Zilina.

Z°"°d<§m§u‘1$:;£ 8 CONTROL OF ;‘z‘{ELDl:chutl:Ji viac ako

fou CONS =" kaznika, kde spofahlivo PT li a vyro-

Umiestnené |& ﬁ:;:l?;iochkY zékaznika ’Sme';::;};;\ (;erov

i ‘rok)’-_:l:ei?e ktoré sa pouZiva prggrs\r:(;\; v"re‘ukonétruké“ e rie-

ili zari  KOr0 2 e typU i

, : dob. Zariadenie TP . 700 mm. Kom

flakovych nado lo pouzif do priemeru @ £77 | |tV
Sené tak ‘?bﬁ s:.emsogrip% ie corfifikované spolognostey

p\etné zariade

sUD, pozri obr. 8.

Obr. 7 Zvéracia hlava Lincoln Electric NA-5

Parametre zariadenia, typ 3DMPO1:

e X=2250mm, Y=%125mm, Z= %125 mm
* Vykon motorov: 200 W

* Prevodovy pomer: i=1/125

* Stipanie skrutkovice: s = 4 mm/ot

* Ide o krokovy motor, kde je mozné jeho riadenie
od 0 po 4 500 ot/min

¢ Krdtiaci moment motora: Mk = 0,637 Nm L)

Literatgra: [1] BLASKOVITS, P. - KOSECEK, M. - VEHNER, M.: Zvéranie pod
tavivom, Alfa Bratislava, 1978; [2] BLASKOVITS, P. - FARKAS, T.: Zvdranie pod

tavivom. In: Zvdracie metédy a zariadenia, Il. diel uéebnych textov pre kurzy zvé-
ra&skych technolégov, ,ZEROSS” Ostrava, 2000

Obr. 8 Schvélenie TUV SUD
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CAD/CAM systémy

Tvorba CNC programov
s vyuZitim systému NXO

Q Ing. Norbert KOVACIK, Strojnicka fakulta STU v Bratislave

Tvorba programov pre tvarovo zlozité suciastky,
akymi su napriklad formy, programovanie obra-
bacich centier s viacerymi riadenymi osami, by
bola bez pouzitia CAD/CAM systémov takmer
nemozna. Prispevok sa zaobera tvorbou CNC
programov v softveri NX6 od firmy Siemens
PLM Software, pomocou ktorych sa maju vyro-
bit dve suCiastky operaciou sustruzenia, ktorych
zmontovanim vznikne Sachova figurka.

Softvér NX6 je komplexny CAD/CAM/CAE systém. Tento systém vzni-
kol zl6&enim dvoch softvérov, a to Unigraphics a I-DEAS. Poskytuje uzi-
vatelovi ndstroje pre tvorbu digitdlnych modelov, zostdv, analyz (FEM
aj CFD), tvorbu vykresovej dokumentdcie, tvorbu CNC programov so
vstavanou simuldciou obrdbania az po kontrolu kvality & sprévu dét
a projektov. Vietky moduly st integrované v jedinom komplexnom rie-
$eni, &im odpadd nutnost konverzie dét medzi jednotlivymi modulmi.

Proces tvorby programu v CAD/CAM systéme pozostdva z niekolkych
krokov. Na zaciatku je v pripade absencie 3D modelov potrebné tieto
modely vytvorif v module Modeling (CAD). Dalsim krokom je vytvore-
nie zostavy, ktord tvori model vyrdbanej si&iastky a model polotova-
ru. Samotnd tvorba programu sa uskutoéiuje v module Manufacturing
(CAM) a pozostava z nasledujicich krokov:

* vyber nastavenia - sistruzenie, frézovanie, atd.

* definicia geometrie

* vytvorenie ndstrojov

* vytvorenie operdcii

* vygenerovanie CNC programu.

Tvorba 3D modelov

Nutnou podmienkou pre tvorbu CNC programu a simuldcie obrabania
je existencia CAD modelov. Po vytvoreni sa modely ndsledne pouzijd
v module CAM, kde s0 vytvorené jednotlivé Useky danej operdcie ob-
rdbania a pomocou postprocesora je vygenerovany CNC program pre
konkrétny riadiaci systém a obrdbaci stroj.

Modely boli vytvorené v module Modeling (CAD), ktory je integrovany
v systéme NX&. V principe je ovladanie velmi intuitivne. Existuje via-
cero typov vytvarania modelov. Na zagiatku modelovania sa vytvorila
vo vybranej rovine skica (Sketch) - v tomto pripade profil, ktory po pre-

LI B

» # .M -

Obr. T Vytvoreny model su&iastky - hriadel

IMECE

L s M a e

Obr. 2 Viytvoreny model suciastky - puzdro
g

Obr. 3 Viytvorené zostavy

Obr. 4 Definovanie geometrie
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CAD/CAM systémy

Obr. 5 Definicia koliznych oblasti
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Obr. 6 Vytvdranie néstrojov
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Obr. 7 Dialégové okno pre vytvdéranie Usekov operdcie

Obr. 8 Vygenerovand drdha pre operdciu sustruzenie obrysu na hrubo
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pnuti do 3D priestoru rotoval okolo osi. Tym sa vytvorilo priesto-
rové teleso. Obe suciastky boli vytvorené tymto sp&sobom.
V module je moZnost vytvérania zloZitych objektov, ktoré mézu
vznikaf fahanim, rotdciou, odoberanim materiélu a pod. Na ob-
rédzkoch 1 a 2 s6 zndzornené namodelované sigiastky, ktoré sa
po vytvoreni NC programu v module CAM aj vyrobili.

Dalej bolo nutné vytvorif modely polotovarov a nésledne si&iast-
ky s prislunymi polotovarmi zmontovaf v module Assemblies.
Polotovar pre hriadel mal rozmery @ 30 x 80 a pre puzdro
@ 40 x 35. Na zdklade vzdjomnej polohy siciastky a poloto-
varu boli vytvdrané jednotlivé Gseky operdcie sistruzenia. Na
obr. 3 s0 jednotlivé zostavy polotovarov a obrobkoy, ktoré boli
nésledne pouzité v module CAM.

Tvorba CNC programov

NX CAM predstavuje ndstroj uréeny pre tvorbu CNC progra-
mov. Tento modul obsahuije translétory pre vietky najpouzivanej-
Sie CAD systémy a vymenné formdty, ako st IGES, STEP, Para-
solid, JT, vdaka &omu je pouzitelny so vietkymi najroziirenejsimi
CAD systémami na trhu.

NX CAM poskytuje uzivatelovi na vyber Sirokd 3kdlu ndstrojov
pre frézovanie, sistruZenie, drétové rezanie, sistruznicko-frézo-
vacie operdcie, vitanie a pod. Jeho si&astou je moznost verifi-
kacie vytvorenych programov vrdtane simuldcie prace celého
stroja. Vystup je mozno vytvorit pre akykolvek stroj a riadiaci
systém, pretoze siéastou programu je aj ndstroj na vytvdranie
postprocesorov - Postbuilder.

Praca v NX CAM pozostava z nasledujicich krokov:
* vyber nastavenia - sistruZenie, frézovanie, atd'.

* definovanie geometrie

* vytvorenie ndstrojov

* vytvorenie operdcii

* vytvorenie NC programu.

Definicia geometrie

V tomto kroku sa definuje siradny systém, rovina, v ktorej sa bu-
de ndstroj pohybovat, geometria polotovaru a geometria, ktord
sa bude obrdbat.

Dalsim krokom je definicia koliznych oblasti. Spociva v nadefi-
novani roviny, ktord zabezpedi bezpeéni vzdialenosf ndstroja
od obrobku a roviny zabezpedujicej bezpeénd vzdialenost
ndstroja od upinacej hlavy. V NX CAM je moznost definovaf
vietky parametre dopredu, &im sa prenest na vietky podriade-
né objekty.

Vytvaranie nastrojov

Ndstroje je mozné vytvorif pocas nastavovania parametrov ale-
bo po&as definovania samotnych operdcii. Vyber ndstrojov z&-
leZi na vopred vybranom spésobe obrabania. Mozno vyuzif qj
kniZnicu néstrojov, ktord systém obsahuje. Pri néstrojoch je po-
trebné definovat ich geometriu, materidl, pripadne drziak néstro-
ja. Pre spravnost NC programu je nutné zadaf aj umiestnenie
v revolverovej hlave a prislichajicu korekciu néstroja, ktoré sa
po vyvolani néstroja vyvold spolu s nim.

Definovanie elementarnych operacii

Po definovani geometrie a vytvoreni ndstrojov mozno vytvorif
jednotlivé Useky danej operdcie - elementdrne operdcie. V sys-
téme NX6é s jednotlivé Useky oznacované pojmom operdcie.
V Gvodnom dialégovom okne sa vyberd spésob obrdbania, na
zdaklade ktorého sa zobrazia moznosti vyroby jednotlivych typov
pléch - v danom pripade sistruzenie &elnej plochy, sistruzenie
obrysu na hrubo, vytvdranie zdvitu, zépichu, atd.



Obr. 9 2D a 3D simuldcia obrdbania

Pri definovani operdcie sa musi zadaf soradny systém, ndstroj, ktorym sa
dand operdcia vykondva, stratégia obrdbania, hlbka zdberu, spésob po-
hybu néstroja pri obrdbani, ¢im sa d& predchddzat koliznym situdcidm.
Technologické parametre ako otdécky, posuv, prip. rezné rychlost si méze
uzivatel zadaf sém, alebo ak je zadany materidl polotovaru a ndstroja
spolu s jeho geometriou, systém dokdze automaticky vygenerovat vhodné
rezné podmienky.

Simulacia obrabania

Po vygenerovani drdh ndstroja je mozné spustif simuldciu celej operdcie.
Pomocou tohto ndstroja médme moznosf zistif pripadné kolizie ndstroja
s obrobkom, pripadne s upinacou hlavou. Na vyber je viacero moZnosti
simuldcie, od zobrazenia pohybu ndstroja v definovanej rovine cez 2D Dy-
namic, kde sa ndstroj pohybuje vo zvolenej rovine a odoberd materidl, az
po 3D Dynamic.

Generovanie CNC programu

Vystupom z predchddzajicich &innosti st tzv. CL Data (Cutter Location Data),
o je vieobecnd forma zdpisu. Na to, aby bol systém schopny vygenerovaf
CNC program zrozumitelny pre dany stroj a prisludny riadiaci systém, je nutné
tieto CL Data transformovat pomocou postprocesora. Postprocesor predstavuje
softvérovy prevodnik medzi vieobecnymi datami z CAD/CAM systému do for-
my zrozumitelnej danému riadiacemu systému a obrdbaciemu stroju. Cielom
je vytvorif postprocesor, kfory obsahuje vietky informécie o obrabacom stroji
CAM systémov mé v databdze najéastejsie pouzivané postprocesory. Kedze
riadiaci systém Sinumerik 820T nepatri medzi najpouzivanejie a v databdze
sa nenachddza, bol pre dand aplikaciu vytvoreny postprocesor v tzv. Postbuil-
deri, ktory je siéastou programového vybavenia systému NX6.

V dvodnom dialégovom okne je moznost vyberu pre aky typ stroja a v akych
mierach bude postprocesor vytvoreny. Po zadani prvotnych Gdajov sa preché-
dza k samotnej tvorbe postprocesora. V jednotlivych dialégovych okndach sa
bliZ3ie 3pecifikuji vlastnosti stroja, G a M funkcie, jednotlivé cykly obrabania,
prikazy definované uZivatelom. Zaddva sa postupnost slov vo vete, ich vlastnos-
ti, nastavujl sa vystupy z programu.

Po vytvoreni postprocesora sa méze v systéme NX vygenerovat CNC program
vo formdte zrozumitelnom pre dany stroj a riadiaci systém.

Na verifikdciu spravnosti riedenia boli vyrobené dve navzdjom zmontovatelné
siciastky na zdklade vytvorenych CNC programov. Siciastky boli navrhnuté
tak, aby v sebe zahffiali maximélne mnoZstvo pléch, ktoré moZno vyrobit ope-
réciou sUstruZenia pri danom ndstrojovom vybaveni.

Vyvoj v oblasti CAD/CAM systémov je podmieneny vyvojom jednotlivych vy-
robnych technolégii a technologickou vyspelosfou modernych CNC riadenych
strojov. Moderné CAD/CAM systémy musia plne zodpovedat dnenym tren-
dom v oblasti obrdbania ako st 5-o0sé obrdbanie, vysokorychlostné obrdbanie
(High-speed machining), multifunk&né obrdbacie centrd, odmeriavanie na stroji
pomocou dotykovych sond, priame prepojenie na obrdbaci stroj pomocou
DNC. Stéasfou st aktualizované databézy strojov a ndstrojového vybavenia.
Systém NX obsahuje modul na verifikaciu vygenerovaného G-kédu, nésledkom
&oho nevznikajd prestoje v désledku testovania programu na stroji.

CAD/CAM systémy

Systém NX predstavuje vdaka réznym modulom komplex-
ny ndstroj pre rychly vyvoj produktov. Pouzitie takychto
systémov umozAuje firmdm uvddzaf ich produkty na trh
rychlejsie, zvysit ich kvalitu, znizovat ndklady na pripravu
vyroby a zdroven efektivneisie vyuZivat informécie o postu-
poch a produktoch v rémci inovécii.

Prispevok vznikol v rdmci riesenia projektu KEGA MS$
3/7307/09.

Pouzitd literatdra na strane 97.
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Obr. 12 Vyrobené suciastky
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Simulacia

D) Ing. Marek KNAZIK, SimPlan Optimizations

v plénovani a optimalizéci
so spolocnostou SimPlan

\ Ny
v

S @ MPL

Vase vyrobné operacie hraju rozhodujucu ulohu v ziskovosti a raste vase; '

Ing. Marek Knazik

spolocnosti. Nezélezi ako je vasa spoloc¢nost efektivna vo vyvoji inovativnych produktov. Nedosiahnete
vasSe podnikatelské ciele a narast konkurencnej vyhody, kym vase vyrobneé zariadenia nebudu praco-
vat na maxime vykonnosti od manazmentu az po prevadzkovu uroveri. Svetovi vyrobcovia zarabaju
peniaze na celej hodnotovej retazi zivotnosti produktu a nadobudaju tak konkurencnu vyhodu.

Této vyhoda je vdaka:

* zvysenej pozornosti na proces inovativnosti naprie¢ ich
podnikaniu

* ndrastajicej rychlosti na trhu vplyvom inzZinierskych vy-
hod v synchronizdcii s vyrobnymi dodévkami

* benefitu novych trhovych prilezitosti

* riadeniu dlhodobo fungujicej ziskovosti pomocou kon-
tinudlnej optimalizécie vyrobnych zdrojov a kapitdlovych
investicii

* redukovaniu nédkladov a potencidlnych nevyhovujicich
rizik

* pokrytiu vyrobnych aspektov digitdlnej vyroby v Zivot-
nom cykle vé&sho vyrobku, pretoZe tie vedia, Ze ekonomicky
Uspech ndvrhu inovativneho produktu zdvisi od vykonu ich
vyrobnych operdcii.

Aku ulohu hra simulacia v planovani
Simuldcia v plénovani a optimalizacii véam umozni lepsie
a rychlejSie porozumief vadim procesom a zaistuje, Ze vase
prevadzkové prostriedky budd pracovaf na vrchole uéin-
nosti. Simuldcia totiz umoZfiuje inZinierom vizualizovaf ich
vystupné ndvrhy planov zévodu, haly, linky, pracoviska do
virtudlnych dynamickych modelov, pric¢om ich komplexne
overuje. Tymto spésobom minimalizuje prevédzkové nékla-
dy vasej spolo¢nosti a zamedzuje ich mrhaniu v redinom
podniku. Mnoho uspesnych firiem sa rozhodlo pre vyuzitie
simuldcie v procese pldnovania vyroby a logistiky.

Ich rozhodnutie padlo z presvedéenia, Ze simuldcia svojimi
rieSeniami pontka:

* rychlosf

* precizny pohlad na proces

* presnosf

* komplexnost rieseného problému.
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Otazkou je, kde viade vam méze byt firma SimPlan v tomto pri-
pade uzitoénd. Tu sG moznosti:

* detailné planovanie vyroby podporené simuldciou

* simuldcia logistiky

* simuldcia persondlu

¢ pldnovanie vyuZitia strojov pre jedno a viacstupfiové vyrobné procesy

* SCSI - Supply Chain Based Supplier Integration = optimalizécia vo vy-
bere dodavatelov

* emuldcia - softvérovy test pomocou simuldcie.

Detailné planovanie vyroby podporené simulaciou
Stopajici konkurenény tlak, kratsie dodacie lehoty a zvéciujici sa sortiment
vyrobkov si od vyroby vyzadujo rychle a flexibilné reakcie. Zostaf dlhodobo
konkurencieschopny na rychlo sa meniacom trhu znamend mat nizke skla-
dové zdsoby, vysoké vyfazenie kapacit a kratke priebezné Easy vyroby. Na
splnenie tychto podmienok je vhodné nasadif systémy uréené na optimalizg-
ciu kapacitného plénovania a radenia zdkaziek. A to najmé vtedy, ked' je
potrebné zobrazit procesy vyluéne staticky.

Cielom spoloénosti SimPlan v detailnom planovani vyroby je optimalizécia
pripravy planovania z pohladu dynamicky sa meniacich podmienok, ako
aktuélna disponibilita, resp. poruchy, zdroje, zdsoby, stupefi naplnenia zaria-
deni a podobne. Vtedy sloZi simuldcia ako doplnok k planovaciemu alebo
riadiacemu systému, ktory mé podnik k dispozicii. Nasadenie optimalizaé-
nych néstrojov, napr. heuristiky, prinesie ndjdenie najlepsieho riesenia. Simu-
laény model zdroven ukaze prognézu pldnovaného priebehu vyroby.

SimPlan pondka riesenie, kde edte pred zaciatkom vlastnej vyroby budi zobra-
zené Gdaje o vyfaZeni strojov, moznosti vzniku Gzkych miest pri uréitych praco-
viskdch, dieloch alebo pracovnikoch. Disponent mé& moznost pldnovat vyrovné-
vacie opatrenia alebo zabezpedit dodatoéné kapacity. Takto mozno realisticky
odhadnit priebezny &as vyroby a vyrobitelnost vyrobnej objednavky.



Simulacia logistiky

Moderné logistické procesy st pozna&ené vplyvom ich vysokej dynamiky a kom-
plexnosti. O optimdlnom umiestneni dopravnikov nemozZno uvazovat izolovane.
Prikladom sd sekvenéné alebo konsolida&né stratégie. Z tychto dévodov je vhod-
né zaradif do réznych faz pldnovania logistického projektu metédy vyuZivajice
simuldciu a ich néstroje. Oblasti ich pouzitia st od 3todii uskutoénitelnosti, cez
v&asni podporu hrubého a detailného pldnovania, az po realizaént fézu a né-
beh logistického systému.

Nasadenim simulagnej techniky mézu ziskat logistické projekty najmé istotu
a Usporu &asu od podiatoénej fdzy az po uvedenie do prevadzky, a to v&asnym
overenim vietkych relevantnych procesov v modeloch a ich optimalizaciou.

V stdle kratlich realizagnych lehotdch, v ktorych sa uskuto&ivjo logistické projek-
ty, je simulécia ndstroj, ktory vyznamne prispieva k istote planovania, a tym qj
Uspechu projektu. Kl'6&ovy faktor Gspesného nasadenia simuldcie je pritom rychle
a kvalifikované modelovanie.

SimPlan na to pouziva 3pecidlne kniznice a referenéné modely, ktoré obsahuiji

vietky potrebné logistické prvky a stratégie. Doplnkové ndstroje podporuji efek-
tivne modelovanie, realizdciu experimentov a ich vyhodnocovanie. Samozrejmé

= Optimalizacia naplanovanych logistickych procesow:

Prinosy

= minimalizovanie investitnych rizik
= amorizacia kratko po nabehu
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je moznost napojenia na databdzy Gdajov o plénova-
ni, o vysledkoch procesov a vyuZitie online dét pogas
projektu. Rovnako prirodzend je aj vizualizacia s vyu-
Zitim 2D, alebo 3D animdcie s vysokou vypovednou
hodnotou.

Priebezné spravovanie informdcii, ktoré je nezavislé od
ddatového zariadenia, vedie k va&iej prehladnosti vy-
sledkov. Pomocou simuldcie moZno vz od ranej pldno-
vacej fézy overovat vplyv predradenych a priradenych
systémov ako napr. vyroba a montéz na cely systém.

Moduldrna stavba umozauije rychle zostladenie simulaé-
ného modelu so stavom plénovania, a tym aktivne prispie-
va k tvorbe a daldiemu vyvoju logistického systému.

Prikladom méze poméct aktudlny vyvoj elektronického
obchodovania, kde je potrebné vybavovat zdkaznic-
ke objedndvky s malym mnoZstvom druhu tovarovych
poloZiek a s malymi mnoZstvami. Optimdlnu prepravu
mozno v takychto pripadoch modelovat pomocou si-
muldcie.

Simulacia personalu

Sucasné metdédy simuldcie optimalizdcie ako digitdl-
neho podniku sG zamerané v podstate na zlepSovanie
technickych procesov vrétane procesov vyroby a logis-
tiky. Persondl hrd stdle vo vé&sine &innosti rozhodujicu
Ulohu, hlavne v nasich krajinéch, kde je pracovné sila
konkurenénou vyhodou. Napriek tomu je len zriedka
predmetom optimalizaénych aktivit.

Simuldcia persondlu pontka moZnost dynamicky ove-
rovaf vzdjomné pdsobenie medzi vyrobnymi alebo
logistickymi procesmi, pracovnym miestom, dostupnym
persondlom, a to z nasledujicich hladisk:

* technického/logistického (napr. aky vplyv md& do-
stupnost persondlu na logistické ukazovatele ako je
priechodnost, priebezny &as vyroby alebo presnosf
dodavky)

* ndkladového (napr. akd Gsporu ndkladov prinesie
flexibilita persondlnych kapacit pri kolisavych objed-
ndavkach)

* organizaéného (napr. mozno dosiahnuf vy3Siu pro-
duktivitu vdaka dynamickej pracovnej pozicii v systéme
komisionovania).

Simuldcia persondlu pontka moznost néjst bez rizika
a s ohladom na vietky relevaniné vplyvy optimdlne
rieSenia. Hladanie rie3enia sa méze realizovaf vo via-
cerych dimenzidch. To znamend, Ze podmienky vy-
robného procesu (napr. stratégie radenia objedndvok)
mozno upravovat podla predpokladov a podla toho ur-
Eovaf [udské zdroje a definovat pracoviskd. Tym mozno
napr. overovaf vzdjomny vplyv pldnovania persondlu
a procesného pldnovania.

O dalsich témach efektivneho plénovania a optimalizé-
cie vo vyrobe a logistike vyuZitim simulaénych rieeni
spoloénosti SimPlan vés obozndmime v nasledujécom
&isle. Viac informdcii sa doéitate na www.SimPlan.sk.

V pripade zdujmu o nase poradenstvo a sluzby v tychto témach

nds mozete kontakiovat na adrese
info@simplan.sk.
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Digitalny podnik
.cesta k buducnosti

D) Ing. Radovan FURMANN, PhD., CEIT SK, s.r.o.

Na Slovensku sa v poslednom obdobi vo vyraznej miere zvySuje tlak na znizovanie cien finalnych pro-
duktov a skracovanie dodacich terminov. To ma za nasledok tlak na zvySovanie produktivity vSetkych
cinnosti v ramci firemnych procesov ,0d prvej myslienky cez navrh, realizaciu az po vyrobu®. Pre zvy-
Senie konkurencieschopnosti priemyselnych organizacii podnikajucich na Slovensku je potrebné do
technologického navrhu implementovat koncepciu vyrobnych a logistickych systémov bududcnosti
oznacovanu ako NGMS - Next Generation Manufacturing and Logistics Systems.
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Obr. T Koncept Digitdlneho podniku budovany v CEIT SK, s.r.o.

V oblasti nazyvanej ako podnik budicnosti teda zohrava velmi vy-
znamni Glohu koncept Digitdlneho podniku s vyuZitim ndstrojov a tech-
nolégii virtudlnej a rozirenej reality. Vyznamni dlohu v ,boji” o uplat-
nenie na trhu hré flexibilita a ekonomickost vyroby. Preto je v dnednej
dobe potrebné vyvijaf nové low-end riesenia s vyuZitim uvedenych
progresivnych ndstrojov a technolégii, ktoré umoznia vyznamne redu-
kovat &as, a tym i ndklady na vyvoj na drover 10 az 20 % nékladov
konvenénych technolégii.

Spoloénost CEIT SK, s.r.o. v spolupréci so Zilinskou univerzitou dlho-
dobo buduije integrovany inovaény koncept spdjajici izolované sub-
systémy do komplexného systému, ktory umoziiuje integrdciu vietkych
cinnosti pri vyvoji a analyzach vyrobkov, vyrobnych procesov i vyrob-
nych systémov. Pre zlepsenie ekonomickych a vyrobnych ukazovatelov
prostrednictvom zniZzenia ndkladov pri zavédzani novych vyrobkov do
vyroby sme vytvorili zékladnd koncepciu Digitélneho podniku, ktord vy-
chddza z piatich zdkladnych oblasti:

* Digitalizécia hdl a vyrobnych zariadeni s vyuZitim technolégie 3D
laserového skenovania.

