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Stroje pro opracovani nerota¢nich obrobku

Jan Smolik, Pavel Lysdk, Jan Koubek, Jifi Hovorka, Jan Moravec, Jiff Svéda

Abstrakt:

Clanek v Gvodu predstavuje expozice Ceskych vyrobcd obrabécich strojd pro nerotacni obrobky prezentované
na vystavé EMO Milano 2009. V dalSim jsou ptedstaveny vybrané frézovaci stroje stfedni a mensi velikosti a
prezentovany nékteré zajimavosti vazané na stavbu frézovacich strojd. V zavéru je provedena diskuse
aktudlnich problémd a trendd v oblasti obrabécich stroja.

1 Uvod

| ptes stale trvajici krizi, kterd zasdhla tvrdé obor vyrobni techniky, byla na EMO 2009 prezentovana fada
novinek. Pfedstaveny byly jak celé nové stroje, tak i mnoho modernich a novych komponentd a dil¢ich Fesent.
V nasledujicim se pokusime autentickymi snimky ptimo z EMO 2009 predstavit nékteré vybrané zajimavosti
z oblasti strojl a dil¢ich feseni. V Gvodu tohoto ¢lanku si dovolime predstavit nejprve ceskou expozici na EMO
Milano 200 vénovanou frézovacim a vyvrtavacim strojim.

2 Ceska expozice na EMO 2009
2.1 TOS Kurim-0S, a.s.

Na stanku spolecnosti TOS Kufim-OS , a.s. byly fyzicky vystaveny dva pracovni vieteniky a dvé otocné
vietenové hlavy. Spolecnost zde prezentovala predevsim novinky v oblasti velkych portalovych strojl a to
obrdbéci centrum s posuvnym portadlem fady FRU s maximalnimi rozméry upinaci desky az 4x24 metr{
a s moznosti vietenovych hlav 30 kW nebo 60 kW s maximalnimi krouticimi momenty az 3300 Nm a dale
obrabéci centrum s pevnym portdlem a prestavitelnym pficnikem FRP s maximalnimi rozméry posuvného
stolu 4x12 metrd a opét s nabidkou dvou vykonovych kategorii vietenikd a hlav. Nabidka vlastnich
vyménnych vietenovych hlav patfi k vyznamnym devizdm TOS Kufim-OS a.s. a proto spolecnost na EMO
vénovala prezentaci tohoto svého Sirokého a uceleného portfolia hlav patfi¢ny ddraz. Na pfidruzeném
stanku spolecnosti Kulickové Srouby Kutim,a.s. byl pfedstavovan zcela novy produkt v podobé okruzovanych
presnych kuli¢ckovych Sroubd s délkou aZ 12m v t¥idé pFesnosti IT5 pro prdméry do 100mm.

Obr. 1: .Expozice TOS Kufim-0OS a.s. Obr. 2: Expozice TOS Kufim-0S a.s.
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2.2 TOS Varnsdorf a. s.

Spolecnost TOS Varnsdorf a. s. vystavoval na EMO svoji vlajkovou lod', vodorovny frézovaci a vyvrtavaci stroj
WRD 150 Q v nejnovéjsim designovém a ergonomickém provedeni. Poprvé byl prezentovan nejvétsi pfidavny
otoény stdl ze své nabidky S 40 s nosnosti 40 tun. Pomoci virtudlni prezentace byl pfedstavovan také
dvojstroj WRD 150 DUO wyvijeny v rdmci MPO projektu a instalovany pfimo ve vyrobé firmy TOS Varnsdorf.
Formou zmenseného modelu byl predstaven také nové nabizeny portalovy stroj FPPC s maximalnim
pracovnim zdvihem pficné osy Y az 5000mm. Prezentovana byla také novinka pfipravovana pro rok 2010
a sice vodorovny frézovaci a vyvrtavaci deskovy stroj WRD 170 (Q) vychazejici koncepcné z WRD 150. Stroj
vsak bude nabizet primér pracovniho vysuvného vietena 170mm, zdvih osy Y az 6000mm a pojezd osy X
az 29 metrd..

Obr. 3: .Expozice TOS Varnsdorf a.s. Obr. 4: Expozice TOS Varnsdorf a.s.

2.3 FERMAT CZ s.r.o.

PfestoZe spole¢nost Fermat patii v oblasti vyroby vlastnich vodorovnych frézovacich a vyvrtavacich strojd
k nejmladsim ceskym vyrobcl, predstavovala na EMO velmi dlstojnou a rozsédhlou expozici. Pfedstaven byl
stolovy stroj WRFT 130 s primérem pracovniho vietena 130 mm a rozsahem pojezdovych os X=6100 mm,
Y=3500 mm, Z=3900mm, W=730 mm a V=900 mm a déle stroj WFT 13 CNC se zcela novym designovym
ztvadrnénim a s moznosti opracovani obrobku do hmotnosti 15 tun. Je tfeba fici, Ze nové tvarové a barevné
pojeti horizontélnich stroji Fermat pUsobi odlehcenym a raciondlnim dojmem a predstihlo v kategorii
horizontélnich strojd ostatni vyrobce v CR.

