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TRUMPF

Dr. Joachim Franke, direktor oddelka za medicinske izdelke, forteq Nidau AG

»Ce Zelite proizvajati z 0 odstotki napak,
se morate 100-odstotno zanesti na svoj stroj.«

Odmernik z maso brizga 0,73 g, medicinski izdelek, O odstotkov napak. Uporaba IntElecta
jamci za najvecjo varnost pacientov. forteq je globalni proizvajalec natanc¢nih brizganih
izdelkov za industrijo medicinskih izdelkov in avtomobilsko industrijo.

info@topteh.si www.sumitomo-shi-demag.eu www.kms.si
www.topteh.si www.forteqg-group.com

w TOr> TCH doo, < Sumitomo -SlK

PROIZVODNJIA, TRGOVINA /N STORITVE SHI D E M A G

MESSER@

Brizganje v aluminijasta orodja

Organizacijske in tehniske inovacije v slovenski proizvodni industriji

—_—

Varjenje za sanacijo razpokanega zvona brusire b ressios bisite

www.rappold-winterthur.si

Robotizirano Tehnologija Nova energija za

odstranjevanje srha mikrobrizganja boljse ozracje 7 MOTOMAN




JIJSJ_JQ J‘JJ_)J'EZ

olja iIn maziva
Ly »

SINCE 1347




www.moriSeiki.

NOVO: NMV3000 DCG
5-osno rezkanje in struzenje v enem

NMV3000 DCG

| Osem kotna konstrukcija (ORC™) na Z-osi

| DCG®tehnologija in “box in box” konstrukcija brez previsov

| Direct Drive Motor (DDM®) na B-osi in C-osi

| Vretena do 40.000 min-’

| Kompakten stroj z velikimi hodi: X-/Y-/Z-os 500/350/510 mm

| Opcijskih 2.000 min-' na C-osi za integrirane struzne operacije

| ReSitve za avtomatizacijo z kompaktnim zalogovnikom za razli¢ne velikosti palet
| NOVO: MAPPS IV z 19" TFT zaslonom in CAM modulom (Esprit) kot standard

NMV3000 DcG oktobra na ogled v BTS Demo centru

informacije T. 01 5841 443

ﬁ])%w ot 00 ot MORI SEIK]

T. 015841 465, 041 640 120, F. 01 5841 260 THE MACHINE TOOL COMPANY

www.bts-company.com
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Podjetje BSH Hisni aparati uspesno v
razvojni dejavnosti

Posvet Orodjarstvo in strojegradnja 2010

Letos v Ljubljani Ze petic Evropska Sola
0 znanosti materialov

Organizacijske in tehniske inovacije v
slovenski proizvodni industriji

50. mednarodno livarsko posvetovanje
Portoroz 2010

Varjenje za sanacijo razpokanega zvona
Orodna programska oprema v vzponu
Nova generacija struznic Litostroj Potisje
6. nanotehnoloski dan

Primer oblikovanja storitev po nacelu
D.School - 2.del
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62

78

80

81

Optimizacija uc¢inka z novim
zagonskim konceptom

Trdo. Trse. Nanosphare Red.
Izboljsave CNC-serije ter servisa in

podpore dobavitelja za vecjo
produktivnost

Sistem opti¢ne 3D-digitalizacije
Novi pogoni merilnih enot za
koordinatne merilne stroje

Izboljsave CAD-/CAM-programske
opreme za vecjo produktivnost v
orodjarstvu

Stroj za izdelovanje vtiskovalnih matric
in hkratno Sestosno obdelavo

Modulni laserski sistemi za varjenje,
rezanje, oznacevanje v orodjarstvu

Chrysler Group LLC se je odlocil
zamenjati sistem CAD/PDM in uvesti
NX/Teamcenter podjetja Siemens PLM
USETEC - rabljeni stroji in proizvodnja
oprema na enem mestu

Gospodaren center za globoko vrtanje
in rezkanje grafitnih blokov

KNJIGA - Metalurske peci
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napredne tehnologije

116
119

Vitka proizvodnja v slovenskih
podjetjih - 2. del

Iznajti prihodnost - Motek 2010

Kako s primerno organizacijo logistike
podjetje zmanjsa stroske

Inovativno varnostno polozajno stikalo
za zascitna vrata

Kdo je najlepsi v dezeli tej
Oblikovanje za Sest sigmo
Festo prejel priznanje Intersolar

100

Trajno tesnjenje s tehnologijo S-FIT

Nasveti za konstruiranje: Postavitev
ustij - poglavje 5

DuPont na sejmu K 2010

Krmilnik temperature Wittmann C120
in robotski krmilnik R8

Nov visokosolski strokovni studijski
program sodobno proizvodno inzenir-
stvo visoke gospodarske Sole v Celju

Variothermova tehnologija BEMOLD

112

Dizajn za potrebe ljudi

|zmenjava podatkov med
programoma Mastercam in
Unigraphics/NX

SAP ustanovil skupino SAP Adriatic
Dostopnejse 3D-tiskanje

3D TV je s sedanjo tehnologijo lahko
skodljiva za zdravje ljudi

UTRIP DOMA

Prilagajanje konstrukcije jeklene nihajne vilice motornega
dvokolesa tehnologiji varjenja aluminijevih zlitin

Svetovni trg in industrija vse bolj teZita k uporabi
lahkih kovin, ki bodo pocasi izpodrinile jeklene
varjene izdelke. V globalnem trznem okolju
prodirajo na to podro¢je predvsem aluminij in
aluminijeve zlitine, ki pomembno zmanj$ajo tezo
kon¢nega izdelka. V prispevku so prikazani rezul-
tati prilagajanja jeklene komponente motornega
dvokolesa tehnologiji izdelave enake komponente iz aluminija in aluminijevih zlitin. S postopkom
3D-modeliranja, pravilno izbiro osnovnega materiala in procesa varjenja smo dosegli parametre, ki
zagotavljajo ustrezno kakovost varjenja in mehanske lastnosti celotne konstrukcije.

mag. Slavko BoZi¢

Avtomobilska industrija pred pomembnimi razvojnimi izzivi

Svetovna avtomobilska industrija je postavljena pred pomemb-
ne zahteve in izzive na podro¢jih ekologije, varnosti in zaneslji-
vosti. Slovenija ima pri tem pomembno vlogo, saj je slovenska
avtomobilska industrija po kakovosti in inovacijah v samem
svetovnem vrhu. Veliko povprasevanje, hiter razvoj panoge in
potrebe po stevilnih inovacijah prinasajo velike moznosti tega
dela gospodarstva in veliko dodano vrednost celotne panoge.
Svoje nacrte, priloznosti in ambicije so predstavniki najvecjih
in najpomembnejsih slovenskih podjetij na tem podrocju
predstavili na novinarski konferenci,.

UTRIP TUJINE

Medicinska oprema - trg s svetlo

prihodnostjo

Izdatki za medicinsko opremo brez investicijskega
blaga dosegajo v Nem¢iji priblizno 23 milijard evrov.
Skupni promet podjetij, ki proizvajajo opremo za
medicino, je leta 2008 dosegel skoraj 18 milijard
evrov. Tudi v letu krize so dosegli enoodstotno rast,
predvsem zaradi izvoza. Nemcija je za ZDA druga po
Stevilu patentov na podro¢ju medicinske opreme, priblizno tretjina prodanih izdelkov pa je na trgu
manj kot tri leta. Ve¢ kot 1200 podjetij z ve¢ kot 20 zaposlenimi zaposluje 95.000 ljudi, 10.000 majhnih
podjetij pa Se dodatnih 75.000.

™

Mazak — uradni dobavitelj opreme

' Vodafone McLaren Mercedes (UK)

Podjetje Yamazaki Mazak je uradni dobavitelj CNC-struznic in obdelo-
valnih centrov ekipe formule 1 Vodafone McLaren Mercedes Ze od leta
1999. Visoka natan¢nost izdelave na mikronski ravni, hitrost izdelave in
hitra odzivnost neposredno povezujejo podjetje Mazak z dosezki ekipe
Vodafone McLaren Mercedes na samem dirkaliscu.
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kazalo oglasevalcev

59 3-WAY, Tomaz Vujasinovic s.p. Velikoserijska orodja iz alumi-
1,85 ABE,d.o.o. nijevih zlitin prodirajo tudi v
63 A-CAM,inZeniring, d. 0.0 avtomobilsko industrijo
43 Amebis, d. 0. 0.

6 Anni,d.o.o. . e . . . .

1,3,124 BTS Company, d.o. 0. BIOI’aZgI’adUIVI pO“merI In

16 Camincam, d.o.o. bioplastika
53 Celjski sejem, d. 0. 0.

1 CNC-PRO,d.0.0. Zmanjsevanje porabe
121 DATACOM,d.o.0. energije pri strojih za brizganje

109 Drustvo vzdrzevalcev Slovenije
vloznilist ECETERA, d.o. 0.
49 EGES
73 ELPRO Lepenik & Co.d.n.o.
98 Fakulteta za management, UP

Novosti v podjetju BASF

107 Ferromatik Milacron Maschinenbau GmbH
65 HALDER, d.o.o0.
33 HOFERInt, d.o.o.
61 ib-CADdy, d.o. 0.
62,102,114 ICM, d.o.0.
113,115,117 ITS,d.o.0.

3 AP Robotizirano
1,94,105 KMS, d.o.o0.
od tranjevanje srha

1,79 Konecranes, d. 0. o.
jo plodul\tl\ nost in kakov

18 Konum, Martina Koseljnik, s. p. (Fermat)
31 Litostroj Group
55 Lesnik, d.o.o.
1,41 LOTRIC, d.o.0.
1,37 Mastroj, d.o.o.
1,21 Messer Slovenija, d. 0. 0.
77 MiniTec, d. 0. 0.

: 7a strego livarskemu stroju in na podlagi predhodnih
25 Misko, d. 0. o. 4 SUEE0 TV ) a podlagi p:

kalkulacij izbrali najboljso resite

vioznilist  Montanwerke Walter Werkzeug GmbH Vinko Dreo
1,93 Motoman Robotec, d. 0. 0. Matjaz Turk
2 Olma,d.d. Peter Drmota

1,23 Rappold Winterthur brusilna tehnika, d. . 0.

47 ROBOS, d.o0.o0. ﬂekOVi s w 1 O 2

1,123 Sandvik Coromat

67 Sejem MECSPE 2011, Italija Tehnologija B
70  Sejemi,d.0.0. mikrobrizganja PRODAJA IN SERVIS
71 Sejem EuroBlech 2010, Nemdija Mikroproizvodnja plasti¢nih delov je danes tehnologi- BOY STROJEV
75 SolidCAM, d.o.o0. ja prihodnosti, ki vse bolj prehaja iz akademske na
39,48,59,74 STROJNISTVO.com industrijsko raven. Marsikaterih novejsih izdelkov v
103 Tecos medicini, farmaciji in elektroniki se ne da zamisliti
29 TBW,d.o.o0. brez mikrobrizganih delov, slednji pa zahtevajo, da
89 Tipteh, d.o.o. se naredi dolocen miselni preskok iz makrosveta v
! mikrosvet. Zaradi velikosti izdelkov je potrebno upo-
12 M, d.o.o. rabiti posebne prijeme pri tehnologiji mikrobrizganja.
1,45 TOPTEH,d.o.o. Vroca talina, ki bi vstopila v hladno orodje, bise v -
46,61,119  ULFS - revija VENTIL trenutku ohladila. Posebno pozornost se mora zaradi
1,15 Zibtr, d. 0. 0. tega nameniti krmiljenju temperature orodja in jo

tudi spreminjati med ciklom.
Bostjan Smuc

napredne tehnologije

Nova energija za
boljse ozracje
Kljub temu da na svetu $e ni soglasja o uﬁl\lajevamu
vedno ve¢jih potreb po energiji in preprec
vedno vecjega onesnazevanja ozracja, se lahko s
povecanjem ucinkovitosti uporabe podaljsa trajanje
svetovnih zalog in zmanjsa ogrozanje okolja, vec
priloznosti pa pridobivajo tudi tehnologije obnovljivih
virov energije. Zdruzeni narodi ocenjujejo, da bo
leta 2020 na Zemlji zivelo osem milijard ljudi. S
Sirjenjem blaginje bodo ljudje skusali dose
standard Zivljenja, tako da bodo kupovali se ve
elektri¢énih aparatov, avtomobilov in tehnoloskih
dosezkov, gradili bodo $e ve¢ novih tovarn in pisarn.
Esad Jakupovié
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Varjenje za sanacijo razpokanega zvona

Naslovna slika
TOPTEH, d. 0. 0.




INNOVATION IS
A YOURNEY »
NOT A DESTINATION

TOSHIBA

Velik zaslon - 18,4" / 46,7 cm, zadnja generacija mobilnih procesorjev,

Prenosni racunalnik

nova oblika v "piano black" barvi, locena numericna tipkovnica, ...

Toshiba Satellite P500-1D0

* P ocesor Intel Core i5 520M 240G 1z /2.9 G ° o °
/ .93GHz urbo (BMB ache Zaslo 18.4 46,7 cm HD+ F 1680 945 Grafi¢ a
cac ) / 1 g
ka tica nVidia GeFOlCe G|330W| 1GB - Po k 2x 2GB DDR3 1066M Hz ( azs v do SGB) e Trdi d sk 64OGBXSA A Opt Cha
- y ¢ Uperac ski sSist lndOWS 7 Ho e Pre u -bit+ G Cl sec ©
enota Blu Ra RW O em W 64-bit ara a 24 me: ecev o

darilo  dan

Miska Logitech M510 Torbica Toshiba

WWW.anni.si

Cene so informativne in vsebujejo 20% DDV.
Pridrzujemo si pravico do sprememb cen. Slike so simboli¢ne, napake so mozne.

Dostava 3,- EUR (enotna cena po celi Sloveniji)

P

PC 1499 eur

Akcijska cena + darilo!

1.399 eur

°
o’
©,%,°,
OO
0

- anni

Anni d.0.0, Motnica7a, 1236 Trzin
telefon 01 5800 800, telefaks 01 5800 802
www.anni.si, e-posta: info@anni.si

Kompletna ponudba racunalniske opreme na enem mestu.

formacij na www.anni.si
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Koncujejo se pocitnice in dopusti, zacenja se obdobje novih izzivov in pri-
loznosti. Jesen, ki je astronomsko Ze skoraj tu, meteorolosko pa se je ze
zacela, bo polna tekmovanj. Glavno jesensko tekmovanje bodo vsekakor
lokalne volitve, ki s strokovnega vidika za revijo, preprican sem, da tudi
za stroko, ni prav zanimivo. Zanimivejse bo vsekakor tekmovanje med
predstavniki razlicnih interesnih in mnenjskih skupin pri pripravi nove-
ga nacionalnega razvojnega in inovacijskega programa ter nacionalnega
programa visokega Solstva.

Raziskave, razvoj, inoviranje in izobrazevanje so vsekakor podrocja, za
katera bi se morali zanimati vsi, ki jim je mar za konkurencnost slo-
venskega gospodarstva in s tem tudi za blaginjo v drzavi. Nacionalna
programa bosta namrec tlakovala pot, po kateri bomo naslednjih deset
let hodili konkurencnosti naproti. Ta pot mora biti predvsem usmerjena
navzgor, pa vendar ne sme biti prestrma. Snovalci te poti se morajo na-
mrec zavedati zmoZnosti gospodarstva, ki bo poganjalo vse, ki se bomo
vzpenjali po njej. Morebitnih lukenj in drugih ponesrecenih ovir naj tudi
ne bo prevec, ker bomo drugace odnehali Ze na prvem ovinku ter kot pri

dr.Tomaz Perme
urednik podrodja . R . o .
proizvodnja in [ogistika iztekajocem se programu raziskav in razvoja ugotavljali, da ga nismo

uresnicevali. Morebitne razprave o vzrokih za to tako ali tako ne bo, saj
bomo kmalu dobili nov program, tokrat sele ez deset let. Do takrat pa bomo lahko
vsak po svoje iskali cilje in si utirali pot skozi goscavo predpisov, uredb, razpisov in

Veselo spet na delo

potratne administracije do tako Zelene konkurencnosti in vecje dodane vrednosti. Na tej poti nam Se tako do-
bri ukrepi za spodbujanje podjetnistva in inovacij ne bodo pomagali. Vsaj ne ucinkovito. Zato je vsaj to jesen
morda Se priloznost, da se inZenirji in raziskovalci vsaj seznanimo s to potjo, e je Ze ne moremo pomagati
tlakovati. Zato smo na Industrijskem forumu IRT 2010 imeli tudi okroglo mizo o razvoju in sodelovanju,
katere zapis objavljamo v tej Stevilki.

Na Industrijskem forumu smo sicer pricakovali stevilcnejso udelezbo iz gospodarstva. Zdi se, da smo inZenirji,
razvijalci in raziskovalci v gospodarstvu tako predani svojemu osnovnemu delu, da nimamo éasa in zanimanja
za druzenje in navezovanje poslovnih stikov ter izmenjavo mnenj, znanja in izkusenj, cemur je bil Industrijski
forum tudi namenjen. Pa vendar ne smemo biti razocarani z dosezenim. Se posebno smo lahko ponosni na
priznanje TARAS, ki smo ga letos podelili prvic. Priznanje, ki je namenjeno spodbujanju sodelovanja med
raziskovalnimi organizacijami in skupinami ter razvojnimi skupinami v industriji in gospodarstvu, je bilo v
strokovnih javnostih izredno dobro sprejeto. To nam daje motivacijo in pogum za Se drznejsi podjem pri nje-
govem naslednjem razpisu. V Se posebno zadovoljstvo nam je neverjeten odziv prejemnikov prvega priznanja
TARAS. To sta podjetie Domel, d. d., in programska skupina Sistemi in vodenje Instituta JoZef Stefan, ki sta
prejela priznanje za uspesno sodelovanje pri razvoju sistema za avtomatsko koncno kontrolo elektromotorjev
za sesalnike. Sodelovanje s toliko pozitivne energije si seveda zasluzi posebno mesto v reviji, ki jo pripravljamo
za naslednjo stevilko.

Do takrat pa bodite dejavni in ustvarjalni.

P s.: Pa e to. Pripravljati smo Ze zaceli Industrijski forum 2011. Prva predstavitev bo na sejmu MOS v Celju.
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Nova kvaliteta za
fino struZenje jekla
ACS810P Sumitomo

Sumitomo je izdelal novo kvaliteto za
fino struzenje jekla AC810P. Pokriva ob-
mocje P10 za fino, neprekinjeno struze-
nje pri visokih rezalnih hitrostih. Nova
CVD Super FF (Flat&Fine) prevleka in
nov substrat zagotavljata odlicno obrab-
no odpornost. Ta omogoca do 60 % dalj-
$o zivljenjsko dobo orodja v primerjavi s
konkurenti.

novice

#

. S
AC810P < SUMITOMO

CARBIDE - CBN - DIAMOND

www.bts-company.com
www.sumitomotool.com

Svedske posode za stisnjeni naftni
plin iz steklenih vlaken HiPer-tex™

Stisnjeni zemeljski plin (CNG) je vse bolj priljubljen, saj ga danes za
pogonsko gorivo uporablja ze 11 milijonov vozil po vsem svetu. Letna
rast uporabe stisnjenega zemeljskega plina je ocenjena na 18 odstotkov.
Visokotla¢ne posode za CNG se obicajno izdelujejo iz jekla, ki pa je
tezak material in znatno povecuje tezo vozila. Na voljo so sicer lazji
izdelki iz kompozitov

na osnovi ogljikovih

vlaken, vendar je za-

radi visoke cene le

tezko upraviciti njiho-

vo vgradnjo v vecino

vorzil.

Svedsko podjetie GA-

STANK Sweden AB

je razvilo posodo za

CNG iz visokozmo-

gljivih steklenih vlaken

HiPer-tex™ ponudnika

3B, ki premosca vrzel med tezkim jeklom in dragimi ogljikovimi vlakni.
Kompozitni material je lahek in ekonomicen, zato bodo posode iz njega
dosegljive $irSemu krogu kupcev. Material HiPer-tex se odlikuje z visoko
trdnostjo, vzdrzi hude udarce ter je odporen proti utrujanju in koroziji.
Zato je primeren tudi za druge zahtevne izdelke, kot so lopatice vetrnic,
balisti¢ni oklepi ter visokotla¢ne posode in cevi.

www.gastank.se
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Mazda in BMW
najuspesneje
zmanjsujeta
izpuste CO, pri
avtomobilih

Najnaprednejsi proizvajalciavtomo-
bilov v prizadevanjih za zmanjs$anje
izpustov ogljikovega dioksida dose-
gajo do petkrat boljse rezultate kot
ostali, je razvidno iz porocila evrop-
ske nevladne organizacije za pro-
met in okolje T&E. Najuspesnejsa
pri zmanjSevanju izpustov CO, sta
nemski BMW in japonska Mazda.
Kot v poro¢ilu $e navaja nevladna
organizacije European Federation
for Transport and Environment
(T&E), sta BMW in Mazda preteklo
leto s prodanimi avtomobili v Evro-
pi dosegla deset- oz. 8,2-odstotno
zmanjsanje izpustov CO,.

Novi evropski zakon, ki proizvajal-
ce avtomobilov zavezuje k zmanjsa-
nju izpustov ogljikovega dioksida iz
osebnih vozil, je zacel veljati konec
preteklega leta. Zadnje raziskave
so pokazale, da so od takrat med
proizvajalci avtomobilov precej-
$nje razlike v prizadevanjih, kako
dose¢i novozastavljene cilje. Fiat
in Peugeot-Citroen (PSA), ki imata
sicer zasluge za nekatera evropska
najcistej$a vozila, sta lani najmanj
napredovala, drugace pa je pri pod-
jetjih Suzuki in Mazda, ki sta bili
véasih precej oddaljeni od ciljev
EU, leta 2009 pa smo zaznali viden
napredek.
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Multifunkcijski obdelovalni center
NT1000 Mori Seiki

Mori Seiki je za novi
integrirani multifunk-
cijski center NT1000
prejel prestizno na-
grado »10 najboljsih
novih izdelkov, ki jo
podeljuje Nikkan Ko-
gyo Shimbun. Stroj je
odgovor na vse vecje
povpradevanje po Vi-
soko-precizni obdela-
vi kompleksnih obde-
lovancev. Ima vgrajen
manipulator za po-
dajanje in odlaganje
obdelovancev. Serija
NT1000 zdruzuje inovativne tehnologije: pogon v centru teznosti DCG, vgra-
jen motor v revolverju BMT, direkten motorni pogon B-osi DDM, osem-ko-
tno konstrukcijo vodil ORC in grafi¢no krmilje v slovenskem jeziku MAPPS
IV s programskim CAM paketom »ESPRIT«

MORI SEIKI

THE MACHINE TOOL COMPANY

www.bts-company.com
www.moriseiki.com

Expander zdaj na voljo tudi za
miniaturne dele

Lahko je luknja okrogla, kvadratna, slepa ali pa utor — ne glede na obliko na
komponenti bo pnevmatski ekspanzijski prst Expander poskrbel za trden in
zanesljiv oprijem. Zdaj je na voljo v miniaturnih izvedbah, od 4,5 do 8,7 mm.
Pri proizvodnji plasti¢nih delov so pogosti deli, ki imajo mnogo reber, izpra-
znitev in jih je zelo tezko odvzeti iz orodja. Enako velja za cevaste dele. Zato je
zanje idealna resitev pnevmatski ekspanzijski prst Expander.

Z elasti¢nim nastav-
kom prst prime v
izdelku, pri ekspan-
ziji pa enakomerno
po celotni razpolo-
zljivi povrsini. Za
zunanje oprijema-
nje lahko uporabi-
mo tri prste, enako
kot bi z roko prijeli
kozarec.

Velika prednost miniexpanderja je dejstvo, da zagotavlja enakomeren oprijem
na neokroglih oblikah, kar omogoca enostavno oprijemanje tudi na neokro-
glih odprtinah. Pri tankostenskih izdelkih silo oprijemanja lahko omejite s
tla¢nim regulatorjem.

Elasti¢ni element je na voljo v dveh izvedenkah - z naravno gumo in viso-
kotemperaturnim silikonom. Oba zagotavljata dolgo zivljenjsko dobo. Ko pa
se obrabita, ju lahko enostavno zamenjamo z nadomestnim elementom, kar
zagotavlja tudi zelo majhne stroske izdelave in vzdrzevanja prijemala.

www.fipa.com
www.topteh.si
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Industrijski forum IRT 2010

Okrogla miza o razvoju in sodelovanju

Eden od vrhuncev Industrijskega foruma IRT 2010, ki je bil 6. in 7. junija
v Kongresnem centru Hotela Slovenija v Portorozu, je bila okrogla miza o
razvoju in sodelovanju. Od predstavnikov uspesnih podjetij in podporne-
ga okolja smo Zeleli mnenje in predloge, kako pospesiti razvoj v podjetjih,
spodbuditi sodelovanje med gospodarstvom in znanstvenoraziskovalnim
okoljem ter kako povecati inovativnost in konkuren¢nost slovenskega go-

spodarstva.

Dr. TomaZz Perme

Na okrogli mizi, ki jo je vodila Vida Pe-
trov¢i¢, so sodelovali predsednik uprave
Kovinoplastike Loz, d. d., in podpredsednik
ISTME Europe Janez Poje, pomo¢nik ge-
neralnega direktorja TPV, d. d., in predse-
dnik ZdruzZenja RIS dr. Tomaz Savsek, di-
rektor Tehnoloskega parka Ljubljana mag.
Iztok Lesjak, vodja Sektorja za podjetni-
§tvo na Javni agenciji Republike Slovenije
za podjetni$tvo in tuje investicije (JAPTI)
Alenka Hren ter direktor podjetja iMold,
d. o. 0., mag. Blaz Florjani¢. Sodelujo¢i so
odgovarjali na vprasanja o sodelovanju go-
spodarstva z znanostjo, o znanju, kadrih in
inovativnosti v Sloveniji, o drzavnih agen-
cijah, ukrepih, razpisih za projekte ter na-
cionalnih programih na podrodju raziskav,
razvoja, inoviranja in visokega $olstva, pa
tudi o tem, kaj jim je zadnje Case resni¢no
uspelo in so na to ponosni ter kako vidijo
sebe in podjetje ez pet let.

Gospodarstvu dati primerno
mesto

Janez Poje je poudaril, da mora gospodarstvo
v Sloveniji spet dobiti mesto, ki mu kot klju¢-
nemu tvorcu kakovosti Zivljenja tudi pripada.
To moramo sprejeti kot dejstvo in delati za
to, da bo gospodarstvo v dobri kondiciji, da
bo imelo dobro vizijo in da bo imelo konku-
rencne pogoje za poslovanje. Gospodarstvo
se mora spet osredotociti na izdelek in biti pri
tem tudi inovativen. Zagotoviti je treba, da so
dogovorjene in sprejete pravice in dolznosti
v druzbi za vse enako zavezujoce. Nenehno
opominjanje na nujnost prestrukturiranja go-
spodarstva in premajhno dodano vrednost je
premalo. Pogledati je treba dejansko stanje v
podjetjih in zmoznosti gospodarstva ter spre-
jemati razumske ukrepe in odlocitve.

Kovinoplastika Loz je izrazito izvozno podje-
tje, njen trg pa so EU, Rusija in Ukrajina. Za

Udelezenci okrogle mize (od leve proti desni): Janez Poje, dr. Tomaz Savsek, mag. Iztok Lesjak,

Vida Petrovcic, Alenka Hren in mag. Blaz Florjanic
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bolj oddaljene trge pa mora$ biti del mocne
dobaviteljske verige. V Sloveniji je le nekaj
podjetij, ki to zmorejo sama. Uspeh Kovi-
noplastike Loz je bilo prezivetje leta 2009,
saj so izdelki podjetja namenjeni predvsem
gradbeni industriji. Ze leta 2005 so registrira-
li blagovno znamko Arx za razvoj, trzenje in
prodajo visokoinovativnih izdelkov z veliko
oblikovalsko in tehnologko vrednostjo. Letos
jim je uspel preboj z oknom ARX view, ki je
rezultat $tiriletnega ucenja o inovacijah, za to
potrebnih virih in poslovnih povezavah. Hi-
tro so pridobili tudi pogodbo o zdruzenem
podjetju (joint venture), v kateri je zapisano,
da so lastniki osnovnega tehnoloskega znanja.
Univerzalno okensko krilo ARX view je med
drugim dobilo oblikovalsko priznanje red
dot, nagrado zelena misija na sejmu Dom v
Ljubljani in zlato medaljo za najboljSo inova-
cijo na drzavni ravni, ki jo podeljuje Gospo-
darska zbornica Slovenije. Vendar pa to cez
nekaj let ne bo pomenilo prav veliko, ce tega
ne bomo poslovno unov¢ili. Vse to daje zapo-
slenim motivacijo in prepri¢anje, da se lahko
uspe, Ce verjames v svoje zmoznost in ljudem,
s katerimi delas. Ce zna$ sodelovanje dobro
in prav opredeliti, potem je ta drzava enaka
kot vse druge, tako da lahko tudi tu razvijamo
svetovno priznane izdelke in storitve. Podjetje
bo ez pet let Se bolj mednarodno. Ze zdaj pa
imajo izredno visok standard varovanja oko-
lja, kot ze veliko drugih slovenskih podjetij.

Poje vidi pomemben problem v gospodarstvu
predvsem v pomanjkanju kadrov. Danes je
cilj mladih ljudi Zal delo v drzavni sluzbi, saj
je v primerjavi z delom v gospodarstvu bolje
placano in ima na splo$no bolj$o podobo v
druzbi. Ce zelimo to spremeniti, bomo mo-
rali iti povsem k izvoru in spremeniti podo-
bo inZenirjev ze pri najmlajsih. S primerno
predstavitvijo inzenirskega poklica mladim v
osnovni $oli v Loski dolini so uspeli poveca-
ti njihovo zanimanje za ta poklic. Vendar pa
vsako izbolj$anje zahteva pozitivni pristop,
sistematicnost in vztrajnost.
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Temelj so razvoj in izdelki

Dr. Tomaz SavSek je najprej spregovoril
o zdruZenju Razvojna iniciativa Slovenije
(RIS). Zdruzenje je nastalo na pobudo di-
rektorjev in vodij razvoja v podjetjih z ra-
zvojnimi zmogljivostmi, ki Zelijo svoje zelje
in potrebe predstaviti odgovornim v druzbi.
V razpravah o inovativnosti in inovacijah se
namre¢ podjetij z resni¢nim razvojem sploh
ne slisi in ne vidi. Clanstvo je prostovoljno in
ni pogojeno z velikostjo podjetja, ¢lanarine
pa ni. Delujejo kot interesno zdruzenje na
Gospodarski zbornici Slovenije. Clani pred-
vsem obvescajo in skupaj z njimi usklajujejo
poglede in predloge pri pripravi razli¢nih
strategij ter oblikovanju skupnih mnenj,
zamisli in stali$¢. Trenutno se zavzemajo
predvsem za primerno pripravo razpisov
za projekte. Edina prava razvojna sredstva
v Sloveniji so sredstva iz Evropske unije za
spodbujanje podjetnistva in inovacij, vendar
jih je vsak dan manj. Na razpisih uspesno
tekmujejo tudi podjetja, ki se $e pred krat-
kim niso ukvarjala z inoviranjem in so se
inovativno zalela razglasati za inovatorje,
samo da bi prisla do teh sredstev. Zdruzenje
zeli pripravljavce razpisov na to opozoriti in
jim pojasniti, kako naj razpise pripravijo, da
bodo sredstva dobila podjetja, ki jih bodo
tudi namensko porabila. Po drugi strani so
resni¢ni razvijalci in inovatorji zelo vpeti v
svoje delo, zato pogosto niso dovolj obvesce-
ni o razpisih. Zato bo zdruZenje spremljalo
razpise in o njih obvescalo svoje ¢lane. Hkra-
ti se v zdruzenju oblikujejo tudi zametki
konzorcijev, kjer se pogovarjajo o izzivih, ki
bi jih lahko resili skupaj.

Zelo malo verjetno je, da lahko sedanje stanje
spremenita nova nacionalna programa viso-
kega Solstva (NVSP) ter raziskav in razvoja
(NRRP). V Svetu za znanost in tehnologijo
Republike Slovenije, ki pripravlja slednjega,
je namre¢ le en ¢lan prav iz gospodarstva.
Zato se zdruZzenje Razvojna iniciativa Slo-
venije trudi, da bi pri pripravi programov
upostevali tudi mnenja in stalis¢a ljudi z
bogatimi izku$njami iz gospodarstva. Na
splosno pa so mnenja, da je uradov, agen-
cij in skladov preve¢, ter da se uporabniki
v tej mnozici tezko znajdejo. Na podrocju
razvoja v gospodarstvu pogresajo moc¢nega
agenta, kot ga ima znanost v Javni agenciji
za raziskovalno dejavnost Republike Slove-
nije (ARRS). Tehnoloska agencija Slovenije
(TTA), ki naj bi imela to vlogo na Ministr-
stvu za visoko $olstvo, znanost in tehnologi-
jo (MVZT), namre¢ nima svojih sredstev za
projekte in le pripravlja razpise tudi za druga
ministrstva.

Poleg zelo majhnega vlaganja v raziskave in
razvoj, ki se pokaze, Ce iz statistike izlo¢imo
nekaj najvecjih podjetij, so problem tudi ka-
dri. Na razpise za inzenirje v gospodarstvu
skoraj ni prijav, ljudi z netehnisko izobrazbo
pa na ta delovna mesta ne moremo zaposliti.
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Zato je treba zaceti promocijo $tudija tehni-
ke in naravoslovja po vzoru promocije var-
nosti v cestnem prometu. Problem kadrov je
namrec zelo velik in se $e povecuje. Zadnjih
pet let je v Sloveniji diplomiralo povpre¢no
samo 16 odstotkov diplomantov visoko$ol-
skega in univerzitetnega S$tudijskega pro-
grama iz tehnike in naravoslovja. Ob tem je
tezko razmisljati o konkurenénem preboju,
inovacijah in konkuren¢nosti nasega gospo-
darstva, ki naj bi temeljili na novih izdelkih
in tehnologijah. Poleg tega velika vecina, in
to najboljsih diplomantov, ostaja na fakulte-
tah, univerzah in institutih ali pa se zaposlijo
v drzavnih sluzbah. Tam so bistveno boljse
place in pogoji, ki ne zahtevajo kon¢nega
izdelka. Se vedno prevladuje misljenje, da
gre nekdo Studirati zato, da mu ne bo treba
delati. V proizvodnem podjetju pa se od in-
zenirjev vsak dan pricakujejo in zahtevajo
stvarni rezultati. Problem je tudi bolonjska
prenova $tudijskih programov. Ve¢inoma so
stari $tiriletni programi prepisani v nove in
razdeljeni na tri plus dve leti. Tako najdemo
$e po dvajsetih letih iste profesorje z enaki-
mi vsebinami in istim $tudijskim gradivom.
Gospodarstvo pa se stalno spreminja, zato bi
morali $tudijski programi upostevati, kaj go-
spodarstvo danes resni¢no potrebuje oziro-
ma katere kompetence od diplomantov pri-
¢akuje. Zato so naredili seznam kompetenc
visokoSolskega programa za avtomobilsko
industrijo, ki pa ni naletel na pricakovani
odziv v akademskem okolju.

