Vazeni ctenari,

stale sloZitéjsi vyrobni
podminky poslednich
nékolika let vystavily
vétsinu  pramyslovych
podniku inovacnim tla-
kum a zménam. Rychla
reakce na pripadny po-
kles poptavky nebo na-
opak na jeji necekany
rychly nardst zvysila ce-
nu véasné a presné in-
formace o stavu jednotlivych projektu.

Zaplava informaci se neda zvladat klasickymi po-
stupy nebo intuici. Mluvime o nezbytnosti nejen in-
formaci zachytit, ale i zpfistupnit v kterémkoliv
okamZiku vsem, kdo ji potrebuji. Musime mit i dalsi
nastroje na spravné vyhodnoceni, nalezeni podob-
nosti, zpracovani modelt variant a jejich simulaci
a optimalizaci vSech procest a zdroji. Urcité se
neobejdeme bez 3D vizualizaci.

Vyvolané pozadavky Ize zpracovavat dilcimi samo-
statnymi programy. To je ale jen maly krok k oceka-
vané efektivité.

Existuje mnohem vykonngjsi a spolehlivé resent:
DIGITALNI TOVARNA. AXIOM TECH umi nabidnout
swm zakaznikim pramyslové feseni vychazejici
pravé z konceptu digitaini tovarny. Tato filozofie je
zaloZena na produktech spolecnosti Siemens PLM
Software. Veskeré aktualni a platné informace
Z predvyrobnich a vyrobnich etap jsou integrované
v jednotném prostredi PLM systému Teamcenter.
Néstroje digitalnich metod, modelii a simulaci
TECHNOMATIX, jsou zaméreny do oblasti vyroby na
ovérovani a optimalizaci vyrobnich procesu.

Pokud se zajimate o zefektivnéni vyrobnich proce-
st, pak se s Vami radi podélime o nase zkusenos-
ti. Nékteré inspirace jisté naleznete i na strankach
naseho zpravodaje

Prijemné cteni Vam preje Milan Tima

IV
BUSTEC production s.r.o.

V naSem zpravodaji pravidelné predstavujeme
zakazniky, ktefi pouZivaji ndmi nabizena Ffeseni
v rliznych oblastech své Cinnosti. Na zkuSenosti
s CAD systémem Solid Edge jsme se dotazali
pana Milana Polaka, feditele spolecnosti
BUSTEC production s.r.o.

Pane Poléku, zkuste nam prosim predstavit
aktivity vasi spolecnosti.
nédzvem TEMP Metal s.ro., kterd se zabyvala
velko i malosériovou vyrobou zakazek s vysokym
podilem plechovych soucéasti, kde mame i nada-
le znané know-how.

Produkci plivodné zakéazkové kovovyroby jsme
se rozhodli rozsifit o vlastni konstrukci naseho

Informacni zpravodaj AXIOM TECH
&islo 11

Jsme konzultaéni a obchodné inZzenyrska spolecnost v oblasti CAx/PLM

Simulace a optimalizace procesu v digitalnim prostredi
jsou poslednl’gobou na poradu gne a pojem

DIGITALNI TOVARNA

se zacina sklonovat ve vsech padech

Pro¢ tomu tak je? Oproti CAD/CAM, ale treba
i informacnim systémdm, kde je nabéh pfinost
pozvolny a v pocatecnich fazich dokonce nékdy
dochazi i k propadu produktivity, dokaZou dyna-
mické simulace procesl prinést okamzZitou na-
vratnost jiz pfi prvnim projektu. Tedy béhem tyd-
nG az mésict od aplikace. A jak se fika, jasné
vysledky, které jsou okamZzité vidét, hovofi samy
za sebe.

(Ontinental &

Navic vysledky aplikované v fizeni vyroby, lid-
skych zdrojl, logistice a obecné v téchto pro-
dukénich procesech, kde se ,toéi velké penize*,
maji dopady pfimo vycislitelné financné, a mize
se jednat o zajimavé Castky.

produktu. Ve vyrobnim stfedisku v Blansku pro-
bihd kompletni vyroba skupiny firem Bustec (od
vyroby mechanickych dili aZ po finaini montaz),
pracuje zde priblizné 150 zaméstnancl, a to
véetné vyvojového strediska. Tym je tvofen lidmi
s dlouholetymi zkuSenostmi v oblasti informac-
nich systému pro dopravni prostredky.

Pozadali jsme tedy zastupce jednoho z nasich
zakaznik(, ktery dynamické simulace procesU
zacal pouZivat, o kratky rozhovor na toto téma.

Barum Continental spol. s r. o.

Pavel Benes, ved. strediska Konstrukce strojii
Optimalizace konfekcni burniky na vyrobu osob-
nich radialnich pneumatik.

Pane Benesi, predpokladam, Ze
predstavovat spolecnost Barum je zrej-
mé zbytecné, ale muZete nam v kréat-
kosti nastinit, ¢im konkrétné se zabyva
vase oddéleni?

Kazdodenni praci naseho stiediska
je vyvoj strojii a zafizeni, ktera jsou ur-
Cena pro vlastni guméarenskou vyrobu.
At uzZ je to navrh a feSeni celych no-
vych linek Ci stroju pfi zavadéni nové
vyroby, tak i modernizace a pfipadné
automatizace stévajicich pracovist.
Cilem je samoziejmé hlavné zvySeni
produktivity préace, snizeni fyzické zaté-
Ze obsluhy a také schopnost stroje
produkovat poZadované vyrobky v pre-
depsané kvalité.

S problematikou automatizace vyroby se se-
tkdvame kazdodenné. Za dobu nasi existence

jsme nashromazdili spoustu znalosti a zkuSe-

nosti v této oblasti, takové viastni know-how, jak
Pokracovani na str. 3

Po predchazejicim intenzivnim, avSak pred
svétem ponékud utajeném vyvoji, jsme v roce
2009 uvedli na némecky trh prvni z Fady naSich
fidicich a informacnich systém( pro vefejnou
osobni dopravu. A musim podotknout, Ze s uspo-
kojujicim Gspéchem. Pokracovani na str. 4
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SIEMENS

1/ Simulace a optimalizace procest pomoci Plant v - e -
Simulation umoziuje ve spoleénosti Barum
Continental efektivnéji vyuzit investicni pro-
stredky.

Zku$enosti nejen s nasazenim CAD systému
Solid Edge ve spolecnosti BUSTEC production

5/ Plant Simulation — efektivni nastroj pro
modelovani, simulaci a optimalizaci vyrobnich
a logistickych systému

6/ Digitalni tovarna ve Skoda Auto zefektiviiuje
logistiku vyroby

7/ AXIOM TECH komplexné vyuziva

: e dokonale sp0]en1
PLM systém Teamcenter pro fizeni vlastnich

firemnich procesu = ._: o5 G _' > . &

8/ Teamcenter nastrojem pro fizeni zakazek

v malych montaznich firmach
» . Vyrobni Pfiprava Optimalizovana
10/ Certifikace s Teamcenter Requirement plan vyrol vyroba
Management — dokladovani atesti a certifika-

ci vyrobku pomoci PLM systému Teamcenter

Siemens je v soucasnosti jedinym dodavatelem na svété, ktery je schopen dodat veskeré systémy

11/ Moderni vaoétové metody jako nezbytné SOU- pro realizaci celého procesu CAD/CAMI/CNC tzv. z jedné ruky. Siemens ma ve své nabidce riizné
=2 - P komponenty systémt CNC, od tvorby dat v prostfedi CADICAM pfi pouziti softwaru NX CAM
Cast procesu navrhu a vyvoje vyrobku az po systémovou zakladnu pro vysokorychlostni obrabénti, kterou predstavuiji fidici jednotky SINUMERIK.

12/ Co tvofi produktové portfolio reseni
Tecnomatix? K cemu slouzi a jak jej Ize vyuzit?

P _ _ p ) UZivatelé NX CAM 7i é

14/ Obrabéni lopatkovych kol turbin pomoci speci- UzZivatelé SINUMERIK
alniho modulu v NX CAM PFi ndkupu obrabéciho stroje Pfi ndkupu

. P . . o s fidicim systémem SINUMERIK ft NX CAM

16/ Simulace portalovych frézovacich stroju SO
v systému Vericut Ziskate ZDARMA postprocesor Ziskate ZDARMA postprocesor

P - L upraveny pro SINUMERIK upraveny pro SINUMERIK

17/ Nova verze NX7.5 neni polovicni verzi! 2 vt

18/ Nova verze systému pro optimalizaci slévaren-
ské vyroby - MAGMA 5 - predstavuje velky

krok fored Viyuzijte vyhod nabidky NX CAM — SINUMERIK a ziskejte od Siemens PLM Software

postprocesor usity na miru.
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Pokracovani ze str. 1

se fika. Vyroba pneumatik je totiz znacné speci-
fickou zaleZitosti a stroje se bez potfebnych
znalosti technologie a vyrobnich postupl nedaji
Gspésné navrhovat.

OvSem v situacich, kdy jde na pracovisti
0 kombinaci manualnich, polo automatizova-
nych, popfipadé piné automatizovanych ¢innosti,
a kdy je toto pracovisté propojeno do jedné vy-
robni linky s dalSimi pracovisti, kdy cely proces
ovliviuje mnoho nespojitych vlivl, je spolehnuti
se na zkusSenosti a cit v dnesni dobé uZ trochu
malo.

Presto, Ze jde mnohdy o velmi komplikované
Glohy, potfebujeme mit uz pred zahajenim vlastni
fyzické realizace projektu jistotu, Ze jsme se vy-
dali spravnou cestou a Ze navrzené feSeni a in-
vestované finanéni prostredky pfinesou o¢ekava-
ny vysledek.

A pravé pro reseni diskrétnich dloh, tedy pro-
cesu, které jsou podminény radou viiva s rdznym
dopadem a ziskavani vysledk( z nich, jsou urce-
ny dynamické simulace.

Ano, takovou moznost jsme hledali. Ve spolu-
praci s firmou AXIOM TECH jsme méli moznost
dynamické simulace v praxi vyzkousSet. Jednalo
se napriklad o optimalizaci konfekéni bunky ve
vyrobé osobnich radialnich pneumatik v nasem
zavodé v Otrokovicich.

Tato burika je tvofena dvojici konfekénich stro-
jO, prvni stroj (tzv. prvni stupen) vyrabi kostru
pneumatiky, na druhém (tzv. druhy stupen) se
vyrabi béhounova c¢ast, ktera se zde nasledné
kompletuje s kostrou, ¢imZ vznikne hotova suro-
va pneumatika.

Kazdy stroj v této bunce je obsluhovan jednim
pracovnikem, nékteré vyrobni operace jsou auto-
matické a nékteré manualni.

Smyslem simulace bylo Zzjistit, zdali je mozné
dvojici stroju v konfekéni burice obsluhovat pou-
ze jednim pracovnikem bez toho, aby doslo
k nezadoucimu vyraznému sniZeni vykonu celé
bunky. Sekundarni ¢asti Gkolu bylo ovérit, jaky
pfinos bude mit pfipadna automatizace nékte-
rych vyrobnich operaci.

A takovéto zadani jste ke spolupraci predali
technikim AXIOMu, véetné procesnich, obsluz-
nych a pripravnych ¢asu a layoutu pracovisteé...

Ano, presné tak, a k tomu jesté video snimek
pracoviste.

Poté jsme pomahali odladit simulacni model
tak, aby odpovidal redlnému stavu. Tedy aby vy-
sledky simulace na modelu odpovidaly realnym
hodnotam.

Na zakladé simulaéniho modelu bylo zjiSténo,
jak pfesné jsou oba pracovnici konfekéni buriky
vytizeni, kolik Casu béhem jednoho cyklu pracuji,
kolik ¢asu a metrd prochodi od stroje ke stroji.
Déale jsme obdrzeli varianty feSeni véetné Casl
jednotlivych ¢innosti tak, aby obsluhu mohl pro-
vadét pouze jeden pracovnik, véetné jeho pred-
pokladaného vytizeni.

Byly rovnéz simulovany mozné pfinosy auto-
matizace jednotlivych pracovnich ¢innosti. Do
vysledkl byl zapocéten i prvek nahody jako je
tfeba porucha stroje, nestandardni pribéh ope-
race a podobné. Prosté takové preneseni zkuSe-
nosti, pfedstav a predpokladd do praxe, ovsem
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v digitalni, tedy v podstaté velmi vérné, ale levné
podobé.

To vSe probéhlo béhem nékolika tydnd, tedy
v naprosto akceptovatelném Case.

Jak jste si ovérili, Ze predpoklady vychazejici
ze simulace jsou spravné?

0 spravnosti postupu nas presvédcila praktic-
kéd zkouska. Dostali jsme predbéiné vysledky
simulace a navrh optimalniho sekvencovani ce-
|ého vyrobniho procesu. Bezprostiedné jsme
zkusili navrzenou metodiku aplikovat v praxi na
jednom pracovisti.

Pri praktické zkousce, ktera trvala pil smény,
jsme dostali opakované vysledky, které se od
vysledkd vychazejicich ze simulace liily v pri-
méru o jednu vtefinu. CoZ je v pfipadé vyrazného
podilu lidského Cinitele, ktery do procesu vstupu-
je, vysledek naprosto skvély a presvédCivy.

Tato zkuSenost nas presvédcila o tom, Ze dy-
namicka simulace je tou spravnou cestou, jak
bez vysokych nakladli potfebnych na vyrobu
a zkousSky prototypu ovéfit spravnost navrzeného
feSeni a zjistit, jestli bude mit uvaZzovana investi-
ce do nového feSeni ocekavany vysledek.