* Planovanie procesov, tvorba a analyza &asového hospoddrstva.

* 3D projektovanie vyrobnych a logistickych systémov.

* Detailné projektovanie pracovisk a ergonémia.

* Simuldcia a optimalizécia vyrobnych a logistickych systémov.
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,Systém Digitdlneho podniku umoznuj
inovativneho vyro

o
mode\ovot ietky dolezité proc?nsz)/,n oo
grukciu, pripravy vyroby az po

Prostrednictvom vytvorenych inovativnych pristupov na bdze konceptu
Digitdlneho podniku a s vyuZitim progresivnych technolégii 3D lase-
rového skenovania, virtudlnej redlity, rozsirenej reality, modelovania
a simuldcie pontkame nasim partnerom z priemyselnej praxe kvalitné
rieSenia podporujice dlhodoby rozvoj a prosperitu. Hlavnym cielom
nadej vzdjomne| spoluprdce je neustdle znizovanie podnikatelského
rizika pri zavédzani novej a reorganizdcii starej vyroby.

Konferencia Digitainy podnik 2011

Chcete poznat si¢asny smer a vyvoj novych trendov v oblasti Digitdl-
neho podniku a digitalizécie?

Chcete ziskaf informdcie o novych ndstrojoch, ktorymi mézete zlepsit
vase ekonomické a vyrobné ukazovatele?

Chcete nadviazat kontakty s poprednymi odbornikmi z priemyslu, ako
aj s partnermi pontkajicimi sluzby v oblastiach Digitdlneho podniku?
Chcete si navzdjom vymenit vade praktické skisenosti s partnermi
z priemyselnej praxe a vyskumného sektora?

Chcete si prakticky otestovaf novinky v oblastiach projektovania vyro-
by, simuldcie a ergonémie na odbornych workshopoch? L)

Pozyvame Vds na stretnutie s vyznamnymi
osobnosfami z podnikovej praxe,
vyskumnych a konzultagnych organizacii

s cielom diskusie o progresivnych néstrojoch
a metédach vyuZivanych v oblasti
DigitéIneho podniku.

Konferencia Digitdlny podnik 2011
sa uskutoéni diia

10. - 11. méja 2011 v Ziline.

digitalny
podnik

CoIT

Blizsie informdcie ndjdete
na internetovej stranke
www.ceit.eu.sk.
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V kazdom okamihu potrebuijete vedief, €o sa deje teraz i aké dopady bu-
de maf vase rozhodnutie v buddcnosti. RieSenie pre pokrocilé planovanie
a rozvrhovanie vdm tito informdciu poskytne. Poméze vém predvidat za-
fazenie, ukazat dopad neolakévanych udalosti na kapacity a plédnované
doddavky. Poskytne vém néstroje na testovanie variantov pred prijatim klG&o-
vych rozhodnuti.

Vyuzitie APS systému

APS systém nielenze zlepsi efektivnost procesu planovania, ale navedie
firmu zaviesf disciplinu v procesoch sivisiacich s pokrogilym planovanim.
Ide predovsetkym o procesy - véasné a presné odhlasovanie prevedenych
prac/operdcii, prijem materidlov na sklad, evidenciu kooperdcii, aktudlne
terminy dodania materidlov, poruchy strojov atd.

Najviac vyuzivaji Preactor v CR a SR vyrobcovia v automobilovom a stro-
jarskom priemysle. Potreba automobilového priemyslu je v nutnosti dodd-
vok zdkaznikom v pozadovanom termine, a teda vyzaduje &o najlepdie
optimalizovant vyrobu. To znamend napriklad zostavenie vyrobnych liniek
tak, aby dochddzalo k &o najefektivnejliemu prestavovaniu, v pripade la-
kovacich liniek zdruZovaniu rovnakych farieb. Strojérska vyroba je zlozZitd
hlavne Sirokym sortimentom hotovych vyrobkov a vysokym poctom vyrob-
nych operdcii. Jedine APS systém je schopny zabezpecit sled pracovnych
prikazov a vyrobnych operdcii tak, aby sa vyroba na vy3sich Grovniach
stretla v jednom okamihu.

Planovanie v APS Preactor

Bez pouzitia pldnovacich ndstrojov APS je kapacitné plénovanie velmi
novania, a pri akejkolvek zmene je ndsledné prepldnovanie pracne. Zave-
denim systému pokrogilého planovania sa situdcia rapidne zmeni. Casovo
ndroéné operdcie prevedie samo APS a hlavné Gloha oddelenia planova-
nia spociva v hfadani moznych scendrov, ako vyriesif zdkazky, ktoré APS
identifikovalo ako terminovo nerealizovatelné.

Planovanie v Preactore za&ina naditanim pracovnych prikazov z ERP systé-
mu (napr. QAD), kedy se pomocou vybranej optimalizaénej metédy preve-
die automatické napldnovanie. Je vhodné, aby po napldnovani boli kolizne

pracovné prikazy pre prehladnost farebne oznagené. V pouZitom pripade
sU pracovné prikazy, u ktorych doslo k nesplneniu terminu, teda sd v sklze,
ozna&ené Eervenou (pozri obr.). Zltou s6 oznaené pracovné prikazy, kto-
ré je nutné spracovaf v def napldnovania, aby nedoslo k oneskoreniu.
Ndsledne potrebuje planovaé informdciu, o tieto farby znamenajd v ho-
dinéch (pozri obr. - analyza pracovnych prikazov v pravom hornom ro-
hu), na ktorych strojoch potrebuje ndjst dalsiv kapacitu (napr. navysenie
$tandardného kalenddra, kooperdcii), aky materiél/ndkupni objednavku
je potrebné urychlif. Na zdklade tychto informdcii méze previest kvalifiko-
vané rozhodnutie a Gpravu pldnu.

Prinosny v Preactore je tzv. ,prieskumnik materidlu”, ktory umoziivje plé-
novacovi frasovat konkrétu zdkazku systémom s moznostami zobraze-
nia, napr. nedostatku materidlu pre vyrobu daného pracovného prikazu.
Zobrazuje i nevyuzité zdsoby materidlu, projektované mnozstvo v case,
atd. Triedenie vietkych informdcii, s ktorymi Preactor pracuje, je samozrej-
mostou. Dynamicky meni farebné zobrazenie dét v grafickom méde plénu
a dynamicky meni texty v grafickom zobrazeni pracovnych prikazov, podla
momentdlnej potreby pldnovaca.

Dosiahnuté prinosy zavedenia APS Preactor u z&kaznikov po celom svete
-az 15 % zvy3enie produktivity

- az 40 % zniZenie zasob

- az 50 % zniZenie rozpracovanosti

- az 60 % zlepsenie plnenia dodavok

APS Preactor zavddza na Slovensku jediny Silver Solution Provider firmy
Preactor International, Minerva Slovensko. Vysokd odbornost spoloénos-
ti Minerva v oblasti plénovania a optimalizécie vyrobnych procesov vyu-
Zili pre svoje zdokonalenie desiatky vyrobnych spolo&nosti.

Viac informaécii o APS Preactor
ziskate na
marketing@minerva-is.sk

a www.minerva-is.eu.

mZnerva

t:ﬁdtle‘I‘ld na priemysel
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Pridana hodnota

Efektivne

riadenie projektov

Zvysenie pridanej hodnoty vyrobnych zavodov globalnych dodavatelov
v automobilovom priemysle efektivhym riadenim projektov

D Ing. Michal MATUSEK, SIPIS Automotive CEE, s.r.o., doc. Ing. Eva SLAMKOVA, CSc.,

Katedra priemyselného inzinierstva, SjF, Zilinska univerzita v Ziline

Automobilovy priemysel je jednym z pilie-
rov ekonomiky kazdej stredoeuropske;
krajiny. Masivne investicie konstruktérov/
vyrobcov vozidiel ako aj ich dodavatelov
priniesli do tohto regionu desattisice
novych pracovnych miest a automobilovy
priemysel na Slovensku tvori dnes takmer
tretinu hrubého domaceho produktu na-
Sej krajiny. Ziskanie zahranicnych investicii
vSak eSte nemusi znamenat, ze siich tieto
regiony i dlhodobo udrzia.

Zndmym problémom je, Ze zahraniéni investori buduji v strednej Eu-
répe najmé montdzne ,lego zdvody”. Zaskoleni operdtori, Gdrzba,
procesni inzinieri & nevyhnutny manazment vyrdbajd produkty, ktoré
s0 vyvinuté, a v koneénom désledku i spotrebované najma v zdpado-
eurépskych krajinach. Tym je pridand hodnota tychto z&vodov obme-
dzend na vyrobné Ukony, pri¢om investori vyuzivaji konkurenéné vy-
hody tohto regiénu, akymi si najma nizsie vyrobné ndklady, pomerne
kvalifikovand pracovnd sila, viddne subvencie &i blizkost k hlavnym
trhom. Prichodom novych investorov viak dochddza k tlaku na rast
miezd, zvySuje sa Zivotnd Uroven obyvatelstva a napriklad, v regiéne
strednej Eurépy sa vysokym ro&nym rastom HDP priblizujeme k Grovni
HDP na obyvatela niektorych krajin zapadnej Eurépy.

Tento pozitivny fakt skryva velké rizikd, ktoré si mnohi z nds ne-
uvedomuiju. A sice, ak hlavnym dévodom investicii boli najmé& nizke
ndklady, prave ndrast ndkladov méze spdsobif, Ze investori za&nd
svoje vyrobné zé&vody presivat dalej do krajin s nizsimi vyrobnymi
ndkladmi.

Zvysenie produktivity vo vSetkych fazach

Ako zabrénif tomuto trendu? Cesta vedie jednoznaéne cez zvy3enie
produktivity vo vietkych fdzach Zivotného cyklu produktu, ponuky
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kvalifikovanych zamestnancov na réznych Grovniach riadenia a cez
rozvoj vyskumu a vyvoja v tychto krajindch. StotoZfiujeme sa s né-
zorom prezidenta ZdruZenia automobilového priemyslu Slovenskej
republiky Ing. Jozefa Uhrika, CSc., Dr.h.c., ktory na konferencii Kon-
kurencieschopnost slovenského priemyslu v marci 2010 v Bratislave
oznadil préve zmenu stredoeurépskych podnikov z vyrobnych na
vyvojovo-vyrobné ako klG¢ovl pri zachovani si konkurencieschop-
nosti pri sééasnom priblizovani sa Zivotnej Urovni zédpadnej Eurépy.
Podobny ndzor zdiela i prof. Milan Gregor, ktory pise, ze ,jedine
vyskum a vyvoj mézu zaruéit dlhodobt konkurencieschopnost ndsho
priemyslu”.

Vyskumno-vyvojové aktivity

Posilnenie vyskumno-vyvojovych aktivit malych a strednych podnikov
ich spdjanim do klastrov (akym je napriklad Automobilovy klaster z4-
padné Slovensko), prifahovanie zahraniénych investicii do oblasti vy-
skumu a vyvoja, vlddna podpora vyskumu a vyvoja & odborné vzde-
l&vanie, sG niektoré zo spdsobov posilnenia vyskumno-vyvojovych
moznosti v tomto regiéne a zvy$ovania pridanej hodnoty na produkt.
Jednozna&ne musime povedaf, Ze je nutné v tychto aktivitdch nielen
viacero organizdcii, zdruzeni & tdtnych institicii, dovolime si tvrdif,
ze vysledky sa nedostavuji v o&akdvanej miere. Domnievame sa, ze
minimdalne v no]b|ii§|’ch rokoch konstruktéri vozidiel, ¢ vyznamni nad-
ndrodni doddvatelia nebudd vyznamneisie prestvaf vyskum a vyvoj
z materskych krajin, a tak vidime zna&né obmedzenia v snahe pritiah-
nuf tychto investorov.

Kazdy vyrobeny automobil, komponent & modul je vysledkom pro-
jektového riadenia. Vyrobcovia vozidiel ako i dodavatelia sa snazia
pontknut svojim klientom Eoraz komplexnejsie produkty, inovativne rie-
Senia, ktoré kladd zvySené ndroky na vyvoj & skisky a testy. Inovdcie
sa povazuji za jeden z prvkov, ako zvysit atraktivitu vozidla pre findl-
neho klienta, na druhej strane kazdd inovacia prindia so sebou zvyse-
né riziko problémov. KedZe pri inovdciach nie je éasto mozné oprief
sa o skusenosti s danym typom produktov z minulosti, vyplyvajd z nich
zvy3ené ndroky na schvalovaci proces a mézeme ocakdvat viac neo-
Eakdvanych problémov na rieSenie polas fazy vyvoja. Podobne ako
inovdcie, i individualizécia kladie zvy3eny déraz na projektové riade-
nie najmé vo féze vyvoja.

Projektové riadenie

Projekt vozidla v automobilovom priemysle za&ina analyzou charakte-
ristik findlneho produktu - vozidla a prostrednictvom poziadaviek na
jednotlivé moduly &i systémy sa definujo oZakdvania na jednotlivy die-
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Obr. 1 Systém
Aplikdcia V
- modelu
v automobilovom Komponent .

priemysle Urorveds wyvaia

lec. Aplikuje sa tzv. ,V model”, ktorého principom je urcit charakteristi-
ky komponentoy, ktoré s neskér vyvijané dodavatelmi a schvalované
konstruktérmi pri skddkach montdze, & dalsich testoch az do findlneho
schvdlenia vozidla (obr. 1).

Prave projektové riadenie je pre automobilovy priemysel zvldst cha-
rakteristické a zahffia Zivotny cyklus projektu produktu od koncepcie
az po sériovl vyrobu.

Uvodné féza projektu je pre podnik délezitd z hladiska ziskania klien-
ta a inovdcii. Doddvatel Easto spolu s klientom definuje produkt, vyrob-
ny proces ¢i prijima opatrenia na zaru&enie kvality. Vo féze vyvoja a in-
dustrializacie podnik vyvija a kvalifikuje svoj produkt a vyrobny proces.
Cielom je, aby vo faze sériovej vyroby podnik produkoval pre vz zis-
kaného zdkaznika vyvinuty a schvdleny produkt v dohodnutej kvalite,
mnozstve, schvdlenymi technolégiami a vyrobnym procesom za stano-
veni cenu pri dodrZiavani daldich dohodnutych podmienok.

Projektovy charakter automobilového priemyslu mé dopad i na dalsie
oblasti podniku, akymi si organizaénd $truktira & procesné riadenie
podniku. Globdlny charakter automobilového priemyslu kladie zvy3eny
déraz na implementdciu podnikovej kultiry, neraz spésobuje rozdele-
nie vyskumnych a vyrobnych procesov a geografickd vzdialenost &
jazykovéd bariéra si ¢asto zdrojom komunikaénych problémov.

Na rozdiel od minulosti, kedy riadenie projektov a rozhodovacie pré-
vomoci boli v blizkosti vyrobnych kapacit, préve globdlna expanzia
investicii a nasledovanie klientov spésobili nielen geografické vzdic-
lenie marketingu, vyskumu,
vyvoja od industridlneho z&-
vodu, ale majl tiez vyraz
ny dopad na organizdciu
na zahraniénych investorov
vytvara produkt vo svojich
vyvojovych centréch, ktoré
su &asto lokalizované v do-
movskych krajinach, a do
fingIneho (vyrobného) zévo-
du v strednej Eurépe pride
vz vyvinuty produkt, tech-
nolégie, stroje, zariadenia
& ndradie. Tym sa prida-
né hodnota nésho regiénu
obmedzuje na montézne
Okony a obsluhu & Gdrzbu
zariadeni. KedZe mnoho in-
vestorov prindsa do novo-
postavenych zdvodov nové
technoldgie, mohli by sme
sa zdanlivo pysif technolo-
gickou Uroviiou nasich zévo-
dov (napr. vyrobny zévod
PSA Peugeot-Citroén v Trna-
ve je najmoderneij$i zdvod

dach
ATV
7

Pridana hodnota

skupiny PSA). Je to v3ak klamlivy obraz. Domnievame sa, Ze v tomto
kontexte pdsobi strednd Eurépa viac ako importér know-how, nez ako
tvorca pridanej hodnoty.

Vytvarat pridanu hodnotu

Az na niekolko vynimiek zamestnanci globélnych dodévatelov vo findl-
nom zdvode velmi mélo parficipujd na projekte pred transferom ndstro-
jov a tak ich skdsenosti a odborné znalosti su uplatnené prave v sério-
vej vyrobe vyvinutého dielca. Sme presvedgeni, Ze aktivna participdcia
zamestnancov vyrobného zdvodu od zagiatku projekty, teda efektivne
riadenie projektu, je nielen jednym zo sp&sobov, akym zvy3ovat pridand
hodnotu stredoeurépskeho podniku na produkt, & vytvarat nové pracov-
né miestq, ale tiez i jeden zo spdsobov predchadzania existujicim prob-
lémom. Na jednej strane hovorime, Ze operdtor by mal pouZivat nielen
svaly, ale i rozum pri vykone svojej prace a davat névrhy na zlepsenia.
Je to logické, kedZe operdtor vo vyrobe stravi osem hodin denne a tak
vie najlepsie identifikovat nedostatky & moZnosti zlep3enia. Urcitou pa-
ralelou s operdtorom, ktory najlepsie poznd svoj pracovny post, méze
byt’ i nd[|ep§io znalost findlneho zdvodu ludmi, ktori v iom pracujd. Ti
nielenZe poznajd podmienky v zévode, Eastokrat majd potrebné odbor-
né znalosti produktu a procesu, vedia, aké problémy majo na existujo-
cich projektoch, maji svoje ndpady a v konec¢nom désledku to budd
préve tito [udia, ktori budd zodpovedni za vyrobu a dodévky zhodnych
produktov, kforé si vyvijané pocas projektu.
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D) Jana FABIANOVA, VSBM v Kosiciach

Kriza
~Cas No

v persondlnemfmanazmente

Ekonomicka kriza vyvolava v mysliach udi po-
city vSelijaké a tazko niektory povazovat za
prijemny. Strata bezpecia, prace, hmotnych

i nehmotnych samozrejmosti, na ktoré si Clo-
vek zvykol, byva realitou. V hospodareni pod-
niku, ale i domacnosti sa kriza prioritne spaja
s hladanim moznosti, ako uSetrit, ako Co naj-
lepSie vyuzit zdroje, ktoré mame. Preto, na-
priek mnohym negativam, jej pozitivum spo-
Civa v tom, ze uci fudi, podniky i krajiny lepSie
hospodarit.

Pre podniky je kriza obdobim velkej neistoty. Ekonomickd situdcia si
vynucuje zodtihlovanie podnikov, hladanie moZnosti znizovania né-
kladov a lepsieho vyuZitia zdrojov. Nielen tych hmotnych &i finané-
nych, ale aj ludskych.

To, Ze ludia sU najvzdcnej§im a najdélezitej§im zdrojom, ktory pod-
nik m&, ze Uspednost podnikania stoji predovietkym na [udoch, je
uz zndmym kli3é, ktoré nie vzdy nachddza svoj odraz v pristupe za-
mestndvatela k svojim zamestnancom. Kriza niti podniky prehodnotif
vynakladanie prostriedkov a ubraf tam, kde sa len d4, a pritom sa
snazif nestratif konkurencieschopnosf. Ale ako usetrif na [udskych
zdrojoch a udrZaf vykonnost, & ete lepdie - zvy3if? V situdcii, ked sa
v désledku zodtihlovania organiza&nej Struktiry kumulujg povinnosti
i kompetencie a neostdva prostriedkov na zvy3enie platu & iné bene-
fity, je €as hladat spdsob, ako dostat z [udi to najlepsie, ako uvolnif
skryty ludsky potencidl, uif ludi preberat zodpovednost a byt kom-
petentny riesit veci doteraz spadajice do pdsobnosti manazéra.

Zachovanie si konkurencieschopnosti pre podnik predpokladé zavé-

dzanie novych postupov a spdsobov préce v kazdej oblasti. Si¢asné
zmeny v ekonomike vyzaduji od ludi vysoku flexibilitu a efektivitu &in-
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nosti, vyzadujo zmeny v podnikovej praxi, podnikovej kultire i zmeny
ovela hlbsie - v mysleni a postojoch [udi.

Jednou z ciest ako dosahovaf ciele a zvy3ovat vykonnost pracovni-
kov je implementacia novych pristupov v persondlnom manazmente,
nahrddzanie tradiénych foriem vedenia ludi novymi, efektivnejsimi.

Tradicné styly manazmentu

Spdsoby vedenia [udi st rozliéné. Klasifikovaf ich mozno z viacerych
hladisk, ale v zdsade ich rozlisujeme ako spésoby tradiéné a tie ne-
tradiéné, vyuZivajice najnoviie poznatky z psycholégie, sociolégie
a inych socidlnych vied.

Tradiéné 3tyly manazmentu podla behaviordlnej teérie mézeme cha-
rakterizovat nasledovne (pozri tab.), pri¢om jednu krajnd moznost
predstavuije $tyl autokraticky a druht $tyl demokraticky.

vvvvv

polohami. Rozdévat prikazy a mat vietko pod kontrolou sa zdd byt
pohodIné, rychle i prijemné. V skutoénosti to ale zaberd mnozstvo
Easu a energie, ktord mohla byf vynalozend efektivneijsie. Pravdou
tiez ostdva, Zze nadmernd kontrola a prikazovanie p&sobia demotivu-
jico a uberaji z vykonu pracovnikov. Clovek, ktory vykonéva len to,
¢o mu je prikdzané, zdaleka nepoddva vykon, na aky mé potencidl.
Podobne aj prend3anie zodpovednosti a kompetencii, s ktorymi sa
pracovnik dobrovolne nestotoznil, neprinesie oéakdvané vysledky.
Manazér Easto zvoli tito taktiku s dobrym dmyslom naucit podria-
deného preberaf zodpovednost a rozhodovaf, ale ak podriadeny
mé pocit, ze prevziaf zodpovednost musi, nevytvori sa silny vnitorny
vzfah k vlastej praci ani sebamotivdcia, ktord je pre dosahovanie
vysokych vykonov nevyhnutnd.

Od stylu, aky manazér zvoli, zavisi podavany vykon pracovnikov qj
efektivita samotnej manazérskej &innosti. Rozddvanie prikazov je &a-
sovo nendroéné, ale len z kratkodobého hladiska.

BT p—
Wivite prace manazers af jemv
v ktorom sa &lovek uci

o hladiska k vyssei efe |
tnym riesif problémy
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h prccovnikov, vedie proces; v
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samostatne.




Tabulka &.1 Tradiény manazment
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Tradigné Styly Sprévanie sa manazéra | Dopady na aktérov Zdroj: Spracova-
manazmentu né P°fﬂ°
J. Whitmore

Autokraticky Prikazuje Manazér ma pocit, Ze ma veci po kontrolou. (2009)

Identifikuje problémy, rozhoduje o rieSeni a oCakava implementaciu svojich rozhodnuti.

Manazér, ktory prikazuje, demotivuje podriadenych a vytvara atmosféru strachu.
Konzultativny Presvied¢a Manazér predklada svoj navrh rieSenia problémov a presvied¢a podriadenych. Podria-

deni si nie su isti, ¢i st do rieSenia zapojeni. ZvyCajne s navrhom suhlasia a ich vklad je

minimalny.
Participacny Diskutuje Manazér aj podriadeni maju pocit, Ze st zapojeni. O rieSeni sa diskutuje a manazér je

schopny akceptovat aj iné rieSenie nez jeho vlastné. Rozhodovanie vSak moze byt pomalé,

pripadne nemusi ddjst k ziadnemu rozhodnutiu.
Delegaény Zrieka sa ManaZzér sa zrieka svojej zodpovednosti, rieSenie deleguje na podriadeného napriek tomu,

Ze disponuje prostriedkami a zodpoveda za kone¢né vysledky. Podriadeny mé ¢asto pocit,

Ze rozhodovat alebo prevziat zodpovednost je nateny.

Pritom nejde o proces dalSieho formdlneho &i neformdlneho vzdels-
vania, nadobitdania zruénosti a spdsobilosti rozlignymi kurzami. Ide
o zmenu $tylu vedenia [udi, o prdcu s [udskym potencidlom, s aktu-
dalnymi schopnostami ¢loveka konat a uplatfiovaf sa v réznych Zivot-
nych funkciach.

Koucovanie - cesta k zvySovaniu vykonnosti

K modernym prvkom v persondlnom manazmente vedicim k efektiv-
nemu dosahovaniu cielov patri kou€ovanie. Kou&ovanie je 3tyl vede-
nia [udi, ktory pracuje s potencidlom &loveka. Hladd spésob ako ho
odhalit, uvolnif, sprédvne nasmerovaf a vyuzif. VyuZiva Pygmalionov
efekt (ak druhého povazujem za schopného, takym sa aj stane) a vy-
chddza z toho, Ze koucovany &lovek md potencidl veci riesit bez
pomoci.