Med uspehi podjetja TPV je Savsek izposta-
vil dosezek inzenirjev, ki so razvili poseben
sistem izdelovanja utorov na okvirju vzglav-
nika avtomobilskega sedeza. Le-ta mora biti
dovolj trden in moc¢an, omogocati pa mora
tudi enostavno nastavitev na pravilno visi-
no (sredina vzglavnika mora biti na sredini
uses). Sistem izdelave je edinstven in se ne
more posnemati, zato so postali tudi svetov-

no konkuren¢ni. Na leto naredijo 5 milijonov
okvirjev za vzglavnike. Izdelek je pomemben
in prepoznan v avtomobilski industriji, kar
je cilj podjetja z vizijo in strategijo razvoj-
nega dobavitelja. V podjetju imajo razvoj-
no skupino, projekte pa i$¢ejo tudi v okviru
Sedmega okvirnega programa EU. Trikrat so
bili pri prijavi neuspesni, lani pa jim je uspe-
lo na kar petih razli¢nih razpisih. Upajo, da
bodo uspesni tudi pri projektu razvoja ultra-
lahkih sedezev za Airbus in BMW, v katerega
jih je povabila tehniska univerza iz Delfta. To
pa je lahko $ele zacetek. Evropska unija se je
zalela povezovati, kar je priloznost za vrsto
slovenskih podjetij, da postanejo pomembni
dobavitelji v verigi vrednosti. EU je postala
namre¢ domaci trg za slovenska podjetja in
to priloznost moramo izkoristiti. Za prodor
na druge celine v podjetju nimajo dovolj
zmogljivosti in kadrov. Njihov najvedji tek-
mec na trgu ima samo v razvoju zaposlenih
toliko ljudi, kot je vseh zaposlenih v skupini
TPV. Zato se moramo vsi v drzavi zavedati
svojega resni¢nega dometa. Vsak posamezno
in vsi skupaj moramo prepoznati priloznost
v dobaviteljskih verigah in trznih niah, kjer
lahko naredimo preboj. Pri tem mora drzava
gospodarstvu pomagati s primerno zakono-
dajo in ukrepi ter znati lociti usmeritve od
predpisov, ki prihajajo iz Bruslja, ter ne po
nepotrebnem ovirati konkurenc¢nosti slo-
venskega gospodarstva. Enako velja tudi na
podro¢ju raziskav in razvoja.

Podpora tudi za razvojne projekte
Alenka Hren je pritrdila ugotovitvi, da so
se nekatera podjetja osredotocila na prido-
bivanja sredstev iz javnih razpisov, zaradi
Cesar so na hitro postala inovatorji ali pa
ustanovila raziskovalno skupino. Vendar
brez pravih projektov in lastnih sredstev
ne morejo uspeti. Vsekakor je pri pripravi
razpisov Se dovolj priloznosti za izboljsave,
da bodo izbrani res najbolj$i projekti. Leta
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2010 so na agenciji JAPTI podprli 200 razvoj-
nih projektov podjetij, za katere lahko (vsaj za
90 odstotkov) trdijo, da so pravi. Vecina dela
dobro in povracila upravicenih sredstev tudi
zasluzi. To vidijo iz spremljanja upravi¢enih
stroskov, ki jih podjetja dobijo povrnjena.
Ker projekti trajajo ve¢ let, njihovega pravega
ucinka $e ne morejo izmeriti. Vsekakor bodo
ucinke merili, zato tudi upajo na konsisten-
tno politiko na tem podrocju. Vedeti je treba,
da je JAPTI izvajalska agencija ministrstva
za gospodarstvo. Na agenciji se zelo trudijo
za dober stik z gospodarstvom ter potrebami
podjetij in trga. S tem izhodi$¢em razvijajo
in pripravljajo ukrepe, ki jih podjetja potre-
bujejo. Pri tem upajo, da ljudje ukrepov ne
izkori$¢ajo in da na primer podjetnik usta-
novi podjetje iz poslovne priloznosti, ne pa iz
nuje oziroma le zato, da dobi podporo. Pod-
pora brez poslovne priloznosti podjetniku na
koncu tako ali tako ne prinese koristi. Pri tem
je treba poudariti, da mora podjetnik iskati
poslovne priloznosti sam. Agencija lahko le
pomaga podjetniku zamisel ali poslovno pri-
loznost ¢im bolje uresniciti.

Agencijo vsekakor zelo skrbi padec na lestvici
konkuren¢nosti. Na ministrstvu za gospodar-
stvo so Ze sprejeli nekatere ukrepe, da se bodo
dolgoro¢no ze sprejeti ukrepi lahko spreme-
nili. V pregledu in obravnavi je klju¢ni vla-
dni program ukrepov za razvoj podjetnistva
in konkuren¢nosti 2007-2013. Opredeliti
bo treba prednostne dejavnosti oziroma po-
drodja. Za vse namre¢ ni dovolj ne znanja ne
zmogljivosti na podrocju raziskav in razvoja.
Med uspehe pa lahko $tejejo, da so uspeli raz-
pis za gospodarska sredi$¢a usmeriti v pod-
poro vsebinam, ne ve¢ v izgradnjo infrastruk-
ture in logistike.

Vecino gospodarskih projektov, ki so vezani
na podjetniStvo, $e vedno izvaja JAPTI. V
primerjavi s tehnolosko agencijo TIA, ki je
namenjena razpisom za velike projekte, je
JAPTT osredotocen na srednja in mala pod-
jetja. Naloga agencije je pomagati oblikovati
pravo razvojno politiko na podlagi stanja
podjetnistva in podjetij. Na agenciji tudi za-
govarjajo skupno pripravo ukrepov in njiho-
vo izvajanje na pristojnih agencijah. JAPTI
spodbuja tudi ustvarjalnost in podjetnistvo
pri mladih na osnovnih in srednjih $olah. To
je zelo zahteven in pomemben projekt, ki se
ukvarja z usmerjanjem mladih v prevzema-
nje odgovornosti in tveganja, ne da bi pri tem
razmisljali o zaposlitvi v javni upravi. Pri tem
je treba tudi poudariti, da potrebuje gospo-
darstvo tudi na agencijah in uradih sposobne
in ucinkovite ljudi.

Potrebne so nove vrednote

Mag. Iztok Lesjak je opisal vizijo Tehnologke-
ga parka Ljubljana, ki se Zeli razviti v obmocje
po nacelu malega mesta s storitvami, kot so
na primer banke, zdravstvo, gostinstvo, re-
kreacija in podobno. Storitve bodo namenje-

IRE® | agusizs | v

ne boljSemu pocutju zaposlenih na obmodju
parka, na kar danes vse preveckrat pozablja-
mo. To je gradnja infrastrukture. Z vsebinske-
ga vidika imajo zadnje leto 32 novih podjetij.
Tako imajo v parku skupaj 250 druzb, ki bi jih
radi v dveh letih povezali v skupnost podjetij,
ki se bodo med seboj poznala in po mozno-
sti sodelovala. V parku je 100 podjetij, ki so
mlajsa od treh let (start-up). Lesjak verjame,
da je §la ve¢ina med njimi v podjetnistvo za-
radi priloznosti oziroma zato, da trgu ponudi
izdelek ali storitev.

Glavni namen parka je podjetjem zagotavljati
ustrezno infrastrukturo in podporo pri po-
slovanju. Sami zato nimajo inovacij v gospo-
darstvu, imajo pa jih njihovi ¢lani, med kate-
rimi so kar trije v svetovnem vrhu na svojem
podro¢ju. V parku so se zaceli ukvarjati tudi
z vprasanjem, ali lahko podjetjem pokazejo
potrebe trga. Zacleli so razvijati integrirane
izdelke. Primeri so racunalni$tvo v oblaku
v povezavi z elektri¢no energijo, turizem v
povezavi z zdravstvom in zelena energija. Na
strehi parka Zelijo postaviti son¢no elektrar-
no, ki bo hkrati preizkusevalis¢e za razlicne
module in pretvornike.

Na konkuren¢nost slovenskega gospodarstva
zagotovo vplivajo tudi zakoni, na primer za-
koni na podro¢ju dela in socialnega varstva,
ki bi jih drzava lahko spremenila. Tezko je na-
mre¢ graditi konkurencnost z visokimi davki
na place in velikim socialnim paketom. Glede
nacionalnega raziskovalnega in razvojnega
programa je Lesjak poudaril, da je iz starega
programa ostalo veliko neuresnicenega. Pre-
prican je, da bo tudi v novem veliko napisne-
ga, koliko bo uresnic¢enega, pa bomo videli. V
druzbi bi bilo treba spremeniti tudi vrednote.
Na primer ustanovitev »spin-off« podjetja
bi bilo lahko eno od meril za habilitacijo na
univerzi. Vprasanje je tudi, kaj razen veliko
citatov ima druzba od znanstvenika, ki Ze
deset let dela na tehnoloskem preboju. Mlade
generacije imajo z ra¢unalnikom, spletom in
raznimi druzabnimi omrezji vse boljsi in Sir-
$i dostop do znanja, zato znanje profesorja v
$oli s sedanjim nacinom dela ne bo ve¢ prava
vrednota. Vrednota bodo postali iznajdljivost,
ustvarjalnost in inovativnost.

Tudi mala podjetja so lahko
razvojno uspesna

Mag. Blaz Florjanic je iz izku$enj povedal,
da je v praksi poleg stalnega spremljanja raz-
pisov glavni problem (vsaj za mala podjetja)
prijava na razpis, s katero je zelo veliko ad-
ministracije. Projektne partnerje in razpise
za projekte is¢ejo v sodelovanju z evropsko
podjetnisko mrezo EEN (Enterprise Europe
Network). Spremljajo tudi domace razpise
(JAPTI, TIA in Ministrstvo RS za gospodar-
stvo), ki pa niso primerni za mikro- ali mala
podjetja. Lani so poskusili tudi sodelovanje v
7. okvirnem programu, kjer pa se je izkaza-
lo, da je projekt glede na predvidena sredstva

zanje finan¢no nevzdrZen in s tem poslovno
nesprejemljiv.

V Sloveniji pogresa predvsem vec vzgoje v
smeri tehniSke kulture in prepoznane stra-
teske usmeritve na ravni drzave. Podjetja so
spoznala, da mora biti njihov poslovni cilj
lasten izdelek. Seveda pa je treba z izdelkom
ustvariti dovolj dodane vrednosti, da podjetje
posluje z dobickom. To je razmeroma pre-
prosta logika poslovanja. Za vse ostalo bodo
potrebne spremembe tudi v okolju. Mednje
uvrsca vsekakor prenovo visokega Solstva in
verjetno tudi raznih nacionalnih programov
na podrodju raziskav in razvoja. Po zadnjih
spremembah predvsem v visokem $olstvu je
znanje diplomantov bistveno upadlo. Finan-
ciranje Studija je namrec¢ odvisno od Stevila
diplomantov, zato se zmanj$ujejo merila za
prehodnost, s tem pa tudi raven in kakovost
znanja. Drugo za prihodnost zelo pomembno
okolje je povezovanje raziskovalne in znan-
stvene sfere ter gospodarstva, ki pa ne bo mo-
goce brez ustrezne kapitalske povezave in ja-
snih ciljev predvsem javnih ustanov v drzavni
lasti. Problem je predvsem struktura financi-
ranja javnih zavodov, ki zaradi zagotovljenega
80-odstotnega financiranja iz javnih sredstev
ne potrebujejo resni¢nega nastopa na trgu.

Poleg obicajnega orodjarskega dela posku-
$ajo v podjetju iMold na leto narediti dva
aplikativna razvojna projekta. To so projekti
za znanega kupca, ki prevzame investicijo in
tveganje. Zadnje case se lahko pohvalijo z ra-
zvojem mlincka za ro¢no mletje, ki je bil raz-
vit v sodelovanju s podjetjem za oblikovanje
Wilsonic Design, d. o. 0. To je uspeSen pro-
jekt, ki dokazuje, da lahko tudi mala podjetja
uspesno izvedejo aplikativni razvojni projekt.
Izdelek ima tudi nekaj resitev, ki bi jih lahko
zad¢itili s patentom, vendar se investitor zara-
di stroskov za to ni odlocil. Za uspeh je bila
poleg znanja in skupine strokovnjakov odlo-
¢ilna tudi dobra priprava in strnitev informa-
cij na samem zacetku projekta.

Sklep

Eden od prvotnih namenov okrogle mize je
bil strniti razpravo v ugotovitve ter jih posre-
dovati Svetu za znanost in tehnologijo Repu-
blike Slovenije in vladni pobudi Inovativna
Slovenija, da bi jim bili v pomo¢ pri obliko-
vanju Nacionalnega raziskovalnega in ino-
vacijskega programa (NRIP) ter ukrepov za
spodbujanje konkuren¢nosti slovenskega go-
spodarstva. Namesto strukturiranih stali§¢
je nastal le zapis odgovorov sodelujocih na
zanimiva in véasih tudi malo provokativna
vprasanja voditeljice okrogle mize. Prepri-
¢an sem, da je zapis lahko dobra podlaga za
oblikovanje skupnih stali$¢, saj so mnenja
sodelujocih vsaj v bistvenih delih zelo po-
dobna in morda celo splo$no znana. Kljub
temu da okrogla miza ni postregla s sklepi
o nadaljnjih dejavnostih, bo ostala vsaj ce-
lovito zapisana in objavljena.ll
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Tehnoloski razvoj izdelka

Prilagajanje konstrukcije jeklene nihajne
vilice motornega dvokolesa tehnologiji
varjenja aluminijevih zlitin

Svetovni trg in industrija vse bolj teZita k uporabi lahkih kovin, ki bodo po-
Casi izpodrinile jeklene varjene izdelke. V globalnem trznem okolju prodi-

rajo na to podrocje predvsem aluminij in aluminijeve zlitine, ki pomembno
zmanjsajo tezo koncnega izdelka. V prispevku so prikazani rezultati prilaga-
janja jeklene komponente motornega dvokolesa tehnologiji izdelave ena-
ke komponente iz aluminija in aluminijevih zlitin. S postopkom 3D-modeli-
ranja, pravilno izbiro osnovnega materiala in procesa varjenja smo dosegli
parametre, ki zagotavljajo ustrezno kakovost varjenja in mehanske lastnosti

celotne konstrukcije.

Mag. Slavko Bozi¢

Uvod

Aluminij in aluminijeve zlitine so danes
nepogresljivi v sodobni avtomobilski in-
dustriji. Polizdelke lahko obdelamo z raz-
licnimi tehnologijami, ki dajejo najboljse
finan¢ne ucinke, kar je zelo pomembno
za danas$njo industrijo transportnih vo-
zil. Uporaba aluminijevih zlitin se zadnje
obdobje zelo povecuje predvsem zaradi
znatno izboljsanih mehanskih, pa tudi fizi-
kalnih, kemi¢nih in tehnoloskih lastnosti.
Uporaba aluminija in aluminijevih zlitin
je primerna predvsem zaradi manjse mase
izdelkov in s tem povezane porabe goriva
ter onesnazevanja okolja. Znano je namrec,
da zmanj$anje mase osebnih avtomobilov
za 10 odstotkov povzroci povprecno za 5,5
odstotka manjso porabo goriva. Z drugimi
besedami, zmanj$anje mase osebnega avto-
mobila za 91 kg nam omogoca, da z vsakim
litrom goriva prevozimo dodatnih 0,43 km
poti. Poleg tega lahko vse aluminijeve iz-
delke in sestavne dele popolnoma recikli-
ramo, pri cemer porabimo le 5 odstotkov v
prvotno izdelavo vlozene energije. Vendar
pa je aluminij drazji od jekla. Prav tako so
lahko na zacetku drazji tudi obdelovalni
postopki, na primer globoki vlek ali to¢-
kovno varjenje. Pri nepravilnem prehodu
iz obicajnih tehnologij obdelave, razvitih
za obdelavo jekla, lahko na zacetni stopnji
uvajanja povzrocijo precejSnje povecanje
strogkov.

Uspes$no trzenje novega materiala zah-
teva navadno veliko ve¢ kot le razvoj in
prepoznavnost ciljnih podrocij uporabe.
Pogosto je treba razviti vrsto tehnoloskih
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postopkov, ki omogocajo uspesen razvoj,
oblikovanje, proizvodnjo in zaklju¢eno
strojno obdelavo kon¢nih izdelkov. Ra-
zvoj tehnologije varjenja aluminija in
njegovih zlitin, nepogresljive za uspesno
trzenje novega materiala, zahteva doda-
tna vlaganja in raziskave. Ena od najpo-
membnejsih, vendar navadno premalo
obravnavanih lastnosti novih materialov,
je njegova cena. S to tezavo se ne spopa-
damo samo pri nas, ampak tudi v najra-
zvitejsih drzavah sveta. Material je po na-
vadi trzno zanimiv le, ko se njegova visja
prodajna cena lahko upravi¢i z najmanj
tolikokrat izbolj$animi lastnostmi kon¢-
nega izdelka. Tako se na primer dodana
vrednost, ki jo v avtomobilski industriji
ustvarja nov material, lahko skoraj na-
tan¢no ugotovi z ekonomskimi ucinki
zmanj$anja mase vozil.

Teznja k uporabi izdelkov iz alu-
minija in aluminijevih zlitin

Trg motornih dvokoles in avtomobilski
trg sta prav gotovo dva od najbolj zaple-
tenih trznih sistemov sodobnega sveta.
Enako zapleteno in nehvalezno je napo-
vedovati dolgoro¢ne razvojne smeri v
avtomobilski industriji in tudi industriji
dvokoles, ¢eprav so splo$ne strateske ra-
zvojne usmeritve Ze povsem dobro znane.
Sedanji srednjero¢ni razvoj, ki je zasno-
van na uporabi fosilnih goriv, je vsekakor
usmerjen k 40-odstotnemu zmanj$anju
mase transportnih vozil, kar naj bi porabo
goriva zmanjsalo na tretjino sedanje. Na
takoj$nje zmanjsanje porabe goriva vpliva
predvsem izredno velik pritisk Ze veljav-

ne okoljevarstvene zakonodaje, ceprav v
zvezi s tem ne smemo pozabiti na dol-
goletno Zzeljo industrijsko najrazvitejsih
drzav sveta, da postanejo manj odvisne
od svojih dobaviteljev nafte. Zahtevano
zmanj$anje porabe goriva lahko doseze-
mo tako, da nekajkrat izboljsamo izkori-
stek energije pri novi generaciji motorjev.
Pri sedanji stopnji razvoja znanosti in in-
Zenirstva je naloga morda Ze tehnolosko
re$ena, vsekakor pa ta resitev ni cenovno
sprejemljiva. Zato je vsaj za zdaj edina re-
Sitev v ob¢utnem zmanj$anju mase tran-
sportnih vozil [1]. To lahko dosezemo
samo tako, da jeklo in lito Zelezo zame-
njamo z aluminijevimi in magnezijevimi
zlitinami (Zal so titanove zlitine cenovno
nesprejemljive). Izkazalo pa se je, da tudi
to ne zadostuje.

Eksperimentalno delo

Izbira materiala nihajne vilice je odvisna
od tipa in namena kon¢nega izdelka ter od
dizajna in marketinskih ciljev proizvajalca.
Zelo primerna lahka kovina za izdelavo po-
sebnih profilov in za manj zahtevne odlitke
je aluminij, ki pa ima svoje prednosti in
slabosti. Prednosti so majhna teza, primer-
nost za izdelavo delov s tankimi stenami, ki
so lahko za oporo ali estetski videz. Slabosti
pa drazja izdelava, sestava, varjenje in po-
pravilo, pa tudi njegova togost in neelastic-
nost (E je 70000 N/mm?).

Prilagajanje konstrukcije jeklene nihaj-
ne vilice tehnologiji varjenja enake kom-
ponente iz aluminija je vse prej kot lahka
naloga. Nihajne vilice so stati¢no in dina-
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Slika 1: Shematski prikaz motornega dvokolesa in vpetja nihajne vilice, izdelane iz jekla

mi¢no obremenjena komponenta motor-
nega dvokolesa. Kako se priblizati nosil-
nosti nihajnih vilic, izdelanih iz jekla, je
bila takrat ciljna zahteva naloge v podjetju
Tomos, d.o.o. Tehnologija varjenja mora
biti natanc¢no in to¢no opredeljena z vsemi
postopki pred varjenjem in po njem, sicer
lahko pride do razpok, ki so najhujse in

najbolj nevarne napake v zvaru. Nihajne vi-
lice morajo biti brez napak, saj je od njiho-
ve kakovosti odvisna varnost udelezencev v
prometu (Slika 1).

Zadnje nihajne vilice imajo skupaj z glav-
nim okvirjem pomembno nalogo v sestavu,
ki mora omogociti najbolj$o stabilnost vo-

industrijski

www.forum-irt.si

zila ter hkrati vzpostaviti dolgotrajen vezni
¢len med osjo krmila in osjo vpetja nihajne
vilice, ki s svojo konstrukcijo in geometrijo
enakomerno razporeja ter prenasa vedje in
manjse obremenitve. Poleg tega morajo biti
klju¢ne konstrukcije v ravnovesju z njegovo
maso in velikostjo, ki mora biti sorazmer-
na glede na motocikel in da dizajn ustreza
zunanjemu videzu vozila. Ne nazadnje so
okvir in nihajne vilice obremenjeni tudi s
silo na upogib in torzijo ter z vibracijami
motorja in korozijo.

Uporabnost aluminija slabSata njegova
razteznost, ki komaj dosega mejo za var-
no komponento, in nedopustna utrujenost
materiala zaradi ciklicnih obremenitev. Ti
dve slabosti se ne da popraviti, vendar pa
se ju s premisljenim modeliranjem in pro-
jektiranjem lahko obide. Recept za to je
preprost: tam, kjer so sile velike, je treba
uporabiti ve¢ materiala. Prakti¢no pa lahko
njegova nezmerna uporaba hitro privede
tudi do preve¢ materiala na mestih, kjer ni
potreben, tako da varnostni faktor postane
teznostni faktor [2].
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Slika 2: 3D-model nihajnih vilic

Na Sliki 2 je 3D-model, na Sliki 3 pa dina-
mi¢na analiza nihajnih vilic iz aluminijevih
zlitin. Nihajne vilice so zgrajene iz standar-
dnih ekstrudiranih profilov, pa tudi iz uli-
tih delov.

Slika 3: Analiza napetostnega polja pri Zeleni obremenitvi z

metodo koncnih elementov

Napetosti in deformacije so stalen spre-
mljevalec varjenja, nemogoce pa jih je po-
polnoma odstraniti ali prepreciti njihov na-
stanek v varjeni konstrukciji. Z razli¢nimi
konstrukcijskimi ukrepi smo sicer zmanj-
$ali njihovo velikost in omejili njihov vpliv.

Mikrostrukturna analiza aluminijevih
zlitin pred varjenjem

Sodobni razvoj kovinskih gradiv in razno-
likost nalog kovinskih izdelkov zahtevata
uvajanje zelo specializiranih in natan¢nih
znanstveno-prakticnih metod na podrodju
fizikalne metalurgije z namenom kontrole
izdelavnih procesov in doseganja Zelene ka-
kovosti izdelkov. Prav zato je metalografska

»
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analiza skupaj z drugimi fizikalnimi, mehan-
skimi in kemijskimi raziskovalnimi postop-
ki nepogresljiva ter zdaj ze trdno zasidrana
v razvoju in raziskavi materialov. Priprava
metalografskih vzorcev iz aluminija in alu-
minijevih zlitin je zahtevna
zaradi specifiénosti materi-
ala (intermetalni vkljucki v
mehki osnovi), zato je treba
izbrati primerna orodja ter
usvojiti postopek priprave
vzorcev. Metalografsko ana-
lizo in analizo mikrotrdote
smo izvajali na opremi proi-
zvajalca Struers po stopnjah
od razreza, brusenja in poli-
ranja do merjenja mikrotr-
dote po Vickersu (Slika 4).

Oblika in vsebnost silici-
ja, magnezija, mangana in
cinka zelo vplivajo na me-
hanske lastnosti aluminije-
vih zlitin. Na Sliki 5 so tri poskusne mikro-
strukture aluminijevih zlitin z vrednostjo
dosezene trdote HV ; osnovnega materiala
ENAW 6061-T6_AIMg1SiCu, ENAW 7020-
T6_AlZn4,5Mgl in ENAW 5083-H111_
AlMg4,5Mn. Aluminij in ostale sestavine
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Slika 5: Mikrostruktura preizkusancev
(Stiristokratna povecava) in povprecna
vrednost izmerjene mikrotrdote HV

tvorijo anormalne evtekti¢ne sisteme z ne-
znatno obojestransko topnostjo komponent,
kar pomeni, da vse faze v evtektiku rastejo
brez vzajemnega orientacijskega odnosa.

Varjenje prototipa nihajne vilice
po postopku TIG

Prototip je obi¢ajno izdelan v skladu s teh-
ni¢no dokumentacijo in ima Ze vse znacil-
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nosti kon¢nega izdelka. Ni pa $e izdelan v
rednem proizvodnem procesu po predvi-
deni tehnoloski dokumentaciji. Material
uporabnega prototipa, s katerim preverimo
delovanje in ocenimo mehanske lastnosti,
mora biti podoben serijskemu izdelku. Pri
tehni¢nem prototipu lahko podamo tudi
oceno proizvodnega ciklusa z materiali in
tehnologijo, enakimi kot pri kon¢nem iz-
delku za prodajo.

Za zmanj$anje $tevila tehni¢no istovrstnih
preskusov smo v laboratoriju z varjenjem po
postopku TIG preizkusili preizkusanje vseh
treh materialov pri razli¢nih pogojih procesa
varjenja. Za preizkuse smo naredili vzorce za
socelni in kotni zvar na plocevini z debeli-
no 3 mm. Na Sliki 6 je metalografska slika

lavo prototipa iz materiala ENAW 6061 T6
in v pesek ulitih prototipov nosilca amorti-
zerja iz zlitine AISi10Mg. Na Sliki 7 sta pro-
totip nihajne vilice iz aluminijevih zlitin ter
pregled mikrostrukture na spoju med levim
nosilcem iz materiala ENAW 6061-T6 in no-
silcem amortizerja iz materiala AISi10Mg.

Na podlagi mikrostrukturne analize smo
na vseh vzorcih opazili dve podro¢ji zvar-
nega spoja, in sicer:

— Podro¢je zvara, kjer s TIG-varjenjem
v mikrostrukturi aluminijevih zlitin
dosezemo lokalne spremembe, ki jih
spremlja velika hitrost ohlajanja oziro-
ma strjevanja. Velika hitrost strjevanja
homogene taline omogoc¢a zelo po-
memben ucinek oblikovanja dendritne

Slika 6: Metalografska slika kotnega zvara pri desetkratni povecavi, narejena na
stereomikroskopu Zeiss

kotnega zvara materiala ENAVW 6061-T6
po postopku TIG, z dodajalnim materialom
AlMg5 debeline 2,4 mm pri elektricnem
toku 235 amperov, z elektrodo CeO2 debeli-
ne 3,2 mm in v za$¢itnem plinu argon.

Glede na slike mikrostrukture prerezov pre-
izkusancev, izmerjene mikrotrdote na prere-
zu socelnih in kotnih zvarov ter izsledke iz
strokovne literature smo se odlo¢ili za izde-

fine mikrostrukture [3,4]. Nastanek
zelo fine in homogene mikrostrukture
si lahko razlagamo z vidika termokine-
ti¢cnih procesov, ki potekajo z veliko hi-
trostjo ohlajanja na robu bazena taline.
— Toplotno vplivna cona oziroma prehod
med podro¢jem zvara in osnovnim ma-
terialom. Na Sliki 7 sta prikazana preta-
lieno podroéje in prehod pretaljenega
podrodja v osnovno mikrostrukturo pri
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Slika 7: Koncni prototip nihajnih vilic motornega dvokolesa iz aluminijevih zlitin ter pregled
mikrostrukture v precnem prerezu med pretaljenim podrocjem in osnovnim materialom
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§tiristokratni povecavi. Pred prehodom
pretaljenega sloja v osnovni material
opazimo podro¢je usmerjenih dendri-
tov raztopinskih kristalov aluminija in
silicija. Na prehodu modificiranega slo-
ja v osnovni material se je izoblikovalo
ozko in neenakomerno mikrostruktur-
no podro¢je z delno homogeno mikro-
strukturo, ki predstavlja trdno raztopino
z visoko stopnjo prenasicenosti s silici-
jem in ostalimi legirnimi elementi.

Sklep

Tehnoloska zahtevnost izdelkov pomeni da-
nes za podjetja ve¢jo konkuren¢no sposob-
nost predvsem v industriji motornih dvo-
koles in v avtomobilski industriji. Z novo
tehnologijo lahko pove¢amo konkurenc-
nost podjetja na trgu, kar neposredno po-
meni povecanje proizvodnje in porast Ste-
vila zaposlenih. Glavni cilj prispevka je bil
prikazati postopek preusmeritve zZe poznane
tehnologije varjenja jeklene konstrukcije iz
jekla in jeklene plocevine na novo tehnolo-
gijo varjenja aluminija in aluminijevih zlitin
z vsemi procesnimi koraki od idejne zasno-
ve do prvega funkcionalnega prototipa.

Aluminij in aluminijeve zlitine zahtevajo
strogo dolocen in kontroliran postopek dela
ter vnos energije, saj drugace zvari ne dose-
gajo zahtevanih mehanskih lastnosti. Hitre
predhodne preiskave so pokazale, da se z
natan¢no dolo¢enim izhodnim stanjem ma-
teriala, strogo nadzorovanim varjenjem in z
natan¢no dolocenimi postopki po varjenju
lahko doseze taka mikrostruktura zvara, ki
daje moznost popolne avtomatizacije varje-
nja teh materialov in zvare najvisje kakovo-
sti. Izdelava funkcionalnega prototipa omo-
goca integracijo z vsemi ostalimi sestavnimi
deli motornega dvokolesa. Nadaljnje razi-
skave gredo v smeri nadgradnje funkcional-
nega prototipa v tehni¢nega, ki bo po static-
nem in dinami¢nem trajnostnem preizkusu
primeren za serijsko izdelavo.ll

Viri:

[1] Evropski parlament: Osnutek poroci-
la o strategiji Skupnosti za zmanjsanje
emisij CO, iz osebnih vozil in lahkih to-
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[2] Leijun, L.: Failure Analysis of Alumi-
nium Alloy Swing Arm Welded Joints,
Journal of Failure Analysis and Preven-
tion, Volume 4(3), junij 2004: 52-57.

[3] Mathers, G.:The Aluminium and its
alloys, Woodhead Publishing Limited,
Cambridge England, 2002. 69-115.

[4] Avtorji: Tehnologija varjenja kompo-
nent iz aluminija in aluminijevih zlitin
na programu motornih dvokoles, dis-
pozicija projekta. Tomos, 2003.

Mag. Slavko Bozi¢, predavatelj na Visji stro-
kovni Soli Postojna ter visji predavatelj na
Fakulteti za pomorstvo in promet v Portoro-
Zu in na Fakulteti za management Koper
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Podjetje BSH Hisni aparati
uspesno v razvojni dejavnosti

Javna agencija za tehnoloski razvoj Republike Slovenije (TIA) je v sodelova-
nju z Ministrstvom za gospodarstvo omogocila s sofinanciranjem izpeljavo
projekta, s katerim podjetje BSH Hisni aparati, d. 0. 0. (BSH) in podjetje EU-
REL, d. 0. 0. (EUREL), razvija prototip oblikovno dovrsenega espresso kavne-
ga avtomata z visoko dodano vrednostjo, katerega pomembne prednosti
50 enostavno intuitivno upravljanje kavnega aparata, priprava prvovrstne-
ga kavnega napitka, ki je pripravljen iziemno hitro in z minimalno porabo

energije.

Agencija TIA podpira trenutno vec kot 400
razvojnih in inovativnih projektov, v kate-
re je vkljucenih ve¢ kot 500 podjetij. TIA
v sodelovanju z Ministrstvom za visoko
$olstvo, znanost in tehnologijo, Ministr-
stvom za gospodarstvo in Ministrstvom za
obrambo povecuje s finan¢nimi spodbu-
dami in drugimi ukrepi slovenski gospo-
darski in raziskovalni potencial ter dviguje
tehnolosko razvitost in inovativnost na
ravni vse drzave, kar se kazeta v smeri in-
tenzivnega in trajnostnega gospodarskega
razvoja ter viSje gospodarske rasti. Tovr-
stno spodbudo je v veliki meri izkoristilo
podjetje BSH, ki se je v sodelovanju s par-
tnerjem EUREL lahko ob pomo¢i agencije
TIA pravocasno odzvalo na spremembe
in potrebe na svetovnem trgu ter razvilo
espresso kavni aparat TK4 srednjega ce-
novnega razreda, ki bo kupcem ponujal
popolnoma nov in odli¢en uzitek ob pitju
skodelice espressa ali drugih kavnih napit-
kov. Prvi u¢inki v okviru razpisa RIP 09 (ki
se izvaja v okviru Operativnega programa
krepitve regionalnih razvojnih potencialov
za obdobje 2007-2013) so tako vidni v kon-
kretnih komercialnih izdelkih, ki temeljijo
tudi na rezultatih razvojnega projekta pod-

jetij BSH in EUREL. Vrednost projekta je
5.172.231 EUR, od tega znasa subvencija
1.936.944,30 EUR. V okviru podjetja so
do sedaj bile realizirane 4 inovacije, ki so v
postopku zas¢ite s patenti in 5 novih zapo-
slitev iz naslova projekta, po zakljucku pro-
jekta pa bo obseg prodaje znasal priblizno
20 milijonov € na leto.

Podjetji BSH in EUREL z razvojem espres-
so kavnega aparata TK4, ki ga zaznamujejo
izjemno tiha -zvo¢no optimirana kuhalna
enota, v iztoku kave integrirani penilnik in
intuitivno upravljanje z aparatom, preboj-
no vplivata na nadaljnji razvoj svojih pod-
jetij. Rezultati projekta pomembno vplivajo
tako na nadaljnji razvoj podjetja BSH, ker
bodo s tem razvili najbolj kompleksen go-
spodinjski aparat, saj po Stevilu sestavnih
delov prekasa tudi velike gospodinjske apa-
rate. Podjetje BSH bo pridobilo velik vpliv
na zasnovo izdelka in vecjo fleksibilnost pri
osvajanju trga. Omenjeni rezultati projekta
prebojno vplivajo tudi na nadaljnji razvoj
podjetja EUREL, ki bo s tem nadgradilo
svoje kompetence na podrocju razvoja pe-
nilcev mleka, saj bo pridobilo nov izdelek
za svojo proizvodnjo. ll

Posvet Orodjarstvo
in strojegradnja
2010

Ljudje na splosno ne maramo kriz, ker
jih razumemo kot prehod na slabse in
dodaten napor za obvladovanje nastalih
stanj. Pa vendar je sloviti znanstvenik,
mislec in filozof Albert Einstein zapisal,
da se v krizi rodijo iznajdljivost, nova
odkritja in velikopotezne strategije. Tudi
organizacijski odbor, ki pripravlja letno
srecanje slovenskih orodjarjev, je kriti¢-
no pregledal dosedanji koncept in spre-
jel dejstvo, da potrebujemo spremembo
— inovacijo, ki naj odgovori na stanje in
pozivi na$ organizem. Vprasali smo se,
ali smo moc¢na organizacija, ki se je spo-
sobna spoprijeti s potrebno spremembo,
in ali Zelimo v novo desetletje uspeha.

Odgovor na na$a razmisljanja je nov
koncept posvetovanja, ki ga pripravlja-
mo oktobra. Komunikacija in posveto-
vanje sta danes izjemni dobrini, ki ju
moramo negovati na ravni branze, $e
posebno ko poskusamo orodjarstvo iz-
postaviti kot enega temeljnih poslovnih
elementov v verigi generiranja dodane
vrednosti. Tesno povezane organizaci-
je, branze in druzine bodo krizo hitreje
premagale in nanjo odgovorile z u¢inko-
vitimi inovacijami.

Posvetovanje Orodjarstvo in strojegra-
dnja 2010 bo letos v Ljubljani, na Gospo-
darski zbornici Slovenije, v sodelovanju
s pomembnim poslovnim partnerjem
podjetiem BTS Company, ki bo hkra-
ti organiziralo hi$ni sejem na sedezu
druzbe. Orodjarstvo 2010 ponuja Sirso
vsebino, v kateri posku$amo povezati
partnerje in deleznike v nasem poslu
ter predstaviti skupne razvojnostrateske
poglede. M

http://posvet-orodjarstvo.gzs.si/slo/
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Letos v Ljubljani ze peti¢ Evropska sola o
znanosti materialov

Zadnji teden maja 2010 je bila Ljubljana zbiralis¢e sto znanstvenikov
Z vsega sveta, ki bodo prihodnja leta pomembno oblikovali podobo
sveta na podrocju novih materialov. Bodoci doktorji fizike, kemije in
metalurgije so se skupaj s starejSimi raziskovalci v kongresnem centru
MONS udeleZili pete evropske Sole o znanosti materialov, kjer so en te-
den pridobivali znanja, ki jih sicer v taki obliki ne poucujejo na nobeni

evropski ali svetovni univerzi.