A jaké byly vysledky?
Pokud to tedy vztahneme na konkrétni vysled-
ky, jsme teoreticky schopni na zékladé vysledkl

Plant Simulation nam diky simulaci
umoznuje efektivnéji vyuzit
investicni prostredky.
Dynamicka simulace je tou
spravnou cestou, jak bez
vysokych nakladd predem oveérit
navrzené reseni,

a zjistit dopady investic

Pavel Benes,
Vedouci strediska konstrukce stroji

simulace uSetfit jednoho pracovnika v kazdé
konfekéni bunice. To s sebou pfinese prijatelné
snizeni vykonu bunky, ale vzhledem k tomu, zZe
vyroba v nasem zavodé pracuje ve Ctyr'sménném
cyklu (tedy i soboty a nedéle), prevySuji oCekava-
né vynosy vzniklé ztraty. Zvlasté kdyz vezmeme
v (vahu, Ze téchto bunék méame celkem Ctyfi-
cet.

To je potom jednoduché nasobeni... Pomohlo
Vam jesté néco?

Abych pravdu fekl, prekvapilo nas, kdyZ se
napriklad ukazalo, Ze automatizace operace za-
kladani béhoun, od které jsme si slibovali velky
pfinos, defakto vibec neprispéje ke zvyseni vy-
konu pracoviSté. Obsluze by sice mirné ubylo
prace a nachozenych metrd, ale tyto operace
bude provadét vzdy v okamziku, kdy zadnou jinou
c¢innost vykonavat nebude. Tato automatizace by
celkovou produktivitu procesu nezvysila a neza-
nedbatelnad investice do ni by neméla v praxi
zadny efekt. Jasné se zde ukazalo, Ze diky simu-
laci je mozné efektivné vyuzit investicni prostred-

ky.

To je ovsem UZasné. A aplikovali jste jiZ nékte-
1y z vysledkd v praxi?

Vysledky této konkrétni simulace jsou pomér-
né cerstvé a moznosti feSeni a smérd vyuZiti in-
vestic je vicero. Vite, jde o pomérné velké penize
a zavazna rozhodnuti. Celé rozhodnuti, které ma
mit tak dramaticky dopad na produkci, je treba
fadné projednat na vSech rozhodujicich Grov-
nich.

Kazdopadné ale v projektech za pomoci dyna-
mickych simulaci pokracujeme, protoZe v nich
vidime budoucnost. TECNOMATIX Plant Simula-
tion se nam zdal byt pravé tim nastrojem, ktery
jsme pro nasi ¢innost hledali, a jsem rad, Ze se
nam tento predpoklad plini.

Dékujeme za rozhovor, a prejeme spolecnosti
Barum i do budoucna hodné tspéchd.

Roman Urbani



Pokracovani ze str. 1

Ridici a informaéni systémy, to zni skoro jako
whradné softwarové feSeni, mizete nam trochu
podrobnéji osvétlit, o co se jedna?

Ve zkratce - jde napfiklad o takové ty infor-
macni panely, se kterymi se setkavéate v tramva-
jich, autobusech, vlacich, na nadrazich, ale i na
stadionech a podobné.

NaSe klasické systémy jsou zaloZeny na pro-
gresivni technologii vysoce-svitivych LED, moder-
ni TFT monitorové systémy jsou vybaveny fidicimi
pocitai s pasivnim chlazenim, modernimi komu-
nikacnimi rozhranimi (Ethernet, W-LAN, integro-
vany jsou i komunikaéni shérnice IBIS, RS485).

Moderni Bustec TFT-LCD informacni zafizeni
uréené do interiéru vozidel poskytuje nejen diile-
Zité dopravni informace pro cestujici ve vozidlech
(linka, cil, pristi zastavky, tarifni pasmo, Cas,
mozZnosti prestupl, akustické vyhlaSovani zasta-
vek), ale i informace propagacni a komeréni.
Zobrazeni propagacnich informaci mlze byt va-
zano ke konkrétni lince Ci zastavce. Zobrazovani
komercnich reklam na naSich zafizenich umoz-
fuje navratnost investice a nasledné dodateény
pfijem uZivatellm z reklamy piipadnych exter-
nich zadavatel(l. Zafizeni jsou dostupna v rdz-
nych HW konfiguracich (single, Master-Slave,
oboustranné, dvoumonitorové...) a jsou stan-
dardné osazena monitory 15“, 17 nebo 19“.
Tato naSe moderni zobrazovaci zafizeni nachaze-
ji Siroké uplatnéni mezi dopravci jak v tuzemsku,
tak i v ramci celé Evropy. Spokojené zakazniky
mame i v Australii a USA, Brazilii atd.

KdyZ se tedy podivame na vasi viastni produk-
ci z technického hlediska?

TakZe, zejména jde o elektroniku a Fidici soft-
ware, to jsou nedilné soucasti nasich vyrobku.
DllezZita je ale i vnéjsi stranka véci. Panely musi
byt nejen odolné proti pocasi a vandalismu, ale
musi byt i libivé. Obal dnes prodava, ovsem pro
nas je z vyrobniho hlediska dlleZité i spravné
vnitfni usporadani vyrobku, tedy aby se vSe veslo
hned na poprvé tam kam ma, co je potieba ote-
virat, aby Slo otevirat snadno, co méa vydrzet, aby
hodné vydrZelo. Dobra funkénost je pochopitelné
zaklad.

Nejen pro konstrukei ,krabic*, ale i pro vnitini
usporadani elektroniky, desek ploSnych spojl,
kabelaze a tak dal, pravé pouzivame Solid Edge.
Uz drive jsme Solid Edge pouZivali pro prebirani
zakazek, zejména u plechovych dil(l. V soucas-
nosti pouzivame Ctyfi licence, pro vlastni kon-
strukéni oddéleni, i pro externi zakazky.

P R E ) A Y

ustecC

Bustec production s.r.o.

Ctyfi licence to neni ani mnoho, ale ani malo.
Pri takovém poctu konstruktérd, v pripadé vyrob-
ku, ktery neni Gplné jednoduchy, uz musi vznikat
fada konstrukcnich a vyvojovych variant. Uridit
potom treba zménova fizeni a podobné, v tu
chvili zacina byt asi trochu narocné?

Je to tak. Nase vyrobky dodavame v celé fadé
modifikaci a Gprav pro konkrétni cilové zakazni-
ky. Samoziejmé také probiha vlastni vyvoj a vy-
lepSovani stavajicich vyrobkd, neni mozné ustr-
nout. Z poCatku to neni problém, ale postupem
Casu je dat a informaci ¢im dal tim vic. Zakladni
data, tedy vykresy, kusovniky a dalsi informace
o vyrobku, primarné vznikaji v konstrukei, a na
tato data se dale nabaluji vyrobni postupy, NC
programy a tak dale. K vyvoji mechanické ¢asti
paralelné bézi vyvoj elektrovybavy, tedy hardware
a software, a vSe musi nakonec v¢as spole¢né
fungovat. Je toho docela dost a je jasné, Ze
vEasnost, presnost a aktualnost dostupnych in-
formaci ma klicovy vliv na produktivitu celé fir-
my.

Pochopitelné v BUSTEC production s.r.o. ma-
me vybudovany systém jakosti v souladu s pozZa-
davky mezinarodni normy ISO 9001:2001
a jsme drzitelé i dalSich certifikat(. Zavedeny
systém IS0 je jedna véc, efektivita jeho dodrzo-
vani je véc druha, a to se vzdy da délat Iépe.

Dalo by se fict, Ze nas uz historie naSich vlast-
nich vyrobkd, byt neni az tak dlouha, pomalu
dohani. Uhlidat, co bylo kdy a kde zménéno, je
systémova zéleZitost, kterou prosté podchycenu
mit musite. Ale kdyz vSichni dUleziti lidé v celém
cyklu nemaji stejné moznosti vidét a vyznat se
v 3D modelech a data jsou rozmisténa po mno-
ha adreséfich atd., tak velka tize visi na kon-
struktérech, ktefi ve vykresech dohledavaji infor-
mace pro dalSi oddéleni. Existuji prohlizecky, to
ano, pouzivame je, ale jde i o dalsi informace

Airport-

CAx/PLM technologie

a jakousi jejich pribéZnou kompletaci podle po-
tfeb toho kterého tazatele. Dalsi, nekonstrukéni
data, jsou roztfisténa po jednotlivych etapéach,
kaZdé oddéleni potfebuje mimo zakladnich i néja-
ké vlastni informace, které si schrafiuje u sebe.

Bylo by potfeba, aby klicové informace
o produktu byly shromazdény a pristupny véem
zainteresovanym, aby nebylo tfeba spoléhat na
vlastni iniciativu pracovnikii a omezilo se neu-
stalé vzajemné dotazovani a vyjasiovani, které

zdrZuje od tviréi ¢innosti.

Proto v soucasné dobé uvazujeme o systému
Teamcenter, ktery ndm pracovnici AXIOM TECH
predstavili jako dalSi, logicky krok ve zvySeni
produktivity nejen predvyrobnich etap, ale i celé
firmy.

Je néjaka oblast tykajici se nasich softwar(
a sluzZeb, kterou byste chtél na zavér zminit?

Urgité bych chtél vyjadfit spokojenost s tech-
nickou podporou, kterou ndm AXIOM TECH po-
skytuje. Casto potfebujeme vyresit néjaky pro-
blém doslova okamzité. Neodpustim si rypnuti,
samoziejmé Ze kazdy software ma néjaké mou-
chy, Solid Edge je také ma. Pfi systému s tak
rozsahlymi moznostmi je to pochopitelné, nékte-
ré funkce nam tak, jak jsou, nevyhovuji. Ale né-
kdy také povazujeme za problém néco, o ¢em se
posléze dozvime, Ze se mUze udélat jinak nebo
funguje odliSné, neZ predpokladame. Musim
konstatovat, Ze reakce technické podpory
Axiomu jsou véasné a kvalifikované a s jejich
pomoci vzdy dokdzeme najit feSeni, které nam
umozni nasi potfebu uspokojivé vyresit.

Uz jsme také vyuZili moznosti nechat si dopro-
gramovat do Solid Edge funkce vyloZzené podle
nasich potreb, to je vyborné.

TakZe celkové jsme spokojeni a feseni, které
pouzivame, miZeme doporucit.

Dékujeme za rozhovor, a prejeme spolec¢nosti
Bustec Production s. r. 0., i celé skupiné Bustec
do budoucna hodné UGspéchd.

Roman Urbani

Zoo-Main ©1 i
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Plant Simulation — nastroj pro spravna rozhodnuti

Plant Simulation je efektivni nastroj pro mo-
delovani, simulaci a optimalizaci vyrobnich
a logistickych systémii. Diky své otevienosti
a univerzalnosti nachazi uplatnéni u Sirokého
spektra zakazniki. At uz jde o vyrobni zavody
s hromadnou a velkosériovou vyrobou, ale i za-
kazniky s malosériovou a kusovou vyrobou,
aplikaci v logistickych a distribucnich firmach,
u vyrobcl a navrhari vyrobnich celki a linek,
v dopravé a podobné.

K jeho zakladnim vlastnostem patfi objektova
orientace, strukturovana a hierarchicka architek-
tura, 3D a 2D prezentace. Zakladnim predpokla-
dem pro jakoukoliv praci s timto systémem je
tvorba dynamického pocitacového modelu vyrob-
niho nebo logistického systému, ktery chceme
zkoumat a analyzovat. Plant Simulation obsahu-
je mnoZstvi nastrojli, které umozni vytvoreny
model nastavit a ,vyladit* tak, aby se choval
stejné, jako readlny systém. Nutnym predpokla-
dem je, Ze vstupni data do modelu obsahuji
vSechny podstatné a pfesné informace z realné-
ho prostredi. Velikost ani struktura modelu neni
nijak omezena. Lze vytvofit model na drovni z&-
vodl v ramci firmy, jednotlivé zavody modelovat
na Grovni vyrobnich hal, vyrobnich linek, jednotli-
vych strojll, az tfeba do Grovné jednotlivych ope-
raci nebo pohybll na stroji. Pouze na samotném
druhu problému, ktery chceme analyzovat zalezi,
jak bude model podrobny.

Po vytvoreni a validaci modelu Ize prejit k jeho
simulovani a tvorbé experiment(.

Plant Simulation vyuziva diskrétnich simulaci,
které jsou charakteristické tim, Zze se proménné
v modelu méni skokové (nespojité), pouze nasta-
la-li ur€itd udalost. VyuZivaji k tomu next-event
techniku (model se méni, pouze pokud se prove-
de udalost) pro fizeni chovani modelu. Diky vy-
sledklim ziskanym ze simulace mUzeme zjisto-
vat chovani sloZitého dynamického systému, je-
hoZ stav se méni v Case a za riznych podminek.
DalSim charakteristickym znakem je pouziti ge-
neratoru nahodnych Cisel pro presnéjsi priblizeni
funkce modelu ke skute¢nosti.