Obr. 5: .Expozice FERMAT CZ s.r.o. Obr. 6: Expozice FERMAT CZ s.r.o.

2.4 SKODA MACHINE TOOL a.s.

Expozice spole¢nosti SKODA MACHINE TOOL byla zaméfena predevdim na propagaci svého druhého
nejvétsiho stroje, tézké horizontky HCW3. Stroj je nabizen s parametrem osy Y 7000 mm (stroj HCW4 nabizi
az 10000 mm) a s vysuvem pinoly a vyvrtavaciho vietene 3000 mm (stroj HCW4 nabizi az 3800 mm). Stroj
je standardné nabizen s automatickou vyménou néstroje jak ve vieteni, tak v pfidavné vietenové hlavé.
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Obr. 7: .Expozice SKODA MACHINE TOOL a.s. Obr. 8: Expozice SKODA MACHINE TOOL a.s.

3 Frézovaci a vyvrtavaci stroje

Firma SORALUCE na svém stanku predstavila frézovaci stroj TA-25-A s stolem 2700x850 mm a
automatickou hlavou o vykonu 24 kW indexovanou v osdch A/B po 2,5°x2,5°. Dalsi vystaveny exponat
SP-10000 s pficnym posuvem 1500mm, vertikalnim zdvihem 2000mm, pfimym pohonem vietena o vykonu
32 kW, automaticky indexovanou hlavou v oséch A/B po 2,5°%2,5° a automatickou vyménou nastrojl s
rotacnim zasobnikem. Posledni vystavovany exponat této firmy je FX-R-20000 (obr. 9) s vertikalnim zdvihem
6000 mm, pficnym posuvem 1900mm a vykonem vietena do 60 kW. Vystavené stroje byly doplnény celou
fadou ptidavnych zafizeni od frézovacich hlav ortogonalnich i prodluzovaci, pfes otocné stoly s fizenou osou
“V" a "B"”, az po automaticky systém vymény hlav.

Firma JUARISTI predstavila horizontalni frézovaci a vrtaci centrum TS 5 (obr. 10) s pojezdem X:6000 mm,
Y: 3500 mm Z: 2850 mm, W: 1000 mm a primérem vrtactho vietena 150 mm. Stroj je vybaven
automatickou vyménou nastroji a univerzalni automatickou frézovaci hlavou. Expozici dopliioval rotacni
stll o rozmérech 2500 x 3000mm s nosnosti 30 tun.

Obr. 9: .SORALUCE FX-R-20000 Obr. 10: JUARISTITS 5

Firma FOOKE GmbH predstavila portalové 5-ti osé obrabéci centrum ENDURA 700LINEAR (obr. 11), které
bylo osazeno linedrnimi pohony v osach X, Y a Z. Vystaveny exponat dle vyrobce disponuje vysokou tuhostf
a dynamikou. Mezi pfislusenstvi jsou zafazeny dvé hlavy urcené k vysokorychlostnimu obrdbéni ENDURA
711LINEAR ve dvou variantach o vykonu 20 nebo 28 kW, otacky vietena 20.000 nebo 18.000 1/min,
momentu 63 nebo 89 Nm a ENDURA 705LINEAR o vykonu 20 kW, otécky vietena 22.000 1/min, momentu
30 Nm. Nevystaveny stroj ENDURA 1100LINEAR (obr. 12) je horizontalni frézovaci centrum a stejné jak
vystaveny exponat disponuje linedrnimi pohony hlavnich os. Diky tomu vyrobce uvadi maximalni mozné
zrychlenf 10m/s? a opakovatelnou presnost polohovani =0,015 mm ve viech osach.
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Obr. 11: .ENDURA 700LINEAR Obr. 12: ENDURA 1100LINEAR

Firma MECOF predstavila stroj MECMILL PLUS (obr. 13). Jednd se o horizontalni frézovaci stroj, ktery
disponuje automatickou vyménou hlav, automatickou vyménou nastrojd, otocnym stolem a hlavou
s horizontaInim vietenem.

Firma FPT predstavila horizontalni frézovaci a vyvrtavaci stroj SPIRIT (obr. 14). SPIRIT je pIné hydrostaticky
stroj vyuZivajici vlastni mechatronicky systém Yizeni hydrostatiky MACHES (Multi Axis Control Hydrostatic
Electronic System). Déle je vybaven automatickou vyménou nastrojli a automatickou vyménou Sirokého
spektra frézovacich hlav. Rozsah pojezdl X=6000 mm, Y=8000 mm, Z=1750 mm, vykon vietena 95 kW,
primér vyvrtavaciho vietena 160,2 - 180 - 200 mm. Déle bylo predstaveno nové vyvrtavaci vieteno
s revolucni technologii hydrostatického uloZeni “ELEQUILL" (viz kapitola vietena).