Prof. dr. Janez Dolinsek

Evropska $ola o znanosti materialov je bila
ustanovljena leta 2006 v okviru EU-mreze
odli¢nosti (6. okvirni program) Complex
Metallic Alloys (CMA), kamor se je uspe-
$no vkljucil tudi Institut Jozef Stefan. V
mrezo CMA je sicer vklju¢enih 22 insti-
tutov in univerz iz 12 drzav EU (Avstri-
ja, Belgija, Francija, Italija, Luksemburg,
Nemcdija, Poljska, Svedska, Spanija, Svica,
Velika Britanija in Slovenija) s skupno vec
kot 400 znanstveniki z doktoratom. Mre-
za je organizirana kot virtualni integrirani
laboratoriji (VIL), kjer na primer labo-
ratoriji za fizikalne raziskave materialov
instituta Max Planck iz Dresdena, CNRS
iz Nancyja, ETH iz Zuricha, tehniske uni-
verze na Dunaju in Instituta Jozef Stefan
nastopajo kot en integriran laboratorij. V
mrezi CMA je Sest virtualnih integriranih
laboratorijev: (1) za razvoj in sintezo no-
vih materialov, (2) za njihovo strukturno
karakterizacijo, (3) za raziskave fizikalnih
lastnosti, (4) za fiziko in kemijo povrsin,
(5) za tankoplastne tehnologije ter (6) za
tehnolosko uporabo novorazvitih materia-
lov. Glavna naloga VIL-ov je znanstveno-
tehnoloski razvoj, poleg njih pa sta v mrezi
$e dve posebni virtualni integrirani enoti
z namenom razsirjanja znanja v drzavah
EU: (1) enota za prenos novega znanja v
industrijske organizacije in (2) Evropska
$ola o znanosti materialov (krajse: Evro-
$ola). Evro$ola ima vsakoletni znacaj in
poteka ves ¢as trajanja mreze CMA (2005-
2010). Zaradi zahtev Evropske komisije za
znanost se je morala EU-mreza odli¢nosti
CMA preoblikovati v legalno evropsko
institucijo z neomejenim trajanjem, ki bo
nadaljevala svoje znanstvene aktivnosti
tudi po formalnem zaklju¢ku poleti 2010.
Preoblikovanje se je zgodilo 1. julija 2010,
ko se je mreza CMA spremenila v legalni
evropski institut European Center for the
Development of New Metallic Alloys and
Compounds (krajse: C-MAC) s sedezem v
Leuvenu v Belgiji. Slovenija je z Institutom
Jozef Stefan ena od njenih ustanovnih ¢la-
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nic. Evrosola ostaja med najpomembnejsi-
mi aktivnostmi organizacije C-MAC tudi
v prihodnje.

Evropska $ola o znanosti materialov je na-
stala zaradi dveh nasprotujocih si svetovnih
usmeritev. Po eni strani visoka tehnologija
zahteva vedno ve¢ posebnih materialov z
novimi in izboljsanimi lastnostmi, po drugi
strani pa je po svetu opazno zmanj$evanje
izobrazevanja na univerzah na podrodju
novih materialov, saj institucionalizirane-
ga znanja o podrodju, ki je v skokovitem
razvoju, ni dovolj. Evro$ola tako uravnava
zmanj$ano predavateljsko aktivnost o ma-
terialih na svetovnih univerzah.

Ob ustanavljanju mreze CMA je bila or-
ganizacija stalne Evropske Sole o znanosti
materialov ponujena Institutu JoZef Ste-
fan, ki je to dolznost in privilegij z vese-
ljem sprejel ter v petih zaporednih letih
(2006-2010) organiziral pet evrosol, vedno
v kongresnem centru MONS v Ljubljani.
Osnovni cilj Evrosole je razdirjanje znanja
o novih materialih med dodiplomskimi in
podiplomskimi Studenti v obliki klasi¢nih
predavanj na dveh ravneh: osnovna preda-
vanja zavzemajo dve tretjini ucnega casa,

Udelezenci 5. evropske Sole o znanosti materialov pred kongresnim centrom MONS na dan

- (S

njihova nadgradnja pa so posebna poglavja.
Tematika je namenjena predvsem $tuden-
tom naravoslovnih smeri - fizike, kemije in
metalurgije. Program je zgos$cen v $est dni
po sedem Solskih ur (vsaka traja 50 minut)
predavanj, skupno 42 ur. Predavatelji so va-
bljeni po nacelu odli¢nosti iz akademskih
institucij (univerz in raziskovalnih institu-
tov) ter nekaj iz industrije. Vsaka evrosola
ima tudi posebnega gosta, ki je zgodovinska
osebnost na nekem podrodju in z osebnim
vzorom Studente motivira za raziskovalno
delo na podro¢ju novih materialov. Poseb-
ni gostje so uveljavljeni starejsi znanstve-
niki velikega mednarodnega slovesa, ki so
navadno izdali tudi mednarodno odmevno
strokovno knjigo. Vsak predavatelj Evro-
$ole napiSe poglavje za knjigo, v kateri so
zbrana vsa predavanja in ki je pozneje za
$tudente udelezence kot u¢benik. Predava-
nja so stalno dostopna tudi na spletni strani
Evrosole (http://euroschool-cma.ijs.si).

Na petih do zdaj izvedenih evrosolah se
je v Sloveniji oblikovala prihodnost upo-
rabe novih materialov, ki so bili $e pred
nekaj leti znanstvena fantastika. Obrav-
navani novi materiali imajo fizikalno-
kemijsko-mehanske lastnosti, ki so pri
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Direktor Instituta JoZef Stefan prof. dr. Jadran Lenarcic (levo) in direktor Evrosole prof. dr. Janez

Dolinsek na otvoritveni slovesnosti

do zdaj znanih klasi¢nih materialih ne-
znane ali medsebojno izklju¢ujocée. Take
»pametne« lastnosti so kovinska elek-
tri¢na prevodnost, povezana s toplotno
neprevodnostjo (doslej znani klasi¢ni
materiali so isto¢asno dobri elektri¢ni
in toplotni prevodniki ali pa ne prevaja-
jo ne elektrike ne toplote), velika trdota
in elasti¢nost (pri klasi¢nih materialih so
tr$i materiali krhki), majhen koeficient
trenja, slabo omakanje povrsin s tekoci-
nami, brez spontanega hladnega varjenja
v vakuumu in skladis¢enje velikih koli¢in

Z leve: japonska predavatelja prof. dr. Yoichi Nishino in
prof. dr. Uichiro Mizutani z direktorjem Evrosole prof. dr.
Janezom Dolinskom
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vodika v kristalno mrezo. Obravnavani
so bili tudi »pametni« materiali, v kate-
re lahko zapisemo digitalno informacijo
(npr. znake ASCII, ki predstavljajo bese-
dilo v rac¢unalnikih) le s spreminjanjem
temperature, brez elektricnega ali ma-
gnetnega polja. Pomembno poglavje na
evrosolah so bili materiali za skladi$¢enje
vodika za potrebe pogonov z gorivnimi
celicami. Ob pri¢akovani energetski krizi
v naslednjih desetletjih (naftna ¢rpalisca
bodo postopoma usahnila) je Ze danes
intenziven razvoj pogonskih sredstev z
gorivnimi celicami, ki kot go-
rivo uporabljajo vodik in kisik,
oddajajo pa elektriko in vodo.
Skladi$c¢enje vodika je velik
problem in izkazalo se je, da
lahko najveéjo gostoto vodika
dosezemo s skladi$¢enjem v
materialih, znanih kot kovin-
ski hidridi.

Letosnja (peta) evropska $ola o
znanosti materialov je poteka-
la od 24. do 29. maja 2010 pod
naslovom Complex Metallic
Alloys: Modeling, Simulation
and Experiment. Tematika je
obsegala teoreticne pristope
za izracun elektronskih, ma-
gnetnih in termi¢nih lastnosti
materialov na kovinski osnovi,
poleg tega pa so bile predsta-
vljene tudi eksperimentalne
tehnike za meritve omenjenih
lastnosti. Poleg 100 doktorskih
slusateljev iz 12 drzav in z dveh
celin je peta evropska Sola o
znanosti materialov k nam pri-
peljala tudi zvenec¢a predava-
teljska imena. Med 14 prizna-
nimi predavatelji je bil posebni

gost prof. dr. Uichiro Mizutani z univerze
Nagoya na Japonskem, svetovno priznani
strokovnjak za kompleksne kovinske ma-
teriale. Prof. Mizutani je izdal pomemben
univerzitetni u¢benik Introduction to the
electron theory of metals, ki je leta 2002
izSel pri Cambridge University Press. K
nam sta prisla tudi vodilni strokovnjak za
elektronske lastnosti kovinskih kristalov
prof. dr. Richard Dronskowski iz Aachna
in prof. dr. Mark Johnson iz Grenobla,
vodilni strokovnjak za teoretske izratu-
ne nihanja kristalov. Ostali predavatelji
so bili $e dr. Eeuwe S. Zijlstra z univerze
Kassel, prof. dr. Franz Gaehler z univerze
Bielefeld, dr. Philippe Baranek iz CNRS
Moret-sur-Loing, dr. Mikhail Chernikov
z moskovske drzavne univerze, dr. Ma-
rek Mihalkovi¢ z bratislavske univerze,
prof. dr. Klaus Yvon z Zenevske univerze
v Svici, prof. dr. Janusz Tobola z univerze
Krakow, dr. Gabriele Cacciamani z uni-
verze Genova ter prof. dr. Yoichi Nishino
z univerze Nagoya. Kot slovenska pred-
stavnika sta predavala prof. dr. Zvonko
Jagli¢i¢ z Instituta za matematiko, fiziko
in mehaniko ter dr. Peter Jegli¢ z Instituta
Jozef Stefan.

Ena od aktivnosti Evro$ole je tudi prido-
bitev treh kreditnih tock ECTS, ki jih za-
interesiranim doktorskim $tudentom za
uspes$no koncan program Evrosola podeli
Univerza v Ljubljani. Za pridobitev treh
kreditnih tock ECTS morajo Studentje
uspesno opraviti elektronski izpit pri pre-
davateljih Evro$ole. S podeljevanjem kre-
ditnih to¢k ECTS je Evrosola uvr§¢ena na
evropski zemljevid doktorskih Studijev,
saj lahko pridobljene kredite ECTS $tu-
dentje uveljavljajo na univerzah z bolonj-
skim $tudijem v svojih drzavah.

Kljub natrpanemu urniku so udelezenci
po koncani peti evro$oli izrazili zado-
voljstvo s tematiko, ¢asovnim urnikom
ter na splo$no z organizacijo tega visoko-
tehnoloskega in za Slovenijo izjemnega
dogodka. Tukaj gre vsa zahvala ¢lanom
organizacijskega odbora z Instituta Jozef
Stefan ter Fakultete za matematiko in fi-
ziko Univerze v Ljubljani. Evro$ola je bila
tudi odli¢na priloznost za promocijo slo-
venske znanosti med tujimi strokovnjaki,
saj so nekateri od njih obiskali razisko-
valne laboratorije nasega osrednjega in-
$tituta. Poseben poudarek je bil tudi na
vzpostavitvi osebnih stikov med $tudenti
udelezenci (danes $e doktorski $tuden-
tje, ¢ez desetletje ze profesorji, direktorji
ingtitutov itn.), ¢emur so bili namenjeni
prosti termini z organiziranimi druzabni-
mi dejavnostmi.ll

Prof. dr. Janez Dolinsek, direktor EvroSole

Institut JoZef Stefan in Fakulteta za matema-
tiko in fiziko Univerze v Ljubljani
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Ustrezna izbira vrste plina in nacina
oskrbe s tehnicnimi plini za optimalno
varjenje in rezanje

V druzbi Messer Slovenija d.o.o. vam nudimo vse vrste
tehnicnih plinov, plinskih mesanic, aplikativnih resitev,
opreme in optimalnih resitev za izvedbo oskrbe s plini
Za procese varjenjainrezanja.

Ferromix, Inoxmix, Alumix in Formirni plini

so nasa mednarodna imena plinov za vse vrste
materialov in postopkov varjenja v zascitni atmosferi.
Imamo razvitih ve¢ kot 30 standardnih plinov in
plinskih mesanic.

Lasersko varjenjeinrezanje
Pod imenom Megalas vam ponujamo resonatorske
plinein mesanicezavse vrste CO, laserjev.

Avtogenovarjenjeinrezanje

Za optimalno izkoris¢enost postopka je izjemno
pomembna pravilna izbira plina in opreme. Nudimo
vam kakovostno avtogeno opremo in pline za varjenje,
rezanjein gretje podjetja Messer Cutting & Welding.

Oskrba s tehni¢nimi plini

Je klju¢nega pomena za nemoteno in kakovostno
obratovanje proizvodnih procesov varjenjain rezanja. S
pravilno oskrbo delavnic s plini lahko bistveno
vplivamo na varnost, ekonomic¢nost, produktivnost in
zZivljenjsko dobo strojev.

Tehnoloska podporakupcem

Ker nam zaupajo najzahtevnejsi kupci v Sloveniji in
svetu, imamo v oddelku razvoja zaposlena dva
izkusena mednarodno priznana varilna strokovnjaka.

Nasi strokovnjaki vam bodo z veseljem
svetovali in z vami pregledali ter poiskali
optimalno resitev za vase proizvode in
proizvodne procese varjenja in rezanja!

Tehnoloska podpora kupcem:

Oblo¢ni in laserski postopki varjenja in rezanja:
Matej PECNIK, IWT, IWI-S

tel.: 051 689 547
matej.pecnik@messergroup.com

Plamenski postopki varjenja in rezanja:
Stanko JAMNIKAR, EWT

tel.: 041 339 842
stanko.jamnikar@messergroup.com

MESSER

Messer Slovenija d.o.o.
Jugova 20
2342 RUSE

tel: +386 2 669 03 00
faks: +386 2 661 60 41
info.si@messergroup.com
WWW.messer.si

Part of the Messer World a =
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Organizacijske in tehniske inovacije v
slovenski proizvodni industriji

Pred skoraj tremi leti smo v reviji IRT3000 prikazali rezultate najvecje
evropske ankete o proizvodni dejavnosti, ki smo jo izvedli leta 2006/07.
Leta 2009/10 smo izvedli novo anketo v desetih evropskih drzavah. Pred
vami je serija prispevkov, v katerih prikazujemo stanje proizvodne de-
javnosti v Sloveniji in jo obc¢asno primerjamo tudi z drugimi drzavami.
Prvi prispevek govori o rabi tehniskih in netehniskih (organizacijskih)
inovacij, s katerimi zelimo posodobiti proizvodne procese. V prispevku
opredelimo obe vrsti inovacij in prikazemo njihovo razsirjenost v slo-

venskih proizvodnih podjetjih.

Doc. dr. Iztok Palcic,

prof. dr. Andrej Polajnar,
prof. dr. Borut Buchmeister,
doc. dr. Marjan Leber

O inovacijah

Termin inovacija je $e zmeraj izredno vroc.
Najpogosteje ga povezujejo z raziskovalno-
razvojnimi (R&R) aktivnostmi pri izdel-
kih. Veliko raziskav dokazuje, da povecanje
vlaganj v raziskovalno-razvojne aktivnosti
vodi do inovativnih izdelkov, kar omogo-
¢a podjetjem, da dosezejo konkurenéne
prednosti in osvojijo ve¢je trzne deleze [1].
Véasih gledamo na inovacije preve¢ ozko,
zato je smiselno uporabiti naslednjo opre-
delitev:

»Inovacija je vsaka struktura, metoda, pro-
ces, izdelek ali trzna priloznost, ki jo vidijo
menedzerji podjetja kot nekaj novega.« [2]

Inovacija je lahko zelo kompleksen pojav,
ki ima razli¢ne vidike: tehniski vidik (npr.
nova proizvodna metoda ali postopek), ne-
tehniski vidik (npr. novi trgi, nove organi-
zacijske oblike), produktne inovacije (novi
izdelki in storitve) ter procesne inovacije

(npr. nova proizvodna metoda ali nova
oblika organizacije). Zato lahko inovacije
delimo v $tiri skupine: tehniske produktne
inovacije, netehnigke storitvene inovacije,
tehniske procesne inovacije in netehniske
procesne inovacije oziroma organizacijske
inovacije [3].

Tehniske inovacije so tiste, ki se pojavijo v
operativnem delu organizacije in vplivajo
na njen tehnigki sistem. Slednjega sestavlja-
jo oprema in metode, s katerimi pretvarja-
mo surovi material ali informacije v izdelke
ali storitve [4]. Tehniska inovacija je tako
lahko katera koli ideja, vezana na nov iz-
delek ali storitev, vpeljava novih elementov
v organizacijske proizvodne ali storitvene
procese.

O tehniskih produktnih inovacijah, neteh-
niskih storitvenih inovacijah ter tehniskih
procesnih inovacijah je veliko znanega,
obstojeca literatura o organizacijski inova-

Znotraj organizacije

Zunaj organizacije

- Medfunkcionalni timi

- Decentralizacija nacrtovanja,
izvedbenih aktivnosti in kontrolne
funkcije

- Proizvodne celice ali segmenti
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— Zmanj$anje Stevila hierarhi¢nih ravni

- Sodelovalne mreze ali zaveznistva
(R&R, proizvodnja, prodaja ....)

— Odlocitev »kupi-naredic, outsourcing

- Selitev proizvodnje

- Timsko delo v proizvodnji

- Obogatitev dela, povecanje obsega dela
- Socasni inzeniring

Procesi nenehnih izboljsav / Kaizen
Krogi kakovosti

Presoja kakovosti / certificiranje
Okoljske presoje

- KANBAN (principi »brez zalog«)

- Preventivno vzdrzevanje

Tip organizacijske inovacije

Strukturne inovacije

- »Just-in-time« (s kupci in z dobavitelji)
- Menedzment dobavnih verig
— Presoja kakovosti s strani kupcev

Slika 1: Tipologija organizacijskih inovacij (3]
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tivnosti pa je zelo razprSena in precej skro-
mna. Se vedno nimamo soglasno sprejete
prave opredelitve tega pojma. Damanpour
[5] opredeli organizacijsko inovativnost kot
rabo novih menedzerskih in delovnih kon-
ceptov ter praks. Prav tako je ve¢ nacinov
delitve organizacijske inovativnosti. Prva
delitev govori o strukturnih organizacijskih
inovacijah in proceduralnih organizacij-
skih inovacijah. Strukturna organizacijska
inovativnost vpliva, spreminja in izboljsuje
odgovornost ter informacijske tokove, pa
tudi $tevilo hierarhi¢nih ravni, strukturo
funkcij (R&R, proizvodnja, ¢loveski viri,
finance itn.) ali razmejitev med linijskimi
in podpornimi funkcijami. Proceduralna
organizacijska inovativnost vpliva na proce-
se in operacije v podjetju. Zato te inovacije
spreminjajo oziroma uvajajo nove postopke
in procese znotraj podjetja, kot so soc¢asni
inZeniring ali princip ni¢nih zalog [3].

Organizacijske inovacije lahko delimo tudi
glede na notranjo ali zunanjo dimenzijo or-
ganizacije. Notranje organizacijske inovaci-
je se pojavijo v podjetju, zunanje oziroma
medorganizacijske inovacije pa vklju¢ujejo
nove organizacijske strukture ali postopke
zunaj podjetja in vkljucujejo nove organi-
zacijske strukture v okolju podjetja, kot so
razvojno-raziskovalno sodelovanje s kup-
ci, t. i. procesi just-in-time z dobavitelji in
kupci ali menedzment dobavnih verig z do-
bavitelji. Notranje organizacijske inovacije
lahko vplivajo na posamezne oddelke ali
funkcije podjetja ali pa u¢inkujejo na celo-
tno strukturo in strategijo podjetja. Primeri
notranjih organizacijskih struktur so uved-
ba timskega dela, krogi kakovosti, procesi
nenehnih izboljsav ali certificiranje podjetja
po standardu ISO 9000 [3]. Slika 1 prikazu-
je tipologijo organizacijskih inovacij.
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Anketa o proizvodni dejavnosti v

Evropi

Prvo mednarodno anketo o proizvodni
dejavnosti v Evropi smo izvedli leta 2004,
ponovili smo jo leta 2006/07 ter nazadnje
2009/10. Koordinator celotnega projekta
je sloviti Fraunhoferjev institut iz Nemdije.
Anketa zajema poleg Nemcije in Slovenije
$e Avstrijo, Svico, Francijo, Hrvasko, Dan-
sko, Nizozemsko, Spanijo, Rusijo in Turci-
jo. Obsezni vprasalnik je izpolnilo ve¢ kot
4000 podjetij, ki so imela vsaj 20 zaposle-
nih. Na anketo so odgovarjali proizvajalci
strojev in opreme, proizvajalci kon¢nih iz-
delkov iz kovinskopredelovalne industrije,
proizvajalci plasti¢nih in gumenih izdelkov
ter podjetja, ki spadajo v elektroindustrijo.
V Sloveniji je na anketo odgovorilo 71 pod-
jetij, stopnja odziva je bila malo ve¢ kot 11
odstotkov.

Rezultate ankete posredujemo v posame-
znih drzavah lokalnim in nacionalnim vla-
dnim institucijam ter jih predstavljamo na
najrazli¢nejsih dogodkih, konferencah, sre-
¢anjih in v obliki strokovnih prispevkov. V
anketi sprasujemo podjetja o proizvodnih
strategijah, rabi tehniskih in organizacij-
skih inovacij, selitvi proizvodnje, tipih pro-
izvodnje in izdelkov, konkurenc¢nih kriteri-
jih, kvalifikacijah in izobrazbi zaposlenih.
Zbiramo tudi podatke o produktivnosti,
fleksibilnosti, kakovosti, donosih ipd. An-

keto smo v zadnji inacici temeljito posodo-
bili, dodali nekaj novih aktualnih tematik,
predvsem o smotrni rabi energije, ekologi-
ji, storitvah, ki jih ponujamo zraven izdel-
kov, ter o uporabi projektnega nacina dela
v podjetjih. Razsirili smo podro¢ja, tako da
smo zajeli podjetja iz razredov NACE 17-
19, 25, 28-35 (inacica 1.1 iz leta 2003).

Raba inovacijskih konceptov v
slovenskih proizvodnih podjetjih
Najprej prikazujemo rabo izbranih tehni-
$kih in organizacijskih inovacij v sloven-
skih proizvodnih podjetjih. V raziskavo
smo vkljucili 13 konceptov tehniskih ino-

vacij in 15 konceptov organizacijskih ino-
vacij. Podjetja smo vprasali, katere koncep-
te uporabljajo, koliko in od kdaj.

Slika 2 prikazuje Sest najpogosteje upora-
bljenih konceptov tehniskih inovacij v nasih
proizvodnih podjetjih. Kot lahko vidimo,
podjetja najpogosteje uporabljajo klasi¢no
integracijo tehnologij CAD-CAM. Vec kot
polovica proizvodnih podjetij uporablja in-
dustrijske robote v okviru avtomatizirane
proizvodnje. Precej pogosto zastopana kon-
cepta sta tudi procesno integrirana kontro-
la kakovosti (PIQC) in precej presenetljivo
rac¢unalnis$ka izmenjava terminskega plana
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Slika 2: Raba konceptov tehniskih inovacij
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proizvodnje, nabave materiala oziroma pro-
daje v okviru sistema upravljanja dobavnih
verig z dobavitelji oziroma kupci (SCM).
Priblizno tretjina proizvodnih podjetij upo-
rablja informacijski sistem za upravljanje
proizvodnje (angl. Manufacturing Execution
System — MES) kot integralni del sistema
za planiranje proizvodnje (PPS) oziroma
celovitega informacijskega sistema za nacr-
tovanje proizvodnih virov podjetja (ERP).
Priblizno tretjina podjetij tudi pri razvoju
izdelkov uporablja tehnologijo navidezne
resni¢nosti in racunalnikih simulacij (VR).
Natan¢nejsi podatki so razvidni iz Slike 2.

Omenimo $e nekaj konceptov tehniskih
inovacij, ki jih uporabljajo podjetja: upo-
raba laserskih tehnologij (26 %), uporaba
novih naprednih materialov (25 %), prin-
cip suhe izdelave oziroma z minimalno
porabo mazalnih sredstev (16 %), hitra iz-
delava prototipov (15 %) in dva koncepta,
povezana s skladiS¢enjem - avtomatizira-
no upravljanje skladi$¢ in uporaba RFID-
tehnologije (oboje priblizno 15 %).

Slika 3 prikazuje rabo Sestih najpogosteje
uporabljenih konceptov organizacijskih ino-
vacij v slovenskih proizvodnih podjetjih. Ve-
¢ina podjetij priznava, da tudi v proizvodnji
vkljucujejo timsko delo kot klju¢ni pristop k
izvedbi aktivnosti in re$evanju proizvodnih
problemov. Vsako sedmo od desetih podje-
tij ima vpeljan sistem kakovosti ISO 9000.
Dobra polovica podjetij uporablja koncep-
te medfunkcionalnih timov, kjer sodelujejo
strokovnjaki z razli¢nih podrodij pri proi-
zvodnih aktivnostih in razvoju ter h kupcu
orientirane proizvodne celice, kar pri¢a o
veliki prilagodljivosti zahtevam kupca pri
razvoju in proizvodnji izdelkov. Pomemb-
ni postajo segmenti, vezani na ustvarjanje
delovnih pogojev za zaposlene. To se kaze
v precejs$nji razirjenosti konceptov prila-
godljivega delovnega ¢asa in ocenitvenih in-
tervjujev z zaposlenimi ter tudi programov
osebnega usposabljanja in placilnih siste-
mov z dodatki za timsko delo (Slika 3).

CAD-CAM industrijski roboti

84,00 83,58

princip ni¢nih zalog timsko delo

M 2003

2006

2009

Slika 4: Raba izbranih konceptov tehniskih in organizacijskih inovacij med letoma 2003 in 2010

v slovenskih proizvodnih podjetjih

Omenimo $e nekaj konceptov organiza-
cijskih inovacij, ki jih uporablja priblizno
tretjina podjetij: integracija nalog (funkcije
nacrtovanja, izvajanja ali kontrolinga v pri-
stojnosti upravljavca stroja), krogi kakovo-
sti, celotni stroski lastni$tva (TCO - ocena
investicije, ki odraza stroske celotnega zi-
vljenjskega cikla izdelka). Zanimivo je sta-
nje pri konceptu ni¢nih zalog (npr. kanban
ali del filozofije just-in-time), saj te koncep-
te uporablja samo Cetrtina podjetij.

Tokratna anketa je Ze tretja po vrsti. Zato
lahko spremljamo rabo izbranih koncep-
tov tehniskih in organizacijskih inovacij
od leta 2003 do 2010. Slika 4 prikazuje dva
koncepta tehniskih inovacij (integracija
CAD-CAM in industrijski roboti) ter dva
koncepta organizacijskih inovacij (princip
ni¢nih zalog in timsko delo). Opazimo lah-
ko, da je trend uporabe konceptov tehniskih
inovacij pozitiven. Ce pogledamo najprej
integracijo CAD-CAM, lahko vidimo, da
je pred sedmimi leti ta koncept uporabljala
polovica podjetij, danes pa ze 70 odstotkov.
Pri industrijskih robotih je bil preskok kar
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dvojen, z dobre etrtine podjetij na dobro
polovico. Na podlagi tega lahko sklenemo,
da slovenska proizvodna podjetja vlagajo
precej denarja v posodobitev proizvodne
opreme in tehnologije, vklju¢no z informa-
cijsko tehnologijo.

Timsko delo kot prvi analizirani koncept
organizacijskih inovacij je na zavidljivo
visoki ravni Ze celotno preucevano obdo-
bje. Zanimivejsi je koncept ni¢nih zalog,
ki je svoj visek dosegel leta 2006/07, ko je
dobra tretjina podjetij koncept v razli¢nih
oblikah uvedla v svoj proizvodni proces.
Nato je raba koncepta padla na vsako cetrto
podjetje. Kaj so razlogi za to? Osebne izku-
$nje avtorjev so, da se marsikatero podjetje
$e zmeraj ne zaveda pomena ucinkovitega
upravljanja zalog ter celovite prenove po-
slovnih in proizvodnih procesov v podje-
tju. Druga razlaga bi lahko bila, da je ve¢ina
slovenskih proizvodnih podjetij dobavitelj
razli¢nim industrijam, kjer si tezko privo-
$¢ijo tezave pri zagotavljanju svojih izdel-
kov. To dejstvo jim preprecuje, da bi ravni
svojih zalog spustila izjemno nizko oziro-
ma na ni¢no raven.

Analiza in razprava o $e nekaterih
znacilnostih rabe inovacijskih
konceptov v Sloveniji

Avtorji prispevka smo se poigrali Se z ne-
kaj statisti¢cnimi analizami o rabi opisanih
konceptov, ki jih ne predstavljamo podrob-
no, le svoje ugotovitve. Raziskave pravijo,
da je inovativnost podjetij zelo povezana s
koli¢ino denarnih sredstev, ki jih podjetja
vlagajo v razvojno-raziskovalno dejavnost,
¢emur prav gotovo ne gre oporekati. Za-
nimalo nas je, ali obstaja povezanost med
vlozenimi denarnimi sredstvi v razvojno-
raziskovalno dejavnost (kot delez celotne-
ga prometa v podjetju) ter tevilom vpelja-
nih konceptov tehniskih in organizacijskih
konceptov. Ugotovili smo pozitivno korela-
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cijo med velikostjo denarnih sredstev za ra-
zvojno-raziskovalno dejavnost in Stevilom
tehniskih inovacij. Korelacija sicer ni izra-
zita, vendar daje dovolj dobro sliko o tem,
da vpeljava tehnigkih inovacij zahteva vecja
vlaganja v razvojno-raziskovalno dejavnost.
Enako vajo smo ponovili za koncepte orga-
nizacijskih inovacij, kjer pa smo ugotovili,
da stevilo vpeljanih konceptov v podjetje ni
povezano z vi$§ino denarja za razvojno-raz-
iskovalno dejavnost. Kako lahko razlozimo
to ugotovitev? Morda podjetja menijo, da
koncepti organizacijskih inovacij potrebu-
jejo manj denarja v okviru razvojno-razi-
skovalne dejavnosti ali pa da ti koncepti
morda sploh niso gonilniki novih inovacij.
Opazili smo namre¢, da mnoga podjetja, ki
sploh ne vlagajo v razvojno-raziskovalno
dejavnost ali pa le izredno majhen del svo-
jega letnega prometa, $e vedno uvajajo vec¢
konceptov organizacijskih inovacij.

Zanimala nas je tudi povezanost $tevila
konceptov tehniskih inovacij in Stevila kon-
ceptov organizacijskih inovacij. Odgovor
je bil zelo jasen: precej mo¢na povezanost
med $tevilom obeh konceptov. Povedano
drugace, vpeljava konceptov tehniskih ino-
vacij o¢itno zahteva tudi vpeljavo koncep-
tov organizacijskih inovacij in obratno.

Za konec smo podjetja razdelili glede na
OECD-jevo Klasifikacijo nizko-, srednje-
in visokotehnoloskih industrij. Vzorec
smo razdelili v dve skupini: nizke-srednje
tehnoloske industrije (NST, ki vkljucuje

NACE-2003 skupine 17, 18, 19, 25 in 28) in
srednje-visoke tehnoloske industrije (SVT,
ki vkljucuje skupine NACE-2003 29, 30,
31, 32, 34 in 35). Zanimivo je bilo ugotovi-
ti, da tehnoloska intenzivnost industrije ne
vpliva na odstotek podjetij, ki uporabljajo
koncepte organizacijskih inovacij. Pri kon-
ceptih tehnigkih inovacij pa je bilo jasno, da
je odstotek podjetij, ki jih vpeljujejo v svoje
okolje, precej visji pri podjetjih iz tehnolo-
$ko intenzivnej$ih industrij (SVT).

Podjetja smo tudi povprasali o ravni izra-
be njihovih konceptov glede na mozno (ali
smotrno potencialno) rabo koncepta: nizka
(1), srednja (2) ali visoka (3). So¢asno smo
zeleli izvedeti, kaj je glavni razlog za rabo
koncepta: povecanje kakovosti, povecanje
produktivnosti, povecanje fleksibilnosti ali
inovativnost pri razvoju izdelkov. Pregledni-
ca 1 prikazuje rezultate za koncept integracije
CAD-CAM in timsko delo. Stevilke pri itirih
obravnavanih razlogih za rabo koncepta so
odstotek podjetij, ki uporabljajo obravnavani
koncept zaradi nekega razloga.

Opazimo lahko, da je raven rabe obeh kon-
ceptov zelo visoka ne glede na tehnolosko
naprednost industrije. Zanimivejsi so ra-
zlogi, zakaj podjetja uporabljajo koncepta.
SVT-podjetja so uvedla oba koncepta pred-
vsem zato, da bi povecala kakovost in fle-
ksibilnost, NST-podjetja pa bolj zato, da bi
povecala produktivnost (ali zmanjsala pro-
izvodne stroske). Razlike v odgovorih sicer
niso prevelike, vendar dajejo neko sliko.

Preglednica 1: Raba konceptov CAD-CAM in timskega dela

Posebno zanimiva pa je izredno nizka raba
obeh konceptov za povecanje inovativnosti
pri razvoju izdelkov, kar morda ponovno
pri¢a o tem, da uvedba konceptov tehni-
$kih in organizacijskih inovacij ni vedno
usmerjena — k povecanju inovativnosti.ll
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CAD-CAM Raba koncepta
NST 2,58
SVT 2,70

Timsko delo Raba koncepta
NST 244
SVT 2,26

Kakovost Produktivnost
58 50
65 39
Kakovost Produktivnost
38 69
48 65

Fleksibilnost Inovativnost priizdelkih
21 25
35 17
Fleksibilnost Inovativnost pri izdelkih
31 19
35 22
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Avtomobilska industrija pred pomembnimi
razvojnimi izzivi

Svetovna avtomobilska industrija je postavljena pred pomembne zahteve
in izzive na podrocjih ekologije, varnosti in zanesljivosti. Slovenija ima pri

tem pomembno vlogo, saj je slovenska avtomobilska industrija po kako-
vosti in inovacijah v samem svetovnem vrhu. Veliko povprasevanje, hiter
razvoj panoge in potrebe po Stevilnih inovacijah prinasajo velike moznosti
tega dela gospodarstva in veliko dodano vrednost celotne panoge. Svoje
nacrte, priloznosti in ambicije so predstavniki najvecjih in najpomembnej-
Sih slovenskih podjetij na tem podrocju predstavili na novinarski konferen-
ci, ki je bila 6. julija na Gospodarski zbornici Slovenije.

Na novinarski konferenci so sodelovali Iz-
tok Seljak, predsednik poslovodnega odbora
Hidrie, dr. Tomaz Savsek, namestnik pred-
sednika uprave TPV, Robert Zerjal, direktor
Instituta za elektri¢ne in rotacijske sisteme
Iskre Avtoelektrika, Gorazd Korosec, pred-
sednik uprave Uniorja, Ale$ Bratoz, predse-
dnik uprave Revoza, in Du$an Busen, direk-
tor Slovenskega avtomobilskega grozda.

Slovenska avtomobilska industrija je
vitalni del visokotehnoloske svetovne
zgodbe o razvoju in inovacijah. Celotna
panoga je v prelomnem trenutku, saj je
postavljena pred pomembne zahteve in
izzive na podrodjih ekologije, varnosti in
zanesljivosti. »Evropski cilji do leta 2030
so zastavljeni ambiciozno. Nacrtujemo
tudi 80-odstotno povecanje energijske
ucinkovitosti prometa, 25 odstotkov ve-
¢jo uporabo biogoriv in 5 odstotkov veé
elektri¢nih vozil v prodaji novih. Za 60
odstotkov zelijo v Evropi zmanjsati tudi
$tevilo smrtnih Zrtev in tezkih poskodb
kot posledic prometnih nesre¢,« poja-
snjuje Iztok Seljak, predsednik poslo-
vodnega odbora Hidrie, ter velikost in
pomembnost te industrijske panoge po-
nazori z besedami: »Na leto je na svetu
proizvedenih kar 60 milijonov vozil, v ra-
zvoj pa investiranih 70 milijard evrov.«

Poslovanje 57 podjetij, ki so poleg Sestih
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Witr-.