Proces kou&ovania je zaloZeny na dialégoch, ked vhodne kladenymi
otdzkami kou¢ vedie kouovaného k hladaniu vlastnych rieseni. Koué
neradi, nekritizuje, nevystupuje v roli experta, ktory poznd riesenie.
Ddva otdzky, zmyslom ktorych je docielit lepsie vnimanie reality, po-
silnif sebadéveru a zvysit zodpovednosf. Lepsim vnimanim reality
vrétane poznania samého seba sa zvy3uje akény rddius, v ktorom
mdzeme veci kontrolovaf. Co nevnimame, kontroluje nds. Zodpoved-
nost (ale dobrovolne prijatd) je tiez mimoriadne délezitd pre dosa-
hovanie vysokej vykonnosti. Ak citime zodpovednost za svoje Einy,
zvysi sa odhodlanie a poddavany vykon. Ak je zodpovednosf vnitend
a my ju neprijmeme, poddvany vykon sa nezlepdi. Vnimanie reali-
ty a zodpovednost ovplyviiuji vykonnost rozhodujicim sp&sobom
(J. Whitmore, 2009).

Princip kouéovania vystizne prirovnali J. Suchy a P. Ndhlovsky
(2007) k zvy3ovaniu vykonu auta. Ak chceme zvysovaf vykon auta,
mdzeme priddvat plyn. Podobne aj zvysovaf vykon pracovnika je
mozné zvySovanim jeho vzdelania, nadobiddanim novych zruénosti
a spdsobilosti.

Ale &o tak zvysif vykon auta odbrzdenim ruénej brzdy2 Aj u &loveka
je mozné zvysif vykon odstrdnenim vnitornych bariér a uvolnenim
jeho potencidlu. Samozrejme, potom mozno priddvat plyn, & dokon-
ca vymenit motor, ale najprv je vhodné odbrzdif. Pouzitie metafory
vymeny motora vébec nie je prehnané, pretoze kouovanim neraz
dochddza u ¢loveka k zmene postojov a myslenia, &o predstavuje
zmenu porovnatelnd s vymenou motora u auta.

KouZovanie méze vykondvat kou& z vonku alebo z vnitra organi-
z4cie. Jednou z moznosti je, ak sa kou€om stane vlastny manazér.
Mozno paradoxnd predstava, pretoze osoba manazéra sa prioritne
spdja s ¢innostami, ako je prikazovanie, kontrolovanie, odmefiovanie

alebo udelovanie sankcii. Tradiény manazment véé&sinou predstavuje
sibor uvedenych cinnosti, zatial &o myslienka koucovania spoéiva
v podpore, v budovani dévery vo vlastné schopnosti a dobrovolnom
preberani zodpovednosti. Dnes, aj vdaka krize, si mnoho podnikov
uvedomilo potrebu zmeny pristupu k vlastnym zamestnancom. Ak
chcd, aby ich ludia poddvali lepsie vykony, musia ich manazéri zme-
nit $tyl, hladat efektivne spésoby dosahovania cieloy, a to aj imple-
mentdciou $tylu manazmentu zaloZzenom na koucovani.

Otdzkou &asto byva, kde vziat na koucovanie &as. Koucovanie je na-
ozaj &asovo ndroénejsia innosf ako rozddvanie prikazov. Ale z dI-
hodobého hladiska &as podstatne uetri. Ked” kouovani pracovnici
dobrovolne preberaji zodpovednost a vykondvaji samostatne kaz-
dodenné &innosti, zbavuji tak manazéra tejto farchy a jemu ostéva
omnoho viac ¢asu na &innosti, ktoré méze vykondvat len on. Pritom
sa vytvdra Easovy priestor aj na koucovanie.

Implementéciu kou€ovania v praxi je potrebné vidief v kontexte kon-
krétnej situdcie. ZlozZitost situdcie a predpoklady pracovnika vzhla-
dom na Ulohu si kritériom volby Stylu vedenia. Jednotlivé tradiéné
$tyly manazmentu sa vyznaéujd réznou mierou direktivneho a pod-
porného sprévania a je ich mozné popisaf v tychto dvoch dimenziach
(obr. 1). Pracovnikov potom mézeme rozdelif do 3tyroch kategérii,
pri¢om ich posudzujeme v sivislosti s konkrétnou dlohou. U pracov-
nikov sa berd do Gvahy nielen ich schopnosti a znalosti, ale aj ich
motivécia k Ulohe a odvaha prijaf zodpovednosf. To znamend, Ze
vzhladom na jednu Glohu méZe byt pracovnik na vyvojovej Grovni 4
a vzhladom na ing Glohu na Grovni 2. Kazdd kategéria vyzaduje ind
mieru direktivneho & podporného sprdvania.

Obr. 1 Kategdrie pracovnikov a $tyly riadenia

3, kategoriadudi
vie a nechoe
Syl participatny

Podpomé spravanic
nigke — & vvsoke

4. kategdria Fudi 1 kategdria Nodi
viea chee nevie a wechee
Styl defegatng Stil prikazovy
nizke * vysoké

Zdroj:
M. Darikovd (2008)

Direktivoe snravanic
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Prva kategoria - prikazovy Styl riadenia

Do prvej kategérie pracovnikov, vyzadujicich prikazovy $tyl riadenia,
patria zamestnanci, ktori nevedia a nechcd. Pri takychto pracovnikoch
iny 3tyl ako prikazovy nie je G&inny. KedZe si prdce, ktoré nevyzadu-
j0 tvorivosf, nevadi, ak ludia ostand na tejto pozicii.

Druha kategoria - konzultativny styl riadenia
Tento $tyl riadenia je vhodny pre kategériu pracovnikov, ktori edte
nemaijl schopnosti a znalosti, ale sG motivovani. MéZe isf aj o nové-
&ikov, ktori nastipili a potrebujd dordst. Volbou direktivneho pristupu
by sa u tychto pracovnikov vyrazne oslabila motivécia, pri¢om schop-
nosti by sa neZV)'/§i|i. Je délezité rozpoznat, ¢i pracovnik md na to,
aby mohol odborne dordst, pretoze samotny zdujem nie je zdrukou
Ospechu.

Tretia kategoria - participacny styl riadenia
Kategériu pracovnikov, pre ktori je vhodny tento styl riadenia, tvoria
pracovnici, ktori pracu dobre poznaji a vedia vietko potrebné, len
nie s0 vzdy motivovani. Ide o schopnych odbornikov, ktori si oby&aj-
ne neformdlnymi autoritami v time. Tdto cennd kategéria ludi s vel-
kym potencidlom je schopnd pracovat celkom samostatne, ak sa ju
podari motivovat.

Stvrta kategoria - delegacny Styl

Delegaény 3tyl je vhodny pre kategériu udi, ktori vedia, chci a pre-
beraji zodpovednost. Patria tu pracovnici, ktori st kldEovymi. Formujd
tim a vykondvaijo velko &ast préce. Snaha je udrzat tychto ludi vo fir-
me, aby neodchddzali inde. Dévodom zotrvania méze byt napriklad
spdsob komunikdcie s nimi.

Z dlhodobého hladiska je efektivne znizovaf mieru direktivneho spré-
vania a nahrddzaf ho podpornym sprévanim, ako to naznaduji 3ipky
na obrdzku. Vzhladom na vysiie spominané kategérie ludi je kou-
Eovanie vhodné pouzit ako spdsob vedenia pre 2. az 4. kategériu.
Samozrejme, v naliehavych situécidch, ked' je kli¢ovym problémom
¢as a je nutné, aby vietci pomohli zvléddnut fazky situéciu, musi ist
kou¢ovanie bokom a prednost dostani indtrukcie. Ale v kultire, kde
ie starostlivost o &loveka jej vyraznou &rtou, je to prijatelné a ludia to

akceptujd (J. Whitmore, 2009).
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Bariéry koucovania
Najv&ésim problémom Uspednos-
ti kou€ovania podla odbornikov
byva neochota manazéra opus-
tif prekonané spdésoby riadenia,
zrieknuf sa potreby maf veci pod
kontrolou a delegovat prédvomoci
na svojich podriadenych. Potre-
ba zachovaf si pocit kontroly od-
rdédza manaZérov, aby u svojich
podriadenych posilfiovali sebadé-
veru. KouZovanie manazérom by-
va problematické aj z dévodu, ze
neraz nardza na konflikt zaujmov.
Zvlast dnes manazéri nemusia maf
motivdciu koucovat [udi, lebo sa
mbzu obdvat, ze ohrozia ich vlast-
né miesta.

Kou&ovanie kladie néroky na zi-
Eastnené osoby. Aby mohol byt ko-
uéom manazér, musi byt vybaveny
uréitymi charakterovymi a osob-
nostnymi vlastnosfami, ktoré ho
k tomu uréujd. Kou¢ - manazér
mé& byt vyzretd osobnosf so zdra-
vym sebavedomim a vysokou emoénou inteligenciou. Mal by sa
vyznaéovat sebareflexiou, sebakontrolou, svedomitostou, prispdso-
bivostou a empatiou, vyznaf sa v riadeni konfliktov a dokdzaf inych
podporif. Nikdy by nemal rieenie vnucovat, ale pomdahaf kouco-
vanej osobe v hladani vlastnej optimdlnej cesty k nemu. V praxi je
ale skutognost Easto takd, ze uvedené vlastnosti by sme v osobdch
mnohych riadiacich pracovnikov mérne hladali.

Kou&ovany pracovnik mé byt kougovany dobrovolne. Ndtend spo-
luprdca s kougom a préca na dosahovani vnitenych cielov je od
zadiatku odsddend na stroskotanie. Kou€ovand osoba by mala maf
chut menif sa a reagovat na podnety vychddzajice od kouéa. Ma-
la by chciet niest zodpovednost a nelakat, Ze sa jej povie, €0 mé
robif, mala by maf ochotu dokdzat sa vzit do novych konceptov
spravania, hladaf aj netradiéné spdsoby riesenia problémov a maf
odvahu ich uskutoénif. V praxi je Eastym problémom, Ze pracovnici
zodpovednost niest nechct a ¢akaji na presné indtrukcie, €o robif.

Problém spdsobuji aj obavy a nedévera k novym pristupom. Poho-
dlnejsie je robit vietko ,normdlne” po starom. K tomu mozno len
odporuéif, Ze to treba skisit. Prekvapivym vysledkom budd moti-
vovanej3i a vykonnej3i pracovnici ako qj zistenie, ze ¢lovek méze
prezivat ovela vac&siv radost a uspokojenie z préce, &im sa zvysi
kvalita jeho Zivota.

Tento prispevok vznikol v rémci instituciondineho projektu VSBM KE
& IP/18/VSBM/2010 Riziké a prevencia hospoddrskej kriminality
v podmienkach ekonomickej nestability.

Literatdra: DANKOVA, M. (2008): Koucovdni - kdy, jak a pro¢ Praha, Grada
Publishing, a.s., ISBN 978-80-247-2047-0; FABIANOVA, J. - JANEKOVA, J.: Kou-
¢ing ako ndstroj zvysovania kvality [udskych zdrojov, In: Trendy v systémoch riade-
nia podnikov, 11. medzindrodnd vedeckd konferencia, Stard Lesnd, 2008, ISBN
978-80-553-0115-0; GIERTLOVA, K. (2004): Manazovaf a koucovat systemicky?@
Ano., Banskd Bystrica, Dali-BB, s.r.o., ISBN 80-89090-07-9; PARMA, P. (2006):
Uméni kouéovat, Praha, Alfa Publishing, s.r.o., ISBN 80-86851-34-6; SUCHY, J.
NAHLOVSKY, P. (2007): Koucovéni v manazérske praxi, Praha, Grada Publishing,
a.s., ISBN 978-80-247-1692-3; WHITMORE, J. (2009): Kouéovdni. Rozvoj osob-
nosti a zvySovdni vykonnosti. Metoda transpersondlniho kou€ovdni. Praha, Mana-

gement Press, ISBN 978-80-7261-209-3
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Konferencia o inovaciach

Inovacie
-strategické nasmerovanie zmeny
v podniku

Komparativna vyhoda v podobe nizkych mzdovych a materialovych nakladov je uz na Slovensku
prekonana a ukazuje sa, ze za uspechom podniku nie je len optimalizacia procesov, ale stale

VaCSi vyznam maju inovacie. Znizovanie nakladov ma svoje hranice a inovacie su klucovou kon-
kurencnou zbranou. Inovativna myslienka ma potencial vytvorit novy trh, respektive oslovit novy

D) Ing. Martina KLACKOVA, Slovenské centrum produktivity

segment trhu, na ktorom firma ziska dominantné postavenie.
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Inovécie sU v si&asnosti nenahraditelnym faktorom podnikatelského na-
predovania, rastu a zisku. Pre zdkaznika si zdrojom hodnoty. Pre podnik
zdrojom prijmu.

* Problematike inovacii bude venovand konferencia Inovécie, ktord pripra-
vuje Slovenské centrum produktivity pre vietkych zdujemcov o informécie
a skusenosti z podnikov na tému inovdcie produktu, inovdcie technolégit
a inovécie vndtornych procesov. Podujatie sa uskutodni 9. jona 2011v Zi-
line.

* Inovdcie a ich aplikovanie v praxi kladie vysoké ndroky na znalostné,
Easové a finanéné predpoklady pre ich Uspednd implementdciu. Pritom
otdzka inovovania je rozhodujicou podmienkou trvalo udrzatelnej konku-
rencieschopnosti podniku. Podnik musi maf vynosné portfélio inovaénych
projektov, fungujici inovaény proces, sief partnerov, aktiva, zdroje, inovaé-
né stratégiu, spravnych ludi, manazérsku a inovaénd kultéru.

‘Marketingova in

ovacia |

L
1

e Podnikom chyba systém riadenia strategickych inovdcii a prileZitosti.
Tu vznikd potencidl na vytvorenie stretnutia zainteresovanych odbornikov
a riadiacich pracovnikov na vymenu skisenosti a formuléciv odpordéani
pre GUspe3né identifikovanie inovagnych potencidlov zo strategickej perspek-
tivy, vytvdranie inovaénej organizdcie, vybudovanie funkéného inovagného
procesu v organizdcii.

* Inovaéné procesy si velmi ndkladné a zahffiajo podstatni East vyuzi-
telnych zdrojov podniku. VynaloZené silie a prostriedky sa musia podniku
vrdtif, ak mé mat $ancu na preZitie v silne konkurenénom prostredi. V pripa-
de, Ze vds zajima problematika financovania inovécii, bude pre vés uréend
prezentdcia na tému investinej ndronosti inovdcii ako aj moznych zdrojov
financovania inova&nych rieseni.

* Predstavitelia vedenia podnikov budi prezentovat praktické tipy na zvlg-
danie situdcii, ktoré sdvisia s tvorbou inovaénych riedeni. PoZiadavky kla-
dené na ludsky potencidl v podniku, ktory je zakladnym prvkom riadenia
inovaénych riedent su strategickym predpokladom Gspedného vybudovania
inovaéného podniku, kde s za rozhodujicu kléovi vyhodu povazované
inovacné procesy. )

Usicp

Srdeéne vas pozyvame na konferenciu INOVACIE, ktora sa uskutoéni 9. jiina 2011.
Viac informacii na www.slcp.sk.

Poslanim konferencie je inSpirovat lidrov, davat odpovede na otazky, ¢o robit teraz a v budticnosti, aby podnik mal kvalitny, bezpeény a dlhy Zivot.

A\



ERGONOMIA

Biologicko-medicinske aspekty

Poznatkova
z&kladria ergondmie

:)) Ing. Martina SMUTNA, Katedra priemyselného inZinierstva, SjF, ZU v Ziline

Rozvoj automobilového priemyslu na Sloven-
sku nam okrem ineho priniesol sofistikovanée
technologie, ktoré nech su akokolvek dokona-
&, stale ostava jednym z nosnych prvkov
charakterizujucich automobilovu vyrobu,
Clovek. V automobilovom priemysle su Speci-
fické pracovné podmienky, vzhladom na
ktoré je nutné venovat velku pozornost
prevencii chorob z fyzického pretazenia

a rizikovym faktorom vzniku kumulativnych
traumatickych tazkosti, u nas tiez znamych
ako choroby z dlhodobého nadmerného
jednostranného zatazenia. Cielom ergonomic-
keho rieSenia je vytvorit optimalne
podmienky prace s pozitivnym vplyvom na
zdravie zamestnancov a zabezpecit
ekonomicku efektivnost,

Co je ergonémia a na ¢co nesmieme zabudat?
Oficidlna definicia ergonémie (v zmysle IEA v San Diegu, 2000) ho-
vori, ze ergonémia je vedeckou disciplinou, ktord sa zameriava na
pochopenie interakcii medzi [udmi a ostatnymi astami systému a tiez
profesiou, ktord pouziva teérie, principy a metédy zamerané na navr-
hovanie optimalizacie [udskej pohody (zdravia i prospievania) a vy-
konu celého systému.

V modernej ergonémii sa na Grovni doterajSich poznatkov a technic-
kych moznosti modernej vedy uplatiiuje pévodny prirodzeny postup,
a to praktické overovanie rieenia od dopadov na zdravie zamest-
nancov az po ekonomické prinosy. [5]

V suvislosti s ergonémiou a priemyselnymi ergonomickymi rie$eniami,
pripadne s ergonomickym projektovanim pracovisk ¢oraz viac opa-
kujeme pojmy ako si napriklad nesprévne polohy tela operdtora,
nespravne pohyby, pripadne opakovanost pohybov tela operdtora,
&i detailnejsie - jeho segmentov (funk&nych prvkov tela). Ak si viak
nevieme predstavit aké dopady na zdravie majd spominané skutoé-
nosti, nemézeme tvrdif, ze efektivne posudzujeme ergonomické as-
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pekty. Jedna strénka je skutoénost, Ze pozndme metédy a néstroje
priemyselnej ergonémie a vieme akymi tabulkami, pracovnymi hérka-
mi, & funkciami v softvérovom prostredi ich realizovat a druhd je, i
vieme, éo znamenaji dané vysledky tychto analyz a metéd. Vieme,
ktoré partie ludského tela si najnéchylnejsie k opotrebeniu? Predo
vlastne robime v automobilovom priemysle takmer pri kaZdom ergo-
nomickom posudzovani analyzu RULA2 Predo sa tak ¢asto robi ana-
lyza NIOSH a &o znamend jej vystup? Aké st najcastejiie choroby
z povolania a pre¢o? Aké si najéastejSie pracovné razy a preco?
V désledku akych chyb k nim dochddza? Co sa stane operdtorovi,
ktorému vytvorime nevhodné pracovné prostredie a zaddme mu vy-
kondvat pracovné operdcie, v ktorych bude pracovat s nadmernou
zdtazou, pripadne vykondvat cyklické pohyby? Ako strojér to vedief
nemusime, ale ako priemyselny inZinier a ergoném dno!

Je samozrejmé, Ze nembzeme idedline prispdsobit ¢loveku jeho pré-
cu a upravit vietky faktory, ale préca musi byf &loveku prispdsobend
v maximélne moznej miere. V kaZdom pripade sa viak pri takomto
rieSeni zameriavame predovsetkym na &loveka. Preto musime maf re-
dlne a pravdivé vedomosti o tom, aky zdravotny dopad na operdto-
ra maji neergonomické pracovné podmienky, ktoré sa v automotive
industry stdle vo velkom poéte vyskytujo.

Mam softvér, som ergonom!

V dnesnej dobe rastie pocet odbornikoy, ktori tvrdia, Ze sa venuji
ergonémii, ale v skuto&nosti si iba pouzivatelia softvérov, ktoré dis-
ponujl funkciami umozfiujicimi ergonomické analyzy. Je to viak vel-
ké& chyba, pretoze vyhodnotenie ergonomickych aspektov pomocou
.niekolkych klikov” na poéitadi Elovekom, ktory nielenze nerozumie
ergondmii, ale nevie ni¢ napriklad o anatémii ludského tela, ktorého



polohy, alebo zéfaz v podstate posudzuie, je neefektivne. Ani ten naj-
dokonalejsi softvér nie je mozné aplikovat bez detailnejSich poznat-
kov z oblasti ergonémie. Ak si napriklad niektory automotive vyrobca
zakidpi akykolvek softvérovy balik s ergonomickym modulom, nie je
to postaéujice. V sicasnosti si priemyselné podniky zvaésa zaplatia
sluzby externej firmy, kford vykondva ,ergonomické posudzovanie
a rieSenia”. Vieme si viak predstavif, aké dopady to méZe maf na
zdravie operdtora a celkovi prosperitu samotnej automobilky, ak tito
externi ,odbornici” navrhnd zlé rie$enia na zdklade ,kvalitnych” sof-
tvérovych vystupov, ak sami nechépu podstatu ergonémie, vzhladom
na nelplnd poznatkovi zdkladfu tejto vednej discipliny. Ak chceme
délezité informdcie vyuzivat a posundt dalej, mali by sme ich aj ove-
rif a vistif sa, Ze im rozumieme spravne. Ergonémiu predsa neaplikuje
strojdr, stavbdr, lekdr, & psycholég, ale ergoném!

Jeden zo Standardov ergonomie!

Vysvetlime si na priklade zo si¢asnej praxe priemyselnej ergonémie,
preco je nutné, aby ergoném ovlddal poznatkovid zdkladiu ergoné-
mie aspon v zdkladoch vednych disciplin, ktoré ju tvoria (obr. 1), na-
priklad v sivislosti s posudzovanim z4fazovych stavov pri hodnoteni
prdce s bremenom.

V automotive industry je vel'mi zndmy a vyuzivany index NIOSH.
Je to multiplikativny model, ktory bol vytvoreny na zéklade ergono-
mického a medicinskeho vyskumu.

Metodika NIOSH hovori o vahovom indexe NIOSH. Ide o eurépsky
$tandard pre hodnotenie a stanovenie vahového limitu pri manipulé-
cii s predmetmi fazsimi ako 5 kg pocas maximdlnej doby 8 hodin.
Pri posudzovani optimdlneho véhového limitu pri manipulécii s bre-
menom je dnes vyuzivany vo viacerych priemyselnych podnikoch na
Slovensku. Index NIOSH vychédza z biomechanickych, fyziologic-
kych a psychofyzikdlnych kritérii. Biomechanické kritéria vychddzajd
z limitov respektujicich zéfaz muskuloskeletdlneho systému. Hovori-
me tu o predpoklade, Ze pocas zdvihania bremena operdtorom, si
najvécsie silové momenty sustredené v oblasti trupu operétora na seg-
mente L5/S1 a tento segment je teda najviac ohrozeny. Podla meto-
diky NIOSH je pripustnd hodnota sily na tento segment 3 400 N pri

platniéka?
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dlhodobom zafazZeni a pri jednorazovom zafazeni nesmie prekrocif
hodnotu 6 300 N. Preto hovorime, Ze spominand Cast chrbtice L5/
S1 je najslabsim ¢&lankom ludského tela. [1] Aj takymto popisom sa
dnes vysvetluje dand metéda pred jej vyuzitim v automotive industry.

Vieme co analyzujeme?

Pri softvérovom programe 3D SSPP (3D Static Strength Prediction
Program - Ochranny program pri statickej zafazi, pozri &ldnok au-
torka, ai magazine &. 4/2010), ktory sliZi na analyzu pohybov ope-
rétora v 3D priestore, sa uvadza, ze softvér okrem iného umoziiuje
analyzovanie kompresie stavca L5/S1, kedZe ide o najslabsi &lanok
v ludskej chrbtici. Dalsi tvorcovia softvéru (Technomatix Jack) tvrdia
v manudli o analyze NIOSH, Ze ide o disk L4/L5, ktory je najprob-
lematickej3i. A Ze vdaka mozZnosti analyzy NIOSH v danom softvéri
mbzeme zistif maximalnu pripustnd zfaz na vertebrdlny disk L4/L5.
[6] To by sa uz trochu priblizovalo k pravde, kedZe vertebrélny zna-
mend stavcovy. Priznajme si, Ze vela [udi pouziva cudzie slovd, kto-
rym sami nerozumeiji. V&&ina tychto a podobnych Gdajov je Eerpa-
né zo starej literatiry osemdesiatych a devétdesiatych rokov, a Zial
prepisovanim a prekladanim poznatkov a tvrdeni sa posivaji dale;,
do novsich publikacii aj chyby.

V odbornej literatire sa pouziva aj vyraz ,,kfboyé spojenie L5/S17,
to by ale znamenalo, Ze L5 a S1 s0 ozna&enia klbov. Vieme viak, ze
hovorime o chrbtici, ktord je zo stavcov. Laik by sa opytal: ,S¢ teda
stavce klby2” Tym, ze pre jednu velmi délezitd &ast [udského tela sa
z nds v podstate vobec netusi, Co to vlastne L5/S1 je, a ¢i je to naozaj
ten najslabsi &ldnok v chrbtici. V novsej literatire o ergonémii sa stre-
tdvame v sovislosti s touto problematikou, pri vysvetlovani metodiky
NIOSH, s vyrazom ,segment L5/S1”. Nie je to nesprédvne pomeno-
vanie, ale ani zdaleka presné, pretoZze segment je pomenovanie pre

Cast tela, ale to potom znamend, vieme, ze L5/S1 je &asf tela, ale

aj tak nevieme aka presne.