MEZI JEHO PRINOSY PATRI:

e zvySeni produktivity stavajiciho systému
012-20 %

e snizeni investicnich naklad( pfi planovani
nového systému az o 20 %

e snizeni zasob a doby priichodu o 20-60 %

¢ optimalizace velikosti systému véetné veli-
kosti skladd

e snizeni investiéniho rizika véasnym ovére-
nim simulacemi

e maximalni vyuZiti vyrobnich zdrojl

o zkvalitnéni projekce a konstrukce vyrobnich
linek

Spokojenych  uzivateld systému Plant
Simulation uZ jsou dnes ve svété stovky a proda-
né licence se pocitaji na tisice. Nejedna se pii-
tom pouze o zakazniky z oblasti automotive

<« 3D zobrazeni umoZriuje oveérit realnou funkei
a produkci linky jesté pred zapocetim vystavby

V Vysledky ve formé tabulek a grafii pomahaji
vyhodnotit chovani systému

Pro vyhodnoceni je k dispozici nékolik nastroju
slouzicich ke sledovani toku materialu, vytize-
nosti vyrobnich zafizeni, pracovnikd, zasobnikd,
sklad(l, odhalovani Gzkych mist v systému apod.
VSechny vysledky se shromazduji ve formé sta-
tistickych tabulek a grafl a uZivatel si je mlze
zobrazit napfiklad ve formé automatického pro-
tokolu v HTML formatu. Samozfejmosti jsou uzi-
vatelské a aplikacni knihovny, i moznost tvorby
vlastnich objekt(l a knihoven. Pfi tvorbé metod,
které slouZzi k fizeni objektd, se vyuziva i progra-
movaci jazyk SimTalk (varianta C++).

Simulovat a zjiStovat chovani je mozné nejen
u stavajicich proces(, ale i u planované nebo
pripravované vyroby. Plant Simulation se Casto
vyuZiva i pro kazdodenni operativni preplanovani
vyroby s cilem optimalizace vyuziti zdrojl pfi
zménéch vstupd.

Vyhodnoceni dosavadniho pouzivani a nasaze-
ni tohoto systému u zakaznikl je dokladem to-
ho, ze Plant Simulation je nastrojem, ktery fir-
mam umozZnuje ziskat naskok pred konkurenci.

Plant Simulation uzivateli nepod-
souva feSeni, ale umoziuje prova-
dét a testovat rdzné varianty feseni
a odpovida na otazky typu: ,Co se
stane, kdyz...“.

Zakaznikovi vlozi do rukou argu-
menty, podklady a ,Cisla“ pro usku-
te€néni kvalifikovanych rozhodnuti.
Tim dokaze Plant Simulation Setfit
cas i penize.

(zde je nasazeni nejmasivnéjsi), ale ze vSech
oblasti lidské &innosti. V CR je tento systém
aktivné pouzivan ve SKODA AUTO, SEM Drésov,
Triton  Pardubice, Gspésné byl nasazen
i ve spolecnostech TRW Carr Stard Boleslav,
ArvinMerritor Liberec, Barum Continental
Otrokovice, Automotive Lighting Jihlava, Behr
Czech Mnichovo Hradisté a dalSich.

Petr Kulhanek



Digitalni tovarna ve Skoda Auto

Vyrobce automobilt Skoda Auto z koncernu Volkswagen roz$ifil sortiment
a prostrednictvim reSeni Tecnomatix zefektiviuje logistiku vyroby

Diverzifikace pohani
zlepsovani

Ceskéa spolednost Skoda Auto, jedna ze &tyf
nejstarsich automobilek svéta, v sou¢asné dobé
plisobi jako Elen koncernu Volkswagen. Skoda
Auto je soucasti divize, jez mimo jiné zahrnuje
znacky Volkswagen, Bentley a Bugatti. Skoda
Auto vyrabi modely Fabia, Roomster, Octavia,
Yeti a Superb. Po nékolika lokalnich implementa-
cich feSeni pro digitalni vyrobu Tecnomatix®,
dodavaného spolecnosti Siemens PLM Software,
se spolecnost Volkswagen rozhodla zavést kon-
cept digitalni tovarny v globalnim méfitku. Ve
stejné dobé& Skoda Auto rozsifovala svou produk-
tovou fadu o nové modely, ¢imz vzrostl pocet
nabizenych verzi. Toto rozSiteni, spolecné s po-
Zadavkem vySSi kvality, kratSich cykl( a s nutnos-
ti podpofit produktivitu a efektivitu vyroby, vedlo
k vytvofeni logistického projektu digitalni tovarny.
Po testovani nékolika systému pro digitalni vyro-
bu se spoleénost Skoda Auto rozhodla pro fese-
ni Tecnomatix, pro planovani logistiky montaze
a svarovny a ovérovani procesu, pficemzZ zaroven
poslouzi tento systém pro planovani vyrobnich
hal a jejich optimalizaci.

Jeden systém
nahrazuje mnohé

Radek Faborsky, vedouci projektu digitalni to-
varny logistiky Skoda Auto, pfipravil Gspé&sny
plan implementace, jez vychazi z automatického
aktualizaéniho mechanismu pro kusovniky, vyvi-
nutého spolecné spoleénostmi Skoda Auto
a Siemens. Konstrukéni kusovniky pro modely
Roomster, Superb a nové SUV Yeti vytvorily z&-
klad pro komplexni planovani logistiky na zakla-
dé presnych Gdajl pro vSechny tfi vozy. Hlavnim
cilem bylo pokryt cely Zivotni cyklus produktu, od
planovani pres zahéjeni vyroby az po ukonéeni
vyroby. Oteviena architektura feSeni Tecnomatix
umoziuje projektantlim ve Skodé Auto sdilet in-
formace napfi¢ produktovym i procesnim fetéz-
cem. Stejny integracni proces podporuje vySsi
efektivitu na zaCatku vyroby a umoznuje propoje-
ni s dalSimi systémy b&hem vyroby. ,Mame ted
velice rychly pfistup k datdm pro vyhodnoceni

,Diky reseni Tecnomatix
se nam podarilo
zefektivnit procesy bez
c¢asové narocnych debat

i velkych vydaji.“
Radek Faborsky
vedouci projektu

Digital Factory Logistics
Skoda Auto

potencialnich zlepSeni,“ Fika vedouci logistiky
znacky Skoda Auto Jifi Cee. ,MiZeme sledovat
produkéni ¢as kazdého dilu a optimalizovat jak
ergonomii manipulace, tak zplisob, jimz jsou
soucastky nakladany na palety. Timto zplisobem
Ize snizit dobu stravenou na konkrétnim autu.”
Data poskytovana touto vysoce spolehlivou apli-
kaci jsou dostupna i ve vyrobnich halach, a to se
stejnou Grovni kvality a pfesnosti. Skoda Auto
ucinila dulezité rozhodnuti plné implementovat
Tecnomatix a zaroven ukonéit uZivani ostatnich
systému, které se dosud podilely na vypoCtu
produkéniho Casu v logistice. Pfi této zméné
poskytovala Skodé Auto podporu spolecnost
Siemens. Vyrobni procesy i datové struktury jsou
znacné slozité u kazdého vyrobce automobilli
a diagramy mapujici datové toky zaberou ve
Skodé Auto hravé tfi metry Gtverecni. DalSim
problémem byl obrovsky objem konstrukénich
dat u modelu Octavia (ve druhé poloviné svého
Zivotniho cyklu). ,Ale Siemens reagoval velmi
rychle a kompletni datové sady byly UspéSné
prevedeny do systému, v némz je mozné vyhod-
notit procesni alternativy,“ vysvétluje Radek
Faborsky.

Siroka funkcénost
je presvedciva

Vyspéla funkCnost feSeni Tecnomatix vedla
k rozhodnuti pouZit tento softwarovy nastroj
k fizeni vice oblasti — napfiklad dodavatelského
fetézce, poptavky po pracovni sile nebo pro vypo-
Cet procesnich ¢asl v logistice — a jeho zpristup-
néni vétSimu poctu projektantd, jimz poskytuje
lepSi prehled o vyrobé. Implementace byla rozsi-
fena o modul pro time management, ktery se
ukazal jako vysoce spolehlivy a snadno pouzitel-
ny. Bylo provedeno srovnani s tradicnim pristu-
pem a ukazalo se, Ze novy systém je absolutné
presny. Po dohodnutych Sesti mésicich byl tra-

dicni systém pro vypocet ¢ast odpojen. ,Nabyli
jsme dojmu, Ze celé své know-how dokazeme
prevést do jednoho systému, a to se nam Uspés-
né podarilo,“ fikd Radek Faborsky. V tom oka-
mZiku byl pfinos nového pristupu zaloZzeného na
feSeni Tecnomatix viditelny pro vSechny G¢astni-
ky vyrobniho procesu. Poloautomaticky prenos
vyrobnich kusovnikd usnadnil praci jak logistic-
kym projektantim, tak projektantim operativni
logistiky. Umisténi kazdého dilu na montaznich
linkach pro modely Superb, Yeti a Roomster Ize
nyni snadno prenaSet do feSeni Tecnomatix
a dale z néj exportovat. VSech 40 000 datovych
zaznamll, které pripadaji na jeden viz (celkem
120 000 datovych sad), je pravidelné aktualizo-
Vano a zpracovavano. Logistika ve Skodé Auto
Logistics v souCasné dobé registruje dvaatficet
uzivatell v planovacim logistickém systému
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Tecnomatix. Patnact projektantd logistiky a pri-
myslovych inZenyr( pouziva tento systém kazdo-
denné. ,Nasim cilem je zahrnout do systému
zZbyvajici pracovniky,“ zduraznuje Radek Faborsky
a odhaduje, Ze do roku 2011 bude mit systém
celkem 48 uzivatel(. Zahrnuti dat pro vyrobu
a logistiku do jednoho systému usetii ¢as pfi
vyhledavani a usnadni nové vypoCty a investice.
,MuUZeme software vyuZit napfiklad k provedeni
analyzy, pro vypocet alternativnich scénarl
a optimalizaci procest,“ dodava Jifi Cee. V bu-
doucnosti, az budou v feseni Tecnomatix obsa-
Zena vSechna data tykajici se vozl, procesd,
pracovist, konstrukénich kusovnik( i dodavateld,
pak by podle Faborského mél Tecnomatix hréat
v automobilce stejné vyznamnou roli jako
Microsoft Windows. Tym pak bude moci plano-
vat rozloZeni vyrobnich procesl v hale, pracovat
s 3D vykresy, pracovat na ergonomii a simulovat
tok materialu ve vyrobé. ,Nasim prvnim cilem
bylo dosahnout vysoké kvality dat, coZ je kliCovy
aspekt pro Gspéch celého systému,“ vysvétluje
Radek Faborsky. ,V tomto ohledu se implemen-
tace ukéazala jako ekonomicky velmi Gspésna.
Diky feSeni Tecnomatix se nam podafilo zefektiv-
nit procesy bez ¢asové narocnych diskuzi i vel-
kych vydaji.“ Tém, ktefi uvazuji o podobném
prechodu na UGplné novou technologii zpracovani
dat, Faborsky radi provést implementaci ,doma“
v ramci spolecnosti, pochopit a piipadné upravit
datové toky. Spolupracovat pritom se zkuSenym
a schopnym poradcem, ktery bude neustéale do-
stupny na telefonu a bude rozumét potfebam
dotycné firmy.

Obchodni iniciativy
Synchronizace hodnotového fetézce, fizeni
firemnich dat, vyrobni efektivita.

Obchodni vyzvy

Rychlejsi uvedeni na trh, rozsiteni produkto-
vé fady a variant, sniZeni vyrobnich nakla-
d, zefektivnéni logistickych proces.

Kli¢c k Gspéchu

Jasna analyza firemnich procesu, digitalni
planovani procesu, vysoka spolehlivost dat,
automatizovana IT rozhrani, moznost analy-
zy rliznych scénarl pro logistické postupy.

Vysledky

Vice ¢asu pro analyzu logistickych postupd,
shoda mezi daty a skutec¢nosti v montazni
hale, rychlejsi dodani materiall pro vyrobu,
rychlejsi uvedeni vozd na trh, moznost pla-
novani vice verzi pfi stejném poctu zameést-
nancd.

Reseni/sluzby
Tecnomatix

Zameéreni zakaznika

Skoda Auto je vyrobce osobnich automobi-
I, spolecnost je soucasti koncernu
Volkswagen, www.skoda-auto.com.

Sidlo
Mlada Boleslav
Ceska republika

PLM neni jenom o spravé inzenyrskych dat
AXIOM TECH komplexné vyuziva PLM TEAMCENTER pro fizeni vlastnich firemnich procesi

PLM systém TEAMCENTER neni jenom obecné feSeni pro spravu technickych dat, ale je oborové
zaméreny tak, aby pokryval potfeby a zvyklosti nejenom primyslovych odvétvi. Existuje predkofiguro-
vané feSeni, napfiklad pro vyrobce obalové techniky, véetné spravy etiket, potiskd, log a grafiky pou-
Zivané na obaly. Také je moZné vyuZit feSeni pro vyrobce odévil, bot a modni salony pro komplexni
spravu stfiha, latek, vzor( a riznych doplrikd. Obecné se da fict, Ze je mozné pouzit TEAMCENTER
tam, kde je potfeba pracovat s rliznymi variantami, provedenimi, inovacemi (revizemi), vyZivat existu-
jici data a pomoci procest (workflow) zajistit kvalitni vyrobu.
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Ukézkou vyuziti TEAMCENTERu v nevyrobni sféfe je implementace ve spoleénosti AXIOM TECH pro
spravu obchodnich informaci a fizeni procesU realizace a dodavky feSeni zakaznikiim. Diky zkuSené-
mu tymu programator(i a komplexni znalosti firemniho prostfedi, bylo mozné pIné vyuzit viastnosti
TEAMCENTERu a velmi jemné ho pfizpGsobit nasim potfebam. Jadrem implementace je predkonfigu-
rované feSeni pro obchodné technicka oddéleni ve firmach, nazyvané TEAMCENTER SF, pro zpracova-
ni poptavek, nabidek, obchodnich pfipad(, az po realizaci zakazky s vazbou na Géetni IS, v nasem
pfipadé je to ABRA.