Obr. 13: .MECOF MECMILL PLUS Obr. 14: FPT SPIRIT ELEQUILL

Stale vice firem se soustfedi na zvySovani produktivity svych stroji. Jednim z vysledkl tohoto snaZenf je
uspofadani dvou nezavislych strojd proti sobé s jdnim spole¢nym pracovnim prostorem. Toto uspofadani
umoziuje obrabét jeden obrobek ze dvou stran, nebo dva obrobky soucasné z jedné strany. Dochézi tak ke
zkraceni celkového casu obrabéni i ¢asu na vyménu néstroji a palety. Na (obr. 15 aZ obr. 18) jsou

vystavované stroje vybranych vyrobcd.
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Obr. 15: TOS KURIM FFD.

Obr. 16: SORALUCE

Obr. 17: SMTCL - TK2116

Obr. 18: EiMa - TESLA D
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4 Obrabeci centra stredni a mensi velikosti

V bteznu roku 2009 (26.3.2009) doslo ke spojeni sil Mori Seiki a Deckel Maho Gildemeister do spolecné
aliance. Aliance zahrnuje spojeni vyzkumu a vyvoje, vyrobu a distribuci obrdbécich strojd téchto vyrobcd.
Doslo také k vyméné 5% akcii mezi jednotlivymi partnery.

Vytvoreni spolecné aliance mezi DMG a Mori Seiki pfineslo jiz na EMU prvni vysledky. Neslo ocekévat, Ze by
firmy spojily své stanky v jeden stanek velky, aviak vystavni plochy nebyly daleko od sebe. Od roku 2010 jsou
nabizeny stroje GMG volitelné s Fidicim systémem MAPPS IV (Mori Seiki) a na oplatku mohou byt stroje Mori
Seiki obsluhovany fidicim systémem SINUMERIK (Siemens). Firma pana Moriho predstavila na veletrhu
prirGstky do Fady strojd milling+turning. Jednalo se predeviim o kompaktni soustruZnicko-frézovaci
centrum NT1000. Jedna se o velmi kompaktni stroj (pGdorysna plocha 2 425 x 2 705mm), ktery umozriuje
pfipojit automaticky podavac tyci nebo praci z pfifezu. Misto protivietena je stroj osazen univerzalni
jednotkou, kterd umoZiiuje opfeni dlouhych kusl a odloZeni hotového obrobku do vystupniho zésobniku.
Zakladni konfiguraci stroje je mozno rozsitit o pravou nebo levou spodni revolverovou hlavu. Rozjezdy stroje
jsou X/Y/Z 380, +-105, 360mm. Maximalni otacky vietene 6000 1/min a zasobnik nabizi pozice na 38/76
nastrojd. Dalsim ze strojd bylo vertikdIni pétiosé centrum NMV 3000 DGC. Novinka je urcena pro dilce
o maximalnim prméru $350mm, délce 300mm a hmotnosti do 100kg. S ohledem na obsluZnost stroje
byla zkrdcena vzdalenost mezi pfednim krytem a stolem na 400mm (o 100mm oproti pfedchozim modelGm)
nabizi stroj dobrou pfistupnost a prehlednost pro obsluhu.

Obr. 19: NT 1000 Obr. 20: NMV3000DGC

Spolecnost DMG pokracovala ve vyvoji svého nového designu, ktery pfedstavila na EMU 2005. Na strojich je
viditelné zvyseni podilu prosklenych ploch pro lepsi viditelnost do pracovniho prostoru stroje a také
zlepSovani ergonomie obsluhy. Je patrnd snaha vydat se cestou masivniho nasazovani pfimych pohon(, na
jejichz komponenty ddva DMG zéaruku 36 mésicd. Jako novinka byla pfedstavena novéa fada strojd oznacena
ECOline. Nazev nema nic spolec¢ného s ekologii provozu, stroje Ize spiSe oznacit jako “entry-level” nebo “low-
cost”. P¥i zachovani poZadavk( na pfesnost, spolehlivost a teplotné-mechanickou stabilitu stroje jsou snizeny
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pozadavky na designové provedeni kapotaze, komfort ovlddaciho panelu, velikost rychloposuvd a mnozstvi
nabizenych opci ve standardu. Ve vysledku dochézi k prodlouZeni obrabécich ¢asd. Témito Upravami stroj
nenabizi tak vysokou pfidanou hodnotou, aviak stroj se stava vice cenové konkurenceschopny. Z nabidky
ECO fady Ize zminit stroj DMC 635V eco se stojanem typu C. Velikost pracovniho prostoru je X/Y/Z 635/510/
460mm, otacky vietena 8000 1/min a kroutici moment na vieteni 83/57Nm (40/100% zatizeni). Zakladni
vybaveni stroje nabizi Fidici panel s 15" obrazovkou (10,4" Fanuc), zasobnik na 20 nastrojd, linearni valiva
vedeni, vanu na tfisky a elektronické rucni kolecko. Stroje jsou dodavany volitelné s tfemi Fidicimi systémy:
Siemens 810D, Heidenhain TNC620 nebo Mori Seiki MAPPS IV. Na stanku DMG mél také premiéru vysoce
kompaktni 5-osy pfesny stroj pro obrabéni viech materiald v dentalnim prdmyslu DMG Ultrasonic 10
(obr. 23). Stroj je ve vSech osach vybaven pfimymi pohony a je schopen dosaknout zrychleni az 2g. Naklapéci
stdl je schopen ve 4. ose pohybu -20° +120° a je osazen vietenem s rozhranim HSK25 s otackami do
42.000 1/min. MoZnost prace ve vicesménném provozu zajist'uje mald integrovana automatizace na 4 terce
PH214 nebo s linedrnim zasobnikem PH 21120 (az 120 zasobnikl hotovych dild). Pracovni prostor dosahuje
rozmérQ X/Y/Z 120/120/200mm. Cely tento skvost zabira neuvéfitelné malou plochu 800x1800mm a Ize jgj
tedy snadno prenést standardnimi dvefmi 80cm.