26

institucij znanja zdruzena v Slovenski avto-
mobilski grozd, je tudi zadnja leta stabilno.
Slovenija ima namre¢ odli¢no in zelo mo¢-
no industrijo komponent, ki je v svetov-
nem merilu prepoznana po svoji kakovosti
in inovativnosti. »Zaupanje do slovenskih
dobaviteljev je v avtomobilski industriji na
visoki ravni, saj si je velik del predvsem vo-
dilnih slovenskih dobaviteljev v krizi svojo
relativno konkuren¢no prednost v primer-
javi s konkurenti povecal,« poudarja Dusan
Busen, direktor Slovenskega avtomobilske-

ga grozda. »Slovenski dobavitelji so namre¢
partnerji zahodnoevropskim proizvajalcem
in ne cenovna alternativa vzhodnoevropski
ali azijski konkurenci,« dodaja Busen.

»Z dovrseno tehnolosko proizvodnjo, vi-
soko produktivnostjo, kakovostjo, cenov-
no ucinkovitostjo, tesno povezanostjo z
javno raziskovalno sfero in globalnostjo je
slovenska avtomobilska industrija enako-
praven partner najpomembnej$im dobavi-
teljem v tem pomembnem gospodarskem
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segmentu,« izpostavlja Ale§ Bratoz, pred-
sednik uprave podjetja Revoz. Konkurenca
slovenskim podjetjem so namre¢ priznana
podjetja iz Evrope, saj so standardi kakovo-
sti, sledljivosti in pri¢akovanja po inovaci-
jah v avtomobilski panogi izjemno visoki,
naro¢niki pa najpomembnejsa imena sve-
tovne avtomobilske industrije, kot so BMW,
Daimler, Peugeot in Renault. Gorazd Koro-
$ec, predsednik uprave Uniorja, je kakovost
in visoko tehnologijo Se dodatno ponazoril
s primerjavo kakovosti avtomobilske proi-
zvodnje z ravnjo kakovosti v letalski indu-
striji. Poudaril je, da so za izdelavo izdelkov
pomembne tudi izdelovalne tehnologije in
stroji, poleg kakovosti pa predvsem pro-
duktivnost, ki jo je treba povecati.

EU je letos sprejela Strategijo za trajnostni
povratek gospodarske rasti, v kateri med
drugim izpostavlja tudi na znanju in inova-
cijah utemeljeno rast ter spodbujanje zele-
nega gospodarstva. »S svojim intenzivnim
tehnolosko dovr$enim in razvojno narav-
nanim delom ter usmerjenostjo v zeleno
mobilnost je slovenska avtomobilska indu-
strija vsekakor na pravi poti, ki ji zagotavlja
dolgoro¢no rast in uspes$nost tudi v priho-
dnje,« je Stevilne konkretne primere inova-
cij v $irsi kontekst umestil Robert Zerjal,
direktor Instituta za elektri¢ne in rotacijske
sisteme Iskre Avtoelektrika.

V vsakem avtomobilu je kar 80.000 delov, in
ker je razvoj panoge izjemno hiter, je dolgo-
ro¢ni potencial tega gospodarskega segmen-
ta zelo velik. Za vlaganja v razvoj in indu-
strializacijo bodo v slovenski avtomobilski
industriji v prihodnjih treh ali najve¢ petih
letih po nacrtih vlozili ve¢ kot 300 milijonov
evrov, od leta 2013 pa nacrtujejo dodatno le-
tno prodajo v vi$ini kar 500 milijonov evrov.
Tako hiter razvoj potrebuje tudi visokostro-
kovne tehni¢ne kadre. Dr. Tomaz Savsek je
pri tem opozoril, da bo potrebe po znanju
na tem podro¢ju v prihodnje zelo tezko za-
dovoljiti z domacimi viri, saj se na tehniske
$tudije vpisuje samo 12 odstotkov vseh $tu-
dentov. Kljub temu ima Slovenija prav na
tem gospodarskem segmentu potencial in
znanje, da prevzame eno vodilnih vlog in
postane vodilna na ni$nih podrogjih ne le v
Evropi, temve¢ tudi globalno.

Ker se slovenski avtomobilski industriji
ponujajo izjemne priloznosti, vsi klju¢ni
proizvajalci zdruzujejo svoje razvojne in
inovacijske potenciale v projektu Si.EVA,
saj bodo tako vsak posebej in vsi skupaj
dosegali $e boljse konkurencne polozaje na

industrijski

svetovnem trgu. [l

www.forum-irt.si
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50. mednarodno livarsko
posvetovanje Portoroz 2010

DRUSTVO LIVARJEV SLOVENIE organizira tudi letos svoje osrednje in ze
tradicionalno, letos pa Se jubilejno, 50. mednarodno livarsko posvetovanje
Portoroz 2010, ki bo od 8. do 10. septembra 2010 v Kongresnem centru
Hotela Slovenija v Portorozu. Gre za eno najvecjih in mednarodno uvelja-
vljenih livarskih prireditev v tem delu Evrope.

mag. Martin Debelak

Drustvo livarjev Slovenije zdruzuje livarska
podjetja in dobavitelje za livarsko industrijo
ter livarske in druge strokovnjake v livarski
stroki, ki si prizadevajo za razvojno-razisko-
valne dosezke v livarstvu. Drustvo je bilo
ustanovljeno leta 1953. Dobre stike imamo z
evropsko zvezo livarn CAEF, smo ¢lani sve-
tovne zveze livarjev WFO, sodelujemo v sre-
dnjeevropski pobudi MEGI. V nase drustvo
so v¢lanjena tudi podjetja iz tujine, ki so po-
vezana z livarstvom. Osnovni cilj je strokovno
izobraZevanje s prirejanjem posvetovanj, se-
minarjev, predavanj in $tudijskih potovanj, pa
tudi izdajanje osrednjega strokovnega glasila v
livarstvu, to je Livarski vestnik, ki izhaja $tiri-
krat letno. V svoji knjiznici ima drustvo vrsto
tujih strokovnih revij, ki so na razpolago vsem
¢lanom. Ob posvetovanjih in seminarjih izda-
jamo zbornike predavanj. Livarskih posveto-
vanj se udelezi vecina slovenskih livarn ter ve¢
tujih strokovnjakov iz ve¢ine evropskih drzav
in iz nekdanje skupne drzave, ki so predvsem
raziskovalci in predavatelji z univerz in ingti-
tutov ter livarski strokovnjaki iz podjetij in
razstavljavci na spremljajoci livarski razstavi.

V programu livarskega posvetovanja, do-
stopnem na spletni strani drustva (www.
drustvo-livarjev.si), so sklopi predavanj se-
stavljeni tako, da predstavljajo celovit pregled
stanja livarstva na vseh podrocjih. Predstavili
jih bodo ugledni domaci predavatelji in razi-
skovalci iz tujine. Plenarna predavanja bodo
podala tako stanje tehnike in pogled na po-
slovanje livarstva v recesiji kot tudi prilozno-
sti livarske industrije pri izdelavi hibridnih
in elektri¢nih vozil. V sklopu teh predavanj
bosta tudi prikaz polozaja evropske industri-
je tla¢nega litja v globalizaciji in predavanje
o stanju slovenskega livarstva v dveh zadnjih
gospodarsko posebno tezavnih letih. Plenarni
del bomo sklenili s prikazom razvoja livnih
materialov in tehnologij, s prikazom razvoja
visokouporabnih aluminijevih zlitin in pre-
davanjem o visokotla¢nem litju.

Sklop predavanj o zelezovih litinah in livarski
tehnologiji bo prikazal razvoj duktilne litine,
simulacijo in proizvodno tehnologijo, nume-
ri¢no simulacijo izdelave jeder, obvladovanje
stroskov z regeneracijo pes¢enih mesanic in
zmanj$evanje tezav zaradi vrocih razpok na

ulitkih. Drugi del te sekcije bomo zaceli s pri-
kazom karakterizacije mikrostrukture pobolj-
$anih in modificiranih Zelezovih litin z niz-
kim ekvivalentom ogljika, prikazom razvoja
brezokvirnega formanja in napredno tehnolo-
gijo formanja. Pojav napak na ulitkih ter nji-
hova identifikacija pod povrsino in odprava
le-teh bodo teme, ki bodo gotovo pritegnile
poslusalce, matemati¢no modeliranje strjeval-
nih procesov in ra¢unalnisko podprte analize
struktur pa je vedno bolj vsakdanja tema.

Predavanja o neZeleznih zlitinah so vedno
izbrana tako, da podajajo trenutno stanje
tehnike, od prikaza vpliva hitrosti rotaci-
je in ¢asa zadrzevanje pri neki livni tehniki,
vpliva keramic¢nih utrjevalnih elementov na
mehanske lastnosti kompozita do kalibracije
merilne opreme. Dotaknili se bomo tudi den-
talnih zlitin, zanimiva pa bodo predavanja o
porabi energije in zmanj$evanju stroskov. V
sklopu teh predavanj bodo predstavljene Se
naslednje teme: kvantitativne analize mikro-
posnetkov kot pomo¢ pri identifikaciji faz
v livnih zlitinah in vpliv mikrostrukturnih
karakteristik na mehanske lastnosti zlitin,
numeri¢na simulacija precizijskega litja ter
odkrivanje in preprecevanje livarskih napak.
Zanimivo predavanje bo predstavilo odgovo-
re »tla¢nih« livarjev o zahtevah avtomobilske
industrije po veji integraciji sestavnih delov
in o ve¢jih zahtevah po kakovosti.

Posterska sekeija bo obsegala teme s podrocja
zeleznih kot tudi nezeleznih litin s prikazom
tehnologij, ugotavljanjem vpliva procesnih pa-
rametrov, vpliva modificiranja na krcenje litin,
s prikazom strjevanja razli¢nih litin in vpliva
na mehanske lastnosti, pa tudi eksperimental-
ne in numeri¢ne analize napetosti in deforma-
cij v ulitkih pri procesih tla¢nega litja.

Kot vsa dosedanja livarska posvetovanja bo
tudi leto$nje spremljala livarska razstava, na
kateri sodelujejo proizvajalci pomoznih livar-
skih sredstev, tehnologije in opreme.

Dodatne informacije o posvetovanju in mo-
znosti za prijavo so na spletni strani www.

drustvo-livarjev.si. ll

Mag. Martin Debelak, strokovni tajnik, DLS
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Varjenje za sanacijo razpokanega zvona

Clanek opisuje in slikovno ponazori sanacijo cerkvenega zvona iz
leta 1688, na katerem je po vecstoletni uporabi nastalo vec¢ napak.
Na zvonu je bila vecja razpoka, na robu zvona pa vec¢ okruskov. Pri-
Cujoci ¢lanek na kratko predstavi zgodovino zvonov po svetu in pri
nas, najvec prostora pa nameni pripravi tehnologije za reparaturno
varjenje in njegovi izvedbi. Prikazane so posamezne slike poskodo-
vanega zvona in opisana je tehnologija reparaturnega varjenja z
vsemi potrebnimi ukrepi pred varjenjem, med njim in po njem. Na
koncu je podana ugotovitev, da se 3e tako stari, razpokani ali kako
drugace poskodovani zvonovi lahko sanirajo in usposobijo za brez-

hibno zvonjenje.

J. Tusek,
M. Hrzenjak,
J. Rusié

Uvod

Cerkveni in drugi uliti zvonovi iz razli¢nih
vrst bronov so v Sloveniji ena pomemb-
nej$ih kulturnih oziroma tehniskih dedi-
§¢in. Zacetek litja zvonov iz brona z zelo
razli¢nimi kemi¢nimi sestavami sega v
nasih krajih dale¢ v 14. stoletje. Od takrat
do danes so se zvonovi v teh krajih ulivali
za potrebe na domacem trgu in delno tudi
za tujino. Mnogi med njimi so bili tako ali
drugace uniceni, nekateri Ze pri sami na-
mestitvi, drugi z uporabo. V prej$njem sto-
letju, med prvo in drugo svetovno vojno, pa
so bili mnogi zvonovi pretaljeni za vojaske
namene.

Nekateri zvonovi so okruseni, razpokani ali
kako drugace poskodovani $e danes. V Slo-
ne celo ve¢ tiso¢. Zivljenjska doba zvona je
odvisna od stevilnih dejavnikov. Pomemb-
ni so predvsem nacin izdelave, kemicna se-
stava materiala in nadin uporabe oziroma
zvonjenja.

Razpokan, okrusen ali drugace poskodovan
zvon ob zvonjenju ne daje pravega zvoka.
Ne glede na vrsto ali velikost poskodbe se
zvon lahko sanira in ponovno usposobi za
zvonjenje. Edina mozna in primerna tehno-
logija za popravilo zvona je varjenje [1].

Kljub zelo bogati zgodovini, ki jo ima Slo-
venija z izdelavo, uporabo in delno tudi s
sanacijo zvonov, v Sloveniji ni celovite lite-
rature, v kateri bi bilo to podro¢je temeljito
obravnavano.

Kratek zgodovinski pregled cer-
kvenih zvonov na Slovenskem
Zvonovi za zvonjenje so poznani Ze vec tiso¢
let. Prvi izdelovalci so bili Azijci, od katerih
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se je tehnologija izdelave in uporabe zvo-
nov $irila na druge konce sveta. V evropski
prostor so prisli Ze ve¢ stoletij pred nasim
$tetjem, po Mali Aziji in Egiptu. Za rabo v
cerkvene namene pa se zvonovi prvi¢ ome-
njajo v 7. stoletju nasega $tetja [2].

Na nadem prostoru so zvonovi prvi¢ ome-
njeni v 14. stoletju. V Sloveniji je bil naj-
starej$i zvon ulit leta 1328. Glede na pisne
vire je bil names$cen v ljubljanski stolnici.
Imenoval se je mrliski zvon. Po nekaterih
podatkih je zvon po nesreci padel iz zvoni-
ka in se razbil. Po istem viru je danes naj-
starejsi delujoci zvon v Sloveniji v cerkvi v
Sentjostu pri Horjulu, izvira pa iz leta 1354
[3]. Po drugem viru [2] naj bi v Sloveniji
najstarej$i obstojeci zvon zvonil v koprski
stolnici. Na njem je napisana letnica 1333.
V drugih virih [4] piSe, da so bili v Sti¢ni
uliti prvi zvonovi za samostansko cerkev
leta 1464.

Najvedji zvon v Sloveniji, ki tehta 4500 kg,
je v cerkvi na Sveti gori pri Gorici. Zvon na
Brezjah tehta 4000 kg. Vsi drugi cerkveni
in tudi drugi zvonovi so lazji. Vecina jih
tehta manj kot 1000 kg [2].

Po prvi svetovni vojni, v dvajsetem stoletju,
je bilo v Sloveniji veliko pomanjkanje zvo-
nov in tudi veliko pomanjkanje surovine,
to je brona za izdelavo. Takrat je bilo nare-
jenih kar nekaj zvonov iz Zelezovih zlitin z
zelo razli¢no kemicno sestavo. Taki zvono-
vi za cerkveno zvonjenje niso bili primerni
in se med ljudmi tudi niso uveljavili.

Leta 1453 se je v vseh slovenskih cerkvah
zacelo zvoniti kot opozorilo na prihod Tur-
kov. Navada, da se zvoni ob nevarnostih, se
je ohranila do danes [4].

Opis naloge

Na Sliki 1 je fotografija celega zvona s pri-
kazano letnico izdelave (1688), razpoko
na spodnjem delu in enim okrusenim
mestom na robu zvona. Izvesti je treba
sanacijo poskodb, da bo zvon ponov-
no sluzil namenu. To pomeni, da mora
biti zvon po sanaciji brez vidnih razpok,
okruskov, vidnih sledov varov ali drugih
napak, oddajati pa mora tudi ustrezen
zvok.

Vecina zvonov je izdelanih iz brona z raz-
licno kemicno sestavo. Najpogosteje je to
cinkov bron, velikokrat pa so zvonovi iz
kositrovega brona. Starej$i zvonovi so ve-
¢inoma iz kositrovega, novejsi pa iz cinko-
vega brona. Poleg kositra in cinka ti broni
vsebujejo tudi nekaj svinca, niklja, antimo-
na in $e nekaj drugih elementov v manjsih
koli¢inah. Nekateri elementi, na primer
svinec, prispevajo najve¢ k dobremu zvoku
ob zvonjenju, drugi elementi pa k dobri liv-
nosti brona.

Pri vsakem reparaturnem varjenju zvona
moramo izbrati ustrezno tehnologijo, pri-
meren dodajni material, ustrezen posto-
pek varjenja, zvarne zlebove moramo pri-
merno pripraviti, izraCunati temperaturo
predgrevanja, varjenje pa mora izvajati
izobrazeno in izkuseno osebje. Pomemb-
ni so tudi primerni dodatni ukrepi pred
varjenjem, med njim in po njem. Mednje
spada predgrevanje zvona, vzdrzevanje
dovolj visoke temperature med varje-
njem, kovanje varkov, pravilen vrstni red
varjenja, ustrezna zascita izdelanih varov,
da se ne »prehladijo«, in ustrezna hitrost
ohlajanja po varjenju. Poleg tega moramo
skrbeti tudi za varno delo osebja, opremo
in okolje.
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Slika 1: Fotografski posnetek zvona (levo) z letnico izdelave (desno zgoraj), razpoko na robu dna zvona (desno na sredini) in okrusenim robom na

robu zvona (desno spodaj)

Priprava tehnologije varjenja

Preden se lotimo priprave tehnologije,
moramo zelo natan¢no odkriti potek raz-
poke. To najlazje izvedemo s penetrant-
skim poskusom. Penetrant je tekocina
z nizko povrsinsko napetostjo in visoko
kapilarnostjo. Povrsino okoli razpoke mo-
ramo najprej dobro mehansko in kemi¢no
ocistiti. Pri mehanskem ciS¢enju moramo
paziti, da razpoke ne zapremo ali zabri-
Semo. Po cidcenju na povr$ino nanesemo
penetrant. Po¢akamo najve¢ 20 minut, da
prodre v globino razpoke. Penetrant nato
s povrsine odstranimo z mehko krpo. Nato
na povrs$ino nanesemo razvijalec, ki pene-

trant obarva in napravi razpoko vidno. Ko
je razpoka po vsej dolzini dolocena, nada-
ljujemo delo.

Kemicna analiza materiala zvona

Pred zaletkom izvajanja tehnologije mo-
ramo natanc¢no ugotoviti kemicno sestavo
materiala, iz katerega je zvon izdelan. Naj-
pogosteje lahko vzorec, to je del materiala
zvona, odvzamemo z mesta, kjer ta odvzem
ne bo motil sanacije razpoke. Vzorec za
kemi¢no analizo mora tehtati vsaj 30 gra-
mov, ¢e izvajamo mokro analizo. Za suho
kemi¢no analizo pa mora imeti vzorec vsaj
eno popolnoma ravno ploskev z velikostjo

vsaj 20 mm?, na kateri izvedemo kemic¢no
analizo.

Za zvon, prikazan na Sliki 1, je v Tabeli 1
navedena priblizna kemi¢na sestava ma-
teriala, iz katerega je zvon ulit. Kemi¢na
sestava je prikazana za 21 elementov v
teznostnem odstotku. V materialu je e
nekaj drugih kovinskih in nekovinskih
elementov, ki pa so v zanemarljivo majh-
nih koli¢inah. Pri tem je pomembno, da
nekateri elementi odgorijo bolj kot dru-
gi ter da je vi$ina odgora odvisna od za-
$§¢ite med varjenjem in od temperature
varjenja.

1IL8\A/
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Tabela 1: Kemicna sestava materiala zvona

Cu: Sn:
78.551 17961
Fe: Te:
0.054 0.054
Co: P:
0.004 0.002

Ko je znana kemic¢na sestava, izberemo va-
rilni postopek, dodajni material in vse do-
datne ukrepe.

Izbira varilnega postopka

Glede na zahtevano kakovost varov, vrsto
materiala in zahteve med samim varje-
njem, ki se mora izvajati v razli¢nih legah,
je najprimerneje, da izberemo varjenje TIG
(angl. Tungstan Inert Gas). Gostota energije
v obloku je pri tem postopku dovolj visoka,
varilec lahko precej enostavno kontrolira
potek taline ter sam doloca hitrost varjenja
in koli¢ino vnesenega dodajnega materiala.
Hitrost varjenja vpliva na koli¢ino vnesene
energije, ta pa na hitrost ohlajanja ter na
samo strukturo vara, mehanske napetosti
in deformacije.

Poleg varjenja TIG bi pod nekimi pogoji
lahko izbrali Se plazemsko varjenje. Mikro-
plazemsko varjenje bi bilo zamudno, ker
nam vir energije ne zagotavlja dovolj moci
za taljenje osnovnega materiala. Varjenje z
mocnej$o plazmo pa je izjemno zahtevno
in v takih primerih za varilca preve¢ obre-
menjujoce. Tudi odgor elementov iz osnov-
nega in dodajnega materiala je pri plazem-
skem varjenju barvnih kovin in njihovih
zlitin mnogo vedji kot pri klasi¢énem varje-
nju TIG. Vsi drugi postopki, kot je ro¢no
oblo¢no varjenje z oplas¢eno elektrodo ali
varjenje MAG (angl. Metal Active Gas)/
MIG (angl. Metal Inert Gas), so v opisanem
primeru neprimerni zaradi ve¢ razlogov.

Izbira dodajnega materiala

Vrsto dodajnega materiala za varjenje iz-
biramo glede na kemicno sestavo osnov-
nega materiala in glede na vrsto varilnega
postopka. Dodajne materiale za varjenje
razlikujemo po kemicni sestavi in po obli-
ki. Poznamo oplascene elektrode za ro¢no
oblo¢no varjenje, gole Zice, navite na kolut,
za varjenje MAG/MIG in za varjenje pod
praskom, gole palice za varjenje TIG in za
plamensko varjenje ter strzenske Zice, na-
vite na kolut, prav tako za varjenje MAG/
MIG in za varjenje pod praskom. Za var-
jenje TIG ve¢inoma uporabljamo dodajne
materiale v obliki palice s premerom od 1
mm do 3,2 mm, v nekaterih primerih pa
tudi ve¢. Za vedje zvarne Zlebe, $e posebno
za varjenje barvnih kovin, moramo upora-
biti Zice ve¢jega preseka, tudi s premerom
8 mm. Pri izbiri dodajnega materiala se
moramo zavedati, da med varjenjem ne-
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Pb: Sb: As:
1.931 0.580 0.365
Bi: S: Ag
0.041 0.033 0.032
Mg: B: Be:
0.001 0.001 0.001

kateri elementi odgorijo. Koli¢ina odgora
posameznih elementov pa je odvisna od
varilnih parametrov, zas¢itne atmosfere in
od kemi¢ne sestave dodajnega materiala.

V opisanem primeru, za zvon s kemi¢no
sestavo, kot je prikazana v Tabeli 1, nam
na trgu, niti pri nas niti drugje v Evropi, ni
uspelo dobiti ustreznega dodajnega materi-
ala. Morali smo ga narociti v posebni usta-
novi. Dodajni material z ustrezno kemi¢no
sestavo so izdelali v obliki palic, dolgih 300
mm, s presekom trikotne oblike in s strani-
co, dolgo 8 mm. Ta oblika za varjenje TIG
ni najprimernejsa, vendar druge izbire ni-
smo imeli.

Priprav zvarnih zlebov za varjenje
Pravilno oblikovan, dovolj velik in tudi
pravilno usmerjan zvarni Zleb, brez ostrih
zajed in ostrih prehodov, je odlodilen za
kakovostno izvedbo reparaturnega varje-
nja. Ko odkrijemo celoten potek razpoke,
zaénemo Zlebljenje. Zelo pomembno je, da
na koncu razpoke ali na obeh straneh, ce se
razpoka zacne in konca, v materialu zvrta-
mo luknji s premerom od 7 do 8 mm.

Obicajno zvarni zleb izdelamo z brusenjem
z brusilko. Lahko ga izdelamo z Zlebljenjem
s toplotnim virom, kot je varilni oblok, plaz-
ma ali celo plamen. Pogosto je za Zlebljenje
zvonov tak nacin pregrob. Ce je le mogoce,
moramo celotno razpoko v njeno globino v
celoti izzlebiti, ¢e pa to ni mozno, moramo
iz razpoke, ki ni v celoti izzlebljena, odstra-
niti necistoce in druge delce. Ce razpoka
ni izzlebljena po celotni globini, je treba z
varilnim oblokom razpoko pretaliti brez
dodajanja varilne Zice. Glede na izkusnje je

Na koncu

razpoke zvrtana

luknja

premera 7,5mm

Ni: /n:
0.210 0.153
Al: Mn:
0.016 0.007
Cr: B:
0.001 0.001

to mozno le nekaj milimetrov, kar je vecino-
ma dovolj. Tako iz razpoke odstranimo vse
necistoce, da dobimo koren vara iz ¢istega
osnovnega materiala, kar je osnova za gra-
dnjo varkov z dodajnim materialom.

Na Sliki 2 (zgoraj) vidimo pripravljen zvarni
zleb za reparaturno varjenje zvona. Na kon-
ceh razpoke smo izvrtali luknji s premerom
7,5 mm. Tako smo zdruZene napetosti v
konici razpoke razporedili po vedji in zao-
kroZeni povrsini. Na spodnji sliki (Slika 2)
pa vidimo delno zavarjen zleb na notranji
strani. Vsak varek je bil kovan takoj po var-
jenju, ko je imel $e visoko temperaturo.

Temperatura predgrevanja

Kositrovi broni spadajo med materiale, ki
jih lahko toplotno obdelamo. S kaljenjem
pri 600 °C jih omeh¢amo, s popus¢anjem
oziroma staranjem pa utrdimo. Lahko jih
tudi Zarimo, s ¢imer dobimo homogenizi-
rano strukturo [5]. Po varjenju jih je dobro
napetostno zariti, da odpravimo zaostale
napetosti, nastale med varjenjem in ko-
vanjem varov. Temperaturo predgrevanja
dolo¢imo iz izkuSenj. V literaturi nismo
zasledili metod ali priporocil za izracun
temperature predgrevanja za kositrove bro-
ne. Osnovno pravilo je, da moramo celo-
ten zvon ogrevati ¢im bolj enakomerno po
celotnem volumnu, da ga moramo ogreva-
ti pocasi in da ne smemo preseci kriticne
temperature, pri kateri bi v strukturi kovine
prislo do strukturnih transformacij.

Vrstni red varjenja

V literaturi in tudi v praksi je nekaj teorij o
izbiri vrstnega reda varjenja. Prvo osnovno
pravilo je, da varimo ¢im bolj izmeni¢no >>

Izzlebljena
razpoka pogled

iz zunanje

strani zvona

Del
zavarjeneg a
zZvarnega
zleba na
notranji strani
zvona

Slika 2: Prikaz zvarnega Zleba za varjenje na zvonu na zunanji strani (zgoraj) in prikaz delno

zavarjenega Zleba z notranje strani
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po celotnem varjencu, da v zvar vnesemo
energijo in dodajni material ¢im bolj ena-
komerno po celotnem varjenem elemen-
tu. Drugo osnovno pravilo je, da moramo
variti od znotraj navzven. To pomeni, da
prve vare naredimo v sredini varjene kon-
strukcije in nato varimo vare proti robu
konstrukcije. V nasem primeru moramo
zaleti variti na mestu, ki je obdano z najve-
¢jo debelino zvona.

Na Sliki 3 sta dve razli¢ni izvedbi vrstnega
reda varjenja, od katerih sta obe primerni
za varjenje Zleba na razpokanem zvonu.

Na Sliki 3a je prikazano varjenje s presko-
kom. Varilec naredi kratek var na enem
mestu ter nato preskoci za eno, dve ali tri
dolzine varkov in izdela drugi varek. Nada-
ljuje v podobnem ritmu. Dolzina preskoka
je odvisna od dolzine zvarnega stika in od
nevarnosti za nastanek deformacij. Pri tem
mora varilec paziti, da pri zacetku in za-
kljucku vara ni ostankov Zlindre ali drugih
necisto¢. Varilec mora vedno vzigati oblok
zunaj zvarnega zleba. Se posebno pozoren
mora biti, ko zaklju¢uje en varek na dru-
gem, da v korenu varka ne ostanejo vklju¢-
ki zlindre.

Na Sliki 3b je shematski prikaz varjenja
s povratnim korakom, ki ga imenujemo
tudi romarski ali Pilgerjev korak. To po-
meni, da varilec vari varke v nasprotni
smeri nastajanja celotnega vara, kot je pri-
kazano na sliki.

Izvedba varjenja

Odlocilna je kakovostna priprava vseh de-
javnikov, ki so potrebni in sodelujejo pri
izvedbi reparaturnega varjenja. Pri tem so
pomembni materiali (osnovni in dodajni),
oprema (viri toka za varjenje ter dodatna in
pomozna oprema, ki jo potrebujemo pred
varjenjem, med njim in po njem) ter varil-
no in pomozno osebje.

Ne smemo pozabiti niti na varstvo pri delu
(varno delo za izvajalce ter varno delo za

o

Slika 3: Mozni izvedbi vrstnega reda obloc-
nega varjenja pri reparaturnem varjenju
razpokanega zvona: a - vrstni red varjenja s
preskokom, b - vrstni red varjenja s Pilgerje-
vim (romarskim) korakom [7]
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objekte in okolje, v katerem delamo). Za-
radi velikih dimenzij obi¢ajno zvonov ne
varimo v varilnici, ampak v za to primer-
nih prostorih. Ce prostor za varjenje ni v
celoti prilagojen tej dejavnosti, moramo po
zakonu obvezno organizirati pozarno stra-
70 [6].

Ko imamo izzlebljeno razpoko in pripra-
vljen zvarni zleb, ko smo izbrali dodajni
material, pripravili varilno opremo z virom
varilnega toka, izbrali varilne parametre ter
ko so varilci in pomozno osebje dobili vsa
navodila in izdelali poskusni varek na po-
sebnem etalonu, ko smo pripravili orodje
za kovanje varkov, ko imamo dovolj izola-
cijskega materiala za pokrivanje zvona, da
se prehitro ne ohlaja, ko imamo pripravlje-
na dva plamenska gorilnika z jeklenkami za
plin za dodatno ogrevanje in vzdrzevanje
temperature, ko smo dolo¢ili temperaturo
pregretja in predgreli celoten zvon, ko smo
ga primerno namestili z vsemi pripravami
za obracanje in pozicioniranje med samim
varjenjem, lahko za¢nemo variti.

Najprej izdelamo korenske varke z zunanje
strani. Varimo izmeni¢no, kot je prikazano
na Sliki 3a. Varimo kratke varke. Hitrost
varjenje mora biti razmeroma velika, da v
zvar vnesemo ¢im manj toplotne energije,
da ne pride do deformacij.

Zaradi visoke temperature zvona, tezke
lege za varilca med varjenjem ter velike fi-
zi¢ne in psihi¢ne obremenitve morata zvon
izmeni¢no variti dva izku$ena varilca. Ko
prvi varilec naredi var z dolzino od 50 do
70 mm, se od zvona odmakne, pristopi po-
moc¢nik, da var pokuje, nato pristopi drugi
varilec, da naredi var podobne dolzine, ki
ga ponovno kujemo. Tak ritem dela se nato
nadaljuje vse do zavaritve celotnega zvar-

nega zleba.

Med varjenjem mora biti stalno prisoten
varilni nadzornik, ki spremlja varjenje,
daje navodila in vizualno ocenjuje kako-
vost varjenja. Opazuje nastanek morebi-
tnih razpok in skrbi za njihovo odstranitev.
On mora dolo¢iti, kdaj se vari korenski
varek z nasprotne strani, koliko se mora s
korenske strani izzlebiti pred varjenjem, da
se odstranijo morebitne necistoce in oksidi.
Stalno meri in nadzira temperaturo zvona,
dolo¢i vzdrzevanje temperature, in kje se
greje zvon z gorilniki. Skrbi za varno delo
za osebje, opremo in okolje ter izvaja druga
potrebna dela.

Vsak varek moramo kovati. To moramo
delati zelo natan¢no. Paziti moramo, kje
kujemo in s koliksno silo. Na Sliki 4 je she-
matsko prikazano kovanje varka.

Po varjenju je treba celoten zvon postavi-
ti v pe¢ in dolociti hitrost ohlajanja. Tudi
hitrost ohlajanja po varjenju je izjemno po-
membna, predvsem pa, da se celoten zvon
ohlaja pocasi in enakomerno.

Na Sliki 5 je popravljeni zvon. Na zgor-
nji sliki je prikazan del zvona takoj po
varjenju, na spodnji pa isti del zvona po
brusenju vara. Vidimo, da skoraj ni sledi
vara. Oba pogleda sta prikazana z zunanje
strani. Podobno sliko bi lahko prikazali z
notranje strani zvona, kjer se Se vidi sve-
tla povrsina, ki je bila brusena. Ko bo ta
del saniranega zvona s¢asoma oksidiral po
celotnem zvonu, brusena povrsina ne bo
ve¢ vidna.

Sklep

Predstavljena sanacija razpokanega zvona z
reparaturnim varjenjem je prikaz uspesne

N

N\

®

N

®

Slika 4: Shematski prikaz kovanja varka pri reparaturnem varjenju zvona: 1 - osnovni material,
2 - varek, 3 - sredina temena vara, kjer se mora kovati, 4 - kladivo, 5 - smer gibanja kladiva

med kovanjem
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izvedbe tehnologije z vsemi dodatnimi
ukrepi. Vsi ¢leni v verigi vseh ukrepov
pred varjenjem, med njim in po njem
so pomembni, ¢e Zelimo doseci ugoden
rezultat. Kot je opisano v prispevku, smo
morali izbrati ustrezen varilni postopek
in ustrezen dodajni material, ki po ke-
micni sestavi ustreza osnovnemu materi-
alu in je po obliki prilagojen za varjenje
TIG. Pravilno smo izbrali varilni posto-
pek ter pridobili dovolj kakovostne va-
rilce in pomozno osebje. Uspe$no smo
dolo¢ili temperaturo predgrevanja, ki
smo jo vzdrzevali celotno varjenje. Po
varjenju smo izbrali pravo hitrost ohla-
janja celotnega zvona. Tudi vsi dodatni
ukrepi pred varjenjem, med njim in po
njem so bili ustrezno izbrani in pravilno
izvedeni.

Ko smo zvon ohladili, smo s preprostim
udarcem preverili njegov zvok. Takoj je bilo
ocitno, da je varjenje uspelo. Pri prevzemu
popravljenega zvona je naro¢nik poskusil
podobno in potrdil naso ugotovitev.ll
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Slika 5: Prikaz dela zvona z varom takoj po varjenju (zgoraj) in sanirani zvon po brusenju
vara (spodaj)

[4] http://www.ff.uni- Jj.si/fakulteta/
studentske strani/soff/ Testi/zgodovina
/2%20letnik/Simoniti/Slovenska
zgodovina.doc

[5] A. Leroy, M. Evrard, g. D'Herbemont:
Priro¢nik za plamensko varjenje in soro-
dne tehnike (prevod P. Stular), Strokovna
knjiznica DVT LRS §t. 2, Ljubljana 1962

[6] J. Tusek: Zakaj pri varilskih delih tako
pogosto zagori?. Delo + varnost, 2002,
vol. 47, §t.5, str. 255-260

- - obdelava kaljenega jekla
- - obdelava nodularne liti

[7] J. TuSek: Prakti¢ne in racunske vaje iz
tehnike spajanja materialov, Univerza
v Ljubljani Fakulteta za strojni$tvo,
Ljubljana 2006

J. Tusek, Univerza v Ljubljani, Fakulteta za
strojnistvo, M. Hrzenjak in J. Rusi¢, TKC,
d.o.o., Ljubljana

c
—t
=
o
o
o
3
Q




Break glass
CIC P125

609

Take test insert

Pri $iroki ponudbi karbidnih trdin je marsikdaj
tezko najti za strojnistvo primerne kvalitete, e
posebno ob vedno vegjih zahtevah po obstoj-
nosti in zapletenih geometrijah orodij. Podjetje
CERATIZIT iz Avstrije z ve¢ kot 80 leti izkusenj
v metalurgiji pragkastih materialov si je za cilj
postavilo orodjarjem ponuditi know-how pri
uporabi karbidnih trdin ter tako zgraditi dolgo-
rocen partnerski odnos med proizvajalcem in
uporabnikom.