Ak si to zhrnieme, najanalyzovanej$ou &asfou tela
v dnednom priemyselnom podniku je segment, sta-
vec, disk, kibové spojenie? (pozri obr. 2) Je to
Casf L4/L5, L5/S12 Je to vlastne este v chrb-

tici? Rézni odbornici, ktori pondkaji er-
gonomické riesenia alebo prostriedky

pre tieto rieSenia maji len pre tento

pojem odli3né pomenovanie. Ak

md priemyselny inZinier, ma-

nazér, & maijitel podniku po-

b cit, ze ergoném, ktorého
sluzby si objednal, je ne-

isty, zveri mu s istotou

zdravie svojich zamest-

nancov? Uvedomujeme

si, Ze nie je také fazké

kopif napriklad softvér

s ergonomickymi modul-

mi, precitaf si chybné

a nelplné popisy jednot-
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livych analyz v ,help-e” a ako ,&erstvy odbornik” v danej oblasti, bez
poznatkovej zékladne ergonémie, ponikat pre automobilovy priemy-
sel ,kvalitné ergonomické riesenia”?

Pojmy a ich spravne vysvetlenie su nutnostou!
Pozndme teda najslabii &lanok v ludskej chrbtici, ktory je dévodom,
preéo vlastne hodnotime z4faz v automotive industry analyzou NI-
OSH?2 Ak sa ako ergoném zaoberdm fyzickou zéfazou a analyzu-
jem zdataz vplyvom opakovania pohybov, & vplyvom manipuldcie
s bremenami a hovorim o nadmernej zdfazi chrbtice, mal by som
poznat jej anatomicky profil a truktdru. To sa, samozrejme, rovnako
tyka aj ostatnych &asti [udského tela. Ak sa pozrieme na anatomicky
profil na3ej chrbtice, tak chrbtica sa deli na krénd chrbticu, hrudng
a driekovi chrbticu a cely tento stipec chrbice je zakongeny krizo-
vou kosfou. Driekovd chrbtica tvori délezitt os ludského tela. Ma vy-
bornd pohyblivost do vietkych smerov. Mé& spravidla 5 driekovych
stavcov, ktoré oznalujeme od hora L1, L2, L3, L4 a L5. Vsetky tieto
stavce tvoria vezu postaveny na podstavci a tymto podstavcom je
krizovd kost, ktord medicina oznaduje S1. Spojenie stavcov zabez-
peuji drobné kibiky. Z tohto poznania mozno vziilo nespravne tvr-
denie o kiboch L5/51. [2] Musime si viak uvedomif, ze spominané
fazetové kiby (drobné kibiky) nie so platniky. [3]

V popisovanej problematike najdélezitejsie si medzistavcové plat-
nicky, ktoré tvoria délezité doplnky anatomickej vybavy &loveka.
Maijd diskovity tvar. MéZzeme povedat, Ze je to tlmié ndrazov a ex-
trémnych pohybov. Podla umiestnenia je platni¢ka ozna&end ako
platni¢ka L1/12, teda platni¢ka spdjajica stavec L1 a stavec L2, do-
lej platni¢ka L2/13 az po L5/S1. Hlavnou priginou bolesti chrbta s6
préve platni¢ky. Sami si neuvedomujeme, Ze celd hmotnost ndsho
tela sa drzi na malej ploche jednotlivych stavcov, drobnych spomi-
nanych fazetovych kibikov a platniciek. [2] V désledku naméhania,

Fazetovy kib

rieény vybezok stavca

Stavec L5
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prefazovania a opakovanych rotaénych pohybov v driekovej chrb-
tici sa vlastnosti platni¢ky menia a jej jadro strdca pruznosf. Pruzné
résolové jadro je pod nadmernym tlakom, vytld&a vézivovy prstenec
a ten sa vyklenuje do vonkajsieho priestoru. Najéastej3ie trpi prave
platni¢ka L4/L5, teda platniecka medzi 4. a 5. driekovym stavcom
a platni¢ka medzi piatym driekovym stavcom L5 a krizovou kostou
S1, teda L5/S1. V tychto segmentoch je driekovd chrbtica najviac
namdhand, lebo tu je rozsah pohybov najvacsi. Tu je teda riedenie
celého problému. Ide o dva najslabsie &lanky, ide o medzistavcové
platnicky a konkrétne prvé je medzi dvomi stavcami L4 a L5 a druhé
je medzi stavcom L5 a krizovou kostou S1. (obr. 3) S takouto z4-
kladnou skuto&nostou by ergoném nemal maf problém!

Ako téma suvisi s dnesnou situaciou

v priemysle?

Pri kompletizdcii informdcii ohladom réznych metéd a analyz ergo-
némie, vyskume v oblasti softvérovej podpory ergonémie, pri samot-
nom vyuébovom procese a pri rieSeni projektov v praxi bol identifi-
kovany vézny problém. Vieme o je ergonémia, Ze vdaka ergono-
mickym rieSeniam zvy3ime produktivitu préce, a Ze ulahé&ime précu
&loveku samotnému, a tym chrénime jeho zdravie. Ale dostGvame
sa do situdcie, ked” ovlddame ergonomickd analyzu, aplikujeme ju
v priemyselnej praxi. Dalej ziskame vystupy z danej analyzy, navrh-
neme opatrenia a vystupné hodnoty s nizdie, z &oho podla meto-
diky analyzy vyplyva, Ze sme uspeli, a teda méZeme byt so svojou
prdacou spokojni. A &o ak vlastne ani nevieme, ktord &ast [udského
tela sme hodnotilie Ak sme zniZili zafaz, tak kde2 Nepresunuli sme
ju na ing &ast tela, ktord méze byt nadim navrhovanym riesenim za-
fazend? Ktor( kon&atinu, &i orgdn &loveka sme zachrdnili pred opot-
rebovanim, & Grazom? Co ak sa nés operdtor, ktorého zétaz pri
prdci sme ulahéili, spyta, ako sme mu pomohli2 Povieme mu: ,Méte
teraz mensiu zdfaz na segment L5/S1.” On tomu rozumief nebude,
no budeme tomu rozumief my sami2 Vietky ergonomické analyzy
boli vo svojej podstate vytvarané s cielom chrénif uréitd &asf [ud-
ského tela, jeho opotrebovania, & zranenia. Viaceri v dnednej do-
be vidia v tychto analyzach iba spésob ako vyislif, Ze sme niedo
upravili, a v koneénom désledku zvysili produktivitu a usetrili penia-
ze. Nemézeme byt odbornici na vietko, ale neméZeme odmietaf to
&omu nerozumieme. Mali by sme sa to snazit pochopit.

Prispevok bol spracovany v rdmci spoluprdce medzi Katedrou priemy-
selného inzinierstva Strojnickej fakulty Zilinskej univerzity a Slovenskou
ergonomickou spolo¢nosfou.

Literatora: [1] SLAMKOVA, E. - DULINA, L. - TABAKOVA, M. 2010. Ergondmia v priemysle. Zilina: Vydavatelstvo GEORG, 2010. 262 s. ISBN 978-80-89401-09-3; [2]
KLENKOVA, M. - KAZIM[R, J. 2010. Bolesti v krizoch a Pilates Medical. Bratislava: Slovart, 2010. 159 s. ISBN 978-80-556-0185-4; [3] DAVIES, K. - CAMPBELL, A.
2008. Prirucka chrbdt, klby a vietko &o vés boli. Bratislava: Svojtka&Co., s. r. 0., 2008. 208 s. ISBN 978-80-8107-017-4; [4] RIGUTTI, A. 2006. llustrovany atlas ANA-
TOMIE. Praha: Nakladatelstvi SUN, s. r. 0., 2006. 159 s. ISBN 978-80-7371-142-9; [5] HATIAR, K. 2009. Modernd ergondmia. In Produktivita a inovdcie. ISSN 1335-
5961, 2009, ro¢. 9, & 6, 5.22-24.; [6] JACK TASK ANALYSIS TOOLKIT TRAINING MANUAL, V6.0, 2008 Siemens Product Lifecycle Management Software, (s. 10-23)
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Emisie z letecke] dopravy
-s0 hodné nagej pozornostie

V stru&nosti pripomefime princip &innosti prodového motora: kompre-
sor (najcastejsie mnohostupfiovy axidlny) naséva a stlé&a vzduch, kto-
ry s vysokym tlakom a teplotou vstupuje do spalovacej komory, kde
sa zmie$ava s palivom. Takto vytvorend zmes, zapdlend na zadiatku
pocas Startu motora, hori kontinudlne poéas celého dalsieho chodu.
Horice plyny, vznikajice spalovanim zmesi, pridia do turbiny (viac-
stupfiovej axidlnej). Turbina je spojend s kompresorom spolo&nym hria-
delom a pohdha ho vdaka Easti odovzddavanej energie plynov, ktoré
nésledne vystupuji z motora s velkou kinetickou energiou cez vytokov(
dyzu a vytvéraji fah motora na principe akcie-reakcie. Ako prvé boli
konstruované a v lietadléch indtalované jednopridové motory (obr. 1),
ndsledne motory dvojpridové s nizkym obtokovym pomerom (obr. 2)
a ich dalif vyvoj smeroval k zvy3ovaniu obtokového pomeru (obr. 3).

Obr. 3 Motor s velkym obtoko-

vym pomerom, [5]

Obr. 1 Oplasfeme jednopridového /
motora, [3]

Obr. 2 Dvojpridovy motor s malym
obtokovym pomerom, [4]

Obr. 4 Vonkajsi pohlad na tur-
bovrtulovy motor, [6]

V jednopridovom motore pretekd cez cely vnitorny prierez motora
jeden kompaktny prid plynného média, a preto charakteristickym von-
kajsim rysom takéhoto motora je ,3tihly” valcovity tvar jeho opléstenia

D) Melichar KOPAS, Alena PAULIKOVA, Technicka univerzita v Kosiciach

Letecké prudové motory st pohonnou jednot-

kou vacsiny dopravnych a vojenskych
lietadiel. Intenzivne sa zacali pouzivat

v 50-tych rokoch minulého storoCia, pricom
ich technicky vyvoj a prvé uspesné aplikacie
siahaju az do obdobia Il. svetovej vojny.

(obr. 1). V dvojpridovych motoroch sa prid stlaceného vzduchu za
kompresorom vetvi na vonkaji (studeny) prid, ktory vystupuje z motora
bez zmie3avania s palivom (teda bez horenia) a na vnitorny (horici)
prod pretekajici cez spalovaciu komoru a turbinu. Podla pomeru prie-
tokov oboch pridov sa rozlisuji dvojpridové motory s malym (obr. 2)
a s velkym (obr. 3) obtokovym pomerom. Dne$né dopravné lietadld st
vybavené motormi s vysokym obtokovym pomerom, &o je typické naj-
mé pre velkokapacitné lietadld. Z hladiska konstrukcie a prevadzky so
osobitnou kategériou pridovych motorov turbovrtulové motory (obr. 4),
uréené pre samostatnd, rozsiahlu skupinu lietadiel s vrtulovym poho-
nom a tiez motory turbohriadelové, pohénajice rotory vrtulnikov.

Prudové motory su tepelné stroje

Z hladiska systemizdcie sa letecké pridové motory zaraduji medzi te-
pelné stroje, ktoré tvoria vel'ky, vyznamni podskupinu v rdmci rozsiah-
lej kategérie tzv. energetickych strojov (obr. 5). Energetické stroje sU
definované ako stroje konajice mechanickd pracu na zéklade premeny
jedného druhu energie na iny druh.

ENERGETICKE
STROJE

Iy
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uiektrogemeritary
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Obr. 5 Rozdelenie energetickych strojov so zvyraznenou poziciou lopat-
kovych (pridovych, resp. turbokompresorovych) motorov
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Plynneé emisie prudovych motorov

Problematika emisii
pridovych motorov
wan je z hladiska teore-
ticko-principialneho

exosiira

tormoafora . .
a konstrukéno-pre-
vadzkového  Gzko
azopSUES (53 30 Ay previazand s otdz

kami redukcie spot-
reby paliva a so
znizovanim hluénos-
ti turbokompresoro-

minposlir {coa HHES my)

stratepauaa (eca 50 kmj ,
vych motorov. Hluk
motora sa vyznadu-
strpioshbra (eon 12445 kmj je tym, Ze je vnimao-

ny &lovekom bez-
prostredne a v okoli
letiska aj intenziv-
nejsie. Pre emisie je
charakteristické, Ze
sa vyraznejSie pre-
javuji az po uréitom
kumulaénom obdo-
bi, ale s redlnym
fyzickym dosahom
siahajicim az do hornych vrstiev atmosféry (vzhladom na pouzivané
vysoké letové hladiny), &m méZu negativne ovplyviiovaf jej stav a de-
ie v nej prebiehajice (obr. 6). Dostup dopravnych pridovych lietadiel
a teda qj $tandardné letové hladiny siahajt takmer az do vysky 13 000
m. Na strednych a dlhych tratiach dopravné lietadlé zvy&ajne pouziva-
j0 letové hladiny v rozsahu 10 000 aZ 12 000 m.

Obr. 6 Rozvrstvenie atmosférickych vrstiev Zeme
s vyznacenou polohou vysokych letovych hladin

Je délezité objektivne konstatovaf, Ze podiel leteckej dopravy na celo-
svetovej spotrebe ropnych paliv mé& nizku hodnotu, priblizne iba 5 %.
Energetickd nérocnosf siasnych velkokapacitnych dopravnych lieta-
diel je nizsia neZ v individudlnej automobilovej doprave alebo je s fiou
identicky porovnatelng, tab. 1.

Tab. 1 Porovnanie energetickej ndroénosti osobnej dopravy, [2]

Merna spotreba energie

Druh osobnej dopravy [kd/0skm]

automobilova 2 500
letecka 2100
zelezni¢na 1 300
autobusova 700

Toto skutoénost mdze demonstrovat aj jednoduchy prepocet spotreby
paliva na jedno sedadlo a na 100 km preletenej vzdialenosti v bezne
pouzivanych typoch lietadiel. Napr. noviie verzie populdrneho do-
pravného Boeingu B-737 (obr. 7) vyuZivajd 1 liter paliva na prepravu
priblizne 25 cestujicich na 1 km, o zodpovedd spotrebe 4 | na osobu
na 100 km. Ide o spotrebu analogickd ako pri osobnom automobile.

Obr. 7
Novsia verzia typu B-737, [7]

Obr. 8
Starsia verzia typu B-737, [8]
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pod nazvom kerozin.

Na obr. 7 je zretelne vidief, Ze motory tohto typu majd odstupfiovany
s vnitornym opldstenim, &ize sU to dvojpridové motory s velkym obto-
kovym pomerom. Obr. 8 prezentuje ten isty typ lietadla, ale s motormi
s malym obtokovym pomerom, ktoré maijd iba jeden celistvy a ,3tihly”
plasf.

Najzdvazneijsie skodliviny, pritomné vo vyfukovych plynoch leteckych
pridovych motorov, si oxidy dustka (NO,), uhlovodiky (HC), oxid
vholnaty (CO) a oxid siri¢ity (SO,). Environmentdlne dopady uvede-
nych 3kodlivin si vieobecne zndme a dostatoéne analyzované. Ich
vyskyt vo vyfukovych plynoch pridového motora zdvisi od aktudlneho
rezimu jeho prdce (obr. 9).

00
250 S NO,

o
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friile]
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sldpanie
o rakim Al pristitie

Obr. 9 Produkcia skodlivin v zdvislosti na pracovnom rezime motora, [2]

NO, vznikd predovietkym pri vy33om fahu motora, napr. vo féze vzle-
tu a stipania, pri¢om poéas vzletu (pri fahu motora cca 100 %) je je-
ho produkcia vyrazne vyssia neZz poéas stipania (fah motora je cca
85 %).

Nespdlené uhlovodiky (HC) a tiez CO st produktom nizkeho fahu,
resp. nedokonalého spalovania, zvI&3f pri pozemnom volnobehu a po-
&as rolovania.

Vznik SO, zévisi od obsahu siry v palive. Cim je palivo kvalitnejsie, tym
menej siry obsahuje.

Tvorba emisii zavisi od procesu horenia v spalovacej komore (obr. 10),
do ktorej prodi vzduch, stlageny kompresorom, s vysokou rychlostou
(150 az 200 m/s), pri¢om mnozstvo tohto vzduchu je vag&sie akoby
bolo potrebné pre optimdlne spalovanie doddvaného paliva. Preto sa
vstupujuci prid vzduchu vo vnitri spalovacej komory rozdeluje na pri-
mérny a sekunddrny tak, aby sa v samotnom jadre spalovacej komory,
v tzv. plamenci, dosiahli vhodné zmiesavacie parametre pre spravny
priebeh horenia. Ak neddjde k dokonalému rozpréseniu paliva, dosté-
vaji sa neodparené kvapdeky paliva na vnitorni stenu plamenca, kde
v désledku kontaktu s horicim podkladom nedokonale horia, &im vzni-
k& dym ako viditelny prejav vyfukovych plynov. Dymivost pridového
motora je &asto sprievodnym znakom lietadiel starsej generdcie, ktoré
za sebou zanechdvaji zretelné, ,efekiné” dymové stopy.

Intenzivne zdokonalovanie leteckych pridovych motorov pocas ich vy-
voja sa pozitivne prejavilo aj na znizovani nimi produkovanych emisii.
Na obr. 11 je zobrazeny vyrazny trend poklesu produkcie tychto 3kod-
livin v uplynulych desatrociach.
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Obr. 10 Zmie$avanie paliva so vzduchom v spalovacej komore, [1]

rozstrekovaci kriiok

Moznosti znizovania plynnych emisii prudo-
vych motorov

Je vieobecne zndme, Ze v oblasti automobilovych piestovych spalova-
cich motorov si pouZivané rézne G&inné metédy redukcie skodlivych
zlozZiek vo vyfukovych plynoch. Predovietkym st to katalyzatory, filtre
pevnych Eastic, recirkuldcia vyfukovych plynov a zneskodfujice aditi-
va.

Letecké prudové motory vyzadujd iny pristup k tejto problematike, ktory
je mozné rozdelif do troch okruhov opatreni, [2]:

e technické

* prevadzkové

® vyvojové.

Technické opatrenia sa tykaji predovietkym zabezpe&ovania vysokej
kvality leteckého paliva (leteckého petroleja) a tiez pouzivania naj-
kvalitnejiich materidlov a komponentov pri vyrobe leteckych motorov.
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7z takmer véetkych oblasti techniky, 91

Diskutovanou je moznosf néhrady ,klasického” paliva réznymi druh-
mi alternativnych paliv. SG totiz uz dobre zndme nielen ich pozitiva,
ale aj vyrazné negativa.

Prevadzkové opatrenia sa sistredujd na optimalizaciu predpisanych
prevadzkovych postupov, ktoré pre kazdy typ lietadla uréujd povolené
medzné reZimy pri vzlete a pribliZeni na pristdtie.

Rovnako je délezité stanovif prevadzkovy program pre &innost letiska
tak, aby sa dosiahla kontinuita pohybov lietadiel po letiskovej ploche
vo féze ich rolovania na 3tart, resp. po pristdti, s cielom eliminovat do-
bu chodov motorov ,na zemi” tym, Ze sa zredukujo vyckdavania lietadiel
s ,beZiacimi” motormi, ako aj dlhé Useky rolovania.

Moderné dopravné lietadld st vybavené palubnymi pocitaémi, ktoré
na zdklade sady vstupnych dét stanovia potrebné mnozstvo paliva pre
cely let a navrhnd optimdlny vzletovy rezim motorov, &im sa dosahuje
ekonomicky a ekologicky prinos vo vzdjomnej si&innosti.

Vyvojové opatrenia s ,v rukdch”, resp. v technickom ume konstrukté-
rov motorov. Kazdy komponent motora (kompresor, spalovacia komo-
ra, turbina a pod.) vplyva na jeho celkovy chod a teda aj na tvorbu
emisii.

Dne3né dvojpridové motory s velkym obtokovym pomerom dosahu-
j0 velmi priaznivé hodnoty mernej spotreby paliva, celkovej G¢innos-
ti, kvality procesu spalovania a teda qj
emisnych ukazovatelov. Redukcia emisii
v leteckej doprave je jednoznaéne spoje-
nd s daldim zdokonalovanim motorov tohto
typu, aj ked' vz asi v nasledujicom obdobi
nebude dosahovany taky vyrazny pokles
emisii, ako v obdobi predo3lom (obr. 11),
vzhladom na $pickové parametre letec-
kych prédovych motorov dosahované v si-
casnosti.

Trendy znizovania emisii su
zavislé od sofistikovaného
dizajnu motorov

Trend dynamického napredovania je cho-

-]

rakteristicky pre kazdd siéast letectva a te-
da qj pre letecké prodové motory, ktoré so
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ok wproby motora

Obr. 11 Pokles mnozstva emisii v priebehu vyvoja motorov, [2]

Jsrdcom” lietadla. Rie$enie environmentdl-
nych aspektov leteckych pohonnych jedno-
tiek je neoddelitelnou st&asfou ich obdivu-

hodného vyvoja. )

Literatora: [1] Lelicovsky, J., Soch, P.: Letadlové proudové motory, Letectvi a kosmonautika, & 20/1975, s. 31/871; [2] Kerner, L.: Emise v letecké dopravé, Letectvi
a kosmonautika, & 1,2,3,4/1997; [3] www.ireference.ca; [4] www.forum.pakistanidefence.com; [5] www.pw.utc.com; [6] www.freeimageslive.co.uk; [7] www.commons.
wikimedia.org; [8] www.flickr.com; [9] Daneshjo, N.: Od myslienky ku skutocnosti priemyselného dizajnu. In: Acta Mechanica Slovaca, Roé. 13, & 2-A (2009), s. 41-46;
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Strojnicka fakulta Zilinskej univerzity v Ziline vychovava vysokoskolsky vzdelanych odbornikov,
ktori su schopni riesit zlozité technické problémy, a to s uvazovanim vSetkych hladisk: spolo-
censkych, etickych, ekonomickych, ekologickych, aj kulturno-historickych v oblasti konstrukcie
dopravnych prostriedkov, mobilnych pracovnych strojov, zdvihacich, manipulacnych a energe-
tickych zariadeni, v oblasti prevadzky a udrzby dopravnych prostriedkov, techniky prostredia,

v oblasti konsStrukénych materialov a technologii vyroby, vyrobnych strojov a manipulacnych za-
riadeni, v oblasti prevadzky a riadenia priemyselného podniku, pristrojovej, automatizacnej a re-
gulacnej techniky a automatizovanych vyrobnych systémov.

Na Strojnickej fakulte ZU v Ziline $tuduje v suéasnosti viac ako 1 400 $tudentov vo vSetkych troch stuprioch

vysokoskolského studia.

1. stupen
vysokoskolského Studia

2. stupen
vysokoskolského Studia

3. stupen
vysokoskolského Studia

BAKALARSKE STUDIUM

INZINIERSKE STUDIUM

DOKTORANDSKE STUDIUM

= Dopravneé stroje a zariadenia
= \Vozidla a motory

= Technika prostredia

= Strojarske technologie

= Priemyselné inzinierstvo

= Aplikovana mechanika

= Udrzba dopravnych prostriedkov

= Konstrukcia strojov a zariadeni

= Kolajove vozidla

= Spalovacie motory, letecké motory
= Technika prostredia

= Materialové inzinierstvo

= Strojarske technologie

= Automatizované vyrobné systémy

= Priemyselné inzinierstvo

= Aplikovana mechanika

= Automatizované vyrobné systémy
= Casti a mechanizmy strojov

= Energeticke stroje a zariadenia

= Kolajové vozidla

= Materialy

= Medzné stavy materialov

= Priemyselné inzinierstvo

= Strojarske technoldgie a materialy
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Charakteristika a uplatnenie absolventov
jednotlivych studijnych programov
bakalarskeho studia

Strojnicka fakulta ponitka absolventom strednych $kél Stidium
v piatich akreditovanych 3tudijnych programoch 1. stupiia vysoko-
gkolského stidia (bakaldrske $todium).

Dopravné stroje a zariadenia

Absolventi ziskaj0 vedomosti z aplikovanych vednych disciplin
zameranych hlavne na vypodty, konstrukciu, prevédzku a ddrzbu
dopravnych strojov a zariadeni. Student sa méze na zéklade po-
vinne volitelnych predmetov profilovat na oblast konstrukcie strojov
a zariadeni, oblast dopravnych strojov a manipulaénych zariadenti,
oblast obnovy strojov a zariadeni, respektive na aplikovani mecha-
niku. Okrem toho rutinne zvlédne pracu s modernymi CAD systéma-

VEDA, VYSKUM, VZDELAVANIE

Studium

mi na podporu konstruovania a modelovania, ako aj so systémami
pre vypolet, analyzu a simuldciu &asti technickych systémov a ich
mechanizmov. Absolvent $tidia sa v praxi uplatni v oblasti navrho-
vania, projektovania, konstruovania a prevadzky technickych systé-
mov s hlavnym zameranim na dopravné stroje a zariadenia.