TEAMCENTER SF udrzuje veskeré vazby mezi informacemi o zakaznicich a dodavatelich, zajiStuje
automatické propojeni obchodnich pfipadl, nabidek, smiuv a veSkeré komunikace se zakazniky
v platnych revizich a verzich, ¢imZz mame k dispozici vzdy aktuaini stav informaci.

Proces realizace zakazky definuje Gkoly pro jednotlivé pracovniky a obsahuje kontrolni mechanizmy
pro hlidani kompletnosti dokumentace a dodavky. Pfeddefinované vyhledavaci dotazy umoziuji velmi
rychle ziskat potfebné informace podle riznych kritérii, které pro nasi praci potfebujeme.

Vlastni interni pouzivani systému TEAMCENTER, ktery tvofi kliCovy produkt ndmi nabizeného
CAx/PLM feseni, nam umoZiuje jesté detailné pochopit potfeby zakaznikl a aplikovat tyto zkuSenos-
ti pfi implementaci v ostatnich spolecnostech. P .

'etr Mnacko

a Siemens PLM Software

Chrysler Group LL

Spole¢nosti Siemens PLM Software a Chrysler
Group LLC spole¢né oznamily, ze si vyrobce re-
nomovanych znacek Chrysler, Dodge, Ram Truck
a Mopar vybral pro vyvoj vyrobkl technologii od
spoleCnosti Siemens PLM Software — CAD/
CAM/CAE feSeni NX. Spole¢nost Chrysler Group
zaCala pouzivat systém Teamcenter, digitalni fe-
Seni vyvinuté spole¢nosti Siemens PLM Software
pro fizeni Zivotniho cyklu vyrobku, jako svij celo-
podnikovy systém v roce 2008. Teamcenter
sjednocuje vSechna produktova data napfic ce-
lou spolecnosti a umoznuje k nim pristup kdyko-

li a z jakéhokoli mista. Chrysler Group nyni rozsi-
fila svou softwarovou vybavu o systém NX, coZ je
komplexni feSeni pro vyvoj vyrobkd, jeZ uZivate-
Iim nabizi vyrazny narGst produktivity prace pfi
konstrukci a vyrobé. Vedle toho NX prispiva
k vytvofeni spolecné PLM platformy pro vyvoj
produktl. ,Integrace tohoto nastroje nam pom(-
Ze 1épe spolupracovat na navrzich a vyvojich no-
vych produktd. Ocekavame, Ze se zvysi i kvalita
téchto produktl a budeme je moci na trh uvadét
podstatné rychleji,” fikd viceprezident spoled-
nosti Chrysler Group LLC Scott Kunselman.
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High Definition PLM
— sofistikované
propojeni lidi

a presnych informaci
0 vyrobku

Spolecnost Siemens PLM software predstavi-
la na svétové vystavé Expo2010 v Sanghaji no-
vou technologii High Definition PLM (HD-PLM),
kterd umoznuje ziskavat vysoce kvalifikované
informace o vyrobku v pribéhu jeho Zivotniho
cyklu a Cinit tak ddleZita rozhodnuti s vySSi mirou
spolehlivosti. HD PLM umoznuje propojeni lidf,
PLM nastrojl a presnych informaci o vyrobku,
které Fidici pracovnici potfebuiji, aby mohli objek-
tivné vyhodnotit rlizné alternativy feseni. Neni
nutné zduraznovat, Ze kvalita a rychlost téchto
rozhodnuti mdzZe mit vyznamny dopad na trzni
Uspéch vyrobku, respektive spokojenost zakazni-
ka. Technologie HD PLM je navrZena tak, aby
rGznorodou mnoZinu informaci a dat z rlznych
oblasti podniku proménila ve srozumitelnou sa-
du podkladd.

Technologie HD PLM vychazi ze 4 zaklad-
nich principt:

1. PRIZPUSOBIT - umoZfiuje pfizplisobit
uzivatelské prostredr jednotlivych aplikaci tak,
aby uzivatel mél k dispozici jenom funkce,
které potrebuje ke své praci a nebyl zatizeny
nepotfebnymi vécmi

2. POMOCI - pomUze uZivatelim shromaz-
dit, analyzovat a monitorovat informace

3. UJASNIT - umozni uZivatellm pochopit
problém diky provazani informaci z ostatnich
oddéleni

4. OVERIT - ovéfuje rozhodnuti porovnanim
s pouzivanymi postupy,uplatnénim analytic-
kych technik a umozni zachovat nejlepsi roz-
hodovaci postupy pro vyuziti v budoucnosti

HD PLM vychazi z robusnich technickych za-
kladl CAx/PLM aplikaci spolecnosti Siemens
PLM software a zobrazovaciho informacniho pa-
nelu, nahrazujici klasické monitory.

Zaklad HD PLM technologie tvoii (zké propo-
jeni CAx systému NX s PLM systémem

TEAMCENTER. Od novych verzi téchto systémi

(NX7.5 a TC 8.3) je mozné vyuZivat revoluéni
funkénost HD3D, kterd je implementovana
v obou aplikacich.

HD3D zvySuje produktivitu prace rychlym zpro-
stfedkovanim aktuélnich PLM dat pfimo do NX
nebo TEAMCENTERKdykoliv jsou tfeba. Umozniuje
vytvaret rychlé a jednoduse srozumitelné analyzy
produktl, podporuje fizeni projektd a tvorbu
strategie vyvoje z vice zdroju soucasné.

Co konkrétné mizeme napfiklad v prostiedi
HD3D sledovat :

Jaky je aktualni stav projektu?

Co bylo zménéno od posledni kontroly?
Které dily byly vytvofeny mym tymem?
Které dily byly uvolnény pro vyrobu?
Které dily jsou dodavany externi firmou?
Kolik dilti je zpoZdéno za planem?

Kdo na kterych dilech zrovna pracuje?

V soucasnosti pfi hledani téchto informaci
musi uZivatelé prohledat nékolik zdrojd, coZ je
prilis slozité pro efektivni praci a vyrobu.
Zobrazeni vysledkd je mozné pfimo v

modelovacim prostoru NX nebo v prostfedi
PLM pomoci barevného rozliseni, prihlednosti
nebo popiskd, nebo na dotykovém velkoplosném
panelu.

Technologie HD PLM je novym smérem urcuji-
¢im budouci vyvoj v oblasti fizeni Zivotniho cyklu
vyrobku tak, aby byla zajiSténa maximalni do-
stupnost a vyuZzitelnost vSech informaci o ,mém*“
vyrobku.

Petr Mnacko

TEAMCENTER JAKO NASTROJ PRO RIiZENI ZAKAZEK
V MALYCH MONTAZNICH FIRMACH

Jsou PDM systémy urceny jen pro velké firmy a sériovou vyrobu nebo mohou mit i vyznamnou po-
zici u firem typu dodavateld jednotcelovych strojl, specialnich linek a specialnich pracovist? Takovy
sortiment je charakteristicky vyvojovou narocnosti zahrnujici strojni ¢ast, elektro ¢ast a software.
Déale pak relativné malou vyrobni naro¢nosti, vysokym podilem montaznich praci a subdodavkami.
Casto dodavatel nemé vlastni strojni virobnu, ale jen jednoduché stroje a prostor na montaz a ozive-
ni dodavaného celku.

Dodavka je zavisla na véasném objednani a dodani komponents malou moznosti skladovych za-
sob. Kazda chyba nebo pozdni dodani ohrozZuje UspéSnost dodavky celku. Také se Casto dodava té-
mér stejné zafizeni s urCitymi modifikacemi i s dopadem na subdodavky. Je nutné také pocitat
s moznosti zmén béhem projektu a jejich dopadem na subdodavky. Do budoucna je také nutné mit
spravnou technickou dokumentaci ve shodé s dodanym strojem a aktualinimi smérnicemi.

Da se fici, ze skloubit vSechny vySe uvedené Cinnosti je ofiSek pro standardni informacni systémy.
V tomto ¢lanku je popsano feseni u dodavatele peletizacni linky - firmy ProPelety s.r.o., na bazi PLM
systému TEAMCENTER s nadstavbou pro fizeni a spravu zakazek.

jsou v ramci systému TEAMCENTER asociativné
propojeny s ostatnimi objekty v databazi. Takze

Zakazka. Stroj. Objednavka.

Vrcholovym objektem v celém datovém stro-
mu je polozka ZAKAZKA, ta udrzuje informace
o0 zakaznikovi a smluvenych terminech. Zakazka
dale obsahuje tzv. datasety, coz jsou MSOffice,
obrazky a PDF dokumenty potiebné pro komplet-
ni vystaveni zakazky. Dokumenty typu MSOffice

je velmi snadné pomoci funkce Export vygenero-
vat napriklad predavaci protokol nebo zpravu
o dokonéeni zakazky. Veskeré informace jsou
&teny z polozky ZAKAZKA a zapisovany do pre-
dem pfipravenych a schvalenych $ablon
MSOffice. Do zakazky vstupuji dale jednotliva
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stojni zafizeni tzv. polozky typu STROJ. Ty vyjad-
fuji fyzické zafizeni a v databazi existuji pouze
v jedné unikatni revizi. Systémové to znamena,
Ze STROJ shromaZduje informace z CAD aktualni
pouZité dokumentace, tj. posledni platné revize
polozky NAKUPOVANY a VYRABENY DIL pro da-
nou zakazku. PoloZzky Vyrabény a Nakupovany dil
obsahuji konstrukéni data z CAD systému (NX,
SolidEdge, Pro/E, Autodesk Inventor, SolidWorks,
CATIA). Polozka STROJ dale obsahuje dalsi diléi
polozky typu elektro tj. HW a SW. Polozky jsou na
stejné datové Urovni jako je konstrukéni CAD
dokumentace. Samoziejmosti je integrace
TEAMCENTER s elektro CAD systémy (OrCAD,
Mentor, atp.). Vystupem polozky STROJ je Stitek,
ktery je na konci celého procesu vygenerovan,
vyroben a umistén na strojni zafizeni. Vedle po-
lozek ZAKAZKA a STROJ existuji v databazi po-
lozky typu OBJEDNAVKA. Objednavky obsahuiji
jednodrovnové sestavy nakupovanych a normali-
zovanych dilli. V pfipadé kooperacni vyroby také

—s e |
Dedavk: Dedano-1

|
}

Typaakicky: [pp700 |
Objednévka piata: | 15,05 2010 om0 1 |
Objednévka dodana: o3 400010 1507 1 |
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vyrabénych dilll. Nad kaZzdou objednavkou je
spustén proces, ktery sleduje stav a Gplnost jeji
dodavky. Dodavka muZe byt dodana ¢astecné, v
tom pripadé je objednavka revidovana a ziskava
novou revizi po dobu, nez bude dodavka UpIna.
Na konci procesu je polozka OBJEDNAVKA ozna-
Cena statusem.

Funkce a nastroje.

Vzhledem k mozné chybovosti ze strany uZiva-
tele pfi zadavani veSkerych vazeb a Gdaji do
struktury v systému TEAMCENTER, vyviji spole¢-
nost AXIOM TECH s.r.0. nové funkce a nastroje,
které zajistuji, aby se spravna dat dostala na
spravné misto ve spravny ¢as. Tyto funkce jsou
platné nejen pro automatizaci jednotlivych prika-
z0, ale také znacné urychluji a kontroluji praci
uzivatele. VSechny funkce a nastroje vychazeji ze
standardu a jsou ve vétSinou programované pii-
mo na prani zakaznika.

Sestaveni objednavky.

Nastroj pro sestaveni objednavky umoziuje
uzivateli automaticky tfidit a vytvaret dilci objed-
navky pro jeden konstrukéni celek nebo celou
linku. Jedingm vstupem je struktura vrcholové
nebo diléi konstrukéni sestavy, ve které jsou na-
kupované nebo kooperaéni dily oznaceny identi-
fikatorem pro budouci objednavky. Tuto strukturu
v libovolném CAD systému. UZivatel generujici
objednavky si tuto strukturu pouze setfidi podle
zvoleného sloupce, ktery udava typ polozky. Pri
generovani nové objednavky nemusi byt jesté
dodavatel znam, proto je docasné zapsan jako
dodavatel A, B, C atd. Po vygenerovani objedné-
vek uZivatel voli dodavatele podle aktualni potre-
by z pfeddefinovanych moznosti tzv. listu hodnot.

Struktura strojd

KONSTRUKCNI A
ELEKTRO
DOKUMENTACE

Struktura objednavek

—| OBIEDNAVKA

SWE&HW
—| OBJEDNAVKA
Pl aomour. ]

Na konci celého mechanismu, tedy po pridéleni
dodavatell, je spustén proces na vSechny takto
vygenerované objednavky. V pribéhu procest Ize
sledovat, do kterych objednavek jaké dily vstupu-
ji. Z téchto informaci je mozZné generovat reporty
0 zasobach dodanych dili na sklad a o dilech,
které jsou tzv. ,na cesté“. Podle téchto informa-
ci je potom planovana vyroba nebo montaz jed-
notlivych strojnich zafizeni. V pfipadé, Ze je ve-
den také sklad v systému TEAMCENTER - tj.
proces nad vSemi naskladnénymi poloZkami, je
mozné ziskavat informaci, napfiklad do emailové
posty, o limitnim mnozstvi dilG.