Obr. 21: DMC 635V eco Obr. 22: DMC 635V eco vnitini stavba

Obr. 23: DMG Ultrasonic 10 s vyménou tercd

Japonsky Yamazaki Mazak predstavil v oblasti CNC center nové pétiosé vysokorychlostni frézovaci centrum
Mazak Hyper Variaxis 630 se zbrusu novym designem vnéjsi kapotaze od Kena Okuyamy. Vnéjsi krytovani se
vyznacuje Cistymi liniemi a nenarusenymi bo¢nimi plochami a stoj je doplnén novym ovlddacim panelem
s obrazovkou 19”. Design tak ostfe kontrastoval s “low-cost” verzemi strojl z fady Smart (pfedeviim
soustruhy). Po delsi dobé byl tedy u Mazaku predstaven stroj pIné osazeny linearnimi motory urceny pro
Stiosé obranéni. VertikaIni centrum disponuje kolébkou, jejiZz pohyb v ose A je provadi dvojice prstencovych
motord s rychloposuvovymi otdckami 50 1/min. Osu C pohdni taktéZ prstencovy motor s maximalnimi
otackami 120 1/min. Ostatni osy maji hodnoty rychloposuvl shodné a to 80m/min. Pohon osy Y je realizovan
pomoci dvojice vertikadlné montovanych linedrnich motord zajist'ujici eliminaci pfidavnych sil do linedrnich
vedebni. Vieteno dosahuje otacek aZz 18tis. a zasobnik néstrojd ma 30 pozic. Rozjezdy v osach Y a Z jsou
1100mm resp. 600 mm. Maximalni velikost obrobku je $730x500mm, hmotnost 500kg. Stroj zabira vcelku
malou plochu a to 2400x4356mm. Novinkou je také vyrazné odlehceni fidiciho systému Mazatrol Smart od
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pocitacovych, multimedialnich a kapacitnich nadstaveb a pouziti jadra postaveného na bazi MS DOS. Taktéz
doslo k odstoupeni od mechanickych zdznamovych medii a ty byly nahrazeny plné elektronickymi
(SSD disky). Vyznamnym a moznd i nejvétsim inovativnim krokem spole¢nosti Yamazaki Mazak je vsak
vseobecny prechod na pouZiti valeckovych vedeni namisto soucasnych kulickovych.

Obr. 24: Hyper Variaxis 360 Obr. 25: Mazatrol Smart

Americkd spolecnost Hass predstavila na veletrhu EMO 2009 nékolik novinek, pfedevsim ze své rodiny
frézovacich center. Haas ES-5-4T je kompaktni horizontalni obrabéci centrum s kuzelem ISO 40 a krytem
typu VMC pro lepsi viditelnost a pFistup operatora. Jedna se o Ctyfosou verzi strojl fady ES-5 s rozjezdy 1016
x 457 x 559 mm a oto¢nym stolem s T-drazkami o rozméru 1016 x 381 mm. Mezi standardni vybavu patfi
pfimo pohanéné vieteno s 8000 ot./min a postranni zasobnik nastrojl s kapacitou 24+1 néstrojd. Stroj
disponuje dvojitym vynasecem t¥isek. HorizontaIni centra Haas jsou postaveny se zajimavé feSenou stavbou
stojanu s Zebrovanim, které si klade za cil co nejvice potlacit parazitni palalelogramovy tvar kmitani v ose X.
Vertikdlni centra Hass jsou taktéz zajimava svou vnitfni stavbou s bohaté Zebrovanym nosnym sloupem.
Volitelné jsou centra vybevena komplexnim obéhovym chlazenim vieteniku a profukovanym stojanem. Toto
feseni eliminuje teplotné-mechanické deformace vznikajici, predevsim od elektrovietena.