To dokazuje tudi nova kvaliteta CTCP125. Ce-
ratizit predstavlja novo generacijo struznih plo-
§¢ic iz karbidne trdine. Plo¢ica iz skupine P25

Promocijski ¢lanek

skrajsuje case
izdelave izdelka

je rezultat njihovega celovitega
razvoja in proizvodne filozofije s
Stevilnimi inovacijami v detajlih.
Osupljivi rezultati preizkusov
popolnoma izpolnjujejo pricako-
vanja tehnologov.

Nova kvaliteta za jekla zagotavlja
povelanje proizvodnje in zane-
sljivost v primerjavi s prej$njimi
kvalitetami P25, $e posebno
skupaj z novo geometrijo M50.
Prevleka je delo in rezultat ve¢
kot 40-letne tradicije Ceratizita,
pionirja trdih prevlek.

Uporabna je tako za maloserijske
kot tudi za velikoserijske obdela-
ve — izdelke. Od orodnega, kon-
strukcijskega, nitriranega do ce-
mentiranega jekla, pri odkovkih,
hladno ali vro¢e kovanih, od fine
do grobe obdelave, neprekinje-
nega in prekinjenega reza.

S to kvaliteto so dosegli odli¢ne
rezultate tudi pri slovenskem
partnerju. Pri podjetju so povecali produktiv-
nost za ve¢ kot 42 odstotkov. Obdelovali so hla-
dno kovani obdelovanec iz materiala 16MnCr5

s plos¢ico WNMG 060408EN-TFQ CTCP125 in
naslednjimi obdelovalnimi parametri: rezalna
hitrost 390 m/min., globina reza 1,5 mm, poda-
janje 0,09 mm/U.

Izboljgali so tudi povrsino obdelave z Ra 0,8 na
Ra 0,5. To je samo eden od primerov izboljsave
s to kvaliteto.

Pomembno je, da tudi najboljsi stroji delujejo
tako precizno, kot je precizno orodje v njem, saj
prav orodje opravlja delo neposredno na obdelo-
vancu. Ne i§¢ite ve¢ naprej. Kvaliteta CTCP125
dokazuje svojo nepremagljivo zmogljivost.

SCHMIDT HSC, d. o. o.
Trg celjskih knezov 3

3000 Celje

Simon Smrkolj

Tel.: +386 (0) 3 490 08 50
info@hsc-schmidt.si
www.hsc-schmidt.si
WWww.ceratizit.com
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Nova verzija Walterjeve programske opreme TEC-CCS 10.0

Orodna programska oprema v vzponu

Tdbingen, 30. junij 2010 — Programska oprema za izbiro orodja in dolocitev
rezalnih parametrov TEC-CCS je Ze vec kot 15 let zelo zazelen in priznan
pripomocek strokovnjakov za izdelavo navojev po vsem svetu. Njen uspeh
temelji na vsestranski, zdaj Ze tesno prepleteni funkcionalnosti, kot kata-
log, prakticen pomocnik in strokovna knjiga, ter nas obvezuje k njenemu
skrbnemu vzdrzevanju. Z verzijo 10.0 nam Walter ponuja najnovejso izdajo

s Stevilnimi novostmi. Kot do zdaj je tudi ta obsezna programska oprema

Walterjevim strankam na voljo na brezplacni zgo$cenki.

Verzija programske opreme TEC-CCS 10
prvic¢ vsebuje siroko izbiro vrtalnega orodja
kompetentne znamke Walter. V program-
skem delu TEC je celotna ponudba vrtal-
nikov Xtra-tec Point Drill - orodna telesa
z vrtalnimi konicami. Kot pri vrtalnem
orodju kompetentne znamke Walter Titex
tudi tu sistem sam predlaga ustrezne rezal-
ne plo$¢e in primerne rocaje, razvr$cene
glede na minimalne stroske posameznega
vrtanja.

Novost v programskem delu CCS je inte-
gracija vrtalno-navojnih rezkarjev TMD
Walter Prototyp za aluminijaste in lite
materiale. To, $ele pred kratkim dobavlji-
vo orodje ponuja tri obdelovalne korake
- vrtanje, grezenje in rezkanje navojev.
Uporabniku se posredujejo uporabniski
parametri tako za postopek vrtanja kakor
tudi za grezenje in naknadno rezkanje
navojev. Da bi strokovnjakom za izdelavo
¢im bolj olajsal delo, je CCS izdelal NC-
program za kompletno obdelavo navoja.
Zaradi zahtevnej$ega programiranja je bila
tehnologija rezkanja navojev v primerjavi z
drugimi tehnologijami v¢asih pogosto za-
postavljena, omenjena programska oprema
pa je zdaj temu naredila konec. Poleg tega
to programsko orodje uporabnika tudi tu-
kaj sproti obves¢a o stroskih posameznega
navoja.

Dodatna novost v CCS-u so VHM-rezkarji
za jeklo Walter Prototyp Proto-max™g, prvi
predstavniki nove visokoucinkovite serije
za maksimalno stopnjo odrezovalne ob-
delave. Rezkarji so na voljo v trireznih in

— | 'WARALTER

-CCS 10.0

Aktualna verzija 10.0 programske opreme za izbiro orodja in dolocitev rezalnih parametrov
TEC-CCS vsebuje novo orodje in programske razsiritve (foto: Walter AG).

$tirireznih razli¢icah. Programska oprema
vam sporoci, katera razlicica je priporoclji-
va za posamezno vrsto obdelave.

Poleg Ze omenjenih novosti TEC-CCS 10.0
vsebuje tudi Stevilne razéiritve, predvsem
pri oblikovalcih navojev Walter Prototyp
Protodyn in Walterjevih visokozmogljivih
vrtalnikih Titex X-treme. Na Zeljo mnogih
strank je Walter v svoj katalog vkljucil veli-
ko novih premerov in jih integriral tudi v

svojo programsko opremo, tako da te razsi-
ritve zdaj obsegajo ve¢ sto izdelkov. ll

Kontaktni podatki za vprasanja strank:
Walter Austria GmbH

PODRUZNICA TRGOVINA

Ptujska cesta 13

2204 Miklavz na Dravskem polju

tel.: 02 629 01 30, telefaks: 02 629 01 33
e-posta: helena.bracko@walter-tools.com
www.walter-tools.com

Boeing in Airbus letos s precej ve¢ narocili

Najvedja svetovna tekmeca v proizvodnji komercialnih letal, evropski Airbus in ameriski Boeing, sta v leto$njih prvih sedmih me-
secih pridobila 245 oziroma 255 naro¢il, kar je za Airbus Ze zdaj bistveno ve¢ kot v enakem obdobju lani, Boeingu pa manjka le Se

nekaj narocil do celotne lanske kvote.

Airbus je v prvem sedemmesecju sicer pridobil 286 naro¢il, a so jih naro¢niki medtem 41 odpovedali. Boeing pa je pridobil 319
narocil, od katerih so jih naro¢niki odpovedali 64. Lani je Airbus dobil 310 naroc¢il, Boeing pa 263. Pri obeh druzbah prevladujejo
narocila za srednje velika letala, kot sta A320 in Boeing 737.H

36
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Vasa prednost pri obdelavi tankih plocevin.

4

za laserski razrez s fiber laserjem

o 3kW polprevodniski »Fiber« laser

- Visoka produktivnost pri obdelavi tankih plocevin

- Visok izkoristek energije

« Majhna potreba po povrsini za postavitev stroja

« Moznost obdelave vec vrst plocevine, tudi barvne

Minimalne izgube ¢asa pri obdelavi (tehnologija ene glave) |

Visoka varnost stroja

LetosSnja novost na sejmu EuroBlech 2010 od 26.10.2010 do 30.10.2010.
Vljudno vabljeno na ogled in predstavitev.

Zastopstvo in servis v Sloveniji:
Mastroj d.0.0., Sentiljska cesta 39/a, SI-2000 MARIBOR
Tel.: 00386 2/234 28 61,00386 2/234 28 62, Faks: 00386 2/ 234 28 60, GSM: 031/625 227, 041/625 227

El. naslov: bojan.mauhar@mastroj.si, mastroj@triera.net, Internet: www.mastroj.si



Litostroj Potisje kot del skupine Litostroj

Promocijski ¢lanek

Nova generacija struznic
Litostroj Potisje

Proizvajalec struznic Potisje Ada je od leta 2008 kot Litostroj Potisje del skupine Litostroj.
Prikljucitev je izboljsala trzni polozaj skupine na podrodju proizvodnje obdelovalnih strojev.

Danes je Litostroj Potisje proizvajalec tako tezkih konvencionalnih in CNC-struznic kot tudi
ulitkov iz sive in nodularne litine.

Tradicija je jamstvo kakovosti
Litostroj Potisje ima Ze skoraj 90-letno tradicijo
razvoja in izdelave struznic. Od svojih zacetkov
leta 1921 so razvili zelo pester proizvodni pro-
gram struznic in ostalih obdelovalnih strojev za
ozja podro¢ja uporabe. Pridobljene izkusnje pri
proizvodnji univerzalnih struznic, 6-vretenskih
avtomatskih struznic, CNC-struznic ter poseb-
nih prilagodljivih obdelovalnih strojev in naprav
se odrazajo v danasnji proizvodnji. Aktualni
proizvodni program obsega proizvodnjo tezkih
univerzalnih konvencionalnih in CNC-struznic
za obdelavo obdelovancev s premeri od 600 do
2.000 mm, z dolZinami od 1.000 do 12.000 mm
in s skupno tezo najve¢ 20.000 kg.

Temelji visokih zmogljivosti in
natancnosti

Pretekla sodelovanja z drugimi proizvajalci stru-
znic (Morando, Gildemeister, Hestika) so nad-
gradila kakovost proizvodnje, obogatila izkugnje
ter utrdila trzni polozaj podjetja na svetovnem
trgu. Struznice Litostroj Potisje danes slovijo po
svoji kakovosti, vzdrzljivosti, visoki natan¢nosti
in zmogljivostih. Tesno sodelovanje s strankami
zagotavlja konstantno izboljsevanje strojev in
njthovega izkoristka. Motivacija zaposlenih se
povecuje z zadovoljstvom strank.

Masivna in toga konstrukcija postelje stru-
znice s tretjim drsnim vodilom za dodatno
podporo pre¢nega suporta, $irina postelje od
650 do 1120 mm

Drsna vodila velikih povr$in zmanjsujejo
povréinske obremenitve in trenje ter so in-
duktivno kaljena na 50 HRc.

Trdna konstrukcija vretenisca s tremi lezajni-
mi mesti glavnega vretena zagotavlja visoko
stabilnost, tiho delovanje in natan¢nost ob-
delave, vsi vitalni deli so toplotno obdelani.
Masivna in toga konstrukcija konjicka omo-
goca natanéno in varno obdelavo.

LITOSTROJ
POTISJE

o

Struznice Litostroj Potisje v
koraku s casom

Rezultat nenehnega razvoja in uvajanja novosti v
proizvodnjo z namenom e vedjega zadovoljstva
strank so naslednje novosti iz proizvodnega pro-
grama:

moznost vgradnje sodobnih 3- in 4-osnih
digitalnih merilnih sistemov na konvencio-
nalne struZnice,

nov, sodoben dizajn CNC-strojev,

vgradnja najnovejsih krmilnih sistemov FA-
GOR, FANUC, SIEMENS,

moznost vgradnje avtomatskih horizontal-
nih in diskrevolverjev za statitna in gnana
orodja vodilnih evropskih proizvajalcev,
razvoj novega sistema C-osi v skladu z najno-
vejdimi standardi.



Promocijski ¢lanek

6. nanotehnoloski dan

Odbor za znanost in tehnologijo pri Obrtno-podjetniski zbornici Slovenije,
ki ga vodi Janez Skrlec, organizira 17. septembra 2010 na Gospodarskem
razstavisCu v Ljubljani Ze Sesti nanotehnoloski dan, namenjen obrtnikom,
podjetnikom, raziskovalcem, studentom ter predstavnikom znanostiin go-
spodarstva. Izbrane teme dopolnjujejo predhodne nanotehnoloske dni in
prinasajo povsem novo razumevanje nanotehnologij v povezavi z drugimi
tehnologijam ter njihovo razumevanije kot izziv znanosti 21. stoletja in kot
moznost za nesluten razvoj gospodarstva v prihodnje. Partner 6. nanoteh-
noloskega dne je Ministrstvo za visoko $olstvo, znanost in tehnologijo Re-
publike Slovenije, ki je dogodek tudi finan¢no podprlo.

Strokovne teme bodo obravnavale nano-
delce in njihovo uporabo v medicini, var-
nost pri delu z nanodelci in njihov vpliv na
zdravje, metode ugotavljanja toksicnosti
nanodelcev in tezave, povezane s tem pro-
cesom, ter uporabo nanodelcev v medicini
(transportni sistemi dovajanja zdravilnih
ucinkovin, nanosenzorji in drugo). Velik
poudarek bo tudi na nanovarnosti s po-
tencialnimi negativnimi ucinki v ¢loveko-
vem vsakdanjem zivljenju. Predstavljena
bo problematika uporabe nanotehnologij
v zivilih, poudarek pa bo na strokovnem
mnenju EFSA. Izjemno zanimiva bo pred-
stavitev bioloskih sistemov, ki so zgrajeni
iz nanometrskih struktur, so pa izjemno
raznoliki ter opravljajo strukturno vlogo in
$tevilne druge funkcije. Celice na primer
lahko uporabimo kot tovarne za izdelavo
nanostruktur, kjer lahko enostavno zapise-
mo navodilo za izdelavo nekaterih nano-
struktur. Sintezna biologija nam namrec
omogoca pripravo struktur z Zelenimi la-
stnostmi, tudi s takimi, ki jih ni v naravi.
Tovrsten pristop ima prednost, ker je nji-
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hova priprava v bakterijah zelo poceni. Na
podlagi tehnologije origami DNK lahko
pripravimo na primer ze danes zelo kom-
pleksne strukture. Tehnolosko $e uporab-
nejse bodo polipeptidne nanostrukture, ki
so v zacetnih fazah razvoja. S polipeptidi
lahko Ze danes pripravimo nanomateriale,
ki se sestavijo v mreze, geometrijske oblike,
molekulske filtre z nastavljivimi lastnostmi
in drugo. Predstavljeni bodo izjemni po-
tenciali te tehnologije za Stevilne nacine
industrijske uporabe — dostava zdravil, ka-
taliza, elektronika in drugo.

Ena od strokovnih tem bo tudi fotonika
v povezavi z nanotehnologijo, kateri so
vzroki za to povezavo in kaj od nje lahko
pricakujemo v prihodnje. Del nanotehno-
loskega dne bo namenjen elektronskim na-
nocutilom (senzoriki in nanoelektroniki)
ter zakonski ureditvi varnosti proizvedenih
nanomaterialov. V tem sklopu bo predsta-
vljeno dogajanje z vidika OECD in EU ter
na nacionalni ravni. Poudarek bo tudi na
varnosti nanotehnologij v kozmetiki.

Strokovne teme bodo na 6. nanotehno-
loskem dnevu predstavili mednarodno
priznani slovenski strokovnjaki prof. dr.
Boris Turk in prof. dr. Igor Musevic z In-

Glavna usmeritev razvoja v prihodnje ostaja
vpletanje najnovejsih tehnologij v pregovorno
togost njihovih struznic. Cilj je postati vodilni
proizvajalec v segmentu srednje tezkih in tez-
kih struznic v regiji z odlo¢nim nastopom na
svetovnem trgu.

Litostroj Potisje, d. 0. 0.
Litostrojska cesta 44

1000 Ljubljana

Rok Bajzelj

Tel.: +386 (0)1 5131 207

Mob.: +386 (0)41 649 801
E-Mail: rok.bajzeljelitostroj.com
www.litostroj-potisje.com

stituta JoZef Stefan, prof. dr. Roman Jera-
la s Kemijskega instituta v Ljubljani, prof.
dr. Metka Filipi¢ z Nacionalnega instituta
za biologijo, doc. dr. Iztok Kramberger s
Fakultete za elektrotehniko, ra¢unalni$tvo
in informatiko Univerze v Mariboru ter
mag. Karmen Krajnc iz sektorja za kemi-
kalije z Urada Republike Slovenije za ke-
mikalije. Strokovni dogodek bo predstavil
tehnologije, ki javnosti ve¢inoma niso po-
znane, vendar bodo odlo¢ilno vplivale na
na$ prihodnji tehnologki in gospodarski
razvoj, od njih pa bosta odvisni tudi nase
zdravje in pocutje.ll

Odbor za znanost in tehnologijo pri OZS

strojnistvo.com

vvvvv

39



©
S
o
©
o
=
=
>

Primer oblikovanja storitev
po nacelih D.School

D.School je oznaka, ki so jo na stanfordski univerzi uporabili za poimenova-
nje posebnih izobrazevalnih razredov, v katerih se zberejo Studentje razlic-
nih profilov in po nacelih t. i. oblikovalskega razmisljanja resujejo resni¢ne
industrijske probleme ali uresnicujejo svoje zamisli. Glavna znacilnost obli-
kovalskega razmisljanja je preucevanje dejanskih potreb trga, razumljenih
izklju¢no skozi potrosnikove oci, kar omogoca oblikovanje resitev, ki Ze od
zacCetka poudarjajo dodano vrednost kot nekaj novega (tehnoloski vidik),
uporabnega (¢loveski vidik) ter prijaznega do koncnega uporabnika (po-

slovni vidik) (Nagy, 2007).

Kristina Semi
Igor Drstvensek

V clanku »Oblikovanje storitev po nacelih
d.school« smo prikazali moZnosti za obli-
kovanje storitev, torej nesnovnih izdelkov,
po enakih nacelih kot veljajo za oblikova-
nje snovnih izdelkov. V nadaljevanju bo ta
moznost dobila prakti¢no potrditev na pri-
merih oblikovanja storitev nepridobitnih
organizacij. Cilji takih storitev so promo-
cijski, izobrazevalni in druzabni, za njihovo
doseganje, torej uspesno izvedbo storitve,
pa moramo Ze v proces oblikovanja vkljuci-
ti metode kvantitativnega in kvalitativnega
ovrednotenja storitev, ki prav tako izhajajo
iz analogije z ovrednotenjem ucinkovito-
sti proizvodnega toka. Pri tem izhajamo
iz dejstva, da je trzno konkurenc¢no pod-
jetje uspesno in ucinkovito. Med mnogimi
merljivimi klju¢nimi kazalniki uc¢inkovi-
tosti, ki so bili razviti in se uporabljajo v
proizvodnji, je metoda OEE (angl. Overall
Equipment Efficiency) ali metoda merjenja
skupne ucinkovitosti opreme - SUO eden
najpomembnejsih, saj zagotavlja celovit po-
gled na izkori$¢enost proizvodnih sredstev.
Zato smo jo uporabili tudi kot izhodisce za
razvoj metode ovrednotenja ucinkovitosti
oblikovanja storitev, poimenovane skupna
ucinkovitost tima.

Primer oblikovanja storitev po
nacelu D.School

Oblikovanje storitev na podroéju dela z
ljudmi po nacelih oblikovanja izdelkov,
kot jih predvideva d.school, so predkomer-
cializacijske oziroma predkonkurencne
raziskave (prototipi) ter storitve drustev
in ostalih praviloma nepridobitnih organi-
zacij. Posebnost takih storitev je, da glavni
cilj ni kon¢ni ekonomski dobicek, ampak
promocija organizacije, predraziskave itn.
Pri oblikovanju storitev ni fizi¢nega proto-
tipa, ampak samo simulacija oziroma ana-
liza razli¢nih moznih zunanjih dejavnikov
(okvara tehnike, slabo vreme ...). Dejanski
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prototip storitve je njena simulacija v oko-
lju, kjer bo potekala, namenjena predvsem
oblikovanju in uigravanju izvedbenega
tima, pri ¢emer lahko pride do sprememb
izvedbenega nacrta, kar je osnovni namen
prototipa.

Za potrditev opisanih predvidevanj sta bili
obravnavani dve storitvi za nepridobitni
organizaciji — drustvi. Pri tem je $lo pred-
vsem za raziskavo vplivov nacel oblikoval-
skega razmisljanja na proces oblikovanja
storitve in na ucinkovitost njene izvedbe.
Spremljanje procesa oblikovanja storitev je
pokazalo precej$njo zastopanost opisanih
nacel, vendar pa pri nobeni od obravnava-
nih storitev ni bilo predvideno ovrednote-
nje ucinkovitosti storitve. Vpeljava metod
posrednih vprasalnikov je pokazala, da je
ucinkovitost storitve odvisna od predanosti
in povezanosti izvedbenega tima, ki pa se le
naklju¢no oblikuje. Izkaze se, da je podatek
o kon¢nem obstoju tima klju¢ni pokazatelj
prisotnosti nacel oblikovalskega razmislja-
nja, pokazatelji ucinkovitosti storitve pa
potrjujejo tezo o uporabnosti oblikovalske-
ga razmiSljanja pri oblikovanju storitev. Z
raziskavo smo Zzeleli razviti metodo, ki bo
zagotavljala oblikovanje uspes$ne storitve
po nacelih oblikovalskega razmisljanja in
njeno ovrednotenje na podlagi pokazate-
ljev njene ucinkovitosti (spremenjena me-
toda SUO ali SUT), ter tako preveriti hipo-
tezo, da so nacela d.schoola uspesna tudi
pri oblikovanju storitev.

Metoda ugotavljanja skupne ucinkovitosti
tima (SUT)

Podobno kot metoda skupne uc¢inkovitosti
opreme ne ugotavlja storilnosti posame-
znikov, ampak opreme oziroma sistema
kot celote, predvidevamo, da mora tudi
metoda skupne ucinkovitosti tima celovi-
to obravnavati klju¢ne dejavnike izvajanja

storitve, tj. tim in program storitve. Zato
metoda ni bila zasnovana za ugotavljanje
nepravilnosti in neucinkovitosti, temve¢ za
ugotavljanje napak pri izvajanju programa
storitve.

Zbiranje in vnasanje podatkov se je razliko-

valo glede na vrsto in tip programa oziro-

ma cilje storitve in jih je bilo treba dolo¢iti

za vsako storitev posebej. Iz zbranih podat-

kov smo izracunali tri osnovne parametre

skupne ucinkovitosti tima:

— razpolozljivost tima (RT)

— storilnost tima (ST)

— kakovost izvedene storitve glede na od-
ziv ciljne skupine (KS)

Do podatka o skupni uéinkovitosti tima
pridemo precej enostavno. Iz zbranih po-
datkov izratunamo posamezne parametre
skupne ucinkovitosti tima. To so odstot-
kovne vrednosti, navadno vedno manjse
od 1. Skupna ucinkovitost tima je produkt
vrednosti posameznih parametrov in po-
temtakem precej manjsa od 1, s ¢imer je
zajeto sovplivanje vseh izgub.

SUT =RT x ST x KS

RazpoloZljivost tima

V raziskavi nas je zanimala realizacija pro-
grama v celoti. Nanjo vpliva razpolozljivost
tima, ko od njega zahtevamo aktivnost. To
je pravocasen zacetek dejavnosti, prisotnost
na zacetku dejavnosti, izpeljava dejavnosti
v celoti. Motnje in prekinitve zmanjsujejo
razpoloZljivost. Za parameter razpolozlji-
vosti tima smo uporabili ¢asovno to¢nost
izpeljave programa po naslednji formuli:

zahtevani ¢as — zamude
RT = *100

zahtevani ¢as

Zahtevani cas je predviden programski
¢as, v katerem naj bi tim opravil zahtevane
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naloge. Zamude so se$tevek vseh ¢asovnih — druzabne (socializacija, motivacija, Ks I+AU+Z
intervalov, v katerih je prislo do zakasnitev neformalno izobrazevanje, zabava in - 3
pri izvedbi na¢rtovanega programa. spro$canje)

Storilnost tima

Stoodstotna storilnost tima pomeni stood-
stotno uresnicenje programa storitve. Vsa-
ko odstopanje od obsega plana ali ¢asovnih
okvirov pomeni zmanj$ano storilnost tima
(manjsa hitrost tima). Parameter storilno-
sti smo merili z razmerjem med dejansko
opravljenimi in s programom nacrtovani-
mi nalogami po formuli:

ST §t. v celoti opravljenih nalog tima

*
izvedljivo $t. nalog tima 100

Stevilo v celoti opravljenih nalog tima je
$tevilo nalog, ki jih tim opravi v celoti med
izvedbo storitve. Izvedljivo $tevilo nalog
tima se dolo¢i med oblikovanjem storitve.

Kakovost storitve

Kazalnik kakovosti storitve je najbolj za-

pleten in tudi najtezje merljiv, saj deloma

posega na podrodje kvalitativnega vredno-

tenja. Kazalnik kakovosti izvedene storitve

je merilo odziva ciljne skupine, ki ga obrav-

navamo glede na ciljne zahteve storitve:

— promocijske (predstavitev drustva, pri-
dobivanje novih ¢lanov itn.)

— izobrazevalne (izobrazevanje udelezen-
cev za osnovno dejavnost prireditelja)

KALIBRACLJE
OVERITVE

KONTROLE .

Kazalnik kakovosti je zato sestavljen iz na-
stetih dejavnikov, podatek zanje pa prido-
bimo iz posrednih vprasalnikov, ki ob ana-
lizi dajo neposredne odgovore na vprasanja
o ucinkovitosti doseganja promocijskih,
izobrazevalnih in druzabnih ciljev.

Promocijska ciljna zahteva je dolgorocen
cilj organizacije, ponudnice storitve, ki ga
ni smiselno meriti pri posamezni storitvi.
S promocijskim ciljem sta tesno povezani
ostali dve ciljni zahtevi, saj bo promocijski
cilj lahko dosezen, le ¢e bosta izpolnjeni ti
dve zahtevi. Zato smo kazalnik kakovost
storitve opredelili z izobrazevalno (I) in
druzabno (D) ciljno zahtevo.

I+D
2
Druzabnost smo razdelili Se na aktivno

udelezbo udelezencev (AU) storitve in na
zadovoljstvo ciljne skupine (Z).

KS =

D=AU+Z

Kazalnik kakovosti je torej povpre¢na vre-
dnost kazalnikov, izobrazevanja (I), aktivne
udelezbe (AU) in zadovoljstva ciljne skupi-
ne (Z):
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PREDPAKIRANI IZDELKI

INFORMACIJSKA TEHNOLOGIIA

Kriterij izobraZevanja

Kako bo tim meril kriterij izobrazevanja, je
odvisno od storitve. Zato je treba za vsako
storitev s programom predvideti izobraze-
valne cilje in kriterije preverjanja. Kriterij
izobrazevanja je izrazen kot odstotek dose-
zenih ciljev glede na vse zelene izobrazeval-
ne cilje. Stoodstoten izobrazevalni kriterij
pomeni, da se je ciljna skupina naucila vse,
kar jo je tim Zelel nauditi.

$t. dosezenih izobrazevalnih ciljev

I= *100
§t. vseh izobrazevalnih ciljev

Kitajska k cistejsi
industriji

Kitajska vlada je ukazala, da morajo pod-
jetja do konca septembra zapreti 2087
proizvodnih obratov, ki najbolj obreme-
njujejo okolje. Gre za tovarne v najbolj
energetsko potratnih in okolju najmanj
prijaznih industrijah, kot so premogov-
nistvo, papirna industrija, proizvodnja
aluminija, jekla in podobne. Kitajsko mi-
nistrstvo za industrijo in informacijsko
tehnologijo je svojo odlocitev naznanilo
v okviru petletnega nacrta za izboljsanje
energetske ucinkovitosti v drzavi. Il
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Aktivna udelezba ciljne skupine

Aktivno udelezbo (AU) ciljne skupine me-
rimo kvantitativno - $tejemo, koliko od-
stotkov udelezencev se je aktivno udelezilo
posameznih aktivnosti storitve glede na
celotno stevilo udelezencev.

Pri drugi $tudiji primera je tim med pri-
pravljalno-oblikovalnimi sestanki do-
lo¢il izobrazevalne in druzabne cilje, ki
jih je Zelel doseci, ter ustrezne kriterije
ocenjevanja (toc¢kovanje posameznikov
oziroma skupin).

§t. vseh udelezenceyv, ki je aktivno sodelovalo pri posameznih dejavnostih

AU =

$t. vseh udeleZencev

Merjenje aktivne udelezbe je odvisno od
opredelitve in nac¢ina ocenjevanja aktivno-
sti udelezenca, kar mora tim predvideti ze
v nacrtu storitve.

Zadovoljstvo ciljne skupine

Zadovoljstva ciljne skupine (Z) ne moremo
meriti kvantitativno, ampak samo kvalita-
tivno, z anketo. Torej kriterij zadovoljstva
merimo tako, da izracunamo odstotek vseh
pozitivnih odgovorov ankete glede na Ste-
vilo vseh vprasan;.

§t. vseh pozitivnih odgovorov ankete

Z= *100
§t. vseh vprasanj ankete

Iz opisanega je razvidno, da se ugota-
vljanje skupne ucinkovitosti tima in sku-
pne ucinkovitosti opreme ne razlikujeta.
Do bistvene razlike pride pri ra¢unanju
kakovosti, ki je v obeh primerih poseb-
nost. Pri klasi¢nih proizvodnih sistemih
je znano, da parameter kakovosti vpliva
tako na variabilne kot na fiksne stroske,
medtem ko ostala dva parametra vplivata
le na fiksne stroske. Pri storitveni dejav-
nosti pa parameter kakovosti ni ve¢ samo
kvantitativen, temvec ga je treba obravna-
vati tudi kvalitativno — zadovoljstvo cilj-
ne skupine. S tem postane metoda mer-
jenja skupne ucinkovitosti tima (SUT)
kvalitativno-kvantitativna, medtem ko
je metoda merjenja skupne uc¢inkovitosti
opreme (SUO) popolnoma kvantitativna.
Natancneje:
1. Kazalnika razpolozljivosti in storilnosti
tima lahko merimo kvantitativno.
2. Kazalnik kakovosti pa je razdeljen na
dva dela:
— kvantitativni del (izobrazevanje) in
— kvantitativno-kvalitativni del (dru-
zabnost), kjer aktivnho udelezbo
merimo kvantitativno, zadovoljstvo
ciljne skupine pa kvalitativno.

Rezultati

Za potrditev teze o uporabnosti nacel
oblikovalskega razmisSljanja pri obli-
kovanju storitev smo izvedli dve $tudi-
ji primera na dveh razli¢nih storitvah.
Studija je zajemala sodelovanje pri pri-
pravljalnih  dejavnostih  (oblikovanje
storitve), sodelovanje pri izvedbi sto-
ritve, zajemanje podatkov za ovredno-
tenje ter analizo zbranih podatkov po
metodi SUT. V prvi $tudiji primera smo
kriterij izobrazevanja merili s kvizom po
skupinah, aktivno udelezbo pa s $tetjem
udelezencev pri posamezni dejavnosti.
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*100

V obeh studijah primera smo zadovoljstvo
udelezencev merili z anketo za ciljno skupi-
no (otroci in starsi), ki je vsebovala vprasa-
nja o druzabnosti in izobraZevanju. Anke-
tna vprasanja so bila zastavljena posredno
in nesugestivno, s ¢imer je bila zagotovljena
objektivnost zbranih rezultatov. Pomem-
ben dejavnik storitve je izvedbeni tim, ki
mora izpolnjevati kriterije tako imenova-
nega vrocega tima. Ta naj bi bil sestavljen iz
razli¢nih znacajev:

— vizionar

— posrednik pri pogajanjih

— borec proti praznoverju

— clovek, ki daje utrip

— rokodelec

— tehnolog

— podjetnik

— clovek, ki sprejema kompromise

Poleg tega morajo imeti osebe, ki oblikujejo
storitev, $e lastnosti za oblikovanje inova-
tivne storitve:

antropolog

eksperimentator

— navzkrizni oprasevalec

— preskakovalec

— sodelavec

— arhitekt izkuSen;

— dizajner okolja

— skrbnik/negovalec
— pripovedovalec zgodb
— direktor

Pomemben del raziskave je bilo ugotavlja-
nje sestave in izhodi$¢ izvedbenega tima
za ucinkovito in uspesno storitev. Zato
smo pripravili anketo za ¢lane tima, ki je
zdruzevala elemente osebnostnega testa
in klasi¢nega vprasalnika. Z njo smo Zeleli
ugotoviti, ali je pri oblikovanju in izvedbi
storitve deloval tim ali le skupina posame-
znikov, in to dejstvo postaviti v korelacijo z
rezultatom o ucinkovitosti tima. Anketo za
¢lane tima smo razdelili na dva dela:
eV prvem delu nas je zanimalo:
— alije priizvedbi storitve deloval tim
ali skupina posameznikov (del A)
— alije bil tim/skupina uspesen/uspe-
$na (del B)
— ali so bili pripravljalni sestanki
uspesni (del C)
eV drugem delu ankete smo Zzeleli izvedeti:
— ali so bili v timu vsi znacaji vrocega
tima (del D)
— ali so obstajale osebe za oblikovanje
inovativnega tabora (del E)

Anketa je pokazala pomembno razliko
med obema $tudijama, saj so imeli pri prvi
studiji le nekateri ¢lani tima pripravljalni
sestanek, pri drugi $tudiji pa so imeli kar 13
pripravljalnih sestankov. Prepri¢ani smo,
da je en sestanek premalo, 13 sestankov
pa preve¢. Ker menimo, da se z enim se-
stankom ne ustvari tim, s 13 pa zagotovo
(sestanki so koristni, da se ¢lani tima med
seboj spoznajo), se je to jasno odrazilo v re-
zultatih ankete.

Audax pridobil evropski certifikat za
medicinsko programsko opremo

Audax, d. 0. 0., pridruzeni ¢lan Tehnoloskega parka Ljubljana, je za programsko opre-
mo iz druzine Ax.Pro za medicino prejel certifikat EuroRec Seal level 2. S pridobitvijo
certifikata je druzba Audax postala prva programska hisa v Evropi, ki si je pridobila
najvisjo, to je drugo raven, certifikat o skladnosti s 50 kriteriji na podrocju kakovo-

stnega elektronskega zapisa.

Komisija evropskega instituta EuroRec (European Institute for Health Records) je na pod-
lagi presoje, testiranja in ocenitve programske opreme za medicino, ki jo razvija Audax,
d. o. 0., podelila racunalniski programski opremi iz druzine Ax.Pro (VrhniskiDENT,
Ax.Patronaza in Ax.Fizioterapija) certifikat EuroRec Quality Seal Level 2.

Certifikat EuroRec Seal Level 2 zagotavlja, da programska oprema iz druzine Ax.Pro
izpolnjuje in obsega vse kriterije in funkcionalnosti, ki jih je za sisteme za vodenje
elektronskih zdravstvenih zapisov dolo¢il institut EuroRec.

Institut EuroRec je institucija, ki skrbi in se zavzema za razvoj kakovostnega elektron-
skega zdravstvenega zapisa v evropskem in Sir§em (svetovnem) prostoru. Institut Eu-
roRec je odgovoren za uvajanje enotnih evropskih in svetovnih standardov ter krite-
rijev v elektronski zdravstveni zapis, izvaja pa certificiranje in ocenjevanje ustreznosti
programske opreme glede na veljavne standarde in kriterije, ki jih mora elektronski

zdravstveni zapis izpolnjevati. ll

www.tp-lj.si
www.audax.si
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Preglednica: Rezultati Studij primerov

KRITERIJI 1. tudija primera
RT (%) 83,70

ST (%) 79,07

1 (%) 89,10

AU (%) 79,90

7 (%) 80,53

KS (%) 83,18

SUT (%) 55,05

ANKETA ZA VODITELJE

Del A Ne

Del B Ne

DelC Ne

Del D Najve¢ ena oseba
Del E Najve¢ ena oseba

Iz Preglednice je razvidno, da je bila razpo-
lozljivost tima boljsa v prvi, storilnost tima
pa v drugi $tudiji primera. Menimo, da se
je to zgodilo, ker so se ¢lani tima iz dru-
ge Studije poznali dlje ¢asa. Zaradi boljse-
ga medsebojnega poznavanja je vsak ¢lan
tima vedel, kaj mora narediti, in med seboj
so si tudi zaupali.