Vydani zakazky.
Tento komplexni nastroj vyuziva dat v systému

TEAMCENTER a wytvaii strukturu zakazky s na-
slednym vydanim kompletni dokumentace.

Stejné jako pro nastroj sestaveni objednavky je
zde vstupni informaci konstrukéni sestava celku.
Zde je ziejmy velky prinos systému TEAMCENTER,
a to ten, Ze nemusi dochazet k vytvareni novych
dat. UzZivatel spousti nastroj na vrcholové struk-
tufe a prvnim krokem je vybér jiz zaloZené zakaz-
ky, pfipadné definice nového Cisla zakazky pro
jeji zaloZeni. Nastroj poté zkontroluje veSkerou
dokumentaci podle predepsanych firemnich pra-
videl tak, aby dokumentace byla ve shodé
a z jednotlivych strojnich zafizeni generuje poloz-
ky typu STROJ. Tyto stroje jsou pfipraveny pro
fyzickou vyrobu podle platné dokumentace. Takto
Ize postupovat u mensich celk(. V pfipadé vét-
Sich celk(l, a tedy postupné vyroby, jsou mezi
ZAKAZKU a STROJ zafazeny diléi zakazky tzv.
POLOZKY ZAKAZKY. Kazda takova diléi POLOZKA
ZAKAZKY dodasné nahrazuje zakazku. Po vydani
vSech dilCich polozek zakéazky je vrcholova zakaz-
ka uzaviena statusem, dochéazi tedy k tzv. vydani
zakéazky bez dokumentace, ta je jiz vydana.

Spolecnost ProPelety s. r. 0. ziskava imple-
mentaci a vyuzivanim systému TEAMCENTER
mimo komplexniho propojeni konstrukénich
dat a zakazek, také archiv imaginarnich stroju
pro pripadné rychlé feseni reklamaci a zmén na
fyzickém strojnim zafizeni.

Ladislav Nachodsky

TEAMCENTER s aktivnimi  moduly
Engineering Proces Management a nadstav-
bou pro fizeni a spravu zakazek novym i stava-
jicim zakaznikim prinasi:

e Komplexni prehled nad fyzickymi strojnimi
zafizenimi vychazejici z platné konstrukéni
a elektro dokumentace

¢ Automatizované generovani objednavek
a vydavani dokumentace na polozkach zakaz-
ky nebo zakazkéach

e Kontrolu spravnosti a Uplnosti vydavané
konstrukéni i ostatni dokumentace tj. doku-
mentace je ve shodé s pfedepsanymi smérni-
cemi

e \Vyuzivani jednotnych dat vstupovanych
v konstrukéni fazi cyklu Zivota strojniho zafizeni
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Certifikace s Teamcenter Requirement Management

KaZdy novy stroj nebo strojni zafizeni, které
ma byt uvedeno na trh, musi splfovat zakladni
pozadavky. Pro distributora nebo koncového spo-
tfebitele je samoziejmosti, Ze nalezne v baleni
vedle uZivatelského navodu také certifikat
o0 zpUsobilosti stroje. Aby vyrobce dokonale spl-
nil minimalné tyto své povinnosti, musi nejprve
dokézat fidit velké mnozstvi rGznych dat. Diky
velkému rozvoji vypocetni techniky v po-
slednich letech je samoziejmosti, a ve
velké mife nutnosti, produkovat a archivo-
vat data v elektronické podobé. Diky tomu
vznikaji velké objemy dat, které neni jed-
noduché efektivné spravovat. Jiz pfi (vod-
ni reSersi v obchodnim oddéleni vznika
velké mnoZstvi dat, na kterych je pozdéji
stavén vyvoj nového stroje. V pribéhu zi-
votniho cyklu vznikaji dalSi nova data ne-
bo jejich revize. VSechny informace muse-
ji byt mezi sebou propojeny tak, aby na
konci Zivotniho cyklu bylo pro vyrobce
snadné ziskat vySe zminované potrebné
minimum.

Dnes jiz naSi zakaznici védi, Ze FeSeni
TEAMCENTER umoznuje diky své architekture
spravovat konstrukéni data rlznych typd, a to
bez ohledu na pouZivany CAD systém. Resime
problematiku dokumentd vztahujicich se ke spl-
néni pozadavk( uvalenych na stroj. Mezi né pat-
fi pfedev§im MSOffice dokumenty, obrazky nebo
rlzné skenované dokumenty. TEAMCENTER tedy
nemusi nutné slouZit pouze jako spravce CAD
dat, ale také jako aktivni spravce veSkerych dat
vznikajicich v Zivotnim cyklu stroje.

Spravce pozadavkl
- Requirement
Management

Dokumenty MSWord, obecné tedy MSOffice
2007, jsou v pojeti TEAMCENTER spravovany
podobné jako CAD data. S pouZitim modulu
Spravce poZadavki - Requirement Management
Ize z 2D dokumentu vytvorit strukturovany doku-
ment - sestavu. KaZdy odstavec je detailem v
pomysIné sestavé dokumentu a ma své unikatni
ID, revizi i vlastnosti. Kazdy detail je tedy mimo
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* Sipedvee pofadmkd |10 aty

3 YALIDACE

{7 REQ-000128/C-vie

o] SN-2010-01{A-Seznam norem

W 5M-2010-01/8;1-Smérnice bezpecnosti

101453/8; 1-Drtic W EN IS0 12100-1:2004/8;1
Q{E UD‘WUUIR‘VEW}—‘ SR/ D-3000/4; 1-Drtic
#, VD-3000-Drtit: W ENISO 12100-1:2004

N ISO 12100-1:2004/4;2

jiné Fizen pomoci pfistupovych préav. Ziskavame
tim moznost tymové prace na rozsahlém doku-
mentu, podobné jako pfi spolupraci na vrcholové
sestavé stroje. Takzvanym trasovanim je polozka
odstavce nebo celého dokumentu obecné propo-
jena s ostatnimi objekty riznych typl v databazi.
Veskery text Ize editovat piimo v prostfedi
Spréavece pozadavki, nebo v nativni aplikaci MS
Office. Do textu odstavce mohou asociativné
vstupovat atributy z formulard, Zivé nahledy mo-
delovych dat (JT) nebo obrazky z databaze.

Zakladni funkce
Spravce pozadavki

Nastroje import a export umoznuji uZivateli
prevod stavajicich dokumentll z lokalniho disku
do prostredi TEAMCENTER a naopak. Nastroj pro
import vytvori strukturu z dokumentu podle vy-
brané Sablony MSOffice. Nastroj pro export
umoznuje vystup ze struktury do jednoho sou-
hrnného dokumentu MSOffice s pouzitim stan-
dardni nebo uZivatelské Sablony. Po exportu je
dokument mozné ménit s tim, Ze pfi standard-
nim uloZeni se obsah vraci zpét do databaze.
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Kazdy dil nebo celek vznikajici v kon-
strukei, by mél byt vytvaren podle platnych
norem a smérnic. V pfipadé, Ze se tyto
dokumenty nachazeji v databazi
TEAMCENTER, je mozné je k jednotlivym
: dildm pfipojit pomoci funkce trasovani.
—d  Takto vytvofené vazby jsou stalé a je moz-

né zpétné dohledavat, ktery dil byl podle

které smérnice, navodu nebo normy kon-
| struovan, pfipadné vyroben. Diky funkci
> trasovani se stava vyhledani souvislosti,
napfiklad v rdamci reklamace, jednoduchou
a intuitivni rutinou. Dokumenty vytvofené
modulem Spravce poZadavk(l je mozné
vzajemné graficky porovnavat. Vystupem
porovnani je log s vyznaéenymi zménami a ba-
revné vyznaceni zmén ve struktufe. Struktury
mohou byt nastaveny pro pfesné zobrazeni, tzn.
posledni stav struktury pfi uloZeni nebo pro ne-
prfesné zobrazeni, tzn. do struktury vstupuji
pouze aktualni revize od jednotlivych detailll —
pracovni verze. Takové nastaveni mlZe byt
i mezi dvéma revizemi jednoho ID, které Ize také
porovnavat.

£

AXIOM TECH s. 1. 0

Spolecnost AXIOM TECH s. . 0., hlavni distribu-
tor feSeni TEAMCENTER pro Ceskou republiku,
fesi a podporuje problematiku podniki, které se
setkavaji nejen s certifikaci. Po vlastni zkusenos-
ti s certifikaci strojniho zafizeni byla vyvinuta me-
todika, jakym zpUsobem systematicky shromazdit
potfebna data a informace pro spinéni novych
podminek danych statem. Vytvorili jsme systémo-
vy proces pro shromazdéni veskeré dokumenta-
ce, ktery fidi a usmériuje datové toky mezi jednot-
livymi oddélenimi tak, aby na sebe vSe systema-
ticky navazovalo. Vysledkem procesu je kompletni
dokumentace pro posouzeni statnim zkusebnim
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TEAMCENTER s aktivnimi moduly Enginee-
ring Proces Management a Requirement
Management novym i stavajicim zakaznikim
prinasi:

* Snadné sjednoceni a propojeni souvislos-
ti globalné rozptylenych dat a ¢innosti do jedi-
ného uceleného a jednoduse pouzitelného
pocitacového systému

¢ Vyznamné zkraceni jednotlivych fazi vyvo-
jového cyklu snizenim duplicit a poctu opako-
vani

e Rychla reakce na pripominky a nepriznivé
udalosti

e Qchrana dusevniho vlastnictvi know-how
celé firmy

e Asociativni vazby mezi objekty MSOffice,
CAD a ostatnimi objekty

¢ Jednotné Sablony pro MSOffice dokumen-
ty ulozené v databazi pro vSechny uZivatele
TEAMCENTER

® Podpora tymové prace

e Prostor pro editaci celych dokumentt
i diléich ¢asti pfimo v prostredi TEAMCENTER

e Revidovani jednotlivych odstavell v ramci
dokumentu

¢ Jednotné automatizované vystupy

¢ Pokro€ilé fizeni pristupovych prav
* Bezpecné zalohovani dat — vytvareni verzi,
kompletni zéloha na jednom misté

Gstavem nebo jinou povéfenou instituci. Z tohoto
souhrnu Ize dale publikovat uZivatelsky navod,
katalogy a ostatni dokumenty.

Proces je pIné automatizovany a jednotlivi
uzivatelé pouze pini své (koly zadané procesem.
Ukoly se zobrazuji uZivateli ve sloZce Worklist —
pracovni slozka nebo jako upominka v prostredi
posty MS Outlook. KaZdy nové pfichozi (kol je
dopInén daty, nad kterymi ma byt zpracovan. Lze
vytvaret prehledy o Gplnosti a zpracovani Gkoll
od vSech uzivatell v databazi TEAMCENTER.
Pravé propojeni modull Engineering Proces
Management a Requirement Management
s procesem vyvinutym firmou AXIOM TECH s.r.o.
prinasi firmam dokonalou spravu a prehled nad
v§emi daty v Zivotnim cyklu vyrobku.

Ladislav Nachodsky
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MODERNI VYPOCTOVE METODY
jako nezbytna soucast procesu navrhu a vyvoje vyrobku

CAE = Computer Aided Engineering
- Pocitacem podporované inzenyrstvi

FEM = Finite element method
- MKP = Metoda koneénych prvki

Simulace je obecné nahrazeni (napodo-
beni) néjaké urcité realné véci nebo pro-
cesu nécim abstraktnim. VypoCtové simu-
lace nahrazuji realné chovani (zatéZovani)
vyrobkd na matematickém modelu. Cilem
je ziskani informaci a nahledu o jejich
chovani.

Simulace Vam odpovi na otazky typu:
e Jak to bude fungovat?

e Poroucha se to?

e Jak prodlouZit Zivotnost vyrobku?

e Mizeme to udélat jednoduseji?

Konecné rozhodnuti a odpovédnost je vzdy na
strané konstruktéra. Ten dostane z vypoCtu jen
zpétnou vazbu a informace, na kterych uplatni
svoje znalosti.

Simulace jako virtualni testovani

Diky simulacim mUzete vyzkousSet vice variant
a tim usSetfit pfimé naklady pfi vyrobé velmi na-
kladnych fyzickych prototypl. Je dlllezité sprav-
né zaradit vypocet do samotného Zivotniho cyklu
vyrobku. Na zacatku celého procesu vyvoje
a navrhu by mél samotnou koncepci konstrukce
podpofit vypocet navrhovy. Podle néj se mizeme
rozhodnout jit tim spravnym smérem, spravné
zvolenou variantou a spravnou koncepci vyvoje
vyrobku. Na opa¢ném konci se setkavame s vy-
pocty kontrolnimi, které maji zpravidla potvrdit
funkei, bezpecnost a pripadné Zivotnost finalni-
ho vyrobku. Mezi nimi mohou byt vypoéty ovéro-
vaci.

Technické vypocty jsou nezbytnymi prostred-
ky zvlasté pri:

e uréeni koncepce a parametrd zafizeni pro
dané technologické podminky

e 7qjiSténi funkcnosti zafizeni pfi danych pra-
covnich i limitnich podminkéach

e optimalizaci parametr( strojnich dil(i a sprav-
né koncepci rozloZeni tuhosti konstrukce

e ziskavani znalosti o provoznim chovani zari-
zeni pro souvisejici navrhy

e pfi hledani rezerv v nakladech na vyrobek

e snizeni rizik funkce a poruchy

Spolecnost AXIOM TECH, dodavatel prednich
CAx/PLM technologii na ceském trhu a GOLD
partner spole¢nosti Siemens PLM Software, se
specializuje na vypocty jiz tretim rokem. Zabyvame
se prodejem systémi, komerénimi vypocty, ale
také vlastnim vyvojem vyrobk( s plnou podporou
technickych simulaci. V portfoliu spole¢nosti
Siemens PLM Software, a tedy i v nasem portfo-
liu, najdete 5 produktovych FeSeni pevnostnich
vypoctl. Jedna se o modularni feSeni v CAD sys-
témech SOLID EDGE a NX a dale o jeden specia-
lizovany PRE a POST procesor FEMAR

Ukéazka z praxe: ViySetreni maximalniho prihybu
granulacniho lisu. Se souhlasem ProPelety s.r.o.