Obr. 26: Haas ES-5-4T, vnitini stavba, Zebrovani a chlazeni ¢asti

Velice zajimavé koncepce strojl, predevsim z hlediska produktivity, vystavovala némecka spole¢nost Stama.
Horizontalni Ctyf ¢i pétiosa centra umoZiuji zpracovavat az Ctyfi obrobky soucasné v jednom cyklu. Kazdé
z vieten ma vlastni zasobnik nastrojd. Vzdalenost vieten je pevna a pohybuje se od 200mm (4 vietena) do
400mm (2 vfetena) v zavislosti na typu stroje. Otacky dosazitelné na vreteni se jsou az 15 000 1/min
a rozjezdy cini az X/Y/Z 750/450/510mm. K dispozici je dale velké mnozstvi moznosti upinani obrobku. Je
mozno zvolit z kolébek v kombinaci s oto¢nym stolem - na jedné kolébce se obrabi a souc¢asné obsluha upina
obrobky na kolébku druhou. Déle je moznost kolébku doplnit o soustruznické nebo frézovaci vieteno.
Podobné moZnosti jako stroje od Stamy nabizi téZ némecky Matec 30L duo. Stroj disponuje pouze dvémi
vieteny, ale s rozteci 800mm a pracovnim prostorem X/Y/Z 3550/600/800mm. Dosazitelné otacky na vieteni
s kuzelem SK40 jsou az 42tis.
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Obr. 27: Stama

4.1 Zajimavosti

Spolec¢nost  CyTec  prezentovala svou  sérii
celoduralovych hlav S8. Hlavy ze série S8 jsou
unikatni svou nizkou hmotnosti, pfi jinak velmi
solidnich parametrech. Hlavy je mozné osadit
elektrovieteny s vykony od 10 do 26 kW (S6 rezim)
a rozsahem max.otacek od 12.000 do 24.000 1/min.
Nastrojové rozhrani je vzty HSK-A63. Prezentovana
souvisle fizend hlava ve dvou osach byla osazena
elektrovietenem s vykonem 26kW (S6), 42Nm
a 20.000 1/min pfi maximalnim momentu osy C
600Nm a osy A 230Nm. Celkovd hmotnost hlavy
s uvedenym vietenem je pak pouze 180kg. Jedna se
bezesporu o hlavu této koncepce a parametrl s
nejlepsim pomérem vykon/hmotnost. Vice je mozné
dohledat v prospektech CyTec uvefejnénych na
http:/pdf.directindustry.com

Obr. 28: Matec 30L duo

Obr. 29: Celoduralové hlava Cytec fady CyMill, serie S8,
26kW, 42Nm, 20.000 1/min a pouze 180kg.

Znamy italsky vyrobce Fidicich systémG a presnych portélovych frézovacich strojl pro vyrobu forem,
spolecnost FIDIA, nové inzerovala nabidku a dodavku najen vietenovych hlav, ale kompletnich vietenikd
i s vysuvnou osou Z. Fidia tedy nabizi dodat koplet osu Z, osu C, osu A a vieteno jako jeden hotovy celek. Na
pfipadném zdkaznikovy je pak stavba zbytku stroje, tedy skeletu se dvéma pohyblivymi linedrnimi osami.
Stroj takto vybaveny celym vietenikem FIDIA predstavovala na EMO spole¢nost FFG-SANCO pod oznacenim

S5A-3220.

Nikomu z navstévnikd EMO 2009 v Milané nemohlo uniknout celkové vyrazné vyssi nasazeni vyrobcd
v oblasti designu svych strojd. Zatimco pred nékolika lety ohromila spole¢nost DMG svym vynikajicim
designem v oblasti malych a stfedné velkych strojd a mnozi ji Uspé&sné nasleduji, nyni se na EMO objevila
velika fada kvalitné designové, proporéné a vytvarné zpracovanych stfedné velkych a velkych strojd. Je az
s podivem, jak esteticky a kvalitné femeslné Ize zpracovat vngji stavbu velkych strojd. Jako jeden z p¥ikladl
skute¢né kvalitniho zpracovani ve viech ohledech mdZeme uvést stroje firmy ZAYER.
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Obr. 30: Nabidka celych kompletnich Obr. 31: Stroje S5A-3220 spolecnosti FFG-SANCO vyuzivd kompletni
vietenikd i se souvisle Fizenymi hlavamia  doddvky osy Z, C, A a vietene od firmy FIDIA a nikterak se tim netaji, jak

vieteny od spolecnosti FIDIA znazorriuje pohled do pracovniho prostoru stroje
Obr. 32: Horizontalni frézovaci a vyvrtdvacf Obr. 33: Portélové frézovaci centrum stredni velikosti firmy Zayer
stroj stfedni velikosti firmy Zayer s velmi s velmi kvalitnim vytvarnym i femesinym zpracovanim vnéjsi stavby
kvalitnim designem, estetickym pracovistém stroje

obsluhy a pIné krytovanou zadni Casti stroje.