Kakovost storitve je bila v drugi studiji
primera znatno slabsa. Eden od razlogov
za to je, da sta bila kriterija za ocenjevanje
izobrazevanja in aktivne udelezbe razli¢-
na. V prvi $tudiji primera je $tetje aktiv-
ne udelezbe in kviz za preverjanje znanja
pripravil zunanji sodelavec; v drugi $tu-
diji pa so ¢lani tima sami dolo¢ili na¢in
in ocenjevali. Kljub slabim rezultatom

2. §tudija primera
82,53

94,32

75,05

57,45

74,14

68,88

53,62

Najve¢ ena oseba
Najve¢ ena oseba

menimo, da je primerneje, da sami ¢lani
tima ocenijo svojo storitev, je pa res, da
je bolj priporocljivo, da so kriteriji oce-
njevanja enaki, da so nato rezultati SUT
primerljivi.

Iz ankete za voditelje (oziroma za clane
tima) smo ugotovili, da so bili ¢lani druge
$tudije primera del uspes$nega tima, v prvi
$tudiji primera pa del skupine. Iz ugotavlja-
nja SUT lahko to dobro opazimo samo v
kriteriju storilnosti tima, ne pa v kakovosti
storitve. V obeh $tudijah se je pokazalo, da
je skoraj vse znacaje vrocega tima in zna-
¢ilnosti oseb za oblikovanje inovativne sto-
ritve imela ena oseba, ki je dejavnost tudi
vodila. Iz tega sklepamo, da se pravi (vroci)
tim pri oblikovanju storitve ni vzpostavil.

industrijski

IRT

www.forum-irt.s

To pripisujemo dejstvu, da so pri oblikova-
nju obeh storitev manjkala predvsem nace-
la oblikovalskega razmisljanja, ki bi zagota-
vljala ucinkovitejso izvedbo in uspesnejso
storitev.

Raziskava je s tem jasno pokazala, da se
princip d.schoola lahko uspesno uporabi
tudi pri oblikovanju storitve in da se sto-
ritev lahko ovrednoti s prirejeno metodo
ugotavljanja skupne ucinkovitosti tima, ki
je bila razvita v ta namen. Metoda SUT je
dober pokazatelj kakovosti storitve, kljub
temu pa jo bo treba izboljSati (pomanj-
kljivosti pri izbiri kriterijev ocenjevanja),
tako da bi prisla v prakso pri oblikova-
nju storitev (nezaupanje tima do metode,
statistike). Zanimivo bi bilo pokazati, da
ucinkovitost tima in obstoj vrocega tima
vplivata na razpoloZljivost in storilnost
tima ter kakovost storitve, vendar to v
dani situaciji ni bilo mogoce. l

Kristina Semi, Igor Drstvensek, Univerza v
Mariboru, Fakulteta za strojnistvo

c
—+
=
o
Q
o
3
QU

\ b

¥ Amebis Besana Mini

-5 1808

24> @

es5dlla

slovnicni pregledovalnik

1 )

gcrilllgtram da tega nep

i bilo Tp‘:‘ébtcr'ebno storiti. Predavanje je
tra]alo dve urg. Dve zemljlgr prosim. Janez jutri n%o prisel.
Prigel je z 100 idejami. To velja tudi ';3 Bledu. Pogosto
brskam po temy forumu. Prisel je v&eraj,in stcerxg otrol;zi.

“ne vem. Pogleda vse kar da$ v odloZisce. leem'ﬁex
videl. Skodil je 9&?.’ okno. Novica, da je skupina 25 planincev
hodila pod vodstvom gorskega vodnika, je napacna in
zavajpjoca. Zelim, da pojes kosilo. Med tem ko je iskal
kljuée, so se odprla vrata. \/ takqmenovanem skladiscu je
bilo veliko ljudi. Stekel ]el];' mami. To je bil njegov zwljer}_;kl
cilj. Prigel je = strlogm Oni zad,mejo taréo. Mi gremo teci
po polju. Mi gremo pecj kruh. Usedel se je k miza. Postre}n
kosilo! %ﬁzall je cokolado. Ié‘przdll je od doma.

1l % AMEBIS

Ringaringaraja,
-| vam slovnica nagaja?

Besana pa pritece,
napake ven pomece!

Amebis Besana je zelo koristna pomo¢ pri
pisanju slovni¢no pravilnih besedil.

tel./faks: +386 1 831 10 35
e-posta:info@amebis.si

| Pripravijen.
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Velikoserijska orodja (za injekcijsko
brizganje termoplastov) iz aluminijevih
zlitin prodirajo tudi v avtomobilsko

industrijo

Mayg. Blaz Florjanic¢

Orodja iz aluminijevih
Zlitin so v orodjarstvu ze
dolgo tako med orodiji za
injekcijsko brizganjekot
tudi med preoblikoval-
nimi orodji. Medtem ko
pri slednjih aluminijeve
zlitine nadomes¢ajo
predvsem nosilne(pod-
porne) sestavne dele, se
v orodjih za injekcijsko
brizganje termoplastov
uporabljajo tudi za
izdelavo vitalnih kalupnih
delov. Njihova upora-

ba se je zelo utrdila v
segmentu prototipne

in maloserijske proi-
zvodnje, za uporabo v
velikoserijski proizvodniji
pa sta klju¢na problema
obrabna obstojnost

in dinamic¢na trdnost.
Avtomobilska industrija
je prepoznala prednosti,
ki presegajo te pomanj-
kljivosti. Klju¢ni motiv
avtomobilske industrije
pri uporabi aluminije-
vih zlitin je zmanjsanje
celotnega proizvodnega
stroSka na racun krajsih
ciklusov brizganja in nizje
cene orodja.

Uporaba aluminijskih zlitin za
izdelavo kalupnih delov orodij za
injekcijsko brizganje

Jeklo je Se prevladujoc¢i orodni material.
Njegovi glavni prednosti sta obrabna ob-
stojnost ter trdnost in dinamic¢na trdnost.
Zagotavljanje elasticne deformacije ob veli-
kem $tevilu ponovitev (dinamicna trdnost)
je Kkljuéna prednost, zaradi katere jeklo
prevladuje v orodjarski industriji. Slednja
omogoca orodju tesnjenje delilnih povrsin
orodja ob vsakem zapiranju. Aluminij se
je kot orodni material $e najbolj uveljavil
pri orodjih za pihanje termoplastov in va-
kuumsko formiranje termoplasti¢nih folij.

Aluminijeve zlitine so vedno ponujale pri-
loznost za izdelavo orodij vecjih dimenzij
za nizjo ceno. Znacilno se aluminij lazje
obdeluje kot jeklo, kar pomeni krajsi iz-
delovalni ¢as in s tem povezane manjSe
stroske. Najvecji pomislek pri izbiri alumi-
nija je zivljenjska doba orodja. Aluminij je
zelo obrabno obcutljiv, kadar predelujemo
abrazivne termoplasti¢cne materiale. Prav
tako je njegova uporaba otezena, ¢e proi-
zvajamo velikoserijski izdelek. Klju¢en je
izbor pravilne aluminijeve zlitine.

Za uporabo aluminijevih zlitin se orodjarji

najpogosteje odlo¢ajo kot nadomestilo za

jeklo 1.2312, pri ¢emer so pomembne na-
slednje glavne razlike:

o Aluminijeve zlitine imajo toplotno pre-
vodnost skoraj 5-krat visjo kot jeklo,
kar pomeni:

- skrajanje celotnega casa ciklusa
brizganja (Slika 1) tudi za od 20 do
40 odstotkov

-z visjo toplotno prevodnostjo sta
polozaj in S$tevilo temperirnih ka-
nalov manj kriti¢na

- zagotovljeno je bolj homogeno tem-
peraturno polje kot pri uporabi je-

kla in zato manj$e zvijanje izdelka
o Aluminijeve zlitine imajo boljse obde-
lovalne karakteristike, kar pomeni:

- skrajSanje celotnega Casa izdelave
orodij — pri obdelavah nekaterih
aluminijevih zlitin z zviSano trdno-
stjo se hitrost odvzemanja materiala
poveca celo za 8-krat v primerjavi z
jeklom

- zagotavljanje visokopoliranih povr-
$in

- za popuscanje notranjih napetosti
v primeru odvzemanja vecjega vo-
lumna materiala niso potrebne na-
knadne toplotne obdelave

zacetek
ciklusa

pavza zapiranje
orodja

enote 1zmetavanje
dpiran \
orodja

d

dodatno
hlajenje

Plastificiranje

0dmik
brizgalne
enote

Odmik in primik brizgalne enote sta neobvezni fazi v
ciklusu injekcijskega brizganja, katerih edini namen je
pregrec'itev prenosa toplote z grelnega cilindra stroja na
orodje.

Odeik brizgalne enote se izvede po zakljucku delovanja
naknadnega tlaka, primik pa se izvede neposredno pred
pricetkom brizganja.

Postopek odmika in primika brizgalne enote se odsvetuje pri
orodjih s toplokanalnimi dolivnimi sistemi (homogenost
temperaturnega polja, manjsa verjetnost vdora zraka v
dolivni sistem, manjse mehanske obremenitve na dolivni
sistem ...).

Slika 1: Ciklus injekcijskega brizganja

Tabela 1: Groba razdelitev orodij po obsegu proizvodnje

PROTOTIPNA ORODJA
MALOSERIJSKA ORODJA
SERIJSKA ORODJA
VELIKOSERIJSKA ORODJA

najve¢ 1.000 kosov
od 1.000 do 50.000 kosov
0d 50.000 do 1.000.000 kosov

ve¢ milijonov kosov
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Pomembno je, da vse aluminijeve zlitine
za orodjarske namene niso izdelane po
enakem postopku. Vecina zlitin se ponu-
ja v obliki odlitkov (toplotno obdelani ali
neobdelani). Te zlitine so namenjene apli-
kacijam, v katerih ni visokih mehanskih
obremenitev. Odlitki imajo nizko trdnost,
dobro dimenzijsko stabilnost, obdeloval-
nost in nizke zaostale napetosti. Sluzijo
predvsem izdelavi orodij za maloserijsko
proizvodnjo (najve¢ nekaj 1000 izdelkov).
Izboljsane mehanske lastnosti zagotavlja
toplotna obdelava zlitin. Za zagotovitev
velikoserijske proizvodnje s temi zlitinami
je treba uporabiti posebne konstrukcijske
re$itve, ki jih predstavljamo v nadaljeva-
nju prispevka. Znacilni predstavniki zlitin
v tem razredu nosijo oznako 6061 (WNr
3.3211), 7050 ali 7075 (WNr 3.4365).

Na trgu so tudi visokotrdnostne, toplotno
obdelane kovane aluminijeve zlitine, ki
predstavljajo tehnolosko napredne materia-
le. Omogocajo izjemno obdelovalnost in po-
liranje na visoki sijaj ter zagotavljajo dimen-
zijsko stabilnost. Primerne so za predelavo
skoraj 75 odstotkov vseh neojacanih ter-
moplasti¢nih materialov - tudi PP, HDPE,
PA, PET, ABS in PE. Orodja iz teh zlitin, ob
uporabi ustreznih konstrukeijskih resitev in
primernem ravnanju v eksploataciji, zagota-
vljajo proizvodnjo ve¢milijonskih serij. Pri-
mer take zlitine je ALCOA QC-10. >>

100

1 ksi = 6,89 N/mm’

Yield strenght (ksi)
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Slika 2: Primerjava napetosti tecenja po prerezu 12” (~ 305 mm) debelega surovca za zlitini
7075 in QC-10 (vir: www.alcoa.com)

Nemska rast spodbudila evropske borze

Na pomembnejsih borzah po Evropi so trgovanje spodbudili podatki iz Nemdije, ki je
v drugem cetrtletju zabelezila nepri¢akovano moc¢no gospodarsko rast. Krepi se tudi
tecaj evra. Nemski bruto domaci proizvod (BDP) se je v drugem cetrtletju v primer-
javi s prvim okrepil za 2,2 odstotka, v primerjavi z enakim obdobjem lani pa za 4,1
odstotka. Analitiki so pri¢akovali Cetrtletno rast pri 1,3 oz. 1,4 odstotka, na letni pa
okoli 2,5 odstotka. Indeks najpomembnejsih podjetij v obmocju evra Eurostoxx 50 je
pri 2730 tockah, kar je 0,35 odstotka ve¢ kot v cetrtek. M
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Top Teh d.o.0. PE Grosuplje

Reber pri Skofljici 10 (esta Toneta Kralja 26
1291 Skofljica 1290 Grosuplje

Slovenija Slovenija

Tel.: ++ 38617871661 Prodaja: +386 41322 355
Faks: -++ 386 1787 16 62 Servis: +386 51398 065

El. naslov: info@topteh.si; Splet: www.topteh.si
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Sumitomo DEMAG - stroji za injekcijsko brizganje plasti¢nih mas

Zastopamo:

Wemo - avtomatizacijski sistemi
Comau - Sestosni roboti

Fipa - elementi za izdelavo robotskih prijemal, vakumska tehnika

Plastic systems - susenje in manipulacija granulatov

Transitec - dozirna in mesalna tehnika za praskaste materiale
Dynapurge - istilni materiali za ¢iScenjje plastifikacijskih enot - =

Sella - temperirne naprave vseh velikosti in moci

<& Sumitomo
“"DEMAG

FiPA

Material in Motion
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Slika 3: Primer dolivne polovice orodja za injekcijsko brizganje po-
krova industrijske ¢rpalke Liberty iz aluminijeve zlitine 7075 oz. WNr

3.4365 (vir: www.aluminuminjectionmold.com)

Slika 5: Primer orodja za injekcijsko brizganje ohisja industrijske
¢rpalke Liberty iz aluminijeve zlitine 7075 oz. WNr 3. 4365

(vir: www.aluminuminjectionmold.com)

Konstrukcijske resitve v veliko-
serijskih orodjih iz aluminijevih
zlitin

Za zagotovitev serijskih karakteristik pri
orodjih iz aluminijevih zlitin je treba po-
sebno pozornost nameniti zadostni dina-
mi¢ni trdnosti in obrabni obstojnosti. Prvo
re$imo z ustreznimi konstrukcijskimi ele-
menti, drugo pa s povr$inskimi nanosi ozi-
roma oplas¢enjem kalupnih delov.

Ustrezno  konstruk-
cijsko resitev za za-
gotovitev  zadostne
dinamicne trdnosti
pridobimo s hibridno
konstrukcijo  orod-
ja, kjer namestimo
aluminijaste  kalu-
pne vlozke v posebej
konstruirano jekleno
ogrodje z vgrajenimi
kaljenimi podporni-
mi stebri (po celotni
vid§ini orodja). Upo-
raba jeklenih pod-
pornikov preprecuje
plasti¢no deformaci-
jo aluminijastih vloz-
kov. S takim orodjem
izkoris¢amo  toplo-
tne prednosti aluminija in zagotovimo tr-
dnostne karakteristike jeklenih orodij. Pri
konstruiranju je treba dolociti ustrezno
dimenzijsko razmerje med jeklenimi in
aluminijastimi deli, da se ne izni¢i pozi-
tivni vpliv povecane toplotne prevodnosti
aluminijevih zlitin.

Doseganje izbolj$ane obrabne obstojnosti
se zagotovi z oplascenjem. Najpogostejse
je kemi¢no nikljanje, ki zagotovi povrsin-

Aluminijasti kalupni vlozek,
dolivna stran (povrsina
polirana na visoki sijaj)

Aluminijasti kalupni vlozek,
izmetalna stan
(povrsina tehnicno polirana)

Jekleni kaljeni
podporni stebri

Jeklene ogrodne
plosce (t.i. jarem)

Slika 6: Hibridna konstrukcija orodja (vir: www.aluminuminjectionmold.com)
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Slika 4: Industrijska ¢rpalke Liberty — v pokrovu izdelka so zabrizgane
kovinske navojne puse (vir: www.aluminuminjectionmold.com).

sko trdoto najve¢ 500 HV. Tako se izboljsa
abrazijska obstojnost, predvsem pa kemic-
na obstojnost na snovi, ki se spros¢ajo med
predelavo termoplasti¢nih materialov (klo-
ridi, sulfidi ...). Predelujemo lahko tudi
tako trdovratne termoplaste, kot sta PVC
in PA. Za dodatno izbolj$anje povrsinskih
lastnosti se lahko uporabi dodaten nanos
oziroma impregnacija povrSine. V ta na-
men se uporablja tudi PTFE (t. i. Teflon), ki
izboljsa izmetavanje izdelka. Ce je potreb-
na izjemna obstojnost kalupne povrsine,
imamo na razpolago poseben elektrolitski
postopek KERONITE. To je plazemska ele-
ktrolitska oksidacija, pri kateri na povrsini
nastane oksidna plast, ki dosega povrsinsko
trdoto tudi 2.000 HV.

Poglejmo $e dolivanje. Pri dolivanju je naj-
pogostejsi hladnokanalni dolivni sistem, s
katerim se pri izdelavi orodij iz aluminije-
vih zlitin izognemo marsikateri tezavi. Pri
vgradnji vroc¢ekanalnih dolivnih sistemov
moramo biti previdni. Na eni strani je treba
upostevati razli¢ne temperaturne raztezke,
za zagotovitev ustreznih vgradnih dimen-
zij, na drugi strani pa zagotoviti ustrezno
temperiranje, da ne prihaja do prezgodnje
ohladitve taline po celotnem prerezu ustja
zaradi poveCanega odvoda toplote. Poja-
vi se tako imenovana zamrznitev dolivka.
Najzanesljivejsa resitev je vgradnja dolivne
$obe v temperirano jekleno puso (plasc).
Tako se izognemo vgradni problematiki
in zagotovimo ustrezne toplotne razmere
v okolici dolivne $obe. Hkrati zagotovimo
preprosto in hitro izmenljivo ustje dolivne
$obe, ki se nemalokrat poskoduje po ve-
¢jem Stevilu brizgov.

Revia za FLUIDNO TEHNIKO, AVTOMATIZACIO in MEHATRONIKO

http:/Avww.fs.uni-lj.siAventil/
e-mail: ventil@fs.uni-j.si
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Slika 8: Keronite, impregniran s PTFE (vir: www.
keronite.co.uk)

Hondini rezultati raziskave v
avtomobilski industriji

Tudi avtomobilska industrija je $e pred krat-
kim sprejemala aluminijeve zlitine predvsem
kot materiale za izdelavo prototipnih orodij,
ki jim ni treba kljubovati temperaturnim in
mehanskim obremenitvam v velikih serijah.
Z mo¢no naravnanostjo proizvodnje k zago-
tavljanju ¢im niZje proizvodne cene izdelka
so aluminijeve zlitine postale ena od mo-

Znosti za doseganje tega cilja.

V Hondinem proizvodnem obratu v Ameri-
ki se je v iskanju vecje konkurenc¢nosti pred
vec kot petimi leti zacela raziskava uporabe
orodij iz aluminijevih zlitin v serijski pro-
izvodnji sestavnih delov za osebna vozila.
Zivljenjski ciklus izdelkov se je zadnjih 15
let bistveno skrajsal. Trg zahteva ve¢ mo-
delov vozil in hitrejso menjavo le-teh. Brez
povprasevanja po ve¢milijonskih serijah je
Honda Zelela poiskati nac¢in za zmanjsanje
stroskov proizvodnega procesa. Ena od
ponujenih resitev je uporaba orodij iz alu-
minijevih zlitin. Njihov preizkus je kmalu
pokazal dodatne pozitivne ucinke, kot so
jih prvotno pricakovali. Ni se samo skrajsal
proizvodni ¢as izdelave orodij (tudi strogki),
temvec se je bistveno skrajsal tudi cas same-
ga procesa brizganja, celo od 20 do 40 od-
stotkov. To je veliko, ¢e pomeni v izra¢unu
proizvodnega stroska injekcijskega brizga-
nja samo cas ciklusa priblizno 50 odstotkov
cene izdelka. Krajsi ¢asi brizganja z lazjimi
orodji pa ne predstavljajo samo konkurenc-
nejse cene za predelovalce termoplastov (t.
i. brizgalce), ampak tudi manj investicij v
osnovna sredstva. Kraj$i ciklusi pomenijo
hitrejsi zakljucek celotne proizvodne serije
in s tem sprostitev proizvodnega sredstva
(stroja za brizganje) za naslednjo serijo. Pri
Hondi so se odlo¢ili za preizkus in izdelali
za isti izdelek (polica zadnje klopi za vozilo
Accord, proizvodna koli¢ina 600.000 kosov)
dve orodji. Prvo orodje je imelo kalupne
dele izdelane iz poboljsanega jekla 1.2312,
drugo pa iz aluminijeve zlitine. Klju¢no pri
oblikovanju odlocitve je bilo tudi vprasa-
nje o uporabi primerne aluminijeve zlitine.

Kljub temu da je predhodna raziskava z zli-
tino 4130 pokazala pozitivne rezultate, so
pri novem orodju uporabili kakovostnejso
zlitino 7075.

Izdelave orodij se je Honda lotila v partner-
skem sodelovanju z orodjarji, pri cemer je
bil klju¢en odprt prenos izkusenj med ¢lani
projektnih timov. Potrebno je bilo veliko
raziskovalno-razvojnih aktivnosti. Vrsile
so s kontinuirane kontrole delovanja, tako
da je po 300.000 ciklusih orodje delovalo
enako kakovostno kot jekleno orodje. Opa-
zovanja so potrdila predhodne ugotovitve o
krajsih proizvodnih casih pri izdelavi oro-
dij in krajsih casih ciklusov brizganja pri
predelavi termoplastov.

Pri implementaciji orodij iz aluminijevih
zlitin je za uspe$no delovanje pomembno
tudi izobrazevanje predelovalcev termopla-
stov. Seznaniti jih je treba s posebnostmi
procesa in s prijemi, kako doseci bistveno
skrajsanje ¢asov ciklusa brizganja. Zelo po-
membno je primerno ravnanje z orodji in
vzdrzevanje, da ne prihaja do mehanskih
poskodb. Visoka toplotna prevodnost zah-
teva ustrezno temperiranje. Obratovanje
orodja pa poteka pri niZjem brizgalnem
tlaku zaradi homogenejse porazdelitve
temperaturnega polja.

V nadaljevanju raziskave je Honda preizkus
ponovila $e na ve¢ orodjih, da bi ocenila hi-
trost proizvodnih casov izdelave orodij in
vpliv na ¢as injekcijskega brizganja. Rezultati
za dve orodji so predstavljeni v Tabeli 2.

Tabela 2: Casovni prihranek pri izdelavi orodij in predelavi (injekcijskem brizganju) termoplastov (povzeto iz [11])

Cas izdelave orodja

Prihranek ¢asa pri predelavi (brizganju)

ORODJE1

ORODJE2

Willmann

Progress through Innovation

Mocna druZina z veliko prihodnostjo!

Z zdruzitvijo podjetij Wittmann Group in Batten-
feld, je postalo novo podjetje Wittmann-Battenfeld
edini proizvajalec, ki lahko svojim strankam ponudi
celotno integrirano resitev za potrebe procesa
brizganja plastike.

orodja.
Wittmann Battenfeld GmbH je proizvajalec strojev
za injekcijsko brizganje plastike s sedezem v mestu
Kottingbrunn, Austria in z prodajno in servisno
mrezo po celem svetu. Krovna druzba Wittmann
Kunststoffgerate GmbH, s sedezem na Dunaju

Uradni zastopnik in serviser

ROBOS d.o.0. | Adamiceva 51 |SI-1290 Grosuplje | Slovenija

tel: +386 1 7888 535 | fax: +386 1 7888 531 | gsm: +386 41 779 019
info@robos.si | www.robos.si

17 koledarskih tednov

16 koledarskih tednov

zakljucuje celovit program ponudbe s sledeco
periferno opremo: pnevmatski in servo roboti,
avtomatizacija, regulatorji pretoka vode, temperirne
naprave, hladilne naprave, mlini za plastiko, susilci —
za plasti¢ni granulat, In-mold Labeling roboti in i

Aluminijeva zlitina

13 koledarskih tednov

30%

(12% prihranek v proizvodnih urah)

15 koledarskih tednov

15%

(6% prihranek v proizvodnih urah)

= Stroji za brizganje plastike

= Pnevmatski in servo roboti

= Avtomatizacija procesov

= Regulatorji pretoka vode

= Temperirne naprave

= Hladilne naprave

= Mlini za plastiko

m — Susilci za plasti¢ni granulat

= In-Mold Labeling roboti in orodja

Borrenfeild

Innovative Injection Molding
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Sklep Hondine raziskave je povzetek glav-

nih prednosti uporabe aluminijevih zlitin:

— manjsi investicijski stroski v orodja na
racun krajsih (ucinkovitejsih) casov iz-
delave orodij za injekcijsko brizganje

— manjsi stroski predelave (injekcijskega
brizganja) termoplastov na rac¢un kraj-
$ih ciklusnih ¢asov, ki izhajajo iz izbolj-
$ane toplotne prevodnosti

— manj§i proizvodni stro$ki na racun
manjSega izmeta, ki izhaja iz zmanjsane-
ga zvijanja izdelkov (homogenejse polje
temperaturne porazdelitve v orodju)

— ugodnejsi procesni parametri na ra¢un
nizjih brizgalnih tlakov in zato manjse
zapiralne sile

— manjsi investicijski stroski na stani
proizvodnih sredstev (brizgalni stroji,
proizvodni prostori in oprema) na ra-
¢un krajsih ciklusov brizganja (hitrejsi
zakljucek posamezne serije ob istih
proizvodnih naro¢ilih)

Uporaba orodij iz aluminijevih zlitin po-
nuja neposredno konkurencno prednost,
na racun katere se lahko zagotovi vi§ja
profitabilnost projektov. Ponuja zmagoval-
no formulo za orodjarje (cenejsa orodja),
predelovalce termoplastov (krajsi ciklusi
brizganja) in kupce izdelkov (niZja nabav-
na cena proizvoda). Ve¢ kot 70 odstotkov
termoplastov, ki jih danes predelujemo z
injekcijskim brizganjem, je primernih za
uporabo aluminijevih zlitin. Pri od 20- do
40-odstotnem skrajSanju proizvodnega ci-
klusa je to ne samo velik ekonomski, tem-
ve¢ tudi ekoloski potencial.ll
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Dobri obeti za naprej so rezultat pravilnih odlocitev v preteklosti

Skupscina delnicarjev Mariborske livarne Maribor, na kateri je bilo 81,89 odstotkov nosilcev kapitala, je z visoko ve¢ino po-
trdila predlagane sklepe in s tem tudi formalno zakljucila poslovno leto 2009. Preteklo poslovno leto je bilo zelo zahtevno, po
besedah mag. Branka Zerdonerja, predsednika uprave »zagotovo med najzahtevnejsimi v dolgoletni zgodovini podjetja, kar je
seveda posledica svetovne recesije in globalne finan¢ne krize. Mariborska livarna se je soocala z velikimi, predvsem likvidno-
stnimi tezavami, vendar smo uspeli energijo usmeriti tudi v prestrukturiranje za prihodnost, vklju¢no z usmeritvami na nove
trg, intenzivnim razvojem novih izdelkov in pripravami za zagon proizvodnje v Bosni in Hercegovini, kjer sedaj Ze poteka
proizvodnja za poslovno enoto Alutec, ki je uspe$no prebrodila krizo avtomobilske industrije z utrditvijo svoje pozicije.«

Cisti prihodki od prodaje so vletu 2009 znasali 60 milijonov EUR, za leto$nje leto pa MLM nacrtuje rezultat blizu 70 milijonov,
kar je sicer Se vedno manj kot v preteklih letih, vendar je trend usmerjen v pravo smer. V letu 2009 je bil doseZen negativni
rezultat v vi$ini 3,3 mio evrov. Poslovno leto je MLM zakljucila s 725 zaposlenimi v delniski druzbi in predvidoma bo tudi v
prihodnje to Stevilo ostalo priblizno enako. V letu 2009 se je z dokapitalizacijo in lastnisko konsolidacijo iz Skupine MLM izlo-
¢ilo podjetje MLM Storitve d.o.o. s priblizno 200 zaposlenih, je pa ostalo v tesni poslovni povezavi z MLM. Poslovno povezavo
nameravajo ohraniti tudi v prihodnje.

Skupscina je upravi in nadzornemu svetu podelila razre$nico za leto 2009, in sicer z 99,99 delezem glasov. »Skupscina, ki se
odvija v sredini leto$njega poslovnega leta, omogoca dokaj natanéno oceno preteklega leta, ne samo finan¢no, ampak tudi v
smislu strateskih usmeritev na posameznih programih, saj Ze za letosnje leto predvidevamo precejsnje spremembe. V mislih
imam projekt obseznejSega tehnoloskega prestrukturiranja MLM pri ¢emer imam v mislih velike spremembe, ki se dogajajo
v proizvodnji sanitarnih armatur Armal in $iritve poslovne enote Alutec v Mariboru, Lenartu in v Bugojnu. Ta trenutek pa se
trudimo zagotoviti tudi zanesljivo osnovo za tehnolosko prestrukturiranje v obliki dokapitalizacije druzbe,« je po skups$¢ini
povedal mag. Branko Zerdoner in $e dodal, da aktivnosti e niso zakljuene, da pa upa na pozitivni rezultat.ll

www.mlm-mb.si
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ENERGETIKA, GOSPODARSTVO IN EKOLOGIJA SKUPAY
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LB R L Rk PRAKTICNA UPORABA Pripravite se na rabo

ENERGUSKD VARCNA GRADNIA SE SMISLENA « SOMENA ELEKTRARNA TRATA

- - PROMOCUA BOPUIA - STROKOHN SKECANIA TOPLM‘. L obnovljivih virov

energije na pravi nacin,

CRPALK s knjigo

STROKOVNA REVLJA O: Prakticna uporaba
...energetiki in u¢inkoviti rabi energije ... ogrevalni, hladilni, prezracevalni, klimatizacijski in sanitarni o

tehniki ... plinu in drugih gorivih ... projektiranju, upravljanju, vzdrzevanju, nadzoru energetskih in toPIOtmh crpalk!
procesnih postrojen; ... protieksplozijski zasiti ... elektroenergetiki in uporabi jedrske energije ... «format B5

obnovljivih virih energije in novih tehnologijah ... merilni in regulacijski tehniki ... elektroinstalacijah « 520 strani

in razsvetljavi ... graditeljstvu, gradbeni fiziki in toplotnih izolacijah ... varovanju okolja ter zas¢iti +izdaja 2009

zraka in voda ... tehnicnih predpisih, certifikatih, smernicah in standardih ... sejmih, posvetovanjih, « jezik: slovenski
kongresih in drugih strokovnih srecanjih «cena 60,00 EUR
Ce tudi Vi sodite v eno od nastetih skupin, Vas vabimo, da se na strokovno Cena ze vsebuje DDV
revijo EGES narocite. Tako si boste zagotovili stalen in zanesljiv vir znanja in stroske postnine!
ter najnovejsih informacij o dogajanju in razvoju v tej stroki.

1z vsebine povzemamo naslove poglavij:
1. Termodinamicne, kemijske, meteoroloske osnove,
PURES in seznam
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i 4. & /06 13. Prezracevanije in hlajenje prostora
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GRIJANJA . 14. Regulacija in povezava
HLADENJA E 15. Reverzibilna toplotna ¢rpalka
DVD B | 16. Sistem radiatorskega ogrevanja
lzdaia v . 17. Direktni talni uparjalnik
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21. Reverzibilna absorpcijska toplotna ¢rpalka
Poljudno strokovna revija o kopalnicah, sanitarijah, bazenih, 22. Prevzem, garancija, vzdrzevanje
instalacijah, savnah ter o ostali opremi za higieno in udobje bivanja ... 23.Toplotne crpalke v praksi
24, Strokovne (prakticne) predstavitve podjetij
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ENERGETIKA MARKETING d.0.0., Bezenskova 26, 1000 Ljubljana
tel: 01/ 540 50 09, tel/faks: 01/ 540 50 08, e-mail: eges@e-m.si
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Biorazgradljivi polimeri in bioplastika

V industriji se Ze vec kot sedemdeset let v ogromnih koli¢inah pridobiva in
uporablja le iz nafte pridobljena plastika. Zadnje Case pa se vse bolj izposta-
vljajo dejstva o njenih Stevilnih negativnih znacilnostih, Se posebno ko se
plastike Zelimo znebiti. Problem so strupene snovi, ki nastajajo ob sezigu, in
velika odpornost na razgradnjo v naravi. Posledica je masivno kopicenje v
okolju, zato so zadnje ¢ase upraviceni zahtevki po uporabi, razvoju in opti-
mizaciji nove vrste plastike brez nastetih slabosti.

Omar Naneh

Zgodovina proizvodnje naravno razgra-
dljivih polimerov sega v 19. stoletje, ko so
v ZDA zaceli, sprva za nadomesc¢anje dra-
ge slonovine, pozneje pa tudi za splo$no
uporabo, proizvajati celuloid, nato celofan,
vendar pa njuna vloga ni bila neposredna
zamenjava za iz nafte pridobljeno plastiko.
Sele po letu 1970 je prislo do raziskav in
razvoja takih biopolimerov, t. i. biorazgra-
dljivih produktov prve generacije. Ti so bili
proizvedeni iz umetnega polimera polieti-
lena, ki so mu primesali naravno organsko
snov ($krob ali njemu podoben polimer).
Pri mikrobni razgradnji skrobne kompo-
nente tega materiala nastanejo fragmenti
polietilena. Zato $e ni bilo mogoce govoriti
o popolni biorazgradljivosti, tako da se je
tovrstna industrija za nekaj ¢asa spet vrnila
na zacetek.

Pred kratkim so mednarodne in narodne
organizacije za standardizacijo (npr. ISO in
ASTM) sprejele razli¢ne, vendar podobne
definicije, ki opisujejo bioplastiko kot pla-
sti¢ni material, biolosko razgradljiv, ob nje-
govi razgradnji nastajajo ogljikov dioksid,
voda, anorganske komponente in biomasa s

Slika 1: Ecoflex’, biorazgradljivi polimer

podobno hitrostjo kot pri ostalih naravnih
razgradljivih organskih materialih, vendar
pa ne tudi vidni in strupeni ostanki. Danes
poznamo Ze vrsto spojin za konstrukcijo
biolosko razgradljivih materialov, delimo
pa jih v dve skupini glede na prekurzor:
— biorazgradljivi polimeri iz naftnih virov
— poliesteramidi (PEA), polivinil alko-
holi (PVA), poli-e-kaprolaktoni (PCL),

Biorazgradljivi polimeri

Produkti kmetijstva

Polisaharidi

rastlinski
lipidi

celulozni
material, pektin,
hitozan ...

z mikroorganizmov
Iz mikroorganizm

Iz naftnih virov

Alifatski poliestri in
kopoliestri

Aromatski
kopoliestri

Polikapronlaktoni

Poliestamidi

Polivinilalkoholi

Shema 1: Delitev biorazgradljivih polimerov

50
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aromatski kopoliestri (npr. PBAT) in
alifatski poliestri in kopoliestri (npr.
PBS in PBSA)

— biorazgradljivi polimeri iz obnovljivih
virov - termoplasti¢ni $krob (TPS), po-
lihidroksialkanoati (polihidroksibutirat
- PHB) in poliaktid (PLA). V to skupi-
no uvr§¢amo tudi celulozne, proteinske
in podobne Ze dolgo ¢asa znane narav-
ne materiale strukturnih in podobnih
komponent organizmov.