Na bakaldrske $tddium nadvézuje inZinierske $tddium v 3tudijnych
programoch Konstrukcia strojov a zariadeni, Udrzba dopravnych
prostriedkov a Aplikovand mechanika.

Vozidla a motory

Absolvent $tudijného programu je schopny navrhovat a konstruk-
&ne riesit Casti dopravnych prostriedkov a ich subsystémov s vyuzi-
tim modernych poéitaéom podporovanych technolégii. Je schopny
uplatnif sa v prevadzke dopravnych prostriedkov, najmd cestnych
vozidiel, kolajovych vozidiel, spalovacich motorov, hydraulickych
a pneumatickych strojov a zariadeni, pri ich diagnostike, Gdrzbe
a opravéch.

Na bakalarske $tidium nadvézuje inZinierske $todium v 3tudijnych
programoch Kolajové vozidld a Spalovacie motory, letecké motory.

Technika prostredia

Studijny program zahrnuje oblast projektovania a prevadzkovania
vykurovacich, vetracich, klimatizaénych a plyndrenskych sdstav,
hospodérneho vyuzivania tepelnej energie v komundlnej a priemy-
selnej sfére, znizovania energetickej ndro&nosti, vyuZivania alterna-
tivnych zdrojov energie a pod.

Na bakaldrske 3tidium nadvdzuje inZinierske $tddium v $tudijnom
v programe Technika prostredia.

Strojarske technologie
Absolvent $tidia ziska poznatky z najroziirenejiich technolégi stro-
jarskej vyroby a jej riadenia, ziska navyky a zruénost v konstruk-
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&nych a technologickych &nnostiach, pri pouziti modernych tech-
nologickych prostriedkov. M zd&kladné vedomosti z oblasti vyroby,
skd3ania, technologického spracovania, vyberu, aplikacie, exploa-
técie a degraddcie vlastnosti konstrukénych materidlov. Absolventi
s0 schopni uplatnif sa predovietkym v automobilovom priemysle,
prevadzke strojarskych podnikov, v Zelezni¢nej a mestskej hromad-
nej doprave, vo vietkych oblastiach strojérstva, pri aplikdciach
mechatronickych systémov v praxi, v oblasti skdZobnictva, kontroly
kvality vyrobkov a v dalsich organizdcidch spravneho, vyrobného,
prevédzkového alebo opravdrenského charakteru.

Na bakaldrske 3tidium nadvdzuje inZinierske $tddium v Studijnych
v programoch Strojdrske technolégie, Materidlové inZinierstvo
a Automatizované vyrobné systémy.

Priemyselné inZinierstvo

Absolvent ziska v priebehu 3tidia zdkladné znalosti hlavne z oblasti
technickych a prirodovednych disciplin, podnikového manaZmentu,
vyrobnych a informaénych technolégii, podnikovej logistiky, orga-
nizécie pomocnych a obsluznych prevadzok a ich ekonomickych
zdvislosti. Po&as $tidia je orientovany hlavne na organizdciv a rio-
denie procesov na Grovni zékladnych vyrobnych jednotiek. Absol-
vent ndjde svoje uplatnenie ako riadiaci a koordinaény pracovnik
predovietkym v zdkladnych vyrobnych jednotkéch a v dtvaroch
priemyselného inZinierstva, dalej na vybranych Utvaroch strednej
grovne riadenia priemyselnych podnikov (vyrobny manazér, pra-
covnik technickej pripravy vyroby, priemyselny inZinier, pracovnik
Gtvaru logistiky, pracovnik Gtvaru riadenia kvality, pracovnik Gtvaru
4drzby, a pod.).

Na bakaldrske $todium nadvézuje inZinierske $todium v 3tudijnom
v programe Priemyselné inZinierstvo.

Studijné prostredie na Strojnickej fakulte
Strojnicka fakulta zabezpeduje studentom vietky sluzby potrebné pre
bezproblémovy priebeh 3tidia. Poskytuje ubytovanie (Ubytovacie
zariadenie Velky Diel) pre 3tudentov denného vysokogkolského 3ti-
dia vietkych troch stupiiov, stravovacie sluzby (Vysokoskolskd menza
Velky Diel), vypoziéné, reSeriné a reprografické sluzby (Univerzitng
kniznica), zabezpeduje rézne Zkolské aj mimoskolské 3portové a po-
hybové aktivity (Ustav telesnej vychovy). Samozrejmostou je vyuéo-
vanie v modernych priestoroch, vybavenych potrebnou didaktickou
technikou.

Fakulta sa aktivne zapdja do riesenia projektov medzindrodnej spolu-
préce, ako si napr. projekty Erasmus, Leonardo, Ceepus, Marie Cu-
rie, 6. a 7. rémcovy program EU. Tieto projekty umoziivji $tudentom
vietkych stupfiov vysokoskolského 3tidia, absolvovaf &ast $todia, ale-
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bo riesit svoju diplomovy, prip. dizerta&nd
précu, na zahraniénej univerzite. V rdmci
programu Erasmus md& Strojnicka fakulta
podpisanych 36 bilaterdlnych zmlov s uni-
verzitami vo Finsku, Spanielsku, Portugal-
sku, Francizsku, Turecku, Taliansku, Rumunsku, Bulharsku, Rakdsku,
Nemecku, Polsku a v Ceskej republike.

Fakulta md k dispozicii desiatky rekonstruovanych laboratérii, vy-
bavenych najmodernej$ou pristrojovou a laboratérnou technikou
a niekolko 3pecializovanych pocitalovych uéebni, &o vytvdra
vhodné podmienky pre aktivne zapdjanie sa $tudentov do vedec-
ko-vyskumnej &innosti, o Eom sved&i aj fakt, Ze od 3kolského roku
2008/2009 kazdoroéne prideluje fakulta vybranym studentom
1. a 2. stupfa vysokoskolského $todia motivaéné 3tipendium, ako
pomocnym vedeckym a pedagogickym silam, pésobiacim na jed-
notlivych pracoviskdach fakulty.

Strojnicka fakulta Gzko spolupracuje s priemyselnymi podnikmi v od-
vetvi automobilového, strojdrskeho, elekirotechnického, guméren-
ského priemyslu, ale aj v dalsich priemyselnych odvetviach, ako s¢
napr. Volkswagen Bratislava, PSA Peugeot Citroén Trnava, KIA Mo-
tors Slovakia Zilina, INA Kysucké Nové Mesto, PSL Povazskd Bystri-
ca, Continental Matador Pichov, Whirlpool Poprad, Sauer Danfoss
Povazskd Bystrica, ZOS Vritky, a mnoho dal3ich.

Ak sa chcete dozvedief viac o moznostiach $tidia na Strojnickej fa-
kulte, ako aj o pracoviskéch fakulty a vedecko-vyskumnych aktivitach
fakulty, navtivte nadu internetovi stranku http://fstroj.uniza.sk/.




Zariade
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D Text a foto: Nagib DANESHJO, Michal GILAK, Peter KORBA, Lucia ILASCIKOVA, Technicka univerzita v Kosiciach, I. éast

Clanok sa zaoberd navrhovanim metody a ski-
Sobného zariadenia pre skusanie odluCovacich
mrezi. OdluCovacia mreza sluzi na odluCovanie
vody, hrubSich necistot a Ciastocne aj prachu

a aerosolu zo vzduchotechnickych nasavacich
otvorov (klimatizacia budov, chladenie vykonovej
elektrovyzbroje kolajovych vozidiel, autobusy -
nasavanie motorov a pod.). Principialne sa
podobné skusky mozu vykonavat v leteckych,
alebo automobilovych aerodynamickych
tuneloch, kde sa ale neda aplikovat environmen-
talny vplyv (dazd, sneh, prachove Castice, vznik
vodného aerosolu).

Pri sofistikovanom vyvoiji odlu&ovacich mrezi sa obvykle pouziva letecky,
resp. automobilovy aerodynamicky tunel situagne doplneny nasdvacim

ventildtorom mreZze. Spolu imitujd aerodynamickd situdciu pri jazde vozi-

dla, vetre a podobne. V tychto laboratérnych zariadeniach pri skiskach
odluovacich vlastnosti mreze je velmi problematické aplikovaf vodu
a iné znedistenie napriklad popolom a podobne. V podmienkach stan-
dardnych laboratérii je to prakficky nemozné, respektive neprimerane

drahé vzhladom na nutnost aplikécie celého radu doplnkovych ochran-

nych zariadeni braniacich znegisteniu, respektive zvlhnutiv laboratéria.

Predmetom je 3tddia moznosti vytvorenia staciondrneho resp. mobilného
skisobného zariadenia s ¢o najvernejsou fyzikdlno-prevédzkovou situé-
ciou odlu€ovacej mreze kolajového vozidla.

Odlu&ovacie mreze sa pouzivajt hlavne v oblasti chladenia polovodigo-
vych vykonovych prvkov elektrickych trakénych kolajovych vozidiel, da-

odludovacia Tilira vrduchaolechnicke Kandly
mrika 5k 7
E | _-aaci ventilitor
sherna nidaoba na ¢ 1 gt
HohE === o e _prodpisand
~ elektrické krytie
smar pridenia
wieduchu ‘ | polovodiéava
alektrolschnika
e vl koTajovi vozidio
Obr. 1 Néért kolajového 1 . A I'
vozidla s popisom J v

lej v oblasti vykurovania, ventilacii vy3kovych budov, klimatizécie, v Gpra-
vach rid, prachu, recyklovania a pod. pri ochrane Zivotného prostredia.
Mézu byt pouzité na oddelovanie prachu, kvapiek, a snehu.

Ich vyhodou su:

* znizené poziadavky energie spbsobené minimdlnou tlakovou stratou
* relativne nizka hluénost

* nizke ndklady na Gdrzbu qj pri vysokom zafaZeni - nevymiefia sa
filtraénd vlozka

* nizka hmotnost mreZe, ktord je vytvorend z hlinikovych profilov

* tvarovd a velkostné variabilita

* odolnost vodi vibrécidm

* mnohostranné vyuzitie na réznych miestach.

Pri skogke nie je délezitd velkost ani typ a poloha mreZe - to zadéva
zdkaznik, pre ktorého sa skiska realizuje. DéleZitd je rychlost prodenia
vzduchu ofukovania a rychlost pridenia cez mrezu, mnozstvo dopad-
nutej vody, snehu a nedistét podla typu skdsky.

Odlu&ovacie mreze sa pouzivaji hlavne v oblasti chladenia polovodi-
Eovych vykonovych prvkov elektrickych trakénych kolajovych vozidiel,
dalej v oblasti vykurovania, ventildcie vyskovych budov, klimatizécie,
v Gpravdch rdd, prachu, recyklovania a pod. Mézu byt pouzité na od-
delovanie prachu, kvapiek a snehu. Ich vyhodou si:

* znizené poziadavky energie spsobené minimdlnou tlakovou stratou
* relativne nizka hluénost
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* nizke ndklady na Gdrzbu qj pri vysokom zafaZeni - nevymiefia sa
filtraéna vlozka

* nizka hmotnosf mreZe, ktord je vytvorend z hlinikovych profilov

e tvarové a velkostnd variabilita

¢ odolnost vodi vibracidam

* mnohostranné vyuzitie na réznych miestach.

Princip fungovania

Zaoblené vstupové profily umoziujd privod vzduchu s minimé&lnymi
stratami vo vstupnej lemiskdte. Vrstvy mreze vytvéraji labyrinty, ktoré
menia smer pridnic vzduchu s &iastockami vody, resp. prachu. V dé-
sledku vzniknutej odstredivej sily a rozdielnej hmotnosti &astic a vzdu-
chu dochddza k rozdielnym trajektériém ndsledného pohybu Eastic
a vzduchu. Ciastocky necistdt smeruji do zberanych priestorov zald-
zii, kde sa zachytdvaji a vertikdlne stekaju k spodnej hrane - plati
pre $ikmé a zvislo mrezu. Vodorovnd mreza musi mat maly redlny
sklon, aby voda vytekala do zberného miesta, resp. vyvodu. Zber-
né &ast je vybavend protibritom, aby sa zachytené nedistoty znovu
nedostali do pridu vzduchu v désledku prienych zrychleni vozidla.
Jednotlivé prietoéné profily vzduchu musia spliiaf podmienky rovnice
kontinuity, aby boli straty &o najniZie.

oddalovat 2
-

oblast’ ke sa zachytia

oddelovas 1 cddeloni Castice

Wrdiach Mory vehadia
g -
Snwer pediybu

i~

wetupmy profil

F5A BR 60

Obr. 2 Schématicky prierez odluc¢ovacej mreze FSA BR 60[3]

Na nasledujicom obrazku je zndzorneny podrobne;si princip odlugo-
vania ¢astic a smer pohybu pridnic.

vodno Siastetky
|morosol) pevnd
Eastlce prachu

priefne
erychlanie

smar prisdenis
aanar pobiybu wduchu
castic v doslediu

odstradive] sily

lomiskitovs Cast’
wilupnaha prudu

oblesi” nerorrubenaha
privdu prl stbtl vozidla

Obr. 3 Princip odlu¢ovania &astic zo vzduchu

Trajektéria tuhej Eastice, ktord je hnand prddom vzduchu, je modifi-
kovand nasdvanim, ktoré je nutné pre spravnu funkciu chladenia. Pri
hmotnost ako vzduch, tak vplyvom odstredivej sily prejde na ind tra-
jektériu a je und3and do zdachymnej &asti profilu mreze, obr. 4, kde sa
zachyti a skizava v smere profilu. Je undsand vplyvom gravitaénej sily.
Pre samodistiaci efekt je nutny minimdlny sklon mreze.
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Obr. 4 Zmena trajektdrie pri nasdvani

Efekt filtrdcie je velmi zavisly na optimdlinej rychlosti prodenia vzduchu
mrezou. Empiricky zistené vysledky ukazuji, Ze ak sa rychlost pride-
nia vzduchu zvysuije, efektivnosf filtrdcie sa znizuje. Pri vysokej rychlosti
sa Castice strhdvaji prodom v smere pridnic skér, ako ich odstredivé
sila vynesie na trajektériu smerujicu do priestoru zachytenia. Rychlosf
mreze fungujd pri 2,5 - 3,5 m®/s. Pre rychlovlaky s rychlosfou az
350 km/h musia byf mreze konstruované s ohladom na stlacitelnost
vzduchu, resp. aZ na mozny vznik miestnej rychlosti pridenia vzduchu
v mrei bliZziacej sa rychlosti zvuku. Treba vylG&it vznik razovych vin,
ktoré by do znaénej miery ovplyvnili funkciu mreZe. St¢asne sa mu-
sia riedif aj otdzky generovanej hluénosti. Skd3anie mrezi pre vysoké
rychlosti nie je predmetom tejto prace. Obr. 12 zobrazuje testovanie
v aerodynamickom tuneli az do 220 km/h. Tieto vysledky mézu byt
kvalitativne extrapolované pre rychlosti az 350 km/h [3].

Fyzikalne prudenia tekutin

V zésade plati, Ze idedlna tekutina je neviskézna a nestladitelné. Redl-
na kvapalina je viskézna. Redlny plyn je stlagitelny, ale pri nizkych
rychlostach s nim pracujeme ako s nestlacitelnym. Fyzikdlne zdko-
nitosti hydrodynamiky a aerodynamiky nizkych rychlosti so totozné
- preto niekedy hovorime o spolo&nom fyzikdlno-matematickom apa-
réte aerohydrodynamiky. Preto hovorime o tekutindch v rozsahu spo-
loénych vlastnosti. Plati len pri nizkych rychlostiach pridenia - hlavne
na strane aerodynamiky.

Zakon zachovania hmotnosti (rovnica kontinuity)
Spodiva v tom, ze pri prideni kvapalin dvoma za sebou nasleduiji-
cimi prietokovymi prierezmi sa prete¢end hmotnost za jednotku ¢asu
nemeni.

Na obrdzku je zndzornené ustélené pridenie idedlnej kvapaliny so
stalou hustotou p v pridovej trubici. Viskozita idedlnej kvapaliny je
nulovd, preto je velkost rychlosti pridenia v kazdom mieste priere-
zu pridovej trubice rovnakd. Za &as At pretedie prierezom S, stdlou
rychlosfou o velkosti v, kvapalina s objemom AV = S v At.

 E—— - ‘r." Obr. 5 Prudenie idedlnej
. — = kvapaliny [4]
5 5w

]

¥t

Objemovy tok je veli¢ina vyjadrujica &iselne objem kvapaliny, ktory
pretecie danym prierezom pridovej trubice za &asovi jednotku.

AV 3 -1
Q=Tt,[QV]=m s (1)

Idedlna kvapalina je nestlacitelnd, preto pretecie prierezom S, prido-
vej frubice za rovnaky &as At rychlosfou s velkostou v, rovnaky objem
AV = S v, At kvapaliny, ako prierezom S,. Objemovy tok v uvazova-
nych prierezoch je rovnaky, preto plati vzfah:

Sy, =3,y



Z tohto vztahu vyplyva, Ze ak sa prierez pridovej trubice meni, me-
ni sa aj rychlost pridenia kvapaliny. Pre pomer rychlosti pridenia
v dvoch réznych prierezoch pritom plati: vV, S

=1
Vi S,
Objemovy tok QV = S.v idedlInej kvapaliny je v celej pridovej trubici
rovnaky. Tito skutoénosf vyjadrujeme vztahom: QV = S.v = konit.

Hmotnostny tok je veli¢&ina vyjadrujica &iselne hmotnost kvapaliny,
ktoré prejde danym prierezom pridovej trubice za ¢asovi jednotku.

A e
Qu=" (] kg-s (2)

Rovnica spojitosti toku (rovnica kontinuity)
Vyjadruje, Ze pri ustédlenom prideni je hmotostny tok tekutiny so
stalou hustotou p v kazdom priereze pridovej trubice rovnaky. Tento
vztah vyjadruje zékon zachovania hmotnosti pre ustdlené pridenie
tekutiny [4].

S.v.p = konst.

&, A, prierezové plochy

L
v,

Obr. 6 Pouzitie rovnice kontinuity pri odlu¢ovacich mreziach

Prudenie idealnych tekutin, rovnica kontinuity,
Bernoulliho rovnica

Ak sa rychlost astic pridiacej tekutiny v case nemeni, hovorime
o ustdlenom (staciondrnom) prideni. Trajektériu Castic prodiacej te-
kutiny zndzorfivjeme priodnicami.

Prodnica je myslend Ciara, ktorej doty&nica v [ubovolnom bode mé
smer rychlosti v pohybujicej sa éastici.

Kazdym bodom pridiacej tekutiny prechddza iba jedna pridnica -
pridnice sa nemdzu pretinaf. Prierezom S, a S, pretecie za rovnaky
asovy interval tekutina o rovnakej hmotnosti:

m,=pV=0S8pyAt m,=p,V,=0Sy4t (3)

m,=m, = oSy dt=0,Sy,A4t (4)

Rovnica kontinuity:

01S1v1 = azSzvz '

p.S.v=konst. (5)

Obr. 7 Prietok kvapaliny réznymi prierezmi [5]

VEDA, VYSKUM, VZDELAVANIE

Aerohydrodynamika

V idedlnych tekutindch (sd nestlagitelné) je p viade rovnaké a rovnicu
kontinuity mozno pisat”’ v tvare: S.v = kont.

rychlost ako vo vé&som priereze => v uzsej &asti trubice mé tekutina
vaciu kineticky energiu.

Musi viak platif aj zdkon zachovania mechanickej energie. Pri zvy3e-
ni kinetickej energie sa musi zniZif potencidlna energia. Vo vodorovne
pridiacej kvapaline sa nezmen3uje potencidlna energia tiaZovd, ale
energia, ktorej Obytok sa prejavi zmensenim tlaku kvapaliny - tlakovd
potencidlna energia EP = W =pV.

Kinetickd energia:

E,= lmvz = lé‘l"‘.-" (6)
2 2

Zd&kon zachovania energie:

:I"fji"l-': + pV = konit.

(7)
Bernoulliho rovnica:
!; Vv + p = kenst,
< (8)

Pre idedlnu tekutinu, ktord pridi vodorovnou trubicou:

| I ..
Echq +p = EM: + Py ()

Ak trubica nie je vodorovnd, plati vieobecneijsi tvar - Bernoulliho
rovnica:

et ) s PO e
i +I‘|‘J¥+5'ﬁ"|— = P3+h:"E+E‘)".: (10)

A
T T R S R TR

Obr. 8 Vseobecny tvar Bernoulliho rovnice [5]

h1, h2 - vyska nad nulovou hladinou potencidlnej tiazovej energie
A1, A2 - [ubovolné miesta trubice

Literatira: Kopas, M. - Paulikovd, A.: Specifics of belt conveyor as part of
checkout counters and their impacts on operational staff, In: Zdvihaci zafizeni
v teorii a praxi. No. 2 (2009), p. 41-45.ISSN 1802-2812; Hlubefovd, Jana - Lis-
ka, Ondrej Hluben, Daniel: Metodika vyberu simulacného programu. 2009. 1
elektronicky opticky disk(CD-ROM); http://www.sgw-werder.deddl_eblack.pdf [cit
2010-05-09]; http://physedu.science.upjs.sk/kvapaliny/rovkonti.htm; http://hocic-
ko.uniza.sk/semestralky/prace/p35/doc/hydrodym.htm; http://wwww.cfd.sk/tps/
node2.html
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g Text a foto: prof. Ing. Milan KOVAC, DrSc., Ing. Michal DUBRAVCIK, PhD., TU v Kosiciach

Strojnicka fakulta Technickej univerzity v Kosi-
ciach mala historické zazemie pre automobilovl
vyrobu v technologiach vyroby suciastok, monta-
Zi a robotizacii. V 90-tych rokoch bola technolo-
gicka baza rozvinuta o oblasti riadenia inovaci,
CAx technologii, manazmentu zmien a reinzinie-
ringu podnikovych procesov. Taketo komplexné
portfolio umoznilo prijat strategické rozhodnutie
0 vyznamnom angazovani sa v automobilovom
priemysle v roku 1997, Fakulta pripravila Studij-
né zameranie Automobilova vyroba a zrealizova-
la prvé komplexné laboratorium automobilovej
vyroby s pomocou partnerskych automobiliek
Volkswagen Slovakia, a.s. Bratislava a Skoda
Auto, a.s. Mlada Boleslav a viacerych dodavate-
lov automobilovych komponentov. Jednym z po-
slednych Studentskych projektov v Studijnom
programe Automobilova vyroba bol projekt
Studentského automobilu ICAR 2010.
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Cielom projektu bolo navrhnif a zostrojif plne funkény auto-
mobil pre volny &as, ktory by reprezentoval Strojnicku fakultu
a 3tudentov automobilovej vyroby v ich nadobudnutych schop-
nostiach, vedomostiach a zruénostiach. Automobil mal zaujaf
svojou originalitou, agresivitou, rychlosfou, modernymi inovaé-
nymi prvkami a 3portovym vzhladom, oslovujicim najmd mladi
generdciu, ako aj 3portovo naladenych automobilistov.

Projekt bol postaveny tak, aby modeloval redlny postup auto-
mobiliek, s redlnymi obmedzeniami a s didaktickym zémerom
maximdlnej timovej tvorivosti na bdze metédy learnig by do-
ing. Nemal Ziadny grand a &erpané finanéné zabezpecenie
poskytol vtedaij3i dekan Strojnickej fakulty Dr.h.c. prof. Ing. Mi-
roslav Badida, PhD., z fondu budovania laboratérii. Odbornym
garantom projektu bol prof. Ing. Milan Kovag, DrSc., riaditel
Ustavu technolégii a manazmentu a vedici Inova&ného centra
automobilovej vyroby.

Fazy projektu:

* generovanie koncepénych variantov automobilu

* dizajnérske navrhy

* grafické a poéitacové navrhy

* hodnotenia



*tvorba modelov
*technické riedenia, vypoéty, experimenty
* rozhodovanie vyroba - subdodavka...

V roku 2009 ziskalo oddelenie Automobilovej vyroby v spoluprdci
s nasimi partnermi z podnikatelskej sféry poskodeny, no funkény au-
tomobil Skoda Fabia, ktory sa stal zakladom pre projekt ICAR 2010.
Po technickych Gpravéch tohto automobilu vznikla funk&nd platforma,
na ktorej bolo mozné dalej stavaf. Pripravné prace na projekte trvali
jeden rok. Poas tohto roka 3tudenti generovali varianty nového auto-
mobilu, stanovil sa dizajn vozidla, technické rieenia zavesenia dveri
a pod. Vietky tieto ndvrhy boli vyluéne v kompetencii $tudentov, ktori
na projekte participovali. KedZe ilo o prototyp vozidla, karoséria bo-
la vyrobend zo sklolaminatu a kompozitnych materidlov s naslednou
povrchovou Gpravou, ktord dotvarala kone&ny vizudlny dojem.

Pripravna faza projektu
Dizajnérsky ndvrh vznikal pomerne rychlo, preto sa méze zdaf, Ze
automobil nie je po dizajnérskej strnke nadéasovy, no cielom pro-
jektu nebol ani tak dizajn vozidla ako taky, ale snaha zapojit $tuden-
tov do redlneho procesu vyroby automobilu a osvoijit si technolégie
vyroby jednotlivych éasti vozidla.