V systému SOLID EDGE naleznete feSeni zva-
né Simulation Express, které je zdarma pro
vSechny uZivatele a nabizi jednoduché rozhrani
pro analyzovani jednotlivych dild. Oproti tomu
produkt Simulation je pfidavny modul pro pokro-
Dostupné jsou tfi zakladni strukturalni analyzy:
linearni staticka, modalni a vzpér.

Dalsi feseni je ve specializovaném CAE vypo-
Ctovém systému FEMAPR Jednd se o otevieny
nezavisly systém, tzn. Ze geometrii nacita z vét-
Siny CAD formét(, vCetné téch neutralnich.
MuzZete ho tedy pouZit s jakymkoliv CAD systé-
mem. Jako fesSi¢ mlzZete pouZit standardné do-
davany NX Nastran nebo jiny specializovany, ja-
ko jsou napfiklad ANASYS, Abaqus, LS-Dyna
a dalSi. FEMAP nabizi celou Skéalu analyz, od
statickych, pfes vypodty tepla a proudéni, az po
dynamické odezvy. Je to komplexni vypodtovy
systém ur¢eny vypoctardm specialistim.

Také CAx systém NX mé& jednoduchy modul
pro analyzu jednotlivych dilct. Modul Process
Studio nabizi dva druhy analyz (lineamni a frek-
vencni), které Vas provedou privodcem od zjed-
noduseni soucasti, az po vyhodnoceni vysledkd.
Déle je zde vypoctovy modul Advanced
Simulation, ktery nabizi vysoce profesionaini fe-
Seni pro Siroké spektrum analyz a vypoctd.

Nedilnou soucasti kvalitniho MKP systému je
kvalitni PRE-processing. PRE-processing zacina
jiz od Gpravy konstrukéniho modelu na model
vypoctovy. Mezi takové funkce Uprav patfi zjed-
nodusSovani geometrie, potlaceni prvki atd.
Tento proces pIné vyuziva prvky Synchronni tech-
nologie. Tato metoda je dostupné jak v systému
NX, tak i v SOLID EDGE.

Pro tyto modularni systémy nemusite mit spe-
cializované vypocéetni centrum, vypodty provadi
pfimo samotni konstruktéfi, se zakladni znalosti
MKR

Tomas Havlicek



Digitalni tovarna

TECNOMATIX

Pojem digitalni tovarna oznacuje rozsahlou
sit’ digitalnich metod, modell a nastroji, které
jsou integrovany v ramci priilbézného fizeni dat.
Cilem je komplexni a systémové planovani,
projektovani, ovéfovani a pribézné zlepSovani
vsech dilezitych struktur, procesti a zdroji re-
alné tovarny v souvislosti s jejimi vyrobky. Diky
presnému digitalnimu modelovani, simulacim
a 3D vizualizaci vSichni ti, ktefi spolupracuji
béhem vyvoje, mohou vizualizovat a analyzovat
budouci vyrobni procesy. Omezi se tak chyby,
které by se jinak objevily aZ pfi nabéhu vyroby.

Tecnomatix™ je kompletni portfolio feSeni
digitalni tovarny, které pfinasi inovace tim, Ze
propojuje vSechny vyrobni discipliny s vyrobnim
inZenyrstvim. A to od navrhu a planovani, pres
simulaci a ovéfovani, aZz po samotnou vyrobu
a jeji fizeni.

Tecnomatix je postaven na zakladech otevie-
né spravy zivotniho cyklu vyrobku (PLM) nazvané
Teamcenter™ manufacturing platform a poskytu-
je nejvSestrannéjsi sadu nastrojl digitalni tovar-
ny na dnesnim trhu.

Produktové portfolio Tecnomatix je velice roz-
sahlé. Je sloZzeno ze vzajemné propojenych, ale
souasné samostatné pouzitelnych softwaro-
vych produktd. Pimé napojeni a vyuZivani dal-
Sich produktd Siemens (Teamcenter, NX, Velocity
series atd.) je samozrejmosti.

Vzhledem k rozsahu a provazanosti jednotli-
vych produktl je obtizné portfolio jednoduchym
zplisobem rozclenit. Nicméné miZeme se ve
zkratce podivat napfiklad co nastroje digitalni
tovarny nabizi pro feSeni vybranych konkrétnich
oblasti.

Planovani a ovéfovani sou-
casti i montaznich postupi
(Part and Assembly
Planning & Validation)

§ Tecnomatix pro planovani

a ovéfovani soucasti je pro-
stfedi propojenych aplikaci
slouzici pro vytvareni postu-
pd, spravu nastroji a asoci-
aci, optimalizaci chovani nastroju a vytvareni
flexibilnich zprav. Tecnomatix rychle definuje

a vyhodnocuje scénare vyrobnich procesd,

a pomaha tak organizacim dosahnout nejlep-
Sich plant pro vyrobu produkt.

. Rizeni vyroby
(Production Management)

ResSeni Tecnomatix Produc-
tion Management poskytuje
) kompletni prehled o Zivot-
nim cyklu vyrobku a umoz-
nuje fidit vyrobni procesy

s pristupem k vyrobnim
datlim v realném Case.

Rozsah ¢lanku neposkytuje dostatecny pro-
stor ani pro zbézné popsani vSech Casti produk-
tového portfolia Tecnomatix, ale rad bych ales-
pon zminil trojici vybranych produktll, které je
mozné v nasich podminkach pouZit samostatné
a s okamzitym efektem.

Plant Simulation
soucast komplexniho feseni pro Navrh a opti-
malizace tovaren (Plant Design & Optimization)

V nyngj$i dobé rostoucich nakladu, zvySujicich
se pozadavk(l na zkracovani vyroby a probihajici

:?-T'?!\ Navrh a optimalizace tova-
ren (Plant Design &
Optimization)

Tecnomatix poskytuje moz-
nost rychleji navrhovat efek-
tivni tovarny (vyrobni provo-
2y, linky, vyrobni zafizeni
atd.).

VyuZitim 3D projektovani

a dynamické simulace pfi navrhu layoutu jste
schopni 1épe najit chyby navrhu jiz pfi procesu
planovani a ne az ve vyrobni hale. Pomoci
analyzy toku materialu a simulace samostat-
nych udalosti Ize optimalizovat toky materiald,
manipulaci s nimi, logistiku i nepfimou rezijni
praci.

Rizeni vyrobnich procesti
- (Manufacturing Process
=} Management)

Funkce Tecnomatix
Manufacturing Process
Management jsou postave-
ny na zakladech reseni
Teamcenter. UmoZiuji pro-
hlizeni a propojeni informa-
ci o vyrobku, procesech, podniku a zdrojich.
Data Ize spravovat a aplikovat spolu s revize-
mi, verzemi, konfiguraci, fizenim zmén a pra-
covnim postupem v ramci celého podniku.
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globalizace, se logistika stala klicovym faktorem
Gspéchu spolecnosti. Je nutno vyrabét a doda-
vat produkty dle koncepci JIT (just-intime) a JIS
(just-in-sequence), kontinualné zvySovat kvalitu
a produktivitu vyroby a podobné. To vyZaduje
objektivni kritéria pro rozhodovani, kterd mana-
gementu pomohou zhodnotit a porovnat riizné
alternativni pristupy.

Tecnomatix Plant Simulation je nastroj pro si-
mulaci diskrétnich udalosti, ktery poméaha vytva-
fet digitalni modely logistickych systému (napf.
vyroby) a umoZiuje zkoumat charakteristiky sys-
tému a optimalizovat jejich vykonnost.

Tyto digitalni modely umoZniuji provadét v do-
stupném CGase rozsahlé pokusy a scénare ,co
kdyby“ bez naruseni stavajicich vyrobnich systé-

Planovani v oblasti
robotiky a automatizace
(Robotics & Automation
{ Planning)

Tecnomatix poskytuje funk-
ce ,pristi generace“ pro
planovani, simulaci a pro-
Voz zarfizeni v oblasti roboti-
ky a automatizace. Je urce-
né pro kompletni systémové inzenyrstvi a ové-
fovani.

. Rizeni jakosti
(Quality Management)

Reseni Tecnomatix Quality
Management prinasi grafic-
§ ké prostredi pro analyzu
rozmérovych odchylek, které
pomaha zvysit efektivitu
strategie Six Sigma a sStihlé
vyroby. Dale umoziuje ge-
nerovani kompletnich oveéritelnych CAD progra-
m pro kontrolu soufadnicovych méficich stro-
jli (CMM) a NC obrabécich stroji a v nepo-
sledni fadé také sdileni dat o kvalité.
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mu. Nebo, v pfipadé pouZziti jiz v procesu plano-
vani, ziskavat ocekavané vysledky dlouho pred
instalaci skutecnych vyrobnich systému. Rozsahlé
analytické nastroje, jako je analyza prekazek,
statistiky a grafy, umoznuji vyhodnotit riizné vy-
robni scénéare. Vysledky pak poskytuji informace
potiebné k Einéni rychlych a spolehlivych rozhod-
nuti v ranych fazich planovani vyroby.

S feSenim Plant Simulation miZete modelo-
vat a simulovat vyrobni systémy a jejich procesy.
Vedle toho je mozné optimalizovat toky materia-
lu, vyuZivat zdroje a logistiku pro vSechny Grovné
planovani, od jednotlivych strojl, vyrobnich Ii-
nek, pres lokalni tovarny, az po globalni vyrobni
zavody.
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Produkty Tecnomatix pro lidské zdroje umoz-
Auji zlepsit ergonomii navrh{ produktd a zdoko-
nalit prdmyslové Glohy od poc¢atecénich fazi vyrob-
niho procesu. At uz se jednd o ergonomické
prizplsobeni vyrobku (automobil, letadlo, stroje
atd.), tak i vyrobnich zdroju - pracovist, linek,
tovaren atd. Digitalni prostfedni je mozné naplnit
virtualnimi lidmi a upravit jeho rozvrzeni tak, aby
odpovidalo poctu a fyziognomii pracovnikd.

V névrzich je mozné testovat celou fadu lid-
skych faktort, véetné rizika zranéni, pohodli uzi-
vatelll, dosazitelnosti, pohledd, vydaji energie,
mezi Unavy a dalSich dlleZitych parametrd.
Timto zpUsobem je tedy mozné nepiimo zvysSit
vykonnost pracovnikli a produktivitu obsluhova-
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Proces Designer, Proces Simulate, RobCAD

soucast komplexniho reseni pro Planovani
v oblasti robotiky a automatizace (Robotics
& Automation Planning)

Virtuaini programovani a ovéfovani robotic-
kych pracovist a jejich uvadéni do provozu ome-
zuje potiebu nakladnych prototypll a zdlouhavych
zkousek. Dale sniZuje pocet prikazli ke zméné
vyroby (MCO) a zvySuje hodnotu produktu elimi-
naci nehospodarnych aktivit.

ReSenf planovani v oblasti robotiky a automa-
tizace Tecnomatix poskytuje sdilené prostredi
pro vyvoj a fizeni robotizovanych a automatizova-
nych vyrobnich systém(. Toto feSeni se zabyva
vice Urovnémi simulace robot(l a vyvoje pracov-
nich bunék, od jednotlivych robotd a stanic, po
celé linky a zony. PouZivani nastrojl pro virtualni
uvedeni do provozu zlepSuje komunikaci a koor-
dinaci. Uvadéni automatizovanych vyrobnich sys-
tém0 do provozu tak je rychlejsi a s méné chyba-
mi. Zaznamenavame rovnéZ priznivé disledky
v oblasti nakladd a kvality u navrhu zafizeni, sys-
témové logiky a vyuZiti vyrobniho prostoru. Vysled-
kem je vysoce produktivni vyrobni systém.

Jack a Process Simulate Human
soucast komplexniho reseni pro Planovani

a ovérovani soucasti i montaznich postupt (Part
and Assembly Planning & Validation)

Vyrobni spolecnosti v fadé odvétvi stoji pred
stejnym problémem: pfi navrhu, montazi a Gdrz-
bé produktd neni bran lidsky prvek v Gvahu do-
statecné brzy nebo dukladné.

nych pracovist a naopak vyznamné sniZit riziko
zranéni ¢i nemoci z povolani.

Digitalni tovarna je virtualnim obrazem realné
vyroby, ktery zobrazuje realné vyrobni procesy ve
virtualnim prostredi. Systémy digitaini tovarny
predstavuji dalSi logicky krok v postupném zava-
déni specializovanych nastroji pro podporu pro-
cesll v celém Zivotnim cyklu vyrobku.

Roman Urbani
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K ¢emu Tecnomatix slouzi
a jak jej lze vyuzit?