Biorazgradljivi polimeri iz
naftnih virov

Zaradi ekoloskih problemov poznamo v
kemiji plastike iz naftnih virov Stevilne
metode in kombinacije, ki so zmanjsa-
le zadrzevalni ¢as tega materiala v naravi.
Tovrstni polimeri so najveckrat sintetizi-
rani s polikondenzacijskimi metodami,
pred kratkim pa so opisali tudi uporabo
encimov (lipaz iz askomicetnih gliv Can-
dida antarctica) v tovrstne namene, kar Se
povecuje njihovo moznost razgradnje v
naravi. Alifatski poliestri in kopoliestri so
znadilni po svoji temperaturni in kemijski
stabilnosti — njihova talilna temperatura je
med 90 in 120 °C, temperatura steklastega
prehoda pa od -45 do -10 °C. V naravi se
razgradijo po dveh mesecih (podatek za
0,04 mm debel film). Njihova predelava je
mogoca z brizganjem in ekstruzijo. Enkra-
tni jedilni pribori, folije vrtnih toplih gred,
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vrecke, nekateri higienski proizvodi ipd.
so ze aplikativni rezultat uporabe teh ma-
terialov. Komercialno sta na trgu dostopna
predvsem Bionolle' in SkyGreen.

Aromatski poliestri, npr. polietilen te-
traftalat (PET), veljajo za biolosko neraz-
gradljive, vendar pa s kombinacijo teh z
alifatskimi poliestri pridobimo produkt ali-
fatsko-aromatski kopoliester, znacilen tako
po biorazgradljivosti kot po dobri materi-
alni zmogljivosti (talilna temperatura pri
225°C). V naravi je pri ugodnih pogojih
potrebnih osem tednov za njihovo razgra-
dnjo. Na trgu so pogosti aromatski kopoli-
estri Biomax', Estar Bio' in Ecoflex’.

Pred kratkim so opisali postopek za prido-
bivanje monomerov iz koruznega $kroba
za nekatere linearne aromatske poliestere
(npr. PTT - politrimetilen tetraftalat), in
sicer s fermentativnim postopkom bakterij
in kvasovk, tako da so tovrstne polimere
naredili neodvisne od naftnih virov. Apli-
kativnost kopoliestrov zajema Siroko ob-
modje, zaradi moznosti tvorbe vlaken, od-
pornih na natezne sile, pa se ze uporabljajo
predvsem v tekstilni industriji.

Polikapronlaktoni imajo nizko talilno tem-
peraturo (60 °C), nizko viskoznost in so
enostavni za procesiranje, v okolju zelo hi-
tro razpadejo. Zaradi biorazgradljivosti in
netoksi¢nosti so uporabni v biomedicini
- embalaza, kapsule za kontrolirano spro-
$¢anje zdravil, sinteti¢ni ovoji za rane, or-
topedske proteze itn.

V agrikulturi in Zivilski industriji je zelo
pogosta uporaba poliestramidov za proi-
zvodnjo cvetli¢nih lonckov, agrikulturnih
filmov, vreck za organske odpadke, posod
za enkratno uporabo itn. Prav tako se lahko
procesirajo z ekstruzijo in brizganjem.

Najvedji vodotopni znacaj iz te skupine po-
limerov kaZejo polivinil alkoholi, znani po
dobri transparentnosti, antielektrostatskih
znacilnostih, kemi¢ni odpornosti in zilavo-
sti. Uporabljajo se kot svetlobno obcutljivi
premazi, vodotopni filmi za pakiranje in
za postopno spro$¢anje snovi, vezavni ele-
menti v papirni industriji in gradbenistvu.

Biorazgradljivi polimeri iz
obnovljivih virov

Iz te skupine je polilakti¢na kislina (PLA)
verjetno ena najobetavnejsih biopolimerov,
saj je po svojih znacilnostih primerljiva s
tradicionalnimi termoplasti¢nimi materia-
li. Podjetje Cargill (ZDA), najvedji proizva-
jalec tega polimera, proizvede 140 kT letno,
cena za kilogram pa znasa med 2 in 5 evri.

PLA je tako biolosko razgradljiva kot tudi

biokompatibilna v stiku z zivimi tkivi, zato
je uporaben proizvod v biomedicini (za
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Slika 2: Prenosnik Fujitsu, ki je sestavljen iz PLA in plastike, narejene iz naftnih virov v razmer-
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npr. vsadke, enkapsulacijo zdravil itn.).
Uporabna je v zivilski industriji za pakira-
nje izdelkov - prepustnost za ogljikov di-
oksid pri 25 °C je nizja kot pri polistirenu,
prav tako ima hidrofobne znacilnosti in ne
prepusca vode kot polietilen. Svoje mesto
je zasedla tudi v agrikulturi (pripravki za
postopno spros¢anje gnojil, trakovi za pri-

s

CEETETT)
SAMSUNG

h ®#58 &

& Reclaim

l”mHMIMﬁHmM
Fﬁwumnmmmﬁ

1M

Mmr IL,IHMMM J

LR

industriji, njegova osnovna komponenta
— $krob pa je izjemno poceni (1 kg $kroba
stane priblizno 0,20 evra). Podjetje Sam-
sung je razvilo celo mobilni telefon, nare-
jen iz tovrstne bioplastike.

Sam po sebi skrob nima termoplasti¢nih
znadilnosti. Vendar pri zvi$ani temperatu-
ri in pritisku ter ob dodatku snovi, kot so
voda, glicerol, sorbitol, glikol, urea, glu-
koza, maltoza, lecitin ipd., pridobi take
znadilnosti, lahko pa se predela tudi z bri-
zganjem in ekstruzijo. Ima pa dve veliki sla-
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Slika 3: Samsung Reclaim - 80 odstotkov
materiala, iz katerega je izdelan mobitel, je
razgradljivega.
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bosti - ve¢inoma je vodotopen in ima slabe
mehanske znacilnosti. Vodotopnost lahko
zmanj$amo s kalcijevimi in cinkovimi solmi
ali z dodajanjem nekaterih sinteti¢nih poli-
merov, ki izbolj$ajo tudi njegove mehanske
znadilnosti, vendar pa zmanj$ajo stopnjo
biorazgradljivosti. Pred kratkim so opisali
tudi postopek uporabe naravnih vlaken, kot
so lanene celulozne mikrofibrile, ki izbolj-
$ajo mehanske znacilnosti brez vpliva na
razgradljivost. Povprecno je termoplasti¢ni
skrob v vlaznem aerobnem okolju razgrajen
v petih dneh, v vodi pa v 45 dneh.

Poliestri polihidroksialkanoati (PHA) se v
celicah nekaterih bakterijskih vrst akumu-
lirajo kot hranilne zaloge v fazi omejene
rasti, do katere pride zaradi pomanjkanja
osnovnih hranil. Lahko so sestavljeni iz ve¢
kot 150 razli¢nih sestavin, zato se tudi nji-
hove fizikalno-kemijske znacilnosti od vr-
ste do vrste zelo razlikujejo - od elasti¢nih
do trdno kristalini¢nih. Talilna temperatu-
ra tako obsega vrednosti od 50 do 180 °C,
obdelujemo jih lahko z razli¢nimi tehni-
kami v proizvode, uporabne za pakiranje
in embalazo, gospodinjstvo (gospodinjski
aparati in pripomocki), v elektroniki in ele-
ktri¢cnih aparatih, agrikulturi (stabilizacija
prsti), kemijski industriji (dodatki barvam,
stabilizatorji), avtomobilski industriji, me-
dicini ... Razpolovna doba teh polimerov v
naravnem okolju je od 20 do 70 dni.

PHA delimo v tri razrede glede na Stevilo
ogljikovih atomov v njihovih monomerih:
kratkoverizni PHA (od C3 do C5), PHA z
monomeri srednje dolzine (od C6 do C14)
in dolgoverizni PHA (vec kot C14). Glavna
predstavnika sta polihidroksibutirat (PHB)
in polihidroksivalerat (PHV), ki pa ju je
tezko procesirati (npr. PHB razpada ze pri
svoji talilni temperaturi). Zato so mnoga
podjetja, npr. Zeneca in Procter & Gamble,
razvila kopolimere iz kombinacij hidroksi-
butirata, hidroksivalerata in hidroksialka-
noata z izboljsanimi znacilnostmi. Na trgu
so tako najpogostejsi izdelki Biopol (pod-
jetje Metabolix), Nodax' (podjetje Kaneka/

Slika 4: Posnetka vrsticnega (a) in transmi-
sijskega (b) elektronskega mikroskopa, ki
prikazujeta celice P. putida z delci PHA

P&G), Biogreen (podjetje Mitsubishi Gas
Chemical) in Biomer (podjetje Biomer).

Proizvodnja PHA temelji na uporabi bakte-
rij, kot so Ralstonia eutropha, Pseudomonas
putida, Protomonas extorquens in Protomo-
nas oleovorans, ki ta polimer sintetizirajo
glede na pomanjkanje dusika, magnezija,
zvepla ali fosforja, ter Alcaligenes latus, Azo-
tobacter vinelandii in rekombinantni sevi
bakterije Escherichia coli, ki sintetizirajo po-
limer ne glede na pomanjkanje hranil. Upo-
raba rekombinantnih E. coli je tudi cenovno
ugodnejsa, saj je njihova stopnja fermenta-
cije hitrejsa, izolacija PHA pa lazja. Zadnje
Case je veliko raziskav namenjenih uporabi
rekombinantnih evkariontskih celic z geni
prej omenjenih bakterij za produkcijo tega
biopolimera, vendar pa pri kvasovkah (vrsta
Saccharomyces cerevisiae) in zuzelkah $e ni
dosezen ugoden izkoristek. Drugace pa re-
kombinantne rastline kazejo velik potencial
za proizvodnjo te bioplastike (v listih je PHB
predstavljal 14 odstotkov suhe teze). Kljub
temu se proizvodnja tovrstne bioplastike
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cenovno ne more primerjati s proizvodnjo
plastike iz naftnih virov - cena je od 5- do
10-krat visja (cena za 1 kg plastike Biopol je
priblizno 6,20 evra). Omejujoci so specifi¢ni
rastni pogoji organizmov, teZave pri sintezi
iz poceni prekurzorjev in visoka cena za izo-
lacijo produkta. Uporaba encimov v namen
sinteze je verjetno resitev tega problema.

Biorazgradljivi polimeri, ki se uporabljajo
za nadomescanje konvencionalne plasti-
ke, imajo svetlo prihodnost, intenzivnejse
raziskave na podrocju nizkocenovnega pri-
dobivanja, razvoj trpeznejsih proizvodov
in uvajanje v vsakdanjo industrijo pa bi se
izboljsali status in odkrivanje novih mo-
znosti uporabe teh materialov. ll
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Zmanjsevanje porabe energije pri strojih

za brizganje

Proizvajalec strojev za brizganje plastike Engel iz sosednje Avstrije je krizo
prebrodil brez vecjih pretresov. Proizvodnja in prodaja sta se med krizo zelo
zmanijsali, vendar se je letos povprasevanje tako povecalo, da smo ze prica
podaljSanju dobavnih rokov. Po podatkih zdruzenja proizvajalcev strojev
za plastiko in gumo Euromap se je izkazalo, da je Engel v krizi in po njej Se
povecal svoj trzni delez v Evropi, ki znasa Ze skoraj tretjino.

Financno izjemno stabilno druzinsko pod-
jetje je tudi med krizo dohodke srednjero¢-
no in dolgoroc¢no vlagalo v razvoj strojev in
infrastrukture. Posledica so nove izboljsave
pri strojni opremi, predvsem elektri¢ne po-
rabe strojev.

Ker so Englovi stroji grajeni modularno, se
razli¢ne zapiralne enote lahko kombinirajo
z razliénimi brizgalnimi enotami in razli¢-
nimi pogonskimi agregati. Zato ne prese-
neca nadgradnja stroja Engel Comby (stroj
z dvema ali ve¢ brizgalnimi enotami) z ele-
ktri¢nimi brizgalnimi enotami. Rezultat je
stroj brez vodil, ki omogoc¢a montazo veliko
vedje rotacijske mize kot pri konkurentih, z
izjemno natan¢nim vbrizgom skozi moc¢ne
servomotorje. Gre za stroj za doseganje na-
tan¢nih toleranc tudi v izvedbi 2K.

Za izboljsanje energijske porabe lahko hi-
dravli¢ni pogon zamenjamo s servohidra-
vlicnim pogonom ecodrive, tako da dobi-
mo stroj, ki po var¢nosti skoraj ne zaostaja
za elektricnimi stroji Engel e-motion ali
e-max. Ecodrive pomeni, da se namesto
elektromotorja za pogon ¢rpalke uporabi
servomotor, ki se prizge le ob gibih stro-
ja. Poraba energije je tudi 50 odstotkov
manjsa.

Slika 1: Zapiralna plosca je izdelana tako, da
so premikajoce se mase ¢im manjse. Ker je
Englova plosca podprta v sredini in ne v kotih
(vodila), je »dihanje« orodja veliko manjse.

Zanimiv je graf porabe, ki kaZe energijsko
porabo strojev (graf 1).

Graf kaze, da se je treba pred nakupom
stroja zaradi rastocih stroskov elektri¢ne
energije temeljito informirati o dejanski
porabi stroja.

Elektri¢ni pogoni pa niso edini razlog za
zmanj$anje energije. Za zmanjsanje elek-

12

Poraba energije [kWh/h]
(=)}

pogon gretje

et

material: ABS
teza brizga: 54,7 g
¢as cikla: 32,6 5
zap.sila: 100 ton

krmilnik skupaj

B ENGEL e-motion 310/100
B ENGEL victory 330/120 tech Ml konkurent

EENGEL e-victory 310/120 ecodrive

EENGEL victory 330/120 tech ecodrive

Graf 1: Razlike med Welektricnim strojem, Bhibridnim strojem z elektri¢no brizgalno enoto in
servohidravlicnim pogonom, Wstrojem s servohidravlicnim pogonom, Bhidravlicnim strojem in

Mevropskim konkurentom
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tricne porabe je treba predvsem na novo
izdelati stroj ter zmanj$ati gibajoce se mase
in trenja.

Energijo nam porabljajo tudi vse izgu-
be v sistemu. Zato je zelo pomembno, da
zmanjSamo trenja in izgube pri prenosu
oz. pretvorbi energije. Vsako vodenje plos¢
po vodilih zelo povecuje porabo energije.
Enako velja za tla¢ne pretvornike za vzpo-
stavljanje zapiralne sile, pomembne so tudi
izgube pri gibanju olja skozi stroj. Englov
stroj je izdelan tako, da je gibanje olja mi-
nimalno, saj je rezervoar neposredno nad
zapiralnim cilindrom. Prav tako Engel ne
uporablja tla¢nih pretvornikov.

Thyssenkrupp v
Cetrtletju nadaljeval
rast

Rast nemskega jeklarskega koncer-
na ThyssenKrupp se je v cetrtletju do
konca junija Se okrepila. Koncern je
ustvaril 298 milijonov evrov cistega
dobicka, v enakem obdobju lani pa je
imel 630 milijonov evrov izgube. Pri-
hodek se je zvisal za 26 odstotkov na
11,7 milijarde evrov.

ThyssenKrupp je poslovanje v tre-
tjem Cetrtletju svojega poslovnega leta
izboljsal zaradi rasti prihodkov od
prodaje in obsega narocil, predvsem
zaradi povecanega povprasevanja av-
tomobilske industrije. Obseg narocil
se je v primerjavi z enakim lanskim
obdobjem povzpel za 38 odstotkov na
10,9 milijarde evrov.

Vodstvo koncerna je izboljsalo napo-
ved za celotno poslovno leto, ki se bo
izteklo konec septembra. Pric¢akujejo
rahlo izboljSanje prihodka glede na
prej$nje leto, dobicek pred davki pa
naj bi bil med 500 milijoni in milijardo
evrov.
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Rezultat takega razvoja v Englu sta novoiz-
delana stroja Victory 160 (160 ton) in Duo
pico 350 (350 ton). Oba stroja sta trenutno
med najvar¢nej$imi in tehnolosko najna-
prednej$imi stroji na trgu.
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Stroje bo mogoce videti tudi na sejmu
K v Diisseldorfu med 27. oktobrom in 3.
novembrom, kjer lahko na razstavnem
prostoru C58 in B42 v hali 15 pric¢akuje-
te podporo v slovenskem jeziku, za katero
Slika 2: Engel uporablja uleZajene sani z minimalnim trenjem. Sani ne nosijo plosce, saj jonosi ~ bo poskrbel domaci zastopnik te blagovne
zapiralni cilinder za plosco. Vzporednost je za razred boljsa od standarda EUROMAP 9. znamke. Vabljeni! Hll

Slika 3: Novi stroj DUO pico 350

Naprave za temperiranje
orodij ter hlajenje
tehnoloske vode
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be the first. Victory Spex - 20 let strojev brez vodil,
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Novosti v podjetju BASF

Snovalci revije IRT3000 smo se udeleZili tiskovne konference Basfove divi-
Zije za plastiko v Frankenthalu, kjer so predstavniki vodstva in posameznih
oddelkov zbranim novinarjem iz vse Evrope pet mesecev pred zacetkom
sejma K 2010 predstavili smeri razvoja in mnoge nove izdelke.

Marko Oreskovié

BASF nadaljuje strategijo krcenja odve¢nih
zmogljivosti za proizvodnjo standardnih
plastik in $iri posel z umetnimi materiali
po meri za posebne aplikacije. Dr. Mar-
tin Brudermiiller, ¢lan uprave BASF SE,
zadolzen za plastiko ter regiji Azija in Pa-
cifik, je odlocen nadaljevati izlo¢anje pro-
izvodnih lokacij in dejavnosti, ki niso ve¢
konkuren¢ne in v prihodnje ne bodo ve¢
prinasale donosa. Na vedno veéje povpra-
$evanje po posebnih izdelkih odgovarjajo
z raziritvijo proizvodnih zmogljivosti za
biorazgradljivo plastiko v Ludwigshafnu
in z gradnjo proizvodnega obrata za poliu-
retan Cellasto® v Sanghaju. Z inovativnimi
izdelki in posebnimi plastiénimi materiali
po meri posameznih industrij in strank
danes ustvarijo ze ve¢ kot polovico svo-
jega prometa, pri Cemer stavijo na tesno
dolgoro¢no sodelovanje s kupci. Letno sto-
pnjo globalne rasti povprasevanja po pla-
stiki ocenjujejo na 5 odstotkov vse do leta
2015. Najve¢ pric¢akujejo od Azije, ki je ze
leta 2007 presegla skupno povprasevanje
Evrope in Severne Amerike, zato bodo tam
naslednja desetletja sprozili tudi ve¢ino na-
lozb v proizvodne in razvojno-raziskovalne
zmogljivosti.

Dr. Martin Brudermiiller, ¢lan uprave BASF SE

Plastika je, tako Brudermiiller, pomembna
tudi pri varovanju okolja. Zadnjih 40 let se
je delez plastike v zahodnoevropskem av-
tomobilu povecal s 6 na 15 odstotkov, kar
je prineslo zmanj$anje teze, porabe energije
in emisij. Do leta 2010 naj bi bila kar ce-
trtina povprecnega evropskega avtomobila
iz plasticnih mas, tudi zaradi prihajajoce
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elektromobilnosti. Posebno priloznost so
prepoznali na Kitajskem, kjer v avtomobile
zaenkrat vgrajujejo $e bistveno manj teh-
ni¢ne plastike kot v Evropi.

BASF si je z nakupom druzbe Ciba $e doda-
tno utrdil vodilno mesto v branzi, saj je svo-
jo ponudbo razsiril z dodatki, ki segajo od
protivzignih sredstev do barvil in omogoca-
jo $e boljse prilagajanje potrebam kupcev.

Novosti pri ekspandiranih
materialih

E-por® je novi material na osnovi nove
formule, ki ga proizvajajo v novem pro-
izvodnem procesu. Gre za prvi zilavi in
elasti¢ni ekspandirani polimerni material,
odporen na praske, lahko pa se transpor-
tira, skladis¢i, predeluje in reciklira kot
navaden stiropor. Uporaben je predvsem
za zascitno embalazo drazjih izdelkov, ki
so obcutljivi za udarce (na primer elektric-
ne in elektronske naprave ter gospodinjski
aparati). Pri Basfu pric¢akujejo, da bo nova
pena dobra zamenjava za poliolefinsko in
interpolimerno penasto embalazo za ob-
¢utljivo elektroniko, ki ima svoje slabosti
pri predelavi, prav tako pa je ni enostavno

Basfova integrirana proizvodna lokacija v Ludwigshafnu zaposluje 33.000 ljudi.

reciklirati. E-por vsebuje zelo majhen de-
lez penila pentan, manj kot 6 odstotkov oz.
za 4 odstotke manj kot pri ekspandiranih
interpolimerih. To pomeni, da so manjsi
tudi stroski energije in transporta penila
po hlajeni verigi. Material se lahko prede-
luje tudi v obstojecih stiropornih obratih
s tehnologijo za predelavo EPS-a. Basfovi
raziskovalci so se pri razvoju E-pora odpo-
vedali standardni obravnavi materiala kot
stati¢ne zmesi polimera in penila. Namesto
tega so ga zasnovali kot kompleksno recep-
turo razli¢nih sestavin, ki v medsebojnem
delovanju in skupaj s polnilom dajejo Ze-
lene lastnosti. Koncept prilagojene udarne
zilavosti jim je tako uspelo prenesti s poli-
mera na ekspandirani material.

Zgodba o inovacijah pri embalazi se nada-
ljuje s transportnimi paletami, ki se tradi-
cionalno izdelujejo iz lesa. Skupina Hirsch
iz avstrijskega Glanegga je na trg vstopila
s plasti¢nimi paletami, ki so zelo robustne,
enostavne za ¢i$¢enje, ne vpijajo vode in so
predvsem od 50 do 75 odstotkov lazje od
lesenih evropalet oz. palet iz masivne pla-
stike. Pri Hirschu so prepricani, da bi glede
na to, da je po svetu v obtoku ve¢ milijard
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transportnih palet, Ze z nadomestitvijo
manjSega dela palet s plasti¢nimi lahko
doprinesli k ob¢utnemu zmanjsanju pora-
be energije in emisij ogljikovega dioksida
pri transportu. Inovacija je zasnovana na
Basfovem materialu Styroflex® 2G66, viso-
koelasti¢nem stirenbutadien kopolimeru,
ki je uporabljen kot modifikator Zilavosti
za udarno zZilavo polistirolno folijo HIPS.
Ta §¢iti lahko in proti zvijanju obstojno
jedro nove palete iz ekspandiranega po-
listirola pred poskodbami. Styroflex ze v
majhnih koli¢inah izboljsa Zilavost osnov-
nega polimera in poveca obstojnost folije
proti udarcem in striznim obremenitvam.
Povrsina palete je zaradi dodatka Styroflex
manj obcutljiva za praske, blago pa tudi
manj drsi po paleti. Povrsina iz folije HIPS
se lahko disti z visokotla¢nimi cistilnimi
napravami, zato so palete primerne tudi za
transport zivil. Palete se lahko obarvajo z
barvami podjetja, potiskajo in opremijo z
oddajniki RFID.

Novosti prihajajo tudi iz Basfovih razvoj-
nih laboratorijev v segmentu stirenike. Ter-
blend N je znan po tem, da omogoca dose-
ganje matiranih povrsin tudi brez lakiranja,
ima dobre akusti¢ne lastnosti in je prijeten
na dotik. Novost v ponudbi je Terblend
N BX 13043, prvi blend ASA/PA iz Basfa,
pri katerem so ABS zamenjali z akrilni-
tril-stiren-akrilestrom (ASA). Novi blend
se ponasa z do zdaj Se nedosezeno zilavo-
stjo, tecljivostjo in obstojnostjo tako proti
UV-zarkom kot tudi proti kemikalijam. V
preizkusu staranja na svetlobi pri zvi$ani
temperaturi se je izkazal tako dobro kot
UV-stabilizirani Luran S (ASA) in bistveno
bolje kot obicajni blendi ABS/PA. Primeren
bo za aplikacije, kot so vrtni stoli in zadnje
police v avtomobilih.

Izbolj$evanju tecljivosti ter s tem energij-
sko ucinkovitejsi in gospodarnejsi predela-
vi sledita tudi nova Terblenda NM-21 EF
in NG-02 EF (EF iz angl. excellent flow).
Prvi je namenjen velikim in zahtevnim
delom, kot so sredinske konzole v kabinah
avtomobilov in deli okrova motornih koles.
Drugi material je ojacen s steklenimi vlakni
za mehansko stabilnost in primeren za zelo
obremenjene tankostenske komponente.
Oba materiala dobro ohranjata obliko tudi
pri zvisanih temperaturah.

Terluran High Heat je modificirani ABS, ki
ohranja mere in obliko tudi pri temperatu-
rah do 112 °C. Material je tog, trd in hkrati
zilav, se dobro lakira in metalizira. Kljub
toplotni obstojnosti so z natan¢nim od-
merjanjem sestavin uspeli ohraniti potreb-
no tecljivost. Novi Terluran HH 102 ima s
svojo bles¢eco povrsino zelo privlacen vi-
dez, zato ga eden od vidnejsih proizvajalcev
gospodinjskih aparatov Ze preizkusa za svoj
novi model sesalnika.
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Osrednji ventil gasilnega aparata iz Ultramida T KR 4355 G10, ki je zamenjal medenino

Luran S 767 KE, predstavnik druzine ma-
terialov ASA, so razvili za mono- in koe-
kstruzijo plo$¢ in profilov. Kot krovni sloj
na izdelkih iz materiala PVC ohrani ka-
kovostno povrsino bistveno dlje kot Cisti
PVC. Poljski proizvajalec Plastmo Polska
SP izdeluje iz novega Lurana zlebove, ki so
barvno usklajeni s procelji.

Poliamidi namesto kovin
Konstruktorji so pri izbiri materialov za
komponente z visokimi tehni¢nimi zahte-
vami - npr. v avtomobilski industriji, stro-
jegradnji, pri izdelkih za prosti ¢as - tradi-
cionalno posegali po kovinah. Prav v tem
segmentu pa je veliko priloznosti tudi za
tehni¢no plastiko. Plastika ima tri glav-
ne prednosti: na podroc¢ju mobilnosti se z
zmanjSevanjem teze lahko privarcuje tako
pri energiji kot tudi pri naravnih virih, pri
gradnji zahtevnih strojev pa $tejeta zdruze-
vanje funkcij in dobra predelovalnost.

BASF vstopa v tem segmentu v nov razred vi-
sokozmogljivih poliamidov in predstavlja prvi
posebni poliamid, ojacen z dolgimi steklenimi
vlakni. Njihov adut je Ultramid® Structure LE,
ki naj bi bil primerna zamenjava za marsikate-
ri kovinski izdelek. V brizgancu se tvori tridi-
menzionalna mreza od 3 do 6 mm dolgih ste-
klenih vlaken, ki zagotavlja odli¢cne mehanske
lastnosti tako pri nizkih kot tudi pri visokih
temperaturah. Granulat LF izdelujejo z vle-
¢enjem neskonénih profilov (t. i. pultruzija),
ki jih nato nareZejo na granule, dolge 12 mm,
predelovati pa ga je mogoce na obicajnih stro-
jih za brizganje plastike. Material je primeren
za izdelke, kot so nosilci motorjev, kovinski
vlozki sedezev in deli za vpijanje energije trka
vavtomobilski industriji, zamenja lahko tla¢ni
liv pri aparatih za kavo, komponente vrtalnih
strojev in koles.

Basfovi inZenirji so si pri razvoju novega
Ultramida pomagali predvsem z univer-

zalnim orodjem za racunalniSke simula-
cije ULTRASIM™. Simulacije omogocajo
natan¢no predvidevanje obnasanja kom-
ponent glede na parametre brizganja in
anizotropijo vlaken, programsko orodje pa
so zdaj razsirili tudi s funkcijami za simula-
cijo komponent, ojacenih z dolgimi vlakni.
BASF bo svoje kupce tako lahko spremljal
tudi s svetovanjem o metodah konstruira-
nja izdelkov iz novih materialov z dolgimi
steklenimi vlakni.

Moznosti orodja ULTRASIM je pri razvo-
ju plasticne armature za novo generacijo
gasilnih aparatov Tyco prepoznalo tudi av-
strijsko podjetje Multiplast. Osrednji ventil
gasilnega aparata je prvi serijski izdelek iz
novega posebnega poliamida Ultramid® T
KR 4355 G10, ojacenega s steklenimi vla-
kni, ki je zamenjal medenino. Osrednji
ventil je vecfunkcijski del, na katerega so
priklju¢eni notranja cev za gasilno sred-
stvo, cev s prsilnim nastavkom, sproZilec
in ro¢aj. Izdelek mora med 15 in 20 let za-
nesljivo delovati pri temperaturah od -30
do +60 °C pri tlaku 80 barov, glavna slabost
medeninaste izvedbe pa je bila predvsem
nezanesljiva kakovost uvozene kovine.

ULTRASIM omogoca poleg klasi¢nih si-
mulacij polnjenja gnezda tudi doloditev
orientacije vlaken glede na tlak polnjenja in
polozaj dolivka, s tem pa optimizacijo me-
hanskih lastnosti izdelka. Naloga zaradi 50-
odstotnega deleza steklenih vlaken in viso-
ke anizotropije ni bila enostavna. Simulirali
so obnasanje armature pri nadtlaku 120 ba-
rov, obnasanje pri upogibnih obremenitvah
zaradi notranje tla¢ne patrone in vpliv di-
nami¢nih obremenitev rocaja pri sunkovi-
tem dviganju gasilnega aparata. Na ventilu
so morali dolo¢iti $ibko mesto, ki po¢i pri
tlaku med 105 in 110 bari za kentrolirano
praznjenje aparata. Rezultate simulacije so
potrdili tudi preizkusi, tako da se izdelek
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zdaj ponasa z bolj$imi lastnostmi kot nje-
gov predhodnik iz medenine.

Mehanske in kemicne lastnosti plasti¢nih
mas so razmeroma dobro raziskane, nji-
hovo vedenje pri dolgotrajnih cikli¢nih
obremenitvah pa je Se ve¢inoma neraz-
iskano podrod¢je. Za pridobivanje infor-
macij o utrujanju in dinamic¢ni trdnosti
so nujni univerzalni preizkusanci, katerih
obnasanje se lahko preveri s simulacijo
in eksperimentalno. Pri Basfu so razvili
votlo telo za cikli¢ne tla¢ne obremenitve
z imenom ULTRASIM™ Fatigue Tester
(UFT). Preizku$anec vzdrzi cikli¢ne tlac-
ne obremenitve najve¢ 30 barov ter ima
$ibka mesta z znacilno porazdelitvijo in
usmeritvijo vlaken, kjer odpove na vna-
prej predvidene nacine. Za raziskovanje
obremenljivosti in utrujenostnega obna-
$anja zvarnih $ivov so razvili preizkusa-
nec ULTRASIM Weld Tester, pri katerem
upostevajo vse vplivne veli¢ine postopka
varjenja.

Novi Ultramid® Endure je poseben poli-
amid (PA), ojacen s steklenimi vlakni, ki
ima usklajeno kombinacijo lastnosti za
uporabo pod motornim pokrovom, npr.
pri komponentah sistema za dovod sti-
snjenega zraka. Ultramid Endure brez te-
zav vzdrzi trajne temperaturne obreme-
nitve tudi 220 °C in kratkotrajne konice
najve¢ 240 °C. Za obstojnost proti stara-
nju pri zvisani temperaturi je poskrbela
inovativna stabilizacijska tehnologija,
pred oksidacijo pri visokih temperaturah
varuje izdelek povrsinski zascitni sloj.
Komponente pod motornim pokrovom

Preizkusanec za ugotavljanje dinamicne
trdnosti
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se pogosto spajajo z varjenjem, zvarni $iv
pa je lahko pri materialih z majhno vseb-
nostjo steklenih vlaken, kot je Ultramid
Endure, $ibka tocka, $e posebno skupaj s
staranjem materiala. Preizkusi so poka-
zali, da pri Ultramidu Endure ne pride
do razpok na mestu spoja niti po 1000
urah izpostavljenosti temperaturi 220 °C,
temu ustrezna pa je tudi trdnost $iva.

Basfovi ponudbi Poliamida 610 so se
pridruzile §tiri izpeljanke, ojacane s ste-
klenimi vlakni: Ultramid® S3EG6 Balan-
ce, S3WG6 Balance, S3IWG7 Balance in
A3HG®6 Balance. Materiali G6 so ojaceni
s 30 odstotki, material G7 pa s 35 odstot-
ki steklenih vlaken. Ultramid S Balance
se od obicajnega poliamida 6 (PA 6) in
66 (PA 66) razlikuje po majhni gostoti
in manj$em navzemanju vlage. Material
je obstojen proti hidrolizi (vroci vodi in
pari) ter nastanku napetostnih razpok
zaradi agresivnih kemikalij. Sem spadata
kalcijev klorid, ki se uporablja za posipa-
nje cest v Aziji in Rusiji, ter cinkov klorid,
ki lahko nastaja na karoseriji vozil. Ultra-
mid ohranja stabilnost mer in ima zelo
podobne mehanske lastnosti v suhem in
delovnem stanju.

Prve tri plastike so zato primerne za za-
brizgavanje kovinskih in elektronskih
komponent, ki so v stiku z agresivnimi
mediji, za ohi$ja in dele prenosnikov
modi, kjer je pomembna stabilnost mer,
za elektri¢ne prikljucke, pa tudi cevi in
posode v hladilnih kroznih tokih.

Ultramid A3HG6 je blend osnovnega
polimera PA 610 in PA66, ki je obstojen
tako proti napetostnim razpokam kot
tudi proti vro¢emu olju. Zato je primeren
za oljna korita in ohisja oljnih filtrov, po-
krove hladilnikov, senzorje $tevila vrtlja-
jev in podobne komponente.

Ena od surovin za izdelavo Ultramida S
Balance in Ultramida A Balance je tudi
sebacinska kislina, ki jo pridobivajo iz
ricinusovega olja. Ve¢ kot 60 odstotkov
surovin za osnovni polimer te druZzine
materialov je tako iz obnovljivih virov.
Pri Basfu podjetjem priporocajo, da pred
izbiro bioplastik vedno opravijo analizo
ekoloske uc¢inkovitosti. Taka analiza upo-
Steva ekoloske in ekonomske kriterije
za izdelavo, uporabo in odstranjevanje
izdelkov, s tem pa daje popolno sliko o
vplivih na okolje in stroskovnih vidikih
za vse primerjane moznosti.

Vprasanje, pri katerih aplikacijah je smi-
selna uporaba biolosko razgradljivih pla-
sticnih mas, je v razpravah o ekologiji
vsekakor aktualno tako za proizvajalce in
uporabnike embalaze kakor tudi za no-
silce odloc¢anja v politiki. Kot alternativo

zahtevnim raziskavam ekoloske uc¢inko-
vitosti in drugim analizam Zivljenjskega
cikla izdelkov, ki podrobno obravnavajo
proizvodnjo, uporabo in odstranjevanje
izdelkov iz plastike, so pri Basfu pri-
pravili spletno orodje kompas ekoloske
ucinkovitosti Ecovio®. Orodje na enem
mestu zdruZzuje podatke razli¢nih analiz
ekoloske ucinkovitosti in omogoca hitro
preigravanje razlicnih parametrov, ki so
merodajni za ekolosko presojo izdelka
in vplivajo na njegovo ekolosko ucinko-
vitost.

BASE sicer proizvaja vec biolosko razgra-
dljivih materialov. Iz folij Ecovio F se iz-
delujejo nakupovalne vrecke, ki se kom-
postirajo, Ecovio FS Paper je namenjen
izdelavi papirnatih kozarcev in $katel iz
lepenke, Ecovio FS Shrink Film pa izde-
lavi skreljivih folij.