V pripravnej féze projektu bolo rozhodnuté, Ze pre ulahé&enie bud
vyuzité viaceré komponenty od externych doddévatelov. Ide predo-
vietkym o svetlomety - predné aj zadné (Alfa Romeo, VW), spdtné
zrkadld (Peugeot) a rézne tuningové doplnky ako 3pecidlny volant,
disky kolies z [ahkych zliatin, 3portové sedadld atd.

Studenti pracovali podla presne definovanych postupov vyvoja nové-
ho automobilu na jednotlivych konstrukénych dieloch karosérie. Me-
dzi takto navrhované prvky karosérie patrili napr. prednd a zadnd ke-
pota, ndrazniky, blatniky a cely skelet automobilu. Zarovef névrhom
presiel aj samotny interiér, ktory dostal novy a zdrovefi odpovedaijici
vzhlad. Upravém sa nevyhol ani podvozok a motor vozidla, spolu
s vyfukovou sistavou, ktord bola kompletne prerobend.

Jednotlivé Easti automobilu sa rieili samostatne vo viacerych variant-
nych rieSeniach a nasledoval vyber vysledného riedenia, ktory dotvé-
ral celkovy vzhlad konceptu $tudentského automobilu. Zhodnotenim
navrhovanych rieseni bol odsthlaseny vysledny dizajn $tudentského
automobily, ktory tvoril zéklad pre rozbehnutie vyroby prototypu. Dé-
leZitou si&asfou tohto projektu bol spravny vyber materidly, zhodno-
tenie jeho ceny a pretvorenie komponentu do jeho hmotnej podoby.

Vznik realneho automobilu

Na zdklade vyberu vhodného riesenia nasledovala realizécia vyroby
samotného konstrukéného celku karosérie. Zdroved sa uréili pracov-
né pozicie na pracovisku a stanovil sa &asovy harmonogram vyroby.
Samotny harmonogram jednotlivych prac bol délezitou sicastou vy-

Obr. 3 Odborny projektovy tim Inovaéného centra
|
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roby, pretoze bolo nutné jednotlivé préce na studentskom automobile
vzdjomne koordinovaf. V pripade nedodrzania uréenych &asovych
terminov, bolo potrebné vyhodnotit pri¢inu a ndsledné riedenie tohto
problému, tiez zabezpedit logisticky tok materialu na vyrobu jednotli-
vych komponentov a funk&nych celkov.

Technickd priprava vyroby v sebe zahffiala shrn technickych, tech-
nologickych, technicko-organizaénych a technicko-ekonomickych
opatreni, ktoré podmiefiovali dobri technické Groveri vysledného
rieSenia, sprehladnenie organizdcie samotnej vyroby prototypu,
optimélne ekonomické vysledky a véasné zalatie vyroby daliieho
komponentu. Este pred realizaciou vyroby sa stanovil éasovy harmo-
nogram vyroby, ktory mali $tudenti re3pektovat. Nedodrzanie tychto
terminov malo za ndsledok vznik uréitého problému, ndsledne bola
této pric¢ina vyhodnotend a muselo sa prijaf opatrenie na jej odstrd-
nenie. Takymto sp&sobom si mohli Studenti v redlnych podmienkach
a na redlnom vyrobku overif fungovanie celého systému. Pri vzniku ko-
lizneho stavu, pripadne réznych problémov sdvisiacich s realizdciou
tohto rozsiahleho projektu, mali moZnost priamo zasahovat do proce-
su vyroby a ovplyviiovat tak vysledok a prace celého kolektivu.

Projekt $tudentského automobilu ICAR okrem toho, Ze prezentoval
spdsobilost 3tudentov Strojnickej fakulty v komplexnych inovéciach
ma aj dalsie prinosy:

* odkryl potrebu prehibit $tidium automobilovej vyroby najmé v ob-
lasti integrécie &iastkovych inovécii a v $pecidlnych technolégiach

* rozpracovaf metodiku nadvéznosti préce tvorivych timov medzi
$tudijnymi roénikmi a koncepciu samoobnovujicich sa iniciativnych
timov

* roz3irif priestorové a technologické moznosti pre experimentdlnu
précu studentov.

Projekt vyvolal medzi $tudentmi velky zdujem. Je pred nami vyzva
stavat daliie automobily, este ndroénejsie a inovativnejie. ICAR
2010 bude maf uréite nasledovnikov. L))
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Zatraktivnit strojarske stadium

Obr. T Meranie boénych zrychleni pri vyhybacom manévri na
skusobnej drdhe

Obr. 2 Studenti 5. roénika so zamestnancami katedry po vy-
konanych skiskach

Obr. 3 Ukdzka pouzitia paralelnej dicgnosh:ky pri merani na
motore

Obr. 4 Preverovanie elektronickych systémov vozidla pomo-
cou sériove] diagnostiky
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Vzdelanie
Verzus prax

9 Ing. Rébert LABUDA, PhD., SjF ZU v Ziline,
Katedra automobilovej techniky

Je vSeobecne zname, ze Studium technickych
programov na vysokych Skolach je dihodobo
vnimaneé vo verejnosti, a najma medzi absolventmi
strednych Skol, ako narocné a v sucasnosti nie
prili§ atraktivne. Zivelny rozmach netechnickych
vysokych skol na Slovensku a prudké znizenie
tradicnych strojarskych odvetvi po roku 1990
sposobili pokles zaujmu o Studium strojarskych
zamerani.

V st€asnom obdobi (opéf oneskorene) sa diskutuje a prehodnocuije vyvoj, tro-
vefi a potreba absolventov pre hospoddrsku prax aj v najvyssich kruhoch re-
zortu $kolstva a hospoddrsiva. Vyhodnocuije sa Gspesnost zaradenia absolven-
tov jednotlivych zamerani vysokoskolského 3tidia do praxe. Je zrejmé, Ze na
trhu préce sa za&ina prejavovat nedostatok odbornikov, inZinierov, strojdrov.

Je to spdsobené pretrvdvanim negativneho obrazu vo verejnosti o tomto od-
vetvi, ndroénostou 3tidia, nizkym hodnotenim absolventov v zamestnani, ale
aj zaostévanim technickych fakdlt vo vybavenosti svojich pracovisk modernou
technikou (je finanéne velmi ndroénd), odlivom kvalitnych pedagégov aj mla-
dych odbornikov za lukrativnejsimi podmienkami (éasto do zahranicia).

Ako mdzu tento negativny vyvoj ovplyvnif samotné strojnicke fakulty, ked' qj
v tomto &ase sa hovori o zniZeni dotécii do uz aj tak dlhodobo poddimenzo-
vanej vedy na Slovensku? Podpora investicii zo strany novych automobiliek
je zatial rezervovand, samotny vyskum v automobilovom priemysle nie je na
Slovensku etablovany a vzhladom na charakter automobiliek ako montéznych
zdvodov ani tak rychlo nebude. Jednotlivé pracoviska technickych univerzit sa
teda budu musiet presadit vlastnou tvorivostou a vynaliezavostou pri opétov-
nom ziskavani priazne $tudenta na trhu aj propagovanim prifazlivosti a atrak-
tivity svojho 3tudijného programu.

Aky je dnesny student

Dnesny student je citlivy na technické vybavenie pracoviska (uéebne, laboraté-
ria) - vyzaduje o najvysdie a zdroven sa spolieha na to, Ze prostrednictvom
kvalitného technického zdzemia si zabezpeéi [ahsi pristup k 3tudijnym podkla-
dom, dopracuije sa k priaznivym vysledkom v 3tddiu a ziska potrebné zruénosti
pre budicu prax. Je flexibilny a pomerne rychlo sa adaptuje na nové pod-
mienky pri vyuZivani modernych didaktickych pomécok. Katedry SjF disponujd
programovym vybavenim z oblasti vypoctov, modelovania, tvorby technickei
dokumentdcie (CATIA, ANSYS, FLUENT, ADAMS...), ktoré 3tudenti vyuzivajd
v rémci roénikovych a zévere&nych préc. Na druhej strane, toto prilisné orien-
tovanie sa na ,technickd podporu” vedie k tomu, Ze sa 3tudent ¢asto alebo



vébec nezamysla nad principmi rieSeni, meracimi metédami, detailmi
konstrukcie a uspokoji sa s vysledkami, aj ked si v skutoénosti vzdiale-
né od redlity. Inak povedané, komfort s technickou podporou vypoéto-
vych konstrukénych a simulaénych programov zvddza neskiseného
pouzivatela k ,rychlemu” rieSeniu, ¢asto aj bez elementarnych znalosti
podstaty rieseného problému. Stédva sa len mechanickou obsluhou
sice 3pickovych, ale nie dokonalych programov, ktoré vietko a samé
nevyrieSia. Zdd sa, ze si¢asny $tudent pripravujici sa na technickych
fakultdch v oblasti logického myslenia, schopnosti analyzovaf prislus-
ny problém s vyuZivanim najzdkladneijSich znalosti fyziky, matematiky
a ostatnych prirodnych disciplin, zaostdva za svojim predchodcom.
Vézba na technické vymoZenosti postupne oslabuje aj jeho schopnost
komunikécie, spravneho popisovania dejov, logického zdévodriovania
a vytvérania si vlastného ndzoru. Je to badatelné nielen vo verbdlnom,
ale aj grafickom prejave.

Vysokoskolské studium

Je nespochybnitelné, Ze vysokoskolské 3tidium technickych vied sa ne-
dd plnohodnotne realizovat bez primeraného technického vybavenia,
&i vz ide o teoretickd East vyucby (moderné uéebne), ale najmé expe-
rimentdlnej Easti a moznosti praktického kontaktu $tudenta s redlnym
skddobnym zariadenim, modernymi meracimi a vyhodnocovacimi sys-
témami a metédami spracovania vystupov.

Stdle plati, Ze zdkladom rie3enia technickej problematiky je hlboké po-
znanie podstaty problému jednak na zéklade tedrie (3tddium, analyza,
modelovanie, simuldcia), ale najmé praxe (experiment, zruénost, skise-
nosf). Jedno bez druhého je len poloviéatost, ktord v praxi absolventovi
mdze spdsobif fazkosti pri jeho adaptdcii v konkurenénom prostredi.

Zatraktivnit strojarske stadium

Obr. 5 Display na riadenie merania pozdisnej dynamiky vozidla zo
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Katedra automobilovej techniky na Strojnickej fakulte ZU

Strojnicka fakulta ZU v Ziline patri medzi najdspeineisie technické
fakulty na Slovensku. V reakcii na expanziu svetovych automobiliek
v nasom teritériu fakulta rozvija spoluprdcu aj v tejto oblasti. Jednym
z krokov bol aj vznik novej katedry na fakulte, orientovanej na auto-
mobilovi techniku.

Katedra automobilovej techniky sa vo svojej pedagogickej &innosti vy-
medzuje na problematiku teérie, vypoétov, modelovania, diagnostiko-
vania a experimenty v spalovacich motoroch a kolesovych vozidlach.
Nosnymi Glohami v pedagogickej &innosti katedry je zabezpecovanie
inZinierskeho $tudijného programu ,Spalovacie motory a letecké moto-
ry”, participdcia na bakalarskom programe ,Vozidld a motory” a pri-
prava doktorandov v odbore ,Energetické stroje a zariadenia”.

Pre novy Studijny bakalarsky program - Vozidld a motory bolo
v ramci riedenych projektov zabezpedené vybavenie pre experimentdl-
nu vyuébu. Z&klad tvori ,meracie vozidlo” s meracou technikou pre zis-
fovanie jeho dynamickych vlastnosti, ale aj 6&inkov vozidla na obsluhuy,

|
|

Obr. 6 Skolenie $tudentov, doktorandov a pracovnikov katedry z ovlg-
dania diagnostickej jednotky vozidla

dalej diagnostikovanie elektronickych systémov hnacieho mechanizmu
a vozidla, zistovanie skodlivych emisii a iné. Studenti, ale aj doktorandi
a mladi vyskumnici maji tak moznost ziskaf pod vedenim pedagégov
katedry zru&nosti z pouzivania modernych meracich a diagnostickych
zariadeni, overif si teoretické poznatky z u&ebni meranim s redlnym vo-
zidlom na skd3obnej drdhe, respektive v laboratériu.

Katedra sa tymto spdsobom snaZi vytvarat podmienky na priblizenie
redlnych situdcii z praxe do vychovného programu nielen v rdmci po-
vinnosti vyplyvajicich zo $tudijnych programov, ale aj nad ich rémec.
Pre z&ujemcov z radov $tudentov a dokforandov si pracovnici katedry
pripraveni aj na realizéciu individudlneho programu, napriklad experi-
ment potrebny pre zdvereény pracu a pod.

Moznosti experimentalnej vyucby

Na obrazkoch st zachytené niektoré aktivity pri zapéjani $tudentov
a doktorandov do experimentovania s meracim vozidlom. Patria sem
aj $kolenia a ukézky prace s meracou a diagnostickou aparatirou vy-
uzivanim prizvanych pracovnikov z praxe.

St&asné vybavenie meracieho vozidla umozZiiuje tieto experimenty:
* meranie ,pozdiznej dynamiky” vozidla (rychlosf, zrychlenie, brz-
dné dréha...),

e diagnostiku elektronickych systémov motora a vozidla (sériové
diagnostika),

* meranie G¢inkov na obsluhu v interiéri vozidla (zrychlenie, hluk,
pedomer),

e paralelnd diagnostika (zisfovanie technického stavu prvkov mo-
toral),

* zisfovanie plynnych exhaldtov (analyzdator, dymomer),

* zisfovanie spotreby (v priprave).
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Strojarska elpéda
na Strojnickej fakulte STU v Bratfislave

:)) doc. Ing. Marian KRALIK, CSc., Strojnicka fakulta STU v Bratislave

Pretoze strojarstvo vzdy patrilo a bude patrit
medzi nosne odvetvia slovenskej ekonomiky,
je nutné zvysit zaujem mladych [udi o toto
odvetvie a ukazat im perspektivu uplatnenia

v zamestnani. Projekt Strojarska olympiada
vznikol s cielom zvySit povedomie technického
vzdelavania v spolocnosti a propagovat ho
vedomostnymi sutazami. Strojnicka fakulta
Slovenskej technickej univerzity v Bratislave

v mesiacoch oktober 2010 - februar 2011
organizovala Stvrty rocnik Strojarskej olympia-
dy. Ako po iné roky, aj teraz bol generalnym
partnerom Volkswagen Slovakia, a.s.

Hlavnym dévodom organizdcie ,Strojdrskej olympiddy” bolo oslovif
¢o najvadsi pocet studentov a poskytnif im podporu a relevantné
informdcie pri rozhodovani o vybere vysokej 3koly so strojarskym
charakterom, ako aj oslovif pedagégov strednych 3kél, ktori budi
ndpomocni pri vybere vysokej 3koly, a aj tymto spésobom rozsirif
pocet technicky zdatnej mléddeze.
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Cielom sifaze bolo poskytnit Studentom strednych 3kél a udilif s ma-
turitou z&kladné informdcie o moZnostiach, ako ziskat vysokoskolské
vzdelanie v strojdrskych odboroch, informdcie o Strojnickej fakulte
STU v Bratislave a podnietit zaujem Studentov o problematiku strojnic-
tva formou vedomostnych sifaZi organizovanych cez internet. Do si-
faze sa zapojilo 581 studentov z 267 $kél z celého Slovenska - ide
preto o jednu z najva&sich sifazi technického zamerania smerovand
na segment strednych 3kél.

Findle sifaze sa uskutoénilo 10. 2. 2011 na Strojnickej fakulte STU.
Sucasfou akcie bol aj Ded otvorenych dveri Strojnickej fakulty STU
v Bratislave. Fakulta zvdZala 3tudentov z réznych oblasti Slovenska,
pricom trasy autobusov sa optimalizovali, o bola logisticky pomer-
ne ndroénd Uloha. Poas Dia otvorenych dveri Strojnicku fakultu
STU navitivilo viac ako 800 studentov strednych $kél. Takze okrem
sufaZiacich fakultu navstivilo mnoZstvo Studentov, pre ktorych sa pri-
pravili propagdcie jednotlivych $tudijnych programov v sténkoch vo
vestibule fakulty a kto chcel, si mohol vypisaf aj prihlésku na $todium
v sténku Utvaru pedagogickych &innosti SjF. Spristupnenych bolo
20 laboratérii fakulty. Tahdkom vo vestibule boli aj dtudentské formu-
ly (pisali sme o nich v predoslych &islach ai magazine), ked' pritomni
$tudenti - konstruktéri a vyrobcovia sa vdaéne podelili o svoje skdse-
nosti s ndvtevnikmi.

Fakty o olympiade:

* Internetovd stranka: www.olympiada.sif.stuba.sk.

o Sofaz mala tri kold, prvé dve kold sa uskutoénili len prostrednic-
tvom fejto internetovej stranky.

* Prvé kolo malo formu testu a bolo venované otdzkam z matema-
tiky a fyziky. Nebolo potrebné vela poéitaf, délezité bolo zamyslief
sa nad odpovedou.



* Druhé kolo bolo venované otdzkam zo ,strojériny”. Aj toto kolo ob-
sahovalo dva testy. Jeden test bol venovany zdkladnym strojarskym
pojmom. Druhy test bol volitelny - podla oblasti, v ktorych sa sitazilo.
Otdzky nevyzadovali Ziadne $pecidlne strojdrske znalosti, ani technic-
ké vedomosti. Rovnako dobre na ne mohol odpovedaf student gymné-
zia, aj $tudent odbornej skoly.

* Na stranke strojdrskej olympiddy bolo automaticky zverejfiované ak-
tudlne poradie zapojenych studentov.

¢ V trefom kole bolo Glohou sitaZiaceho vypracovat sfazni précu na
tému v niektorej z oblasti:

- aplikovand mechanika a mechatronika

- automatizdcia a informatizdcia strojov a procesov

- automobily, lode a spalovacie motory

- energetické strojarstvo, procesnd a environmentdlna technika

- strojdrska vyroba, manazérstvo kvality, strojérske technolégie a ma-
teridly.

Do findle séfaze na Strojnickej fakulte STU v Bratislave sa kvalifikova-
lo 50 najuspedneisich stfaziacich (10 sifaziacich v kazdej kategérii),
ktorych sme pozvali, aby prezentovali svoje préce. Internetovi strénku
Strojarskej olympiddy si do terminu findle pozrelo cca 18 000 oséb.
Podujatiu predchddzala aj kampaf v terestridlnych médiach a takmer
vietky stredné skoly sme oslovili aj vkusnou pozvénkou do sifaze.

Na otvoreni v Aule A. Stodolu sa ziashili vyznamni predstavitelia
strojdrskeho a automobilového priemyslu. Generdlneho partnera akcie
VOLKSWAGEN Slovakia, a.s. zastupovala vedica Gtvaru vzdeldvania
Ing. M. Pavlékovd, prisli prezidenti ZdruZenia strojarskeho priemyslu SR
Ing. M. Cagala a Zdruzenia automobilového priemyslu SR Dr.h.c. Ing.
J. Uhrik, podpredseda predstavenstva Konstrukta Industry, a.s. Ing. V.
Lobotka, zéstupca statutara STU prof. J. Kaluzny, riaditel Vyskumného
Ustavu zvdra&ského Pl Ing. P. Klamo, prezident Zvézu slovenskych ve-
deckotechnickych spolo¢nosti doc. J. Leinsky a medzi hosfami bol qj
neskér zvoleny kandidét na rektora STU doc. R. Redhammer.

Pred zaciatkom podujatia slédvnostne podpisala Strojnicka fakulta STU
v zastipeni dekanom fakulty prof. Soofom so Zvézom strojérskeho
priemyslu SR v zastopeni prezidentom Ing. Cagalom zmluvu o spolu-
prdci.

Studenti, ktori na slévnostnom otvoreni takmer Oplne obsadili auly, zis-
kali informdcie o samotnej sifaZi, o organizdcii ndvitevy laboratérii,
o vyhodnoteni celej akcie a pripravenych zaujimavostiach pocas dfia.
Tych bolo netrekom. V sténkoch dstavov sa okrem formél prezentovali
vysledky prdc studentov, pred fakultou sa predvadzali stavebné a Gpro-
vdrenské stroje (Studenti pod dozorom obsluhy si ich mohli aj vyskd3af),
organizovala sa aj tombola.

Ucitelia a hostia sa mohli stretndf s partnermi Strojdrskej olympiddy
a vedenim fakulty a prediskutovat problémy s vychovou technicky zdat-

Formuly a pekné dievéatd patria k sebe. Studentskd formulu si pred vystd-
penim vyskdsala aj spevdcka Layla s tanecnou skupinou Fredyho Ayisiho.

s ol \ £ "

Strojarska olympiada

e pred finale bolo zazna-

rojarskei olympiady. D

Web stranka St 18 000 priswpov.

menanych viac ke

nej mlddeze. Po slavnostnom obede hosti a sifaZiacich sa s napé-
tim o&akdavalo vyhldsenie vysledkov. Znova sa potvrdila skutoénost,
Ze ceny ziskali 3tudenti takmer zo v3etkych kitov Slovenska. Pri¢om
primdt najispesnejsej vypravy si zachovala, ako aj po minulé roky,
Strednd priemyselnd $kola z Dubnice n. V. Postdte sami:
Aplikovana mechanika a mechatronika

(garant sekcie: prof. Ing. Pavel Elesztés, PhD.)

1. Peter Prekop, Strednd priemyselnd skola, Dubnica n. V.

2. Martin Ondras¢in, Strednd priemyselnd skola, Dubnica n. V.

3. Marek Ldszlo, Strednd priemyselnd $kola strojnicka, Bratislava

Automatizécia a informatizéacia strojov a procesov
(garant sekcie: prof. Ing. Boris Rohal-llkiv, CSc.)

1. Filip Heldék, Strednd priemyselnd skola, Poprad

2. Jozef Blahut, Strednd priemyselnd skola, Dubnica n. V.

3. Jaroslav Mécik, Strednd odbornd skola elektrotechnickd Poprad,
Matejovce

Automobily, lode a spalovacie motory

(garant sekcie: doc. Ing. Jan Lesinsky, CSc.)

1. Markus Melicher, Strednd priemyselné skola, Dubnica n. V.
2. Marek Cingel, Spojend $kola, Martin

3. Miroslav Taranda, Strednd priemyselnd skola, Snina

Energetické strojarstvo, procesnd a environmentdlna
technika (garant sekcie: doc. Ing. Frantisek Ridzor, PhD.)

1. Martin Vavrik, Strednd priemyselné skola, Dubnica n. V.

2. Dévid Hémor, Strednd priemyselnd skola, Poprad

3. Frantisek Simon, Strednd priemyselnd $kola, Snina

Strojarska vyroba, manazérstvo kvality, strojarske tech-
nolégie a materidly

(garant sekcie: doc. Ing. Ludovit Kollath, PhD.)

1. Martin Sausa, Strednd priemyselnd $kola, Poprad

2. Jakub Chromy, Strednd priemyselnd skola, Martin

3. Juraj Spdnik, Strednd priemyselnd $kola, Dubnica n. V.

Ceny boli takfiez zaujimavé: za 1. miesto ziskal student 300 EUR, za
druhé miesto 200 EUR a za tretie miesto 100 EUR a 3kola, na ktorej
$tuduje, ziskala dvojndsobky. Takze si méZete jednoducho vypogitat,
kolko pefazi si odniesli najispednejsi. Program pri vyhlasovani vy-
sledkov bol taktiez zaujimavy. Prisiel Fredy Ayisi so spevackou Laylou
a nddhernymi taneénicami.

Odozva v publiku bola medzi vyhlasovanim vysledkov sifaze po
umeleckych vystopeniach velkolepd. Moderdtor akcie (autor tychto
riadkov) vyjadril na zaver presved&enie, Ze s mnohymi G&astnikmi sa
vedenie fakulty stretne na najbliziej imatrikulécii na zagiatku akade-
mického roka 2011/12. Dekan fakulty prof. Soos v zdvereénej reci
pozval vietkych & uz ako $tudentov nasej fakulty, alebo sifaZiacich
stredoskolékov na buduci, tak trochu jubilejny, 5. roénik Strojdrske;
olympiddy.

Uplne na zéver je potrebné vyjadrif uznanie a podakovanie Mgr. M.
Kova&ovej, PhD. a Mgr. M. Omachelovej, PhD., ktoré sa nadmieru
zasloZili o zdarny priebeh podujatia a vyrieili zdleZitosti, ktoré sa
zdali pre ostanych neriesitelné, ako aj ostatnym zainteresovanym
pracovnikom fakulty, ktori pripravili prijemné prostredie pre stredo-
$koldkov a ich uéitelov.
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.\ HOSPODARSKE SPEKTRUM
—/ Veltrh FOR INDUSTRY 2011

Pripravy jubilejniho
10. strojirenského veletrhu FOR INDUSTRY
v plném proudul

Rok 2011 se rychle rozbéhl a s nim i pripravy
veletrznich aktivit jednotlivych vystavovateld,
ktefi nam prozradili, jaké chystaji novinky

do svych expozic v prazském veletrznim arealu
Letnany v terminu od 3. do 5. kvétna 2011.