Spole¢nost Gruppo PARPAS prezentovala celou fadu svych strojd. Za pozornost stoji jejich nejvétsi frézovaci
a vyvrtavaci stroj INVAR. Pohon osy X je realizovan pohonem typu master-slave pomoci hiebene a pastorkd.
Co je v3ak odlisné od vsech ostatnich konkurencnich strojl s timto pohonem, je p¥imy nahon pastorkd
pomoci prstencovych motord. Jsou zcela vynechany pfevodovky, a tim je eliminovéna fada nectnosti
a problém0 viazenych redukénich pfevodovek. Jednd se o velmi progresivni a chytré feSeni a bude jisté
vhodné se jim u vétsich stroj zabyvat.

Dal3i zajimavosti, kterou je vhodné u strojd Parpas sledovat, je koncept jejich temperovanych skeletl. Vétsi
stroje dokazi nabidnout ve specidlnim provedeni, kdy jsou hlavni nosné dily oplastény krytem. Kryt je 50-
80mm nad povrchem nosnych dilcG a do tohoto prostotu je vhanén temperovany vzduch. Vzduch pak
definovanou cestou obiha kolem nosného dilce a jednak odebira jeho teplo, ale predevsim teplo z okoli,
které vnika do vnéjSiho krytovani. Koncept je samozfejmé technicky narocny a nikoliv pfilis ekologicky, nebo
nedochazi k cirkulaci v uzavieném systému, ale jde o koncept s vynikajicimi vysledky tepelné stability. Opét
je dobré se timto feSenim u vétsich strojd zabyvat a zvaZovat jej.

Na EMO 2009 byl silngji nez kdy dfive na evropském kontinentu citit duch pragmatické nabidky a poptavky.
Proto se zde vice naz kdy dfive vystavovali pfiklady konkrétniho obrabéni na strojich a nikoli jen stroje a jejich
technicky dokonalé detaily. Vystava se tak malinko pfiblizila svétové vystavé IMTS Chicago, ktera je vzdy
zaplnéna obrobky a ptiklady obrabéni. Jiz z logiky véci je jasné, Ze ten kdo si stroj kupuje, jej potfebuje pro
vyrobu néjakého dilce nebo dilcd. Jde mu tedy o to aby nasel toho, kdo mu dilec umozni obrobit co
nejpfesnéji, s co nejlepsimi povrchy v kratkém case a pfi miniméalnich nakaldech. Kdyz firma, kterd tradi¢né
vyrabi obrabéci stroj prezentuje na vystavé predevsim obrobky realizované na jejich strojich a s jejich
technologickou podporou, tak to neni nelogické. Evropské EMO asi bude vzdy zaméFené vice na technicky
a technologicky hi-tech oproti IMTS Chicago, ale jisté pfiblizeni k pragmatickému duchu americké vystavy
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Obr. 34: U pfesnych stroji PARPAS je kaZdy nosny Obr. 35: Nejvétsi stroje PARPAS uZivaji ndhon osy X typu
dilec oplastén krytem s mezerou 50-80mm a prostor master-slave s ozubenym hfebenem a pastorky. Zajimavy je viak

je klimatizovan, i u pohyblivych dilcd, dilce jsou ve pfimy nédhon pastorku prstencovym motorem.

stalé teploté.

a amerického trhu tu nyni, pravdépodobné v disledku krize probéhlo. Pikladem mohl by stanek
vyznamného vyrobce obrdbécich strojd, firmy FOREST-LINE (obr. 36), kde jsme nenasli Zadny stroj, ani
zadnou soucést stroje, ale rozsahla expozice byla plna Spickovych a velmi naro¢nych obrobkd s uvedenim
vyrobniho postupu, casu vyroby a na prfani jste mohli vidét vyrobni dokumentaci, technologicky postup
a méfici protokoly. Takovouto prezentaci Ize povazovat za velmi chytrou a spravné orientovanou. Takto je
mozné oslovit zakaznika, ktery chodi po vystavisti a v hlavé nosi svij problém, svij obrobek a pokud uvidi

v v/

na nécim stanku podobny obrobek, je to pro néj velké pouto.

Obr. 36: Moderni prezentace vyrobce FOREST-
LINE byla cela vénovéna spickovym a slozZitym
obrobkdm, nikoli prezentaci stroja.

Pokud Ize o nékteré ze spolecnosti fici, Ze dokaze nabizet skutecné stavebnicové, modularni feSeni od stroje
az po dodavku celych tovaren na kli¢, pak je to jisté spolecnost MAG. Spolecnost MAG sdruzuje velké
mnoZstvi vyrobcl a firem a dokéZe nabizet velkd feseni. Aby byla schopnéd dodévat celé vyrobni celky, je
nucena mit vhodné stavebnice, ze kterych samotné stroj, ale i jejich automatizaci, infrastrukturu a logické
propojeni navrhne a zrealizuje. Na nésledujicich obrézcich jsou zobrazeny stavebnice dvou jejich strojd.
Variabilita je skutecné velmi vysokd a MAG je v tomto pfikladem pro ostatni.
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Obr. 37: Priklad spickové stavebnicovosti
a rekonfigurovatelnosti stroji konsorcia MAG