VYROBA:

- |dentifikace Gzkych mist ve vyrobé

- Optimalizace vyrobnich davek, skladu
a zasob

- Snizovani rozpracovanosti vyroby
TECHNOLOGIE:

- Ridic logika materialovych tokd

- Optimalni kapacity prvki technologie
- Sledovani vlivu pomocnych operaci na pro-
pustnost systému

SLUZBY:

- Analyza obsluznych ¢asl

- Rozmisténi pracovist obsluhy

- Racionalizace sité pobocek

OBECNE:

- Logisticka analyza

- Manipulace s materidlem

- Analyza vyrobnich nakladl

- Analyza vyuziti zdroju

- Prediktivni analyza podnikovych dat
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Obrabéni
lopatkovych kol turbin
v NX CAM

Pro vétSinu CAD/CAM systémii je dnes 5ti
osé obrabéni samoziejmosti. Jedna se vsak
vétsinou o modul pro vSeobecné pouziti. Existuji
ale i vyrobni odvétvi, ktera maji specifické po-
Zadavky na vyrobu a pouziti univerzalniho CAD/
CAM systému a zde miize byt pouziti problema-
tické. Jednim z nich je vyroba obéznych kol
turbin. NX CAM prichazi od verze 7.0 se speci-
alnim modulem pro obrabéni obéznych kol.
Tento modul byl vyvinut predevs§im pro vyznam-
né spolecnosti z dané oblasti, které jsou uziva-
telé systému NX, jako napt. GE Aircraft Engines,
Rolls-Royce nebo Pratt and Whitney. Také né-
které divize spolecnosti Siemens, napr. Siemens
Power Generation pouzivaji tento software.

Moderni turbinové systémy se pro svij velky
vykon a (c¢innost pouZivaji v mnoha aplikacich,
od energetiky, az po automobilovy a letecky pru-
mysl. Z toho dlvodu je velky poZadavek na vyro-
bu lopatkovych kol, kterd jsou stéZejni pro cely
turbinovy systém. Vyvoj v poslednim desetileti
smérfuje od montovanych turbin, kde se vyrabi
jednotlivé lopatky samostatné a nasledné se
montuji na naboj, k lopatkovym koltim, ktera jsou
vyrabéna jako jeden komponent. Jejich vyroba je
snazSi a efektivngjsi. Obrabéni obéznych kol
turbin vSak vyZaduje specialni postupy pro NC
obrabéni, ale vétSina béznych 5-ti osych CAD/
CAM systém( nenabizi specialni obrabéci opera-
ce vytvorené prave pro tuto problematiku. Existuji
CAD/CAM systémy cilené vyvinuté pro obrabéni
lopatek turbin, které jsou Casto distribuovany
vyrobci obrabécich stroji. Pro mnoho vyrobnich
firem to ale neni idealni feSeni, protoze maji
snahu sjednotit CAD/CAM systém a pouZivat na
tyto specialni aplikace stejny systém, jako na
své ostatni produkty. Oddéleni téchto special-
nich operaci od béZného obrabéni, z hlediska
pouzivaného CAD/CAMu, muze také prinaset
problémy z hlediska vymény a kompatibility dat.
V neposledni fadé byvaji tyto specialni systémy

Nova generace software
umoznuje flexibilitu pouziti

Ve verzi 7.0 NX CAM uved| novy rozSifujici
modul pro obrabéni lopatkovych kol turbin.
Pomoci tohoto modulu Ize také obrabét vrtule
nebo jiné rotacni lopatkové soucasti. Hlavnim
Gcelem tohoto nového modulu je toto sloZité NC
programovani maximalné zjednodusit. Je kladen
diiraz na jednoduchy vybér obrabéné geometrie
a odpovidajici operace. Systém automaticky bé-
hem kratké doby vygeneruje drahu nastroje
s kontrolou podrezani a kolizi, ktera se jiz nemu-
si dale jakkoliv upravovat. JelikoZ jednotlivi uZiva-
telé maji sklon provadét své vyrobni postupy
rozdilng, je hlavni mySlenka tohoto modulu za-
chovat jeho co moznéa nejvétsi flexibilitu. Nejsou
zde Zadna omezeni z hlediska nastaveni hranic
obrabéni, najezdii/odjezdd, prejezd(l mezi zabé-
ry nebo Sirky zabéru.

CAx/PLM technologie

Specialni operace pro obrabéni
lopatkovych kol turbin

Cely modul je koncipovan tak, Ze se obrabi
typizované ¢asti geometrie dilce (néboj, lopatka,
mezilopatka, zaobleni atd.), takZe po oznaceni
téchto tvar(, definici nastroje a nastaveni para-
metr( obrabéni, provede vSe potiebné NX CAM
automaticky. VSe je otazkou nékolika malo mi-
nut.

Rizené hrubovani

Pfi hrubovani mlzZete nastavit mnoZstvi ode-
braného materialu od horni plochy lopatky a na-
sledné tuto odhrubovanou oblast dokongit, pfi-
¢emz mate zaruCenu tuhost obrobku zbylym
materiadlem v jeho dolni ¢asti. ZkuSeni uzivatelé
hrubuji 50% materialu odshora a v zapéti dokon-
Ci 40%. Nasleduje hrubovani zbylych 50% a do-
konéeni zbylych 60% materialu. Toto rozdéleni
na 2 Casti je nutné zvlasté pri obrabéni tvrdych
slitin titanu.

Flexibilita pfi vybéru
obrabénych tvari

Ackoliv automatizace je dllezita ke zkraceni
a usnadnéni NC programovani, potfebujete mit
pfi praci potrebnou flexibilitu. NX CAM najde au-
tomaticky nabéznou a odtokovou hranu, miZete
je ale upravit pro dosaZeni pozadované drahy

nastroje. MlZete definovat start obrabéni, obra-
béci metodu, bocni krok a stranu obrabéni atd.

Zbytkové obrabéni

Jedna z oblasti, kde systém NX CAM doklada
svou vyhodu nad jingmi CAM systémy, je zbytko-
vé hrubovani. NX CAM pracuje s “in-process”
modelem obrobku, ktery pfesné ukazuje, kde je
jiz vechen prebytecny material odstranén a kde
je potfeba jej jesté odebrat (napf. pfi obrabéni
prechodového zaobleni mezi lopatkou a télesem
naboje). Tento ,in-process“ model také slouzi
k specifikaci obrabéni rotacnich soucasti, které
vznikly pfedchozim soustruzenim.
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Rizeni osy nastroje

Lze pfesné definovat osu néastroje vzhledem
k obrabéné geometrii a také specifikovat naklon
nastroje. Toto je zvlasté dllezité pfi pouziti kulo-
vych a valcovych fréz, kdy je v ose nastroje nulo-
va fezna rychlost nebo chybi celd fezna hrana
a fezné podminky se definuji naklonem nastroje.
Vétsina odklonéni osy nastroje je umisténa
v pohybech nastroje v blizkosti nabézné a odto-
kové hrany, protoze vétSina zmén kfivosti se vy-
skytuje pravé v této oblasti. Nékdy mize mala
zména osy nastroje zpUsobit vyraznou zménu na
fezné hrané nastroje. V téchto pfipadech NX
pomaha fidit stupen zmény osy nastroje.

NX CAM umoznuje pfimé obrabéni CAD mode-
lu bez nutnosti provadét ¢asové narocné Upravy
CAD geometrie, vytvari vyhlazené drahy nastroje
a tim vyrazné zkracuje proces NC program-
ovani.

Nespornou vyhodou tohoto feseni je skutec-
nost, Ze se jedna o soucast komplexniho feseni
systému NX, kde drahy nastroje jsou pIné aso-
ciované s CAD modelem. S NX ma uzivatel piny
pristup ke véem CAD funkcim, k modelovani
upinacich prvkii nebo pfipadné 3D modelu celé-
ho CNC stroje s kinematikou pro kompletni si-
mulaci obrabéni. Novy modul pro obrabéni lo-
patkovych kol turbin tak rozsifuje moznosti
obrabéni v NX CAM a prinasi nové moznosti pro
své uZivatele.

Martin Pospisek

Analyza

. AXIOM TECH

Stejné jako v letech minulych, AXIOM TECH prezentoval sva feseni na odbornych seminafich,
které byly zamérené jak pfimo na produktové fady, tak i na feseni.

Vyzdvihli bychom seminér, ktery probéhl 29. 4.
2010 v Ostrovacicich u Brna na téma , Analyza
rizik - pri vyvoji a certifikaci vyrobku“.

Seminar vznikl ve spolupréci se Strojirenskym
zkuSebnim Gstavem Brno, ktery je nejvétsi akre-
ditovanou zkuSebni a certifikani organizaci
v Ceské republice, a Ustavem vyrobnich stroj,
systémd a robotiky VUT Brno, ktery se dlouhodo-
bé zabyva vyzkumem a metodikou managemen-
tu rizik strojnich zafizeni.

Seminére se z(castnilo vice nez 80 predstavi-
teld firem predevSim z vyrobni a konstrukéni ob-
lasti naseho primysiu.

Konstrukéni kancelar nabizi:
vyvoj a konstrukce strojnich zafizeni a dild
navyseni kapacity vasich vyvojarskych a konstrukénich tymu
zpracovani vykresové dokumentace

Prednosti AXIOM TECH:
kvalita provéiena vice nez 15 lety Uspésné existence
vysoka technicka uroven - 90 % zaméstnanci ma univerzitni vzdélani v oboru
zkuSenosti ziskané na projektech u éeskych i evropskych zakaznikd
dostateéna kapacita pro zvladnuti velkych projektd v pozadovaném ¢ase 5000 hod/més.
komunikace a fizeni projektu u zakaznika
schopnost dodat kompletni feSeni v oboru

Oblasti €innosti:
Vseobecné strojirenstvi a automobilovy primysi
vyvoj vyrobku
konstrukce stroju
Reference: Robert Bosch, Rieter, Siemens RD, Motor Jiko
Konstrukce nastroju na tvareni plechi
konstrukce nastrojt
vyvoj plechového dilu s ohledem na vyrobitelnost
zajisténi fetézce vyvoj — dodani plechového dilu - maléa
Reference: Magna Steyr, Witte, Kuka, Audi, Benteler, TH
Tézkeé strojirenstvi a energetika
mechanizace, velké svarence
nosnikové konstrukce
Reference: Donaldson EMEA, Voest Alpine
Programatorské prace
C++, programovani pro NX, programovani pro Solid Edge,

Provadéni technickych analyz v oblasti statiky, dynamiky a kinematiky a liti kovu
Simulace vyrobnich procesu, optimalizace, simulace a planovani procest pomoci
systému TECNOMATIX

Siemens PLM Software pro podporu ¢innosti ve
VyVoji, v technické pipravé vyroby, pfi posuzovani
shody s bezpe€nostnimi normami a predpisy.
Zastupci spolecénosti AXIOM TECH na praktic-
kych ukazkach z realnych projektd predstavili
PLM systém Teamcenter pro tymové zpracovani
komplexni dokumentace (vykresy a 3D modely
strojniho zafizeni, schémata, vypocty, souvislosti
s pouzitymi normami a predpisy, vysledky zkou-
Sek, certifikaty, zpracovani navodu k pouziti
strojniho zafizeni, ES prohlaseni o shodé, apod.)
prehledné, v souvislostech, v fizenych procesech
a s co nejniz§imi naroky na Cas. Predstaveny
byly také pfinosy NX synchronni technologie pro
poCitatové simulace chovani vyrobku, které
umoznuji odhalit mozné rizika funkénosti vyrob-
ku jiz ve fazi navrhu. V zavéru seminéfe se
G¢astnici seznamili s pfinosy feSeni Tecnomatix
Jack pro simulace rizik tykajicich se obsluhy vy-
robnich zafizeni a se systémovym postupem
spolec¢nosti AXIOM TECH pfi implementaci SW
feSeni od Siemens PLM Software.

Analyza rizik je od zacatku roku 2010 novou
povinnosti vSech vyrobcli strojich zafizeni.
S touto problematikou, véetné odkazd na platné
normy a smérnice, detailné seznamil Ing. Josef
Pacovsky, pracovnik oboru certifikace vyrobkl ze
Strojirenského zkusebniho Gstavu Brno.

Metodicky pfistup a doporuceni, jak postupo-
vat pfi tvorbé a zpracovani predepsané doku-
mentace pro posouzeni Grovné rizika, predstavil
Doc. Petr Blecha, feditel Ustavu vyrobnich strojd,
systémd a robotiky VUT Brno.

Ugastnici seminare se seznamili s aktualnim
prehledem mozZnosti funkénosti SW aplikaci od

Spolec¢nost AXIOM TECH si uvédomuje vy-
znam zavedeni strategie pocitacového fizeni
0 shodé s normami a predpisy do internich
procesl spolecnosti, a to predevsim u vyrob-
cl strojnich zafizeni. Proto timto smérem roz-

viji své kompetence tak, aby zpristupnila svy
partnerdm a zakaznikim vyhody a pfinosy,
které prinasi implementace modernich podita-
covych technologii pro vyvoj a certifikaci vyrob-
kh.
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Simulace portalovych frézovacich stroji s vymeénitelnymi hlavami

Simulace NC obrabéni s vyuzitim modeli
pracovniho prostoru obrabécich stroji je u vy-
robnich firem vyuzivana stale castéji. Divodem
je nejen dspora penéz za nakladné opravy
v pripadé kolize stroje. VétSim prinosem je
ispora penéz za prostoje a odlad'ovani NC kédu
na stroji. Vyuzitim presného virtualniho modelu
stroje ziskava firma kapacitu dalSiho stroje pro
testovani.

V dnesni dobé jiz velkd Cast CAM systémi
umoznuje simulaci pracovniho prostoru i viceo-
sého stroje, ne vzdy je vSak mozné simulovat
vysledny NC kod po postprocessingu. Rovnéz
komplexngj$i kinematika stroje a rdzné rezimy
transformace soufadnic byvaji pro interni simula-
ci problémem.