Pro firmu JIRI STEPANEK, zastoupeni vyrobce TOKA Indeva, jsou

Jjarni veletrhy v Praze velice zajimavé a také jediné ve Stredoceském kraji.
Letos bude tento vystavovatel prezentovat nové zarizeni LIFTRONIC AIR.
Balancéry jsou elektronicky a pneumaticky fizené systémy stdlého vyvazovani
hmotnosti bremene do stavu ,,beztize”. UmoZriuji jednoduchou manipulaci

s bremenem aZ do hmotnosti 320 kg, pri které je namaha redukovana

na minimum a bfemeno kopiruje pohyb lidského ramene. Jedna se o posledni
generaci pramyslovych manipulatori z rady INDEVA, které poméhaji

ZlepSit bezpecnost, ergonomii a produktivitu.

Mezi dalSi prezentované novinky na veletrhu FOR INDUSTRY budou patfit i pfesna pneumaticka sklicidla PVS 160, kterd maji novy
mechanismus pro upinani, vyvinuty ve firmé KORAN, spol. s r.o. Pfivod stlaceného vzduchu je omezen pouze na dobu upinani dilce
nebo jeho odepinani. Po dobu obrabéni neni nutné privadet Zadny tlakovy vzduch do sklicidla, protoZe vyvozena upinaci sila

pii upnuti zistava pdsobit stale, i kdyzZ je privod vzduchu pierusen. Tuto moZnost zajistuje jiz zminény novy mechanismus, ktery
pracuje na principu samosvornosti. Vyhodou je, Ze pro upinani je vhodna béZna vzduchova pistole, ktera byva standardné
instalovana u kazdého obrabéciho stroje.

Firma KOMPRESORY SVOBODA, s.r.o. ve vztahu k svym stavajicim zakaznikim bere veletrh jako zajimavou spolecenskou

udalost, kdy ma moZnost oslovit tyto zakazniky a nabidnout jim nékteré z dosud nevyuZzivanych sluZeb. Diky pomérné vysoké dcasti
oslovi i novou potencialni klientelu. Na letoSnim veletrhu hodlé firma KOMPRESORY SVOBODA, s.r.o. predstavit novou radu
kompresor(i Puska, ktera ke spolehlivosti predchozi rady pridala i novy zajimavy moderni design. Kompresory bude moZné si
podrobné prohlédnout a to ve vypnutém i v provoznim stavu. Po dobu veletrhu budou kompresory vyrobce Puska nabizeny

se specialni vystavni slevou.

Soucasti veletrh( jsou i praktické ukazky firem na vyhrazené pfedvadeé-
ci ploSe z oboru manipulace, dopravy, skladovani a primyslového bale-
ni. Novinkou je také spoleéna expozice SVET KONTAKTU, kde mohou
firmy za min. nakladd nabizet a poptavat pracovni pfilezitosti, vyrobu,
technologie, subdodavky, sluzby, kooperace i volné vyrobni kapacity.

Nenechte si ujit cenové nabidky na miru a zvyhodnéné vybavené typo-
vé expozice. Vyuzijte konzultaci s manazerem veletrhu pfimo u Vas ve
firmé, navrh prezentace dle Vasich individualnich potfeb, zapis v kata-

logu v cené registraéniho poplatku, neomezeny pocet vstupenek pro
vasSe klienty zdarma a propagaci v ramci reklamni kampané veletrhu.

Pro navstévniky pak bude pfipravena na internetovych strankach www.
forindustry.cz registrace, na zékladé které budou moci obdrzet 50 %
slevu na vstupenku.

TéSime se na Vas v Praiském veletrZnim aredlu Letiany
v terminu od 3. do 5. kvétna 2011.

Nevahejte kontaktovat veletrzni spravu ABF, a.s.:

Ing. Hana Markova, feditelka OT Priimysl, mob.: +420 739 003 162, e-mail: markova@abf.cz
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6. MEZINARODNI VELETRH POVRCHOVYCH UPRAV A FINALNICH TECHNOLOGII

PRAZSKY VELETRZNI AREAL LETNANY

3.-5. 5. 2011 MR

ABF, a.s., Mimoriska 645, 190 00 Praha 9, tel.: 225 291 264-6, fax: 225 291 199, e-mail: forsurface @ abf.cz, www.abf.cz

Zastoupeni pro Ceskou republiku:

Tomds Kaspar - TOKA, Kirchstrasse 49, 88138 Weissensberg
Telefon:+49 83 89 8512, Mobil: +49 171 455 3650
info@cz.indevagroup.com, www.indevagroup.com

Jiit $t&panek - TOKA, U tovéren 31, 102 00 Praha 10 INTELLIGENT DEVICES FOR HANDLING

Telefon: +420 274 818 045, Mobil: +420 602 304 871

info@cz.indevagroup.com, www.indevagroup.com . ; L. A
Mravenec je neGnavny a inteligentni

Ing. Pavel Holub - TOKA, Stfedoéesky kraj + Praha PrGCOVﬂl’kI dokdze zdvihnout a lehko

Mobil: +420 775 264 505 _ pfendset néklady, které jsou o mnoho vétsi

info@cz.indevagroup.com, www.indevagroup.com . . , .
group.com, group nez on. Tato jednoduché analogie

Zastoupeni pro Slovenskou republiku: pfedstavuje posldni spolecnosti

Ing. Pavol Galének - TOKA, Hapékova 7, 080 06 Lubotice Scaglia INDEVA:
Mobil: +421 904 408 861 Navrhovdni a vyroba

info@sk.indevagroup.com, www.indevagroup.com prﬁmyslovych mqnipu|étorﬁ, které

Ruzena Galdnkové - TOKA GeeR, Masa 55/1492,
053 11 Smizany
Telefon: +421 53 44 10 712, Mobil: +421 915 156 070

jsou kompakini a prece jiné,
jednoduché a prece inteligentni
a pomdhaiji pracujicim lidem

info@sk.indevagroup.com, www.indevagroup.com vyhnout se tkodlivé ndmaze.

Marek Galdanek - TOKA GeeR, Ma3a 55/1492, 053 11 Smizany
Telefon: +421 53 44 10 712, Mobil: +421 911 325 580 Video ukézky manipulace s bfemeny pomoci balancérd INDEVA:
info@sk.indevagroup.com, www.indevagroup.com http://www.indevagroup.com/videosolution.athx

Véazeni obchodni pFételé,

zveme Vds do nadi expozice na 10. strojirenském veletrhu FOR INDUSTRY ve dnech 3. - 5. 5. 2011 v prazském veletrznim aredlu
LETNIANY. T&$ime se na vasi navitévu a jsme pfipraveni odborné odpovédét na vase otézky a poradit vém s manipula&nim problémem.
S pozdravem a nashledanou v Praze. Kolektiv TOKA INDEVA CR + SR



Novinky svetovych vyrobcov

Novy SEAT Alhambra 4x4,

Jedno z najlep3ich MPV v Eurépe je teraz ete lepsie, univerzdlnejsie
a dynamickeisie - s trvalym pohonom vietkych kolies a dostatkom
trakcie doddva SEAT Alhambra 4x4 Uplne novy rozmer moZznosti
pre rodiny s defmi, pre volny &as, pre obchodné cesty ¢&i vikendové
vylety. Toto leto sa ponuka novej Alhambry rozsiri o pohon 4x4.
S trvalym pohonom vsetkych kolies pondka této verzia velkd vyho-
du vo vybornej trakcii na kazdom povrchu a v kazdej situdcii. Pohon
vietkych kolies je zdrukou vys3ej Grovne bezpeénosti jazdy a mo-
bility najmé v zimnych podmienkach. Taktiez preduréuje Alhambru
na fahanie fazkych privesov. Dalsia generdcia pohonu 4x4 je elek-
tronicky kontrolovand a nastavend pre optimélnu jazdnd dynamiku.
SEAT Alhambra 4x4 je vybavend motorom 2.0 TDICR 103 kW/ 140k
a 6-stupfiovou manudlnou prevodovkou. Motor poskytuje kombi-
ndciu vysokého vykonu a vynikajicej G&innosti. Alhambra 4x4 do-
sahuje najvyssiu rychlost 191 km/h a zrychlenie z 0 na 100 km/h

predstavuje 11,4 s. Motor TDI CR spotrebuje v priemere len
6,0 1/100 km a produkuje 158 g/km CO,. Tieto hodnoty dosahuje
Alhambra najme vdaka baliku Ecomotive s rekuperdciou kinetickej

energie a systémom $tart/stop. Alhambra je tiez vybavend SCR katalyzdto-
rom (Selective Catalytic Reduction) - technolégiou, vdaka ktorej je Alham-
bra 4x4 jednym z naiéistejsich modelov s naftovym motorom.

5- hviezdiciek za bezpecnost

Necely rok od svoj-
ho Uspe$ného uvede-
nia na trh v Eurépe
potvrdzuje kompakiny
crossover Mitsubishi
ASX svoje precizne
inzinierske spracova-
nie, ¢oho dékazom si

Foto: CRS, driver, Whiplast vxsledky' ncrocnYCh
ndrazovych  testov
EuroNCAP.  Vysoké

Uroven pasivnej bezpe&nosti je vysledkom kompletného bezpelnos-
tného vybavenia, ktoré obsahuje také prvky ako: optimalizécia tvaru

Volvo V60 Plug-in Hybrid

Na Zenevskom autosaléne 2011 spoloénost Volvo Cars predstavila V60 Plug-in Hybrid
- automobil takmer vo vyrobnej faze a produkujici emisie oxidu uhli¢itého do 50 g/km.
Elekiricky hybrid, ktory bude uvedeny na trh v roku 2012, je vysledkom Gzkej spoluprace
spolocnosti Volvo Cars a 3védskeho doddvatela energie, spoloénosti Vattenfall. V spoloé-
nosti Volvo Cars napredujd prace na automobile V60 Plug-in Hybrid sibezne s vyvojom vo-
zidla Volvo C30 Electric, ktoré funguje &isto na elektricky energiu. ,Tieto dva typy vozidiel
sa navzéjom dopliiajo. Elektricky hybrid prindsa vodigovi Gplnd nezévislost od nabijacich
stanic pri jazde na dlhé vzdialenosti. Budici trh elekiro-
mobilov bude zmesou ¢isto elekirickych auto-
mobilov a elekirickych hybridov,” hovori
Stefan Jacoby. Tretim pilierom straté-
gie elektrifikdcie implemento-
vanej spolo&nosfou Vol-
vo Cars je podpora
nadchddzajicej
generdcie moto-
rov s hybridnou
technolégiou.

ore Crossover Mitsubishi ASX

osemuholnikového nosnika v prednej &asti vozidla pre dokonalejsiu
absorpciu energie. Nosnd konstrukcia tvaru “trojitej vidlice” spdja
zadni &ast predného pozdizneho nosnika s prieénou vystuhou pod
palubnou doskou a spodnymi nosnikmi podlahy pre optimélne rozlo-
Zenie ndrazovej energie. Predné &asti pozdiZnych nosnikov obsahujs
ndrazové boxy s predprogramovanou deformdciou s cielom naj-
vyssieho pohltenia ndrazovej energie a zabrdnenia prenosu deformé-
cii do dalsich &asti karosérie, ak ide o ndraz s nizsou rychlostou. Tak
je minimalizované poskodenie dalsich Zasti karosérie a v konednom
désledku dochddza i k zniZeniu ndkladov na opravu po nehode. Mit-
subishi ASX, ktoré bolo uvedené do predaja v Eurépe koncom jari
2010, si v eurépskom regiéne ziskalo uZ viac nez 22 665 zdkaznikov
v priebehu kalenddrneho roka 2010.

Novy Hyundai i40

v Zeneve

Hyundai i40 mal svetov( vystavni premiéru
na Zenevskom autosaléne 2011. Debut mo-
delu i40 prichddza prave v &ase, ked znacka
Hyundai zavédza svoj novy slogan ,Nové
myslenie”. Hyundai i40 je prvym modelom
Hyundai strednej triedy (tzv. segment D), vy-
vinutym 3pecidlne pre eurépsky trh. Pohonné
Ustrojenstvo, vybavenie a pouzité technolé-
gie sU 3pecificky prispbsobené vkusu eurép-
skych zdkaznikov.

V Zeneve bol Hyundai i40 predstaveny ako
kombi, ktoré sa za&ne preddvaf v Eurépe
ako prvé. limuzina bude nasledovaf neskér
v priebehu roka 2011.



Novinky svetovych vyrobcov

Novy Peugeot 508

Farebny head-up display; inteligentné svetld; handsfree pristup
a 3tartovanie; $tvorzénovd klimatizdcia quadri-zone; elektrickd
automatickd brzda; WIP,World In Peugeot, telematickd ponuka;
funkcia merania vzdialenosti parkovania; ostatnd komfortng vy-
bava; kompletnd ponuka doplnkov Peugeot 508 stelesiiuje novd
viziu zna&ky v segmente velkych cestnych automobilov.

V rédmci dvoch siluet, sedan a verzia SW, Peugeot 508 spdja né-
roénost a emécie s: technolégiami novej generdcie e-HDi a Hyb-
rid4; stylovo istym, elegantnym, prestiznym a dynamickym vzhla-
dom; kvalitou vyhotovenia a s pohodou na palube; skisenosfami
v oblasti jazdnych vlastnosti vychddzajicimi z know-how znagky.
Model 508 sa pre vietky trhy, okrem Ciny, bude vyrdbat vo Fran-
clzsku, pre &nsky trh sa bude vyrdbaf priamo v Cine.

CITROEN C4

na Slovensku

Najnovsi model zna¢ky - Citroén C4 - je uvedeny na
slovensky trh. Tento model bol predstaveny na pariz-
skom autosaléne Mondial 2010 zadiatkom oktébra. O tri
mesiace po vystavnej premiére prisiel CITROEN C4 qj
na Slovensko.

Nadvézuje na vyborné vysledky predchddzajicej gene-
récie C4 v Eurépe, ale aj na Slovensku, kde model C4
patril k lidrom vo svojom segmente. Novy Citroén C4
prichéddza ako zdroj pozitivnej energie - vyrazné linie,
vysokéd kvalita spracovania, velké mnozstvo najnovsich
technoldgii. C4 obsahuje prvky vybavy, ktoré sa &asto
neobjavujd ani vo vozidldch z vy3Sich tried a splfiajo
ndroéné poziadavky stkromnej, ale aj firemnej klientely.
Osved&ené motorizdcie (4 dieselové HDi a 3 benzinové)
v spojeni s manudlnou, robotizovanou alebo automa-
tickou prevodovkou umoziujd optimalizovaf vyber pre
réznorodé poziadavky klientov v troch Grovniach vyba-
vy: Attraction, Séduction alebo Exclusive.

Prvy elektromobil s prisnymi testami

V &ase uvedenia elektromobilu Mitsubishi i-MiEV na japonsky trh v jili  batériu do konstrukcie karosérie vozidla. Tato je spevnend vdaka sys-
2009 sa stalo vozidlo z dielne jedného z najvécsich vyrobcov auto-  tému zosilnenej spodnej &asti, ktord chrdni proti ndrazu z ktorejkolvek
mobilov - Mitsubishi Motors - prvym dostupnym sériovo vyrdbanym  strany.

vozidlom na elekiricky pohon na svete.

Dnes je prvym elekiromobilom na svete, ktory sa podrobil prisnym
ndrazovym testom uzndvanej organizdcie EuroNCAP, ¢o zname-
né vyznamny milnik, a to aj z pohladu dosiahnutého vysledku
4-hviezdiciek.

Vysledok hodnotenia je potvrdenim sprdvnosti cesty,
ktord Mitsubishi Motors zvolilo pri vyvijani tohto prie-
kopnickeho vozidla ambiciézneho z pohladu tech-
nolégie a majiceho za ciel sluzit zdkaznikom
na rozmanité kazdodenné G&ely. Mitsubishi
i-MIiEV vyuZiva vlastné inovativne systémy
spolo¢nosti MMC ako napr. systém karo-

série s vy$3ou odolnosfou proti ndrazom

tzv. “RISE” (Reinforced Impact Safety
Evolution), ktory bezpeéne umiestivje




Novinky svetovych vyrobcov

"Nové stvordverové kupé Veloster

malo svoju eurépsku premiéru na Zenevskom autosaléne
2011. Je perfekinym prikladom vozidla zodpovedajiceho
novému sloganu zna¢ky Hyundai: ,Nové myslenie. Nové
moznosti.” (New Thinking. New Possibilities.). Revoluény Ve-
loster prind3a vyznamni inovéciu do segmentu kompakinych
kupé svojou jedineénou konfigurdciou bo&nych dveri 1+2, vyrazne
ulah&ujicou pristup na zadné sedadld. Novinkou je aj 3tvorvalcovy
benzinovy motor 1,6 litra s priamym vstrekovanim paliva GDI, spojeny
s prvou prevodovkou zna&ky Hyundai s dvoma spojkami. Veloster sa zaéne
preddvat v eurépskych Statoch s pravostrannou premdvkou v mdji tohto roka.

Studia Hyundai
Curb

Hyundai California Design Center a Hyundai
Motor America predstavili v rdmci svetovej pre-
miéry na North American International Auto
Show v Detroite 3tidiu Hyundai Curb. Stidia
predstavuje kompakiny automobil kategérie
Urban Activity Vehicle (UAV), navrhnuty pre
budicu generdciv zdkaznikov znacky Hyun-
dai. Okrem toho Curb slizi aj ako testovacia
platforma pre telematické systémy Hyundai
Blue Link™.

Inzercia Uplne gratis, -
podmienena odberom kalenddiov;
S prezentaciou Vasej spolocnosti~¥
bude vhodny reklamny predmet&

VRBATA

advertising company
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Novinky svetovych vyrobcov

DENIOS prezentuje novy hlavni katalog 2011

Tésné na za&dtku nového roku se opét objevilo nové vy-
déni hlavniho katalogu jihogeské firmy DENIOS s.r.o. Na
vice nez 350 strandch je obsazen siroky program vyrobkd
spojenych s ochranou Zivotniho prostfedi a skladovénim
nebezpednych latek.

Kromé& konkrétnich vyrobkd v ném DENIOS na mnoha vlo-
zenych strandch nabizi také uziteéné informace o ochrané
Zivotniho prostiedi a bezpeénosti prace.

Vice nez 3 500 standardnich vyrobkd orientovanych na
kazdodenni praxi potvrzuje, ze DENIOS dokdze jako vy-
robce s 254i letou tradici uspokoijit témé&F viechny bé&zné
pozadavky svych zdkaznikd. Kromé téchto zdkladnich pro-
duktd je DENIOS zndm také svymi individudlnimi FeSenimi,
kterd jsou vzdy projektovana v t&sné spoluprdci se zakaz-
nikem a v souladu s jeho pozadavky.

Novy softvérovy nastroj

Spole&nost B&R nabizi jako voln& dostupny novy softwarovy ndstroj
umoziiujici uzivatelim navrhovat v reZimu on-ine zobrazeni na ovlé-
dacich panelech pro jejich stroje podle vlastich pfedstav. Vyrobci
i koncovi uZivatelé stroji mohou z kteréhokoliv mista na svété v né-
kolika mdlo jednoduchych krocich snadno a rychle umisfovat do zo-
brazeni na displejich paneld unikéini grafické prvky charakterizujici
jejich firmu i zkou3et zcela novd vytvarnd pojeti zobrazeni na pane-
lech. UzZivatel je pfitom podporovdn intuitivné uspoféddanym pracov-

nim prostfedim nového ndstroje. K pfetvofeni nabizeného standard-
niho zobrazeni na displeji panelu ve zcela individudlIni operétorské
rozhrani mu tudiZ sta&i urcitd davka kreativity a nékolik kliknuti mysi.
Vytvofit a uloZit zdkaznicky ndvrh zobrazeni na displeji panelu - od
nejmensich vizualizadnich paneld aZ po nejvétsi modely Panel PC
znacky B&R - nemusi trvat déle nez nékolik mdalo minut. Nabidka va-
riant a funkei v néstroji Panel Designer je natolik rozséhld, Ze v praxi
uzivatele nijak neomezuje v jeho tvofivosti.

Automobilové logistické
cenfrum

Skupina Goodman postavi
na zdkazku vyprojektova-
né automobilové logistické
centrum s celkovou plochou
46 000 m? pre skupinu Sei-
fert Logistics (Seifert) pri obci
Malsch nedaleko Karlsruhe
v Nemecku.

Na ochranu od¢i

Spoloénost Kimberly-Clark Professional, lider na
trhu s vyrobkami pre ochranu zdravia, bezpeénost
a hygienu v pracovnom prostredi, rozsiruje rad
ochrannych pomécok JACKSON SAFETY o dal-
Sie novinky, ochranné okuliare JACKSON SAFETY
V60 Nemesis Rx, V30 Nemesis a V40 HellRaiser,
ktoré si najnov$im ochrannym pracovnym vyba-
venim. Kimberly-Clark Professional ziskala akvizi-
ciou rozsiahly sortiment priemyselnych ochrannych
okuliarov znagky JACKSON SAFETY. Vzhladom
na to, Ze nosenie ochrannych okuliarov je teraz
povinné v mnohych eurépskych vyrobnych pra-
coviskdch, okuliare JACKSON SAFETY pomdhaijd
tymto spolo&nostiam pri dodrZiavani bezpeénost-
nych predpisov.

Individudlne prispbsobeny
objekt bude zahfiaf sklad
s plochou 36 000 m?, kan-
celdrske priestory s rozlohou
1 600 m? a nakladacie a vy-
kladacie zény na ploche
8 300 m% Celkovd velkost
aredlu dosiahne takmer 82 000 m? a jeho si&asfou budi aj parkovacie miesta pre
100 automobilov a 15 ndkladnych vozidiel. Kryté zdsobovacie zény budu postave-
né s flexibilnymi nakladacimi plosinami a rychlobeznymi nakladacimi vrétami tak,
aby splfiali $pecifické poziadavky automobilovej logistiky. Po dokon&eni vystavby
budi v sklade uloZené automobilové diely, ktoré budd dodavané vyrobnému zévo-
du automobilky Mercedes-Benz v Rastatte. Od roku 2011 bude tovdrefi Mercedes-
Benz v Rastatte vyrdbaf ndstupnické modely automobilov triedy A a B a tiez bude
ponukat irsi sortiment svojich budicich modelov. V désledku toho je potrebné roz-
$irif priestor pouzivany na doddvanie materidlu na vyrobu, ¢o bude dosiahnuté vy-
stavbou nového objektu pri obci Malsch.
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Novinky svetovych vyrobcov

Nemecky solarny gigant Conergy

Vsfupu

Popredny nemecky doddvatel soldrnych systémov a rieseni Conergy
AG vstupuje prostrednictvom svojej Ceskej pobo&ky Conergy, s.r.o.,
Praha aj na slovensky trh, na ktorom pldnuje od tohto roku realizovaf
projekty solarnych elekirarni.

.Conergy sa zdroven stala prvou spoloénostou pre soldrnu techno-
l6giu, ktord ponika celoeurdpske poistenie produkcie pozostavajo-
ce z desafroénej ochrany pred znizenim produkcie napriklad v dé-
sledku chybnych komponentov, chybnej konfiguracie, degraddcie &i
delamindcie modulov,” uviedol konatel Conergy, s.r.o., Ale Spaéil.
Doterajsie all-risk poistky a poistenia prerudenia prevadzky kryli iba
$kody spdsobené znizenim produkcie v désledku vonkaisich fakto-
rov, napriklad nedostatku slne¢ného Ziarenia. ,Toto poistenie pondka

e na slovensky frh

zdkaznikovi novy istotu plédnovania a produkcie, pri¢om garantuje
90 % produkcie pocas desiatich rokov,” hovori Spaéil. Poistoviia ho
nemdze pocas tohto obdobia vypovedat. Po jeho ukonéeni sa poiste-
nie automaticky pred|Zuje po jednom roku, ale aj tak méze byt vypo-
vedané poistovatelom len za vynimo&nych okolnosti.

Tymto novym poistenim produkcie sa Conergy znova zameriava na
koncepciu celého systému a pontka daliiu zlozku plne optimalizova-
ného systémového riedenia, vhodného pre vietky soldrne parky firmy
Conergy. Poistenie nastavuje nové Standardy sluzieb zdkaznikom,
&im sa investicie do soldrnej energie stand v budicnosti este jedno-
duch3imi a bezpe&nejsimi.

Medzindarodna konferencia

P
2139

Odpovede aj na tieto témy odznejé na prvom roéniku medzindrod-
nej konferencie ,Vyrobné procesy 21. storocia”, ktord sa uskuto&ni
23. - 24. 3. 2011 v hoteli Holiday Inn, Brno.