5 Prezentace obrobky

Viyrobci stroji se stale ¢atéji prezentuji tim, jak vypada obrobek vyrobeny na jejich strojich a prezentuji ¢as
vyroby. Je jasné citit zacileni na prezentaci ,podivejte, co dovedeme obrobit a jak rychle”, neZ na , podivejte,
co vsechno ma na sobé pouzité za komponenty nas stroj” nebo ,,podivejte, co jsme zméfili na nasem stroji”.
Je patrné, Zze dokonaly obrobek je jasnym a presvédcivym dikazem, Ze vyrobce stroje nejen disponuje
dobrym strojem, ale dokaze také vyfesit névrh spravné technologie obrabéni, volbu obrabécich strategii,
volbu néstrojd, feznych prostredi, volbu vhodného upnuti a daldi aspekty vyroby vedouci k perfektnimu
vysledku za co nejkrats$iho casu a nékladd. Z hlediska marketingu prodeje stroji si Ize docela dobte
predstavit, Ze budouci prezentace vyrobcl obrabécich strojd na vystavach a veletrzich budou stéle vice
zapliiovany piiklady $pickovych obrobkd a vysledkd obrabéni na strojich vyrobce.

6 Multifunkcénost

Velmi zasadnim tématem, které je patrné a vyznamné je multifunkénost obrébécich strojd z hlediska
frézovacich a soustruZnickych operaci. Obrabéci centra vychazejici primarné ze soustruhd je tfeba neustale
zdokonalovat v oblasti stavby a dostatecné statické a dynamické tuhosti nosné struktury nesouci frézovaci
vieteno, i vietena. Naopak obrabéci centra vychézejici primdrné z horizontalnich nebo vertikalnich
frézovacich strojdi maji nejslabsim ¢lankem oto¢né stoly neschopné zajisti parametry dokonalé pro
konturovani na jedné strané a karuselovani na druhé strané. Schopnost nabizet v blizké budoucnosti
(horizontu 5 let) stroje v uvedeném ohledu multifunkéni, se stane zdsadnim konkurencnim faktorem a je
tfeba mu ve vyvoji vénovat patfi¢cnou pozornost.

7 Hledani pridané hodnoty

Vsichni velci i mali vyrobci z tradi¢nich rozvinutych zemi se snazi hledat co nabidnout jako pfidanou
hodnotu, za kterou ma nékdo zaplatit vice neZ kdyz si koupf stroje asijské, levnéjsi. Je patrné, Ze naskok
v technickych parametrech stroje zaloZenych na jeho mechanickém chovani, se tradi¢nim vyrobcim pred
vyrobci z Asije zmensuje. Stale existuje fada strojl tradicnich vyrobcd, které jsou z hlediska mechanického
chovani spickové, ale neni to vétsinova vlastnost strojl tradi¢nich vyrobcd. Velky potenciél pro zdokonalovani
uzitnych vlastnosti strojd dnes potencidlné otviraji specidlni a specifické funkce Fidictho systému stroje.
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Problémem je v3ak uniformnost vyroby, kde zasadni vétsina stroji je vybavovana CNC systémy velkych
vyrobcl a samotni vyrobci strojl se tak az na vyjimky omezuji na to co jim dodavatel CNC systému umozni.
Je vidét, Ze firmy, které si drzi vlastni fidici systémy, jsou sice z nékterych zakézek diskriminovany, ale na
druhou stranu dokazou diky moZnosti jakékoli modifikace CNC systému nabidnout pfidané vlastnosti, které
jsou nerealizovatelné pro vyrobce strojd, ktery nasazuje standardni hromadné rozsitené fizeni. Mezi znamé
firmy vyvijejici vlastni CNC systém patfi FIDIA a ROEDERS. Velmi vyznamné a zasadné ovliviiuje také svoje
fidici systémy MAZAK. Je pravdou, Ze i systémy hromadné rozsifené, napf. Sinumeric, umoznuji ve spolupraci
vyrobce stroje a Siemens vytvaret specifické customizace systému, avsak nikoli na Urovni jadra systému
a toho, co je hlavnim know-how systému.