Typickym predstavitelem frézovacich strojl
s komplexni kinematikou jsou velké portalové
stroje nebo horizontky s vyménitelnymi hlavami.
Jako predstavitele miZeme uvést stroje vyrobce
f.Waldrich Coburg. Hlavy jsou ulozZeny v zasobni-
ku podobné jako néastroje a tak jako nastroje
mohou byt vyménény prikazem v NC kodu. Tim
ale podobnost s vyménou nastroje kon¢i. V pii-
padé nastroje je nutno z hlediska simulace fesit
typicky pouze délkovou a prdmérovou korekci,
smér a bod upnuti zlistavaji stejné.

V pfipadé vymény na portalovém stroji hlavy je
celou sadu probléma:

o zpracovani volaciho cyklu vymény hlav a je-
ho parametri

o zména kinematického modelu stroje

* zména bodu upnuti nastroje

o zména vektoru pro délkovou korekci

* zména komponentu pro nacteni délkové
korekce

e zména roviny pro polomérovou korekci
a kruhové interpolace

* zména os provadéjicich kruhovou interpola-
ci ve sméru Z (Z nebo W apod).

Tyto Glohy je ve VERICUTu mozné fesit pomoci
prostfedkU, které jsou k dispozici v zakladni in-
stalaci, bez nutnosti jejich programovani ve
skriptovacim nebo programovacim jazyce.

B Zobrazit 1 - Stock [MachineiCut Stack]

v systému VERICUT

B View 1 - Base Machine/Cut Steck]

Pomoci zpétného prekladu pfikazu volani je
zpracovano Cislo volané hlavy a nacteny dalsi
parametry vymény do proménnych. Dale VERICUT
zavola interni NC podprogram vymény hlav, ktery
vyhodnoti, zda se jedna pouze o vraceni hlavy do
zasobniku, opakovani volani aktivni hlavy nebo
o kompletni vyménu. Poté provede pohybovou
sekvenci pro vraceni hlavy do zasobniku, odpoje-

a3t 1 - Stock (Machineil tock)
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ni komponentu vracené hlavy z modelu, prejezd
pro novou hlavu a pfipojeni modelu nové hlavy
do kinematického fetézce. Poté je model stroje
zapolohovan do pozice po vyméné.

V této chvili konéi ¢ast viditelna ve vizualizaci
a nastava ¢ast vnitfniho nastaveni modelu stro-
je, ktera je ale klicova pro shodu chovani virtual-
niho modelu stroje a jeho reédlného vzoru. Na
zakladé geometrickych vlastnosti
hlavy je nutno provést zménu pozice
upinani nastroje tak, aby se pfi vola-
ni nastroje zobrazil jeho model
spravné. Nasledné je tfeba nastavit
offsety pro pohybové osy tak, aby
byla spréavné kompenzovana nova
geometrie hlavy pfi pfepoctu sou-
fadnic NC programu na absolutni
souradnice stroje.

V dalSim kroku je podle vlastnosti
hlavy a parametrd cyklu vymény na-
stavena rovina pro kruhovou inter-
polaci a prdmérovou korekci a je
zvolen komponent provadéjici kom-
penzaci v ose Z. U portalového
stroje to miZe byt jak samotna osa
Z, tak i osa pricniku W dle typu n&-
sledné technologické operace.

VySe uvedenou sadu UGloh je mozné ve
VERICUTu pfipravit mnohem rychleji a efektivnéji
nez v integrovanych systémech diky propracova-
nému systému maker odpovidajicich zakladnim
funkeim fidicich systém0. Vysledna funkcnost
pro dany stroj se sestavi z jednotlivych maker.
Technik pfipravujici model stroje nemusi fesSit
programovani ani matematické vzorce pro pre-
pocty pfi zméné kinematiky a ma vétsi casovy
prostor pro otestovani shody chovani virtualniho
modelu s redlnym strojem.

VERICUT je schopen komplexné simulovat
a verifikovat velmi slozité CNC stroje se special-
ni kinematikou nebo kinematikou ménici se
v pribéhu simulace. Diky tomu je mozné prenést
odladovani NC programd z vyrobniho stroje na
stdl technologa a tim uSetfit drahy strojni Cas ve
vyrobé.

Martin Kralik
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Nova verze NX — NX7.5

Aktualni verze NX7.5 je sice podle oznaceni ,polovicni“ verzi NX, ale ve skutecnosti se
jedna o plnohodnotnou novou verzi systému NX. Predchozi verze NX7, ktera neprinesla velké
mnozstvi novych modelovacich funkci méla za ikol optimalizovat cely systém, zvysit jeho
stabilitu a pripravit platformu pro nasledujici verze. Proti tomu verze NX7.5, ktera ma solidni
zaklad z predchozi verze, pfinasi obvyklou porci novych funkci a vylepSeni.

DIRECT SKETCHING
- piimé skicovani v modelovacim prostoru

V NX7.5 je panel nastrojli ze skicare dostupny
pfimo v modelovacim prostoru. PFi tvorbé nebo
editaci skic neni nutné se prepinat do klasické-
ho skicare, ale je mozné pracovat se skicami
pfimo v modeléafi. Jasnym pfinosem je zefektiv-
néni prace a snizeni poctu krok( pro praci ve
skicari. Samoziejmé je stale dostupny klasicky
skicar jako v predchozich verzich, ktery je vhod-
néjsi pro tvorbu komplikovanéjsich skic. Pro
rychlé zmény je naopak vyhodnéjsi pouzit pfimy
skicar, protoze pfi tomto zplisobu editace skic
dochazi k okamzitému updatu modelu.

LIGHTWEIGHT REPRESENTATIONS
- novy zplisob prace v sestavach

Pro zvySeni vykonu v sestavach je mozné pou-
Zit tzv. facetou representaci, ktera vyuziva zjed-
noduseného zobrazeni ploch a tim dochazi k vy-
razné Uspore paméti. Oproti dfive pouzivanému
zjednoduSenému zobrazeni se jedna o Usporu
mezi 20 a 80 %. Pres pouziti ziednoduSeného
zobrazeni je kvalita zobrazeni stale na velmi vy-
soké Grovni. Pfi vyuZiti ziednoduSeného zobraze-
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ni je stale mozZné se sestavou pracovat, vkladat
vazby, méfit, upravovat komponenty atd.

SYNCHRONNi TECHNOLOGIE
- rozSiteni funkcnosti v nové verzi

0d prichodu Synchronni technologie ve verzi
NX6 se uzivatelé naucili s témito nastroji praco-
vat a jejich pouZivani je stale rozsifenéjsi. S no-
vou verzi pribyly dal§i nastroje, které se zaméfu-
ji na praci s prevzatou geometrii z jinyjch CAD
systémi a na zpfistupnéni funkci v sestavach.

PFi praci s prevzatou geometrii je mozné opti-
malizovat stény modelu tak, aby se odstranil vliv
prekladacd na model a stény se pfi zachovani
standardni modelovaci tolerance daji prevést na
jednodussi typ plochy a soucasné dojde k opra-
vé degradovanych ploch.

REUSE LIBRARY - knihovna
standardnich dilu dopInéna o 2D geometrii

Kromé klasickych standardnich dilli je mozné
vyuZit také knihovnu kfivek. Knihovna obsahuje
kfivky tvofené matematickymi rovnicemi, fezy
a zakladnimi tvary profili. Knihovnu je mozné
jednoduse, pres pravé tlacitko na mysi, doplnit
o0 vlastni objekty. KFivky jsou pIné parametrické
a je tedy mozné je editovat a pracovat s nimi bez
jakychkoli omezeni. Pokud je kfivka v knihovné
tvofena skicami, tak se po vloZeni zobrazi ve
stromu historie opét jako nezavisla skica.
MozZnost tvorby vlastnich ¢asto pouzivanych kfi-
vek a profilll vyznamné usnadnuje praci kon-
struktéra.
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DRAFTING PLUS - prechod mezi 2D a 3D

Modul pro tvorbu vykresl jiz v predchozich
verzich obsahoval moznost skicovani do pohledd
a ve verzi NX7.5 byl rozSifen o moznost tvorby
odvozenych pohledd, tzn. Ze skicované krivky je
mozné jednoduse promitnout do ostatnich po-
hled(l a o spravnou orientaci a tvar kfivek (bocni,
horni, isomericky... pohled) se automaticky po-
stara software. Konstruktér tedy vytvofi pouze
jeden pohled a ostatni pohledy jsou generovany
automaticky. Také byla doplnéna funkce, ktera
dokaze skicované kfivky (2D vykres) prevést do
3D prostredi. Tato nova funkénost méa velky vy-
znam pfi tvorbé 2D navrhu s naslednym prevo-
dem na 3D model. Pokud neni 3D model zapotf-
¢bi, zlistane pouze 2D vykres dilu.

Marek Sukup
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MAGMA-5 - rychly, spolehlivy a intuitivni nastroj
pro optimalizaci slévarenské vyroby

Po 20-ti letech priibézného vyvoje simulacniho programu MAGMAsoft, uvadi firma MAGMA na

trh novou verzi programu: MAGMA-5.

Program MAGMA-5 predstavuje velky krok
vpred, kterého bylo dosazeno efektivnéjsi opti-
malizaci procesu liti a implementaci zcela no-
vych funkci. V programu MAGMA-5 jsou vSechny
kroky procesu simulace provadény paralelné: je
mozné interaktivni zobrazeni a definice procesu
liti, manipulace s geometrii nebo simultanni vy-
hodnocovani vysledki. MAGMA-5 nabizi zcela
novy objemovy modeléf, pficemzZ je umoznén im-
port a export geometrie v rliznych forméatech
(STR STL, atd.). Soucasné je nabizen i pfimy in-
terface pro Catia a Pro/E. Prace v prostredi
modelafe umoznuje interaktivni vytvareni kom-
plexnich geometrii a slévarenskych technologii.

Oblast definice procesu poskytuje pfimy pri-
stup ke véem parametr(im slévarenského proce-
su. Definice procesu miiZe byt provedena pouzi-
tim postupnych oken — jako doposud, nebo nové
definovanim ,casové linie“. Tato ,Casova linie”
je srdcem tohoto nového programu, nebot vsech-
ny procesni informace o materialu, zpdsobu ta-

Novy postprocesor nabizi celou fadu novych
nastroju a vylepSeni, které zjednodusuji interak-
tivni vyhodnocovani vysledkd. VSechny vypoCte-
né hodnoty, pocinaje ochlazovacimi kfivkami
a vektory rychlosti, az po 3D vysledky, je mozné
nyni zobrazit kliknutim mysSi a pfenesenim vy-
sledku do pracovni plochy. Vysledky simulace Ize
zobrazit ve vicenasobnych oknech, véetné moz-
nosti nezavislé rotace, zoomovani a posunu
s vysledkem. Tvorba obrazk( a videa mlze byt
nyni provadéna automaticky na pozadi nebo
podle uzivatelem urcenych pravidel.

Program MAGMA-5 nyni nabizi také zcela nové
funkce: novy vypocetni model pro turbulenci,
véetné zohlednéni povrchového napéti. Tim je
umoznéna lepSi predpovéd prubéhu plnéni
u gravitacniho liti. DalSi novinkou jsou trasovaci
Castice, kterym mUZe byt pfifazen objem a hmot-
nost. Tim je mozné nové predikovat mista
s rozplavenou struskou. Nové byl prepracovan
také modul pro vypocet mikrostruktury a mecha-
nické vlastnosti u hlinikovych slitin. V souvislos-
ti se zménami teplotnich vypoCtd u tepelného
zpracovani doSlo k prepracovani modulu
MAGMAstress (vypoCet napéti a deformaci)
0 novy plasticky model a zvySeni presnosti.

veni a metalurgii, podminkach
vyroby a dalSich Cinitelich,

jsou vkladany soucasné.

To umoZiuje uZivateli udr-
Zet si kompletni prehled
0 vSech parametrech.

UZivatel ma moznost pfimého
pristupu do databaze materialovych
vlastnosti, kde mUze provadét okamzité
zmény poZadovanych hodnot. Program nyni
sam automaticky pfifazuje nékteré hraniéni pod-
minky, napfiklad koeficienty prestupu tepla po
zvoleni pouZitych materiald.
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Se stavajici verzi programu 5.0 jsou vyreSeny
vSechny gravitaéni slévarenské procesy pfi liti do
pisku. Nasledujici verze 5.1 bude zahrnovat
gravitacni liti do kovovych forem a tlakové liti.
Nova generace simulacnich nastroji MAGMA
umozniuje vySSi kvalitu simulace a Setfi naklady
slévarenskych procesu.

Petr Vrabel
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® AXIOM TECH

High Definition Product Lifecycle Management

Navrh a konstrukce Sprava dat, vizualizace, analyzy a reporty  Tvorba NC, simulace a verifikace

Spolec¢nost AXIOM TECH je predni dodavatel CAx/PLM feseni, vyuZivajici technologii
High Definition 3D Product Lifecycle Management od firmy SIEMENS PLM software.
Toto feSeni umoznuje velmi Uzkou vazbu mezi konstrukénimi, vyrobnimi a PLM informacemi
v jednotném prostredi.
le zaloZeno na produktech :
NX a Solid Edge - CAD/CAM systémy
TEAMCENTER -PLM systém
VERICUT - Verifikace obrabéni od firmy CGTech

WWW.AXIOMTECH.CZ