Na konferencii budeme hovorif aj o riadeni kvality a procesov vo
vyrobe, ako sa daji znizit ndklady, zvysit efektivita a uréite aj o apli-
kdcii principov Lean Managementu a Six Sigma vo vyrobe. Moderné
riadenie vo vyrobe predpokladé aj vyuZivanie novych technologic-
kych ndstrojov. Podnetnymi témami v tejto sivislosti urcite budd: MES
ako ndstroj pre Uspedné zostihlenie ndkladov vyroby alebo ako neuro-
bif z neho nekoneény pribeh, ERP ako podporny ndstroj pre efektivne
fungovanie podniku, ale aj ako platif menej za prevadzku a rozvoj

Aké si dopady krizy na priemysel a vyrobu, skon-
&ila vz alebo budeme é&elit novym vyzvam? Ako
zvys$ime ndvratnost investicii a svoju konkurencie-
schopnost?

Juraj Hilvert

YKLADOVY

Vyrobné procesy pre 21. storocie

informa&ného systému. Predstavime vém niekolko konkrétnych pripa-
dovych $tddii, napriklad Ako ziskaf ocenenie ,Supplier Award 2010”
od Porsche? a dalsie. V rdmci konferencie ,Vyrobné procesy 21. sto-
ro¢ia” budd maf G&astnici moznost navitivit aj vyrobnd linku v blizkej
vyrobnej firme.

Hlavnymi témami druhého konferenéného dia budd otézky sdvisiace
s ochranou dusevného vlastnictva: priemyselnd $piondz, socidlne inZi-
nierstvo, datovd bezpelnost, technickd dokumentdcia (dusevné viast-
nictvo, Zivomy cyklus, archivécia). Odbornym partnerom konferencie
je Zdruzenie automobilového priemyslu na Slovensku. Generdlnym
partnerom konferencie je spolo&nost Anasoft a FlexLink, hlavnym
partnerom je Microsoft, partnermi konferencie si Adobe, Gemma,
Dynamica, ELCOM a ABB.

Registrovaf na konferenciu sa mézete na: www.pp21c.com, kde
ndjdete bliZsie informdcie o registrdcii, ako aj o programe. ()

Vykladovy slovnik automobilizmu

Publikécia Vykladovy slovnik automobilizmu vz vo svojom druhom vydani sa zaradila do zlatého
fondu odbornej literatiry. Meno Juraja Hilverta, autora publikécie, je synonymom preciznosti pri
sprostredkovani poznatkov - o sa v plnej miere odrdza qj pri spracovani diela. Publikacia oslovuje
Siroké spektrum Eitatelov, od $tudentov strednych odbornych a vysokych 3kél, cez frekventantov vzde-
l&vacich indtiticii pdsobiacich v oblasti celoZivotného vzdeldvania aZ po profesiondlov z praxe.

.LOVNIK
UTOMOBILI

Kniha ma péf kapitol. Prvé tri kapitoly povazuje autor za nevyhnutné pre nadvéznost Stvrte|
a piatej kapitoly. V tychto Eastiach publikacie sa autor venuje osobnym a ndkladnym motorovym
vozidldm od systematiky, kategérii, tried, poZiadaviek, cez ich kontrukciu po zistovanie spotreby
paliva, jej ovplyviiovanie a dynamiku. Dalej sa zaoberd pohdfiacou sistavou od motora, spojky,
prevodovky, rozvodovky s diferencidlom aZ po kompletny podvozok.

Ing. Juraj Hilvert vyse 30 rokov pdsobi v automobilovej sfére ako odborny motoristicky novindr.
Publikoval mnoZstvo odbornych &lénkov o osobnych a Gzitkovych automobiloch. Odbornd ve-
rejnost ocefuje prinos autora v oblasti vzdeldvania a vychovy profesiondlov pre rozvijajici sa
slovensky automobilovy priemysel. V druhom doplnenom vydani s vietky texty pod obrézkami
a tabulkami 3-azyéné: slovensko-anglicko-nemecké.
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VELTRHY A VYSTAVY

e HANNOVER MESSE 2011 4. az 8. apri-
la - celosvetovo najvyznamnejie technologic-
ké podujatie zdruzuje 13 vystav na jednom
mieste: Industrial Automation, Motion, Drive &
Avutomation, Energy, Power Plant Technology,
Wind, MobiliTec, Digital Factory, ComVac, In-
dustrial Supply, CoilTechnica, SurfaceTechnolo-
gy, MicroNanoTec und Research & Technology.
Hlavnymi témami veltrhu HANNOVER MESSE
2011 s6 priemyselnd automatizécia, technold-
gie pre energetiku, technika pohonov, priemy-
selné subdodavky a sluzby, a tiez technoldgie

e CeMAT a transport logistic - 10. - 13. mdja
2011 - v roku 2011 sa v Nemecku v kratkom
Easovom Useku budy konaf dva svetové vedice
veltrhy v oblasti logistiky: CeMAT od 2. do 6.
mdja v Hannoveri a transport logistic od 10. do
13. mdja v Mnichove. Na veltrhu CeMAT budg
prezentované inovécie a produkty na tému in-
tralogistiky, zatial' o na transport logistic stoja
v popredi témy ako transport, doprava a pre-
pravné sluzby

* MSV Nitra 2011 - medzindrodny strojdrsky
veltrh 24. - 27. mdja na vystavisku Agrokomplex
+ AUTOSALON Bratislava - 21. roénik medzi-

gardzovej a servisnej techniky v Incheba Expo
Bratislava, v diioch 12. - 17. 4. 2011

* Motocykel - medzindrodnd vystava motocyk-
lov, 17. - 20. 3. 2011, Incheba Expo Bratislava

* AMPER 2011 - 19. Medzindrodny velirh elek-
trotechniky a elektroniky, 29. 3. - 1. 4. 2011,
BVV Brno

* MSV Brno 2011 - 53. Strojirensky veletrh,
Transport a logistika - 6. Mezindrodni veletrh do-
pravy a logistiky, 3. - 7. 10. 2011

* IDET Brno - 10. - 13. 5. 2011

* AUTOSALON BRNO - 4. - 9. j6na 2011

* EMO Hannover - 19. - 24. 9. 2011

budicnosti. Partnerskou krajinou HANNOVER

MESSE 2011je Francizsko. ndrodného salénu automobilov, autoprislusenstva, ~ * ELO SYS -oktéber 2011, Trenéin ()
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Logistics in Kia Motors

The manufacturing plant of Kia in Tepli¢ke nad
Véhom is today one of the most modern plants in
Europe. How is the supply of spare parts pursued?
And how is the manufactured car distributed to the
final customer? ( www.kia.com, p. 4)

Construction of engines assembly hall is in its final
phase.
Kia Motors Ireland has launched the construction of
the assembly hall for the production of engines back
in April 2010. Preparatory work began in March
2010. Currently, the construction of other buildings
for the manufacture of engines is in its final phase.
Completion of the building construction and its
handover is scheduled for April 2011.
(www.kia.com, p. 6)

Annual production - 50 million of plastic parts for
automobile seats

On the 16th of May this year will Coba automotive,
Ltd. in Terchovd celebrate 10th anniversary of

foundation in the Slovak Republic. Nowadays,

it begins with realization of modernization
Company, which wants to finish until three years
and which enables doubles of production and rise
of a number of employees. The Company follows
with automobile industry in production of plastics
profiles for automobile seats successfully overcame
time of crisis. About hard times in crisis years and
future perspectives we talk with managing director
of Company COBA Automotive Mr. M.Sc. Jozef
Kolba. (www.cobaautomotive.sk, p. 12)

Matador Industries, Inc. - expanded of product
portfolio

The Company Matador Industries, Inc. in Dubnica
nad Véhom market knew for several years under the
commercial name Matador Automotive. Since 1st of
January 2011 was officially changed its commercial
name on Matador Industries, Inc., with the aim to
define position on market more clearly and broader
focus on mechanical engineering. About restructuring
of Company, overcame of crisis years and

perspectives fo future talk ai magazine with director
of Matador Industries, Inc. Mr. Ing. Martinom Kelem.
(www.matador-industries.sk, p. 16)

Top quality for reasonable price - KNOTT service
Knott Company disposes with special workplace

of batch production, which promptly reacts on
customer demands. By this is markedly shortened
service and customer often goes home at the same
day with repair trailer. Company Knott in Modra is
producer of brake chops in whole group Knott and
has always sufficiency amount in storage. Brake
clamps are the most wear parts in servicing of
brake trailers and exist on market not small amount
of its imitations. Knott service can totally realize
new electrical installation of trailer, all components,
which are needed for this the company sells as
accessories for trailers. (www.knott.sk, p. 20)

We keep the promise of five stars!
Euro NCAP, European evaluation programme of
new automobiles, which is developed by European




governmental institutions and national automobile
organizations, referee safety characteristics of
automobile repair methods by huge realization

of hard crash tests. Five stars, which are awarded
by this programme means the highest European
safety standard. Application of evaluation Euro
NCAP markedly increase of automobile safety and
initiates development of new construction solutions
and repair methods for the most effective safety

for drivers and pedestrians. Terostat 8597 MHLC,
whom was in this evaluation awarded five stars,
bring fo us the best safety characteristics in the field
of production and repairs.  (www.henkel.sk, p. 22)

SKF green innovation to support the automotive
industry

SKF has set out a clear roadmap in which the latest
developments are another step towards the vision

to continue to reduce friction losses even more
substantially and always at an affordable cost.
With its emphasis on knowledge engineering, SKF
is developing the tools, products and services to
support the automotive industry in its efforts to build
vehicles that make their contribution to a sustainable
future for us all. (www.skf.sk, p. 24)

Nor Rome was not build for three days...
The Minister of Economy SR Juraj Miskov nominated
in December 2010 a new general director of
Slovak Investment and Trade Development Agency
(SARIO) Mr. M.Sc. Réberta Simon¢ica, Ph.D; who
in interview for ai magazine talks about future
perspectives of agency SARIO.

(www.sario.sk, p. 26)

Future and trends of the automotive industry

Since the end of the 19th century, when the first car
was produced, the automotive industry has changed
a lot. The car is not anymore only a mean of
transport but an important social product focusing
on safety, communication or environment. And the
development rate will not slow down. Even if no
one can exactly predict the future, some trends
described in the article are inevitable. Those trends
should be taken into consideration by both, car
manufacturers and their suppliers, while defining
their vision and strategy. (p. 28)

World premiere - CTX beta 1250 TC 4A
Equipment CTX beta 1250 4A TC with its sister like
model CTX beta 1250 TC is incorporated between
small version CTX alpha 450 TC and big version
CTX gamma which are used for machinery TC and
for bigger types CTX delta 4000 TC and CTX delta
6000 TC. Production-technical characteristics of
the newest innovated conversion can be apply in
combination of efficient lathe milling screw and low
revolver as productive basis for 5-axes simultaneous
6-sides complete tooling on one machine.
(http://cz.dmg.com, p. 30)

DMU 85 monoBLOCK ®

With its main features, the new device DMU 85
monoBLOCK® resembles its sister product DMU 65
monoBLOCK®, which was presented last year. Even
this latest innovation from DECKEL MAHO Pfronten
company masters all kinds of milling ranging from

the art milling roughing to final machining. This is
achieved through its construction of flexible grades
with the employment of different machineries
ranging from the 3-axis machinery all the way

to the 5-axis modification with dynamic rotary
table. Customer thus receives the maximum rate

of functional capabilities of the system for a very
attractive price. (http://cz.dmg.com, p. 32)

Productivity and precision for big diameters with
reamers Seco Xfix

Xfix is a new multi knife-edges reamer for big
diameters from production of Seco Tools Company.
It is connected with a technical development, latest
technologies and high performance in using. Stabile
durability, applied latest technologies of coating and
low costs on cutting edge give opportunities of costs
optimalization. (www.secotools.com/sk, p. 34)

HYUNDAI-KIA Hi-Center V50D

New two table vertical Centrum Hi- Center V50D
developed for automobile factory HYUNDAI-KIA
thanks fo its unique solution of range exchange,
exchange of tools and possibilities of integration
four axes, enable by expressive way reenginnering
production. Machine has at disposal as optics also
hydraulics and pneumatics port on individual ranges
for connecting preparations and grip devices.

A part of V50D is also variable jets flinger and
large capacity from the machine separated tank of
cooling fluid. (www.profika.cz, p. 36)

Innovations - the most important step to success...
tool factory
Company KUKA ENCO Werkzeugbau, Ltd.,
with the production programme, by which is the
production of pressure tools for automobile industry
and construction for welding plants, belongs to
prominent producers of pressure tools in central
Europe. Presents itself by wide scale of tools
customers, the widely known belongs automobile
factories, like BMW, VW, AUDI, DAIMLER, OPEL,
SAAB, VOLVO, JAGUAR, PSA, SKODA, KIA ...

(p- 38)

New products 2011

Company MIKRON SLOVAKIA is from the year
2011 exclusive representative of TUNGALOY
Company in Slovakia. Tungaloy is one of the

most important world producer of cutting tools

from sintered carbides. Eighty years experiences
with construction of cutting tools are reflected in
Company production programme. It produces

tools from sintered carbides, cubic nitride boron,
polycrystalline diamond, ceramics and cermets from
the highest (www.mikron.sk, p. 39)

Lathe centres, multi technological and multi
professional machines

Main demands on current productive machines
are complex safety of required production, its high
productivity and quality. Despite of present hard
economic situation most suppliers of machines
confirm demand for sophisticated productive
solutions with high manufacturing productivity. In
the field of lathe machines producers are trying to
reach required complexity of machines with more

turret heads and with help of modular construction.
Thanks to large number of kinematic configuration
can producers embed machines according to
specific customers’ demands. For flexible production
of complex parts are offered multiple function
centres, which integrate possibilities of more
machine technologies. (p. 40)
Modern control concepts of production lines and
their construction impact in the automotive industry
In the past, production lines of the most products
passed by extensive development, when the
main criterion for their construction was mainly
the relation between production capacity of
the given product and the amount of necessary
investments. Nowadays, when the product portfolio
of companies is inexorably extending and we
are victims of constantly shortening product ‘s life
cycles, these changes are automatically reflected
in the requirements for the production lines. Even
more comes info focus the necessity fo integrate
various products into one production line, the ability
to produce them in whatever ratio keeping the
original capacity unchanged, but also the amount
of necessary investment for the integration of
additional products in the future. (p. 44)
Tork Premium wet wipes
When cleaning, then only with the helpers who
can really help ... and forever! Although it does not
mean that you start to enjoy cleaning , it certainly
will be much easier and faster than you have ever
imagined. How is this possible2 Very efficient wet
wipes Tork Premium do wonders! That's right..., and
maybe you take them home with you.

(www.tork.sk, p. 47)

Apparatus for measuring hardness using the
Vickers method

Company Aquastyl Slovakia, Ltd. manufactures
for various areas different devices for hardness
measuring using the Vickers method. From a wide

range of manufactured devices we have chosen

a few hardness and micro-hardness testers that work

both under laboratory and under factory conditions:

Universal hardness tester Vickers with camera

BRINEL - ROCKWELL HPO - 250KR/AQ; automatic

Vickers microhardness tester V - 10K/AQ
(www.aquastyl.sk, p. 48)

Automobile headlights - history, development,
shapes

The aim of this article was to inform with the
principle of operation automobile headlights.
Historical background section referred on genesis

of development headlights functionality with still
increasing demands on lighting in various phases

of driving modes. The top menu of automobile
factories is infelligent adaptive automobile highlights.
Next was shown utilization in CA approaches of
designing automobile components and its usage in
designing automobile headlights. (p. 50)

Application of Lee algorithm for round obstruction
by robot

Lee algorithm is the algorithm, which can be

used as solution of labyrinth problem direction of




single routes of robot. Its task is to find the shortest
road between two points within the frame of

robot working area. The basis consists of making
configuration area, in which is situated obstruction,
its evaluation and then searching the most suitable
way. (p. 54)

Development and production of 3D micro mover

3DMPO1 for welding automat at submerged-arc

welding

The article describes development and production

of three-dimensional micro mover for submerged-arc

welding. This machine solves problem about exact

centring of welding automats’ head and it s exact

operating by change of position in all three centre

lines. (p- 56)

Creation of CNC program with using of NXé

system

Creation of program for shape composite parts,

which are for example forms, programming of

machine tools centres with more controlled axes,

would be without using CAD/CAM system almost

impossible. The article deals with CNC creation

in NX6 software by Siemens PLM Software

Company, of which will be produced two parts by

turning operation, which by assembling develop

a chessman. (p- 59)

Simulation and optimization in planning with the

company SimPlan

Your manufacturing operations play a crucial

role in profitability and growth of your business.

No matter how effective is your company

in developing innovative products, you can

only reach your business goals and increase

competitive advantage when your production

facilities operate at maximum performance

from management to operational level. World

producers make money throughout the fotal value

chain of the product's lifecycle and thus acquire

a competitive advantage. The effective planning

and optimization in production and logistics

solutions using simulation of SimPlan.
(www.SimPlan.sk, p. 62)

Digital Factory - the path to the future
We invite you to a meeting with leading
personalities from business practice, research and
consulting organizations to discuss the advanced
tools and methods used in the area of a digital
business. Digital Factory 2011 Conference will be
held on 10 - 11 May, 2011 in Zilina.
(www.ceit.eu.sk, p. 64)

Production planning is a key process of
manufacturing enterprise

APS- System of advanced planning in surrounding
with limited capacity enables to simplify, improve
and order accelerates activities in the field of
planning. APS Preactor helps to perform very
important act of balancing, when you compare
capacity of your process with the demands of
customers. In any moment you need to know, what
is happening now and what impacts will have
your decision in future. The solution for advanced
planning and scheduling give you this information.

It helps predict loading, show impact of unexpected
events on capacity and planned deliveries. It gives
you folls for testing alternatives before accepted
keys decisions. (www.minerva-is.eu, p. 65)

Effective projects control

The article is aimed at the supplier’s application
of additional project management practices in
pre-production project phases to improve its
performance and to get the product and process
qualified at the end of the development phase,
while respecting the customer’s requirements.

The active involvement of the employees from the
production plant is one of the possibilities how to
increase the added value of a Central European
plant on the product, avoid potential poblems and
create new job positions in the region. (p. 66)

Crisis - time for change also in personal
management

The way to raising efficiency of manpower is
implementation of new approaches in personal
management. Factor in personal management
leading to effective reach of aims belongs coaching.
It is a tool for reach of optimal performance, a tool,
which requires change of position of people and
behavior of managers, change of organization
structure and culture. It helps awareness of own
abilities and grows confidence in it, learns better
perception of reality and leads to responsibility.

(p- 68)

Innovations - strategic alignment of company

change

The value for customer - this is it what distinguishes

innovation from simple change. Innovation brings for

customer benefit in various forms, in rising quality,

comfort, security or care for environment. Issue

of Innovations will be dedicated the Innovations

Conference, which prepare Slovak Centrum of

productivity on the 9th of June 2011 in Zilina
(www.slep.sk, p. 71)

Knowledge base of ergonomics

Development of automobile industry in Slovakia
except one bring to us sophisticated technologies,
which are anyway perfect, still remain by one of
supporting member characterizing of automobile
production, human. In automobile industry are
specific working conditions, considering at what

is need fo pay attention to prevention of illness
from physical strain and risk factors to creation of
cumulative traumatic difficulties, in our country also
known as illness from long - term excessive unilateral
strain. The aim of ergonomic solution is to create
optimal conditions of work with positive influence
on health of employees and to secure of economic
effectiveness. (p- 72)
Emissions in Air Traffic

There are analysed in this article principal
questions concerning gaseous emissions produced
in airplane jet engines. The turbo-jet engines are
the most important driving units used in aircrafts.
They are producing exhaust gases with pollutants,
however the modern turbo-engines are working
with a high level of efficiency thanks to various

technical improvements and therefore their
environmental impacts are reduced significantly.

(p- 75)

The Faculty of Mechanical Engineering at Zilina
University - one of the best
The Faculty of Mechanical Engineering at the
University of Zilina educates academic specialists,
who are able to solve complicated technical
problems, and with considering of all aspects:
social, ethics, economical, environmental, also
cultural-historical in the field of vehicles construction,
mobile working machines, lifting, handling and
energetic devices, in the field of maintenance
and operation vehicles, environment technique, in
the field of material construction and technology
production, production and maintenance machines,
in the field of operation and control of industrial
concern, instrument, automatization and regulatory
techniques, and automatic production systems.
(www.fstroj.uniza.sk, p. 78)

Equipments for testing of separating grids

This article deals with designing of method and test
device for testing of separating grids. Separating
grid serves for separating water, raw impurities

and partly also dust and aerosol from ventilation
suction holes (air conditioning of buildings, cooling
of electrical power, rail vehicles, buses - suction of
engines efc.). On principle similar tests can perform
in air or automobile aerodynamic tunnels, where
environmental effect can not be applied (rain, snow,
dust particles, creation of water aerosol).  (p. 81)

Automobile ICAR 2010
Students~ automobile ICAR 2010 was solely
presented at Technical University in KoSice on the
6th of December 2010. The name of automobile
is from the abbreviation Innovation Car Student
Project and the number of year suggests expectation
of realization another automobiles. The automobile
is result of study programme Automobile production
on the Faculty of Mechanical Engineering TU in
Kosice. (p. 84)
Education versus practice
The Faculty of Mechanical Engineering at the
University of Zilina belongs between the most
successful technical faculties in Slovakia. In reaction
on expansion of world automobile factories in our
territory, the Faculty also develops cooperation in
this field. One of these steps was also establishment
of the new Department on Faculty, which is oriented
on automobile techniques.

(www.fstroj.uniza.sk, p. 86)

Mechanical Engineering Olympiad 2011 on
Mechanical Engineering Faculty STU in Bratislava
Project Mechanical Engineering Olympiad arose
with the aim to increase of technical education in
society and fo promote it by knowledge contests.
The Faculty of Mechanical Engineering at Slovak
Technical University in Bratislava in months October
2010 - February 2011 organized the fourth year of
Mechanical Engineering Olympiad. As it was in last
years, also now was the general partner Volkswagen
Slovakia, Inc. (www.sif.stuba.sk, p. 88)
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Komerc:lallzac:la movacn

JINVAVI3IAZA

C Radi by ste pristupovali k vyskumnym projektom a vyvoju novych produktov a technoldgii
efektivnejsSie?
C Vymysleli ste novy vynalez, produkt, zariadenie alebo technoldgiu a neviete ako ho umiestnit na trh?

Na obidve otazky Vam ponukame odpoved' a to prostrednictvom vzdelavacieho kurzu, ktory Vam pomd&ze aktivne
komercializovat vystupy Vasej tvorivej prace.

Datum konania:
Blok 1: 7.-8.4.2011 Blok 2: 12.-13.5.2011 alebo Blok 1: 24.-25.5.2011 Blok 2: 15.-16.6.2011
Zamerom kurzu je naucit uCastnikov principy tvorby inovacii, oboznamit ich s metédami tvorivej prace tak, aby bo-

li schopni identifikovat a efektivne realizovat svoje vyskumno-vyvojové projekty a prindSat inovac¢né rieSenia, ktoré budu
praxou akceptované a ktoré budu vytvarat dlhodobu konkurenénu vyhodu vyskumnej organizacie.

\

Kurz je rozdeleny do dvoch blokov: ,

BLOK 1 - Nastroje tvorby a riadenia inovacii vo vyskumnom prostredi

1. den 2. den >
® |novacie v suvislostiach, tvorivost a techniky jej roz- ® Praktické metddy inovacie produktov.
voja vo vazbe na vznik a komercializaciu inovacii. = Ludsky faktor ako zakladny prvok tvorby inovag- N
= Tvorba inovacnych rieSeni reSpektujuca potreby za- nych rieSeni (generovanie napadov pre inovacie -
kaznika, hodnotova analyza. a ich rozvoj).

= Riadenie procesu inovovania, praktiky rieSenia ino-
vacného projektu.

U
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BLOK 2 - Komercializacia inovacii vo vyskumnom prostredi o
-

1. dent 2. den i
® Podnikatel'sky nahlad na inovacie — selekcia inovac- ® Ochrana duSevného vlastnictva a jej vyznam o)
nych produktov, ktoré maju realny trhovy potencial, v procese komercializacie. —_
m

vypocty inovaéného potencialu produktov, odhady

m \/ytvaranie inovacnej organizacie — klucové rysy,
buducich vynosov produktov. vt 1 or9 rysy

_ o o . ktoré dlhodobo buduji a udrzuju organizatné

= Financovanie inovacnych projektov v SR. prostredie, v ktorom sa dari inovéciam, stratégia

= Organiza¢né, manazérske a systémové inovacie. rastu organizacie zalozena na inovaciach.

m Komercializacia inovacii v SR — ako premenit pro-
dukt/technolégiu na fungujicu spin-off firmu.

= Navsteva inovacnej spin-off firmy.

KONTAKT:

Ing. Michal JANOVCIK, PhD.

JIODN3IHIANOM

Univerzitna 8413/6, 010 08 Zilina, SLOVENSKO Aktualne informacie na
tel.: +421 41 513 9252 e-mail: janovcik@slcp.sk



PROFIKA dodava a servisuje CNC
stroje jiz od roku 1992

Tvrs

Radi se tim mezi nejstarsi a nejstabilnéjsi strojirenské firmy v CR a SR

Vyuzijte obrovské servisni
a prodejni zazemi!

Vyuzijte nase zkusenosti z vice nez
500 instalaci CNC stroju
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OBRABECI STROJE OBRABACIE STROJE .
www.profika.sk