Dalsi z oblasti jak zvySovat ptidanou hodnotu svych strojd je také cesta vyvoje a nabidky dokonalého CAM
software pro podporu svych strojd s predpfipravenymi modely stroji pro vizualizace a kolizni analyzy
s pfedpfipravenymi postprocesory pro jednotlivé verze strojl, p¥islusenstvi a fidicich systémd. Na evropském
trhu hraje také vyznamnou roli bezpecnost stroje a roste vyznam zvySovani inteligence stroje. Koncept
inteligentniho stroje ma nejdokonaleji rozpracovan a nabizen firma MAZAK a slucuje funkce diagnostické,
protihavarijni, optimalizacni (z hlediska vyrobniho procesu), servisni a komunikacni. Inteligentni stroje
budoucnosti povedou k nizsim narokdim na kvalitu obsluhy a k dokonalejsi schopnosti stroje vyuzit svij
potencial. Dalsi oblasti zvySovani pfidané hodnoty stroje jsou nabidky co nejdokonalejsi automatizace stroje
a jeho uplatnéni v bezobsluzném provozu. Hlavni pfidanou hodnotu, ktera tradiéni vyrobce obrabécich
stroji z rozvinutych zemi posouva nejdale oproti asijské konkurenci, je vsak technologickd a aplikacni
zdatnost. Nebot' ten, kdo dokaze presvédcit zakaznika, Ze jeho obrobek technologicky zviddne vyrobit se
vSim potfebnym, ten méa vyrazny naskok proti konkurenci nabidky levnych strojd. Ten vyrobce obrabécich
strojd, ktery dnes investuje do vlastniho technologického vyvoje, do pokrocilé podpory na trovni CAM a CNC
systému a do zvySovani inteligence stroji mé nadéji na to, Ze i v dlouhodobém horizontu bude schopen
nabizet relativné drahé stroje, ale s dostatecné vysokou pfidanou hodnotou pro to, aby byly
konkurenceschopné a Uspésné na trhu.

Ve vazbé na nutnost nabizet stroje akceptovatelné trhem vznikaji na druhou stranu u renomovanych
“drahych” vyrobcl produktové fady typu “low-cost”. Jedné se predevsim o fady ECOline od DMG a Smart
od Mazaku. Stroje jsou plnohodnotné pfipravené do vyroby. SniZzeni ceny je dosazeno vétsi sériovosti a velmi
omezenymi moznostmi zakaznickych Uprav stroje. Stroje jsou osazovany ovladacimi panely s mensimi
displeji, design je Cisté Ucelovy, ale zakladni funkce a vlastnosti stroje jsou oproti drazsim provedenim téméf
nedotcené.

8 Ekologie

Téma ekologie, zivotniho cyklu stroje a téma energetické optimalizace strojd se zac¢in stavat vyznamnym.
Na ekologii strojd je kladen vétsi dlraz nez kdykoli dfive. Prezentaci otazek ekodesignu strojd je neziidka
vénovano jiZ i nékolik stran v katalogu stroje. Na nékterych strojich se objevuji snimace pfitomnosti obsluhy,
na zakladé jejich signélu je pak vypinano osvétleni, visiport, ovlddaci panel. Na strojich se zacinaji objevovat
systémy “spankového rezimu” (redukce spotfeby v klidu). Do této problematiky snizovani energetické
naroc¢nosti strojd spada také problematika sniZovani pohybovych hmot a feSeni Gcinné rekuperace
a monitorovani spotieby stroje. Mnohé némecké firmy se jiz na EMO prezentovali pod spolecnou
ekodesignovou iniciativou BlueCompetence. Nejdéle jsou v oblasti power-managementu strojd japonsti lidFi.
Od japonskych firem se také zacinaji objevovat prvni ,chytré” agregaty pro obrabéci stroje, které
pokrocilejsimi zpUsoby fizeni Setfi elektrickou energii.

Je jiz zndmo, Ze Evropskd komise zacina pripravovat formalizaci pfedpist a doporuceni pro ekologické
a energetické hodnoceni strojd. Do budoucna je mozné ocekéavat podobné jako dnes nutnost konformity
stroje s platnymi predpisy z oblasti bezpec¢nosti, elektrickych systéma, fluidnich systémd, strojni konstrukce,
atp. také pozadavky na prokazovani vlastnosti stroje z hlediska ekologického a energetického. Lze ocekavat,
Ze podobné jako dnes u domacich spotfebicd sledujeme zda-li patii do energetické tfidy B, A nebo AA, nebo
zda-li je na vyrobku nalepeny zeleny puntik, tak budeme v blizké budoucnosti u vyrobnich stroji pracovat
s podobnymi pojmy a oznacenimi. Za nékolik let si Ize pak predstavit, Ze napfiklad velkd automobilka
rozhodne, Ze stroje v jeji vyrobé budou moci byt jen takové které maji oznaceni AA a tfi zelené puntiky.
Nepochybné se brzy téma ekodesignu stane velkym vécnym i marketingovym predmétem dalsich let.
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9

Zaver

Z hlediska tradice zaméFeni ceskych vyrobcl obrdbécich stroji nelze nékteré trendy ¢i sméry vyvoje Uplné
rozumné aplikovat. Lze v3ak snad univerzalné doporucit nasmérovani vyvojového Usili pro sttednédoby plan
technického rozvoje na:

multifunk¢nost strojd;

vyvoj a zdokonalovani technologie obrabéni na vlastnich strojich a zaméfeni se na prezentaci svych
vysledkl na obrobcich;

hledédni a feSeni témat pro dosazeni budouci vysoké pfidané hodnoty a konkurenceschopnosti
(specidlni funkce fizeni, pokrocild diagnostika, CAM podpora, inteligence strojd, zjednoduseni
stavby, prokazatelna spolehlivost);

optimalni dimenzovani skeletu stroji a pohonl (zbyte¢né neplytvat),

hledanf cest a feSeni pro zpfesiiovani strojl.