Poliuretani za prestiz v kabinah
Kemiki pri BASF Polyurethanes GmbH
so razvili dve poliuretanski resitvi po
meri za elegantno notranjost avtomo-
bilskih kabin: prseni film Elastoskin®, ki
se izdeluje po postopku in-mold-coating
(IMC), in Elastollan®, alifati¢ni termo-
plasti¢ni poliuretan z modificirano trdo
fazo (HPM-TMU). BMW od lanskega
septembra vgrajuje v svoja vozila BMW
5 GT armaturne plo$ée s povrsino iz Ela-
stoskina, aromatskega poliuretanskega
sistema, ki je mehak in prijeten na dotik
ter od zadaj zabrizgan s peno. Proizvaja-
lec strojev Hennecke in KraussMaffei sta
razvila posebno mesalno glavo za prienje
filma v odprto orodje. Dizajnerji avtomo-
bilskih tovarn imajo pri snovanju resitev
za avtomobilske kabine zelo veliko svo-
bode pri izbiri barv in oblikovanju struk-
ture povrsin, ki jih je zdaj Ze tezko lo¢iti
od pravega usnja. Aromatski PUR je zelo
fleksibilen tudi pri nizkih temperaturah
in brez tezav prestane vse preizkuse pro-
Zenja varnostnih blazin. Stroskovno za-
nimiv je tudi z nujnim lakiranjem, ki ima
pomembno vlogo pri doseganju koncne
trdote, videza in otipa izdelkov, v primer-
javi s predhodniki pa je za petino lazji.

Posebnost Elastollana je, da omogoca
zelo natan¢no prilagajanje otipa, trdote
in strukture povrsin izdelkov Zeljam upo-
rabnika. Material so uporabili tudi za iz-
delavo sredinske konzole pri novem gol-
fu, ki jo izdelujejo z dvokomponentnim
brizganjem iz Elastollana in materiala
PC/ABS. Elastollan ne potrebuje nakna-
dnega lakiranja in je obstojen tudi proti
kremam.

Pri Basfu se seveda pripravljajo tudi na
nezadrzni pohod hibridnih in elektri¢-
nih vozil. Nemske avtomobilske tovarne
so se dogovorile, da morajo kabli in vo-
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dniki izpolnjevati zahteve za temperatur-
ni razred D nemskega standarda LV 112.
To pomeni, da morajo tudi po 3000 urah
staranja pri temperaturi 150 °C $e presta-
ti t. i. navijalni preizkus. Razlog za to je v
vedno vi§jih napetostih (najve¢ 1000 V)
in tokovih, ki se pojavljajo pri vozilih z
elektri¢nim motorjem. Basfov odgovor je
termoplasti¢ni poliuretan Elastollan® 785
A, ki izpolnjuje vse vedno vecje zahteve,
je obstojen proti hidrolizi, poceni in eno-
staven za predelavo.

Se pred kratkim je veljalo, da polibuti-
lentereftalatov (PBT) ne moremo dobro
lasersko variti. Basfovim raziskovalcem
pa je s spretno spremembo morfologije
poliestra uspelo povecati prepustnost za
lasersko svetlobo za od 30 do 60 odstot-
kov. Ultradur® LUX se zato vari s precej
vecjo hitrostjo, od 10 do 70 mm/s. Boljsa
prepustnost za lasersko svetlobo ima tudi
druge prednosti, varijo se lahko debelejsi
deli in zmanjsa se moc laserja.

Na trg prihaja tudi razsirjena ponudba
poliamidov (PA) in PBT s protivzigni-
mi dodatki Ultramid® FRee in Ultradur®
FRee. Materiali FRee nimajo halogenskih
dodatkov in so zaradi svoje svetle osnov-
ne barve primerni za proizvodnjo elek-
tri¢nih komponent v vseh barvnih tonih.
Ultramid FRee A3U40GS5 je izdelan na
osnovi poliamida PA 66 in izpolnjuje vse
zahteve zadnje izdaje varnostnega stan-
darda za gospodinjske aparate IEC 60335-
1, Ultramid FRee B3U31G4 pa je prilago-
jen za tokovna zas¢itna stikala. Ultradur
FRee B 4440 G5 in B 4450 G5 sta skladna
z razredom za$lite pred pozarom VO po
standardu UL94, prvi je tudi pri manjsih
debelinah sten. Zaradi stabilnih mer je
primeren za grla Zarnic, stikala, zazna-
vala in ohisja krmilnih naprav v avtomo-
bilih. Dobra obstojnost proti plazilnim
tokovom (parameter CTI) je pomembna
za izolacijo visokih elektri¢nih napetosti.
Izjemno visoka vrednost 600 omogoca
zmanj$anje razdalje med kontakti, s tem
pa zmanj$anje ohisij in prihranek mate-
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Elastoskin na armaturni plos¢éi BMW 5 GT

riala. Vsi ¢lani druzin Ultramid FRee in
Ultradur FRee se odlikujejo tudi z dobro
tecljivostjo, hitrim hlajenjem in strjeva-
njem, v orodju pa puscajo le malo oblog.

Kopolimer POM za medicinske
izdelke

Trg plastike v industriji medicinske opre-
me raste z letno stopnjo 3 odstotke in bo
po ocenah strokovnjakov leta 2010 dose-
gel $tiri milijone ton. Uporaba tehnic¢ne
plastike v zahtevnih medicinskih pa do-
sega celo 10-odstotno rast.

Nemsko podjetje Resoimplant iz Regens-
burga je razvilo nov instrument za vstavlja-
nje vsadkov pri operacijah na kolenu, kjer
je roaj izdelan iz Ultraforma® PRO, delno
kristalini¢nega kopolimera POM (polioksi-
metilen, poliacetal) iz Basfa. Resoimplantov
kirurski postopek zelo poenostavi vstavlja-
nje vsadka kriznih vezi v koleno. Vlozek je
izdelan iz materiala, ki se v telesu razgradi,
¢ez nekaj mesecev pa je vez prira$¢ena na
kost. Rocaj instrumenta mora biti trden,
zilav in oblikovno stabilen, saj pri vstavlja-
nju vlozka nastajajo precejsnje sile (kirurg
mora vcasih uporabiti celo kladivo).

Za izbiro tega materiala je bil poleg nje-
govih dobrih mehanskih lastnosti in
vseh potrebnih dovoljenj po evropskih,
ameriskih in japonskih farmakopejah
odlodilen tudi paket storitev, ki ga BASF
zagotavlja svojim strankam iz sektorja
medicinske opreme. BASF se tudi zaveze,
da ne bo spreminjal recepture materiala,
ki je dolo¢ena v posebnem dokumentu
Drug Master File. Strogim zakonskim
zahtevam so podvrzZena tudi barvila, npr.
o vsebnosti tezkih kovin in aromatskih
aminov.ll
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Ralph Christnacht, direktor podjetia DMG Ecoline

Pogovor z Ralphom Christnachtom, DMG:
Uspeh s stroji v osnovni izvedbi

Serija orodnih strojev Ecoline za struzenje in rezkanje na osnovni ravni
ponuja napredno tehnologijo po nizki ceni. To serijo, ki se je uspesno
uveljavila prav v recesiji, je izdelal DMG Ecoline GmbH (www.dmgeco-
line.com), poslovna enota DMG v skupini Gildemeister. Serijo Ecoline
so zaceli leta 2009. Tehnolosko napredni stroji so se izredno uveljavi-
li tako na podrocju struzenja kot tudi rezkanja. Zaradi vedno vecljega
povprasevanja na pomembnih ciljnih trgih bo Stevilo prodanih strojev
serije Ecoline letos preseglo Stevilko 1000.

Zakaj so stroji serije Ecoline prinesli tako
velik in takojsen uspeh na trgu strojev v
osnovni izvedbi?

Ceprav so kupci obcutljivi za cene, se mi
osredotocamo na tehni¢no ucinkovi-
tost v zvezi s segmentom, ki se sooca z
vdorom nizkocenovnih strojev po dam-
pinskih cenah. Na kratko, razlog uspeha
nasih strojev Ecoline je, da nasim kup-
cem omogoca ucinkovito in zanesljivo
obdelavo ob razumnem vlozku. Se veé, v
primerjavi s cenenimi izdelki nase kon-
kurence se stroji Ecoline odlikujejo z vi-
soko stabilnostjo vrednosti in varno na-
lozbo. Priznana kakovost DMG prinasa
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korist tako nam kot
nasim kupcem.

Kaj se skriva za
cenovno prednostjo
v primerjavi s teh-
nolosko dovrsenimi
stroji DMG?

Naj najprej pou-
darim, da koncept
Ecoline temelji na
visoki  kakovosti
vrhunskih  strojev
iz proizvodnega
programa  DMG.
Drugi  dobavitelji
pa pogosto ze od
samega koncepta
naprej  oblikuje-
jo cenene stroje.
Stroji Ecoline po-
nujajo uveljavljeno
tehnologijo DMG
in temeljijo na se-
stavnih delih, ki jih
dobavljajo vodilni
svetovni dobavite-
lji. To se na primer
nanasa na tehnolo-
gijo vreten pri rez-
kalnih centrih in
na hitre revolverje
z 12 mesti z najvec
$estimi gnanimi enotami na podrodju
struzenja. Poleg tega ponujamo vodila,
pogone in tehnologijo 3D-krmilja na
osnovi kontrolne enote SLIMline® s 15-
colskim zaslonom, programsko opremo,
ki omogoca hitro 3D-programiranje, ter
uporabniku prijazne tipke SOFTkeys® in
SMARTkey".

O tem, kaj nam omogoca ohranjanje majh-
nih stroskov vlozka nasih kupcev kljub
odli¢nemu izdelku, pa bi rekel, da nam na$
koncept omogoca visoko raven standardi-
zacije in ute¢enih moznosti. Zato lahko po-
vecamo obseg proizvodnje in zmanjsamo

zahtevnost izdelkov. Po eni strani se stro-
$ki proizvodnje zmanjsajo zaradi ucinkov
velikostnih razredov, po drugi strani pa
je montaza, ki se izvaja v nasih tovarnah,
ucinkovitejsa in zato tudi cenejsa.

Kje se stroji Ecoline izdelujejo ter kako sta
organizirana prodaja in servis?

CTX eco in DMC V eco se izdelujeta v na-
$ih tovarnah v Sanghaju ter v mestu Famot
na Poljskem. Tretji proizvajalec je Deckel
Maho Seebach GmbH, kjer od lanske je-
seni izdelujejo petosne rezkalne centre
DMU 50. Za prodajo in servisiranje imamo
$iroko mrezo izpostav po svetu v okviru
skupine Gildemeister. Ta mreza zajema 72
prodajnih in servisnih mest v Nem¢iji in po
vsem svetu.

Kateri so najpomembnejsi trgi za stroje
Ecoline?

Stroji Ecoline so bili izdelani predvsem za
Brazilijo, Rusijo, Indijo in Kitajsko. Lani je
bila vecina strojev Ecoline prodana razlic-
nim podjetjem na Kitajsko. Uspesna pa je
bila tudi prodaja strojev Ecoline na Polj-
skem in v Nemdiji.

Kaj ima DMG Ecoline v mislih pri svojem
sloganu ‘Vstop v svet inovacij’ (‘Entry into
the innovative world’)?

Serija Ecoline je razsirila proizvodni pro-
gram DMG in ima zdaj velikokrat pomemb-

strojnistvo.com

kriziSCe strojnikov
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no vlogo pri vstopu na posamezen trg. Leta
2009 kar 55 odstotkov kupcev strojev Eco-
line pred tem $e ni kupilo stroja DMG. K
temu je treba pristeti Se dejstvo, da je DMG
celovit dobavitelj, ki kupcu omogoca, da
za¢ne na kateri koli ravni in po potrebi po-
zneje kupi tudi vrhunske stroje. To fleksibil-
nost $e podkrepi uporabniku prijazna pale-
ta krmilij - od Siemensa do Heidenhaina.
Z nasim sodelovanjem z druzbo Mori Seiki
bomo kmalu lahko ponudili tudi Mapps4 za
3D-programiranje. To nam bo omogocilo
pridobiti kupce, ki so do zdaj delali samo z
amerig$kimi in japonskimi krmilji.

Katere inovacije lahko pric¢akujejo kupci
strojev Ecoline?

Nadaljevali bomo razvoj strojev Ecoline
ob tesnem sodelovanju s kupci. Koraki v
razvoju na podrocju vreten, tehnologije in
moznosti krmilja pa bodo manjsi. Vzpore-
dno s CNC-stroji razvijamo nove sestavne
dele in namenske izdelke. Na sejmu EMO
2009 v Milanu smo predstavili posebno

MG ECOLINE
SIMPLY EDE[USU[CEss

Zaradi vrhunskih strojev DMG in odli¢ne prodajne strukture tehnoloskih in servisnih enot je
Kitajska med najvecjimi in najuspesnejsimi ciljnimi trgi za stroje Ecoline v osnovni izvedbi.

nalagalno enoto, zdaj pa predstavljamo na$
prvi sistem za predhodno nastavitev orodij
- UNO 115 eco.

Kateri so vasi cilji za leto 2010?
Nadaljujemo uspeh po uspesnih predsta-
vitvah serije strojev Ecoline ter se $irimo

in osredoto¢amo na proizvodnjo visoko-
kakovostnih CNC-strojev po privla¢nih
cenah. Zaradi boljsih okvirnih pogojev
bomo letos lahko povecali prodajo na po-
membnih ciljnih trgih v primerjavi z do-
sezki leta 2009.H

www.gildemeister.com

SimpoeWorks

SimpoeWorks je modul za simuliranje brizganja plastike, ki deluje v okolju SolidWorks. Je enostaven za upo-
rabo, cenovno dostopen in deluje povsem integriran v okolje Solidworks (SolidWorks Zlati partner).

Z uporabo modula SimpoeWorks lahko Ze v zgodnji fazi razvoja ugotovimo potencialne teZave pri kasnejsi
izdelavi, simuliramo alternativne resitve in se odlo¢imo za optimalno.

Integriranost v okolje SolidWorks predstavlja veliko prednost pri sodelovanju med razli€énimi uporabniki v
podjetju in zunaj njega, saj se vse odvija znotraj intuitivhega SolidWorks grafi¢nega okolja.

IB-CADDY D.O.O.

DUNAJSKA CESTA 106

1000 LJUBLJANA

tel.: (01) 566 12 55

e-posta: solidworks@ib-caddy.si
www.ib-caddy.si
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Pospesitev linearne naprave za drsno brusenje

Optimizacija ucinka z novim zagonskim

konceptom

Ne glede na to, ali gre za brusenje, poravna-
nje robov, ¢iscenje, poliranje ali za poliranje
s kroglicami, noben postopek ne bo tega
opravil tako u¢inkovito kot drsno brusenje.
Pri izdelavi kaljenih, kovanih, stiskanih in
struzenih materialov se namre¢ uporablja
ve¢ kot sto linearnih naprav za drsno bru-
$enje modela R 650/660 DA. Z nadaljnjim
razvojem teh postopkov podjetje Rosler
uporabnikom zagotavlja Se vecji ucinek
brusenja v $e krajSem Casu, saj so dosegli se
nadaljnjo optimizacijo zagonskega koncep-
ta linearnih naprav za drsno brusenje na
delovnih povrsinah, velikih od 450 mm do
850 mm, in na uporabnih dolzinah najvec
6600 mm.

Neposreden prenos moci brez
razmika

K boljsem ucinku prispevajo tudi novi ne-
centrirani paketi, na napravo nalozeni brez
razmika po celotni dolzini delovne posode
(4500 mm ali 6600 mm). To prispeva tudi
k enakomernemu prenosu moci in de-
lovnega premika, kar zagotavlja Se boljse
obracanje zmesi materiala, ki se obdeluje,
oz. abrazivnega telesa. Zato je vecji u¢inek
samega bruSenja, tako da se nacrtovani

V teh sistemih se lahko obdelujejo tako vecdelni kot tudi posamezni materiali za obdelavo, tezki
najvec¢ 50 kg (Fotografije: Rosler Oberflichentechnik GmbH).

rezultat dosega v krajsem casu (lahko se
skraj$a ¢as uvajanja materiala za obdelavo
z obcutljivimi lastnostmi). Enota za loclji-
vost, ki je konstruirana za velik pretok, za-
gotavlja varno in zanesljivo oddelitev tudi
najbolj zapletenih materialov za obdelavo
abrazivnih teles.

Optimalno obracanje abrazivnih teles in materialov za obdelavo v delovni posodi zagotavlja
enakomerno visoko kakovost obdelave (Fotografije: Rosler Oberflichentechnik GmbH).
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Prepricljiv ob uporabi

Ena od prvih naprav, ki je bila opremlje-
na z novim zagonskim konceptom, je
ve¢namenska naprava za drsno brusenje
R 650/660 DA, ki je za prakti¢ne preizku-
se na voljo na tehniski univerzi v Unter-
merzbachu.ll

Rasler Oberflichentechnik GmbH je
na mednarodnem trgu vodilno pod-
jetje na podrocju izdelave naprav za
drsno brusenje in peskanje, sistemov
za lakiranje in konserviranje, pa tudi
za sredstva in tehnologije za racional-
no povrsinsko obdelavo (poravnava-
nje, odstranitev pozigov, odstranitev
peska, poliranje, brusenje) kovin in
drugih materialov. Poleg obratov v
Untermerzbachu/Memmelsdorf  in
Bad Staffelsteinu/Hausen so v skupini
Rosler e podruznice v Veliki Britani-
ji, Franciji, Italiji, na Nizozemskem,
v Belgiji, Avstriji, Svici, Spaniji, Ro-
muniji, Rusiji, Braziliji, Juzni Afriki,
Indiji, na Kitajskem in v ZDA.

internatiqnal trade fair of
automation & mechatronic

26. - 28.01.2011

Celje, Slovenia, www.ifam.si
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Nove stiskalnice za obrezovanje KURTZ
na sejmu EUROGUSS 2010

Druzba KURTZ je na sejmu EUROGUSS 2010 v NUrnbergu predstavila svojo
ponudbo strojev za livarstvo. KURTZ Ze skoraj 30 let proizvaja stroje za uliva-
nje aluminija in magnezija pod sloganom »Od livarjev za livarje«. Medtem
si je pridobil ugled strokovnjaka za nizkotlacne livarske stroje, v ponudbi pa

ima tudi nagibne in navadne gravitacijske stroje za tla¢no litje, ki jih lahko
dobavi samostojno ali kot postrojenje na kljuc.
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Lani je v svojo produktno paleto za kovinsko-
predelovalno industrijo dodal tehnologijo za
obrezovanje. Strokovni obiskovalci so novo-
sti dobro sprejeli, tako da so ve¢ stiskalnic za
obrezovanje prodali Ze pred sejmom. Koncept
strojev KURTZ vkljucuje ve¢ modelov - serija
KURTZ KP”C” uporablja C-konstrukcijo, seri-
jaKURTZ KP”S” je stiristebrna razlicica, serija
KURTZ KP”R” pa ima ogrodno konstrukcijo.

Stiskalnice so namenjene obrezovanju alumi-
nijastih odlitkov, izdelanih z visokotla¢nim,
nizkotla¢nim ali teznostnim kokilnim litjem.
Zmogljivost stiskalnic sega od 25 ton do najvec¢
300 ton. Stiskalnice serije KP”C” omogocajo
prost dostop z vseh strani, moznost robotske
manipulacije, odstranjevanje odlitkov z roboti
ali s po vi$ini nastavljivo odvodno dr¢o, veliko
vpenjalno obmog¢je in optimalno odstranjeva-
nje brade. Varjena konstrukcija je toga in ima
natan¢na vodila, menjava orodij pa je hitra.
Hidravli¢ni sistem uporablja proporcionalno
tehnologijo, sile pa nadzoruje vgrajen merilni
sistem. Upravljanje poteka na graficnem kr-
milniku Siemens S7-300.

Obiskovalci sejma EUROGUSS so veliko za-
nimanja pokazali tudi za nizkotlacne stroje
za ulivanje, namenjene malo- in velikoserij-
ski proizvodnji aluminijastih in magnezijevih
komponent. Stroje, ki so na voljo v standardni

' “’|‘T]

izvedbi ali po meri, uporabljajo livarne, avto-
mobilska industrija in njeni dobavitelji, in-
dustrija elektronike in strojegradnja. KURTZ
svojim strankam prisko¢i na pomo¢ pri hitri

izdelavi prototipov, izdelavi resitev po meri in
zakljuenih resitev za serijsko ali mnozZi¢no
proizvodnjo. Pri projektiranju sistemov izha-
jajo iz izkuSenj iz lastnih livarn in iz bogatega

Masterca

Zastopstvo za program Mastercam.
= §olanje uporabe programa Mastercam.
Prilagoditve postprocesorjev

%{%CMCO DNC povezave strojev

Integration

Programiranje robotov mmma ( A

inzenirskega znanja. Stranke lahko narocijo
projektiranje, inZeniring, procesno tehnolo-
gijo in orodja, tehnologijo za taljenje, peci in
periferno opremo. Ml

A-CAM, inZeniring, d.o.o.
Predjamska 11, 1000 Ljubljana
Tel.: 01 257 63 21 www.mastercam.si



Medicinska oprema - trg s svetlo
prihodnostjo
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Izdatki za medicinsko opremo brez investicijskega blaga dosegajo v Nemci-
ji priblizno 23 milijard evrov. Skupni promet podietij, ki proizvajajo opremo
za medicino, je leta 2008 dosegel skoraj 18 milijard evrov. Tudi v letu krize
so dosegli enoodstotno rast, predvsem zaradi izvoza. Nemcija je za ZDA
druga po Stevilu patentov na podroc¢ju medicinske opreme, priblizno tre-
tjina prodanih izdelkov pa je na trgu manj kot tri leta. Ve¢ kot 1200 podietij
z veC kot 20 zaposlenimi zaposluje 95.000 ljudi, 10.000 majhnih podjetij pa

Se dodatnih 75.000.

Evropska patentna pisarna v Miinchnu je
leta 2008 registrirala priblizno 17.000 pa-
tentov za medicinsko opremo, s cimer je
to podrodje prehitelo celo elektronske tele-
komunikacije in obdelavo podatkov. Pred-
stavniki nemskega zveznega ministrstva za
izobrazevanje in raziskave so prepri¢ani, da
je industrija medicinske opreme hrbtenica
nemskega zdravstva in gonilo za ustvarjanje
delovnih mest, zato je dobila tudi posebno
mesto v nemski strategiji razvoja visokih
tehnologij. Izpostavili so tri pomembna po-
drodja: rehabilitacijo (vsadke) in nego, opre-
mo za slikanje in regenerativno medicino.

Pomembne usmeritve v medicinski tehno-
logiji so progresivno uvajanje racunalnikov
(npr. pri slikanju), molekularna medicina
in miniaturizacija, izdelki pa postajajo vse
manjsi in ucinkovitejsi. Pojavljajo se no-
vosti, kot so vsadki za zdravljenje zlomov
dolgih kosti in uporaba mikrobrizganja
prahov. Nova kirurska orodja so iz plastik,
ojacenih s steklenimi vlakni, ki se izdelujejo
s povsem drugac¢nimi postopki kot klasi¢na

I EEEEENEEN
i 288

n lI. HER l:: /

Ila E EEE lll

Pri medicinskih izdelkih, kot so vsadki (na sliki je ramenski sklep) ali proteze, so pomembni

orodja iz nerjavnega jekla.
Na evropski ravni poteka
veliko projektov za pove-
zovanje razlicnih tehno-
logij, npr. mikrotehnologij
in organskih tehnologij.

Izdelki za uporabo v me-
dicini so zato pomemben
trg tudi za kovinskopre-
delovalno industrijo. Na
mednarodnem sejmu za
obdelavo kovin AMB v
Stuttgartu, ki se bo zacel
28. septembra, si bodo
obiskovalci lahko ogleda-
li poseben tematski park,
posebno razstavo in obi-
skali konferenco, vse o
tehnologijah v medicini.
Tematski park, ki ga bodo
postavili na razstavnem
prostoru 7B33 v hali 7, je
priloznost za podjetja, ki
so Ze uspes$no vstopila na

kakovost povrsine, natancnost in kratek cas izdelave (vir: Siemens).
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Medicinski vsadki zahtevajo zelo zmogljive obdelovalne stroje,
npr. pri rezkanju umetnih kolenskih sklepov in kolkov s trdoko-
vinskimi orodji (vir: Iscar).

ta trg in so tudi sicer na sejmu, da pokaze-
jo svoje specializirane medicinske izdelke
in opremo, s katero jih izdelujejo. Siemens
AG bo na razstavnem prostoru 7A33 v hali
7 skupaj s partnerji postavil tehnoloski cen-
ter z obdelovalnimi stroji, ki proizvajalcem
pomagajo pri prehodu z obrtniske na indu-
strijsko proizvodnjo. Prikazana bo celotna
procesna veriga, od zamisli, konstruiranja,
virtualne in dejanske proizvodnje do kon¢-
nega izdelka. Na konferenci, ki bo 29. sep-
tembra, pa bodo med drugim obravnavali
zobno tehniko ter kirurske in ortopedske
instrumente.

Na sejmu AMB 2010 pric¢akujejo ve¢ kot
1.200 razstavljavcev. Poleg inovativnih
izdelkov in storitev bodo predstavili na-
predek na podrocju strojev za obdelavo z
odrezavanjem in elektroerozijo, natan¢na
orodja, robote, opremo za manipulacijo,
rac¢unalniske sisteme, resitve za obvladova-
nje kakovosti in drugo. ll
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Majhno in precizno

ROEMHELD uvijalni hidrav-
licni podporni elementi
minimalnih dimenzij

V najrazlicnejsih proizvodnih procesih sta danes optimalno pozicionira-
nje in vpenjanje predpostavka za visokokakovostne koncne izdelke. Prav
v primerih omejenosti s prostorom pomenijo uvijalni podporni element,
ki jih kot novost na trgu uvaja vodilni svetovni proizvajalec za hidravlicne
vpenjalne sisteme ROEMHELD, izredno zascito pred vibracijami in upogiba-

njem med procesom obdelave.

C
~t
=%
©
~t
C
—
>
(0]

Enostavno delujo¢i ele-
menti za podporo (M26
x 1,5), ki so prilagojeni za
obratovalni tlak
350 barov, imajo v svojem
ohi§ju integrirano tanko-
stensko spajalno puso, ki
pri zvisanju tlaka gibljivi
podporni sornik obrocasto
fiksira. Minimalna razdalja
podpornih toc¢k je 30 mm.
Notranji deli so za$citeni
proti koroziji, kaljeni pri-
tisni vijak pa je Se dodatno
zatesnjen. Za visoko var-
nost med procesom ob-
delave poskrbijo serijsko
vgrajeni strgalni robovi in
FKM-omejevalnik.

ayes

Trije nacini delovanja
Za namestitev podporne-
ga sornika ponuja podjetje

ROEMHELD podporne elemente za tri
razli¢ne nacine uporabe — namestitev z
vzmetmi ter pnevmatska in hidravli¢na

izvedba.

Nov podporni element
M26 x 1,5

Pri izvedbi z vzmetjo se
podporni sornik zaradi sile
vzmeti zadrzi v izproze-
nem polozaju. Ko se obde-
lovanec vstavi v pripravo,
se podporni sornik potisne
nazaj in s silo vzmeti na-
mesti na mesto podpiranja.
Ko se obdelovanec vpne,
se zaradi nara$cajocega hi-
dravli¢nega tlaka podpor-
ni sornik zatakne, tako da
lahko prevzema tudi silo v
smeri osi.

Pri pnevmatski izvedbi se
podporni sornik pomika
proti Ze vpetemu obde-
lovancu. Sila postavitve
se nastavi s pnevmatskim
ventilom za regulacijo tla-
ka. Pri hidravli¢ni izvedbi
pa se mali sornik izprozi

in potisne podporni sornik s silo vzmeti
na Ze pravkar vpeto orodje. S stalno nara-
$¢ajo¢im hidravli¢nim tlakom se podporni

sornik nato zatakne.

Elementi za podporo se lahko upravljajo le
z zatesnjenim pritisnim vijakom. O poseb-
nih izvedbah se posvetujte s strokovnjaki
podjetja ROEMHELD.

Singapur v drugem
Cetrtletju z rekordno
gospodarsko rastjo

Singapursko gospodarstvo se je v dru-
gem letosnjem Cetrtletju na letni ravni
okrepilo za 18,8 odstotka, kar je najvec,
odkar v tej mestni drzavici zbirajo po-
datke. Oblasti sicer predvidevajo, da se
bo dinamika rasti v drugem polletju ne-
koliko umirila in ohranjajo napoved za
13- do 15-odstotno rast v leto$njem letu.

Ekonomisti ocenjujejo, da bi lahko ta
mestna drzavica postala najhitreje ra-
stoce gospodarstvo na svetu.

Izvoz se je v drugem trimesecju na le-
tni ravni povecal za 28 odstotkov, po-
tem ko se je v prvem cetrtletju okrepil
za 23 odstotkov.

Vas partner za orodjarske normalije, vpenjanje in strojegradnjo
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- jeklena, lita in alu ohisja,
- vodilni elementi,

- rezilni elementi,

- vzmeti in potisniki,

* pribor,

- orodni deli ...

HALDER d.o.0. = Bohova 73 = SI-2311 HOCE = Slovenija

Tel.: +386 (0)2 618-26-46 = Fax.: +386 (0)2 618-26-56
e-mail: info@halder.si = http: www.halder.si
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Mazak — uradni dobavitelj opreme
Vodafone McLaren Mercedes (UK)

Podjetje Yamazaki Mazak je uradni dobavitelj CNC-struznic in obdeloval-
nih centrov ekipe formule 1 Vodafone MclLaren Mercedes 7e od leta 1999.
Visoka natancnost izdelave na mikronski ravni, hitrost izdelave in hitra od-
zivnost neposredno povezujejo podjetje Mazak z dosezki ekipe Vodafone

kalni obdelovalni center VORTEX 815/120-I1.

MclLaren Mercedes na samem dirkaliscu.

V obdelovalnem in tehnoloskem centru
McLaren Technology Center (Working v Ve-
liki Britaniji) je kar 15 Mazakovih strojev. Za-
radi odli¢ne fleksibilnosti, natan¢nosti, hitre-
ga programiranja, hitrih ciklov in kakovosti
izdelave stroje Mazak uporabljajo za izdelavo
komponent menjalnika, vzmetenja ipd.

Podjetje Mazak je ponosno na svojo klju¢no
vlogo pri uspehu ene najpomembnejsih ekip
v motosportu. Pred zacetkom sezone 2009
formule 1 je po dogovoru med Vodafone
Mclaren Mercedes in podjetjem Mazak sle-
dnji v McLaren Technology Center dostavil
tri nove obdelovalne stroje, ki so imeli glavno
vlogo pri obnovitvi uspehov ekipe formule 1
na Veliki nagradi Nemcije in Veliki nagradi
Madzarske, dosegel pa jih je Lewis Hamilton.

Dosezke je ekipa izboljsala predvsem z iz-
boljsavami na aerodinamicnih paketih, ki so
jih razvili in izdelali v McLaren Technology
Centre v Workingu. Odlo¢ilna je bila izdelava
velikih aluminijastih orodij, s katerimi so izde-
lali nova aerodinami¢na krilca. Za izdelavo teh
orodij so se zaradi ¢asovnih omejitev obrnili
na Mazak, natan¢neje na visokohitrostni verti-
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Po zmagoslavju Lewisa Hamiltona na svetov-
nem prvenstvu formule 1 v sezoni 2008 so se
zacele priprave na sezono 2009, ki je obetala
mnogo izzivov na progi in izven nje. Ekipa
McLaren Racing je spoznala, da se bo treba
najbolj osredotociti prav na razvoj aerodina-
micnih elementov. Zato se je Michael Key,
vodja proizvodnje McLaren Racing, odlodil,
da mora izboljsati proizvodnjo orodij za iz-
delavo klju¢nih elementov, in povedal: »Za to
odlocitev je bil odlocilen tudi na$ nacrtovalni
oddelek, saj so razvili aluminijasta ogrodja
krilc za dirkalne avtomobile, ki so pozneje
obdana s karbonsko prevleko. Vloga nasega
posla je zmagovati na dirkah. Ce pa Zelimo to
dosedi, potrebujemo prave dele na dirkalni-

ku ob pravem ¢asu. Tako mora biti prav vsak
stroj v procesu zmozen skraj$ati cas, v kate-
rem bodo deli prisli do dirkalnika in na samo
dirkalisce.«

V tesnem sodelovanju s podjetjem Mazak je
McLaren Racing spoznal, da obdelovalni cen-
ter Vortex lahko izdeluje aluminijasta ogrodja,
daljsa od 1,5 metra, in kar najhitreje material
obdela do kon¢nega izdelka. Glavni produk-
tni inZenir Ian Greenfield nam je razlozil vlo-
go novega stroja: »Z naso staro opremo (stroji
drugih proizvajalcev) so bili obdelovalni casi
precej daljsi, grobi rez je na Vortexu nepri-

merno hitrejsi. Na zacetku smo Zzeleli ¢asov-
ne cikle zmanjsati za 50 odstotkov, s¢asoma
pa smo dosegli 75-odstotno zmanjsanje, kar
je ve¢ od nagih pricakovanj. Cisto preprosto,
brez Vortexa ne bi mogli dostaviti toliko ko-
sov v tako natrpanem urniku, kot ga imamo.«

Tako raven zmoznosti je spodbudil McLar-
novo odlo¢itev za petosno razli¢ico. MoZnost
nagibanja rezkalnega vretena zagotavlja, da
je rezilno orodje vedno v optimalnem stiku
z obdelovalno povrsino, tako da lahko izko-
ristimo vse moznosti stroja. Vecja moc¢ rez-
kalnega vretena pomeni, da lahko uporabimo
ve¢ rezalnih povrsin med grobo obdelavo, kar
prinese veje rezalne hitrosti.

V McLarnovi ekipi so izrac¢unali, da bi
na starem stroju za grobo izdelavo orodja
porabili 6 ur. Enako obdelavo je Mazak
Vortex koncal v 40 minutah. »Ta ¢asovni
cikel smo $e skrajsali,« pove Ian Greenfi-
eld, »saj smo, da bi dosegli roke izdelave,
stroj izkoristili do konca. Zamislil sem si,
da pri zacetnem rezu globine 1 mm ne
more biti ve¢ ¢asovnih izboljsav. Namesto
tega smo zaceli z globino reza 4 mm, saj
to globino lahko vedno zmanj$amo, ¢e je
potrebno.«Hll

WwWw.cnc-pro.si
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Za slikanje z magnetno resonanco

Brez kovin: Izjemni zrani motor;ji

iz keramike

Cloveski viri so tisti, ki podjetju prinesejo konkuren¢no prednost. Odlocilna
je zelja po uspehu, ki spodbuja nenehen razvoj in pomaga ustvarjati nove
in inovativne ideje. Visokomotivirani zaposleni, ki zdruzujejo ustvarjalnost
in znanje, so velika prednost. Izboljsevanje polozaja in Siritev prisotnosti na
trgu se zacneta s klju¢no osebo, ki je gonilna sila za nastanek novih idej v

podjetju.

Nemska strojna industrija je izredno kon-
kuren¢na. Gre za boj za narodila, podjetja
tekmujejo, da bi ponudila ¢im bolj optimal-
no resitev; biti morajo hitra in prilagodljiva,
reSitve morajo ustrezati namenu uporabe
posameznega kupca — vse to pa ob odli¢ni
ceni glede na vrednost. Srednje velika pod-
jetja, kot je DEPRAG SCHULZ GMBH &
CO, se zana$ajo na inventivnost in znanje
svojih strokovnjakov.

Mednarodno priznani strokovnjaki tega
podjetja za zra¢ne motorje imajo izjemno
raznolik standardni program. Produktni
vodja Dagmar Hierl poudarja: »Kar 85 od-
stotkov vseh nasih projektov so standardne
reditve. Zra¢ne motorje iz nasih katalogov
prilagajamo specifi¢nim zahtevam vsakega
kupca. Modulni sistem nam omogoca razvoj
specialnih motorjev ob majhnih stroskih.
Na$ program je obsezen — od posameznih
zra¢nih motorjev do povsem avtomatizi-
ranih proizvodnih sistemov. Za nas je zelo
pomembno, da smo ustvarjalni in da se po-
svetimo posameznemu kupcu.«

Zahteva raziskovalnega centra, da bi preu-
¢ili moznost izdelave zra¢nega motorja na
propeler povsem brez kovin, je bila za De-
pragov razvojni oddelek velik izziv. Vodja
razvoja strojev Gerd Zinn se spominja:
»Motor so potrebovali za diagnostiko v
MRI-sistemu (sistem slikanja z magnetno
resonanco), kjer bi kovine lahko povzroca-
le motnje v delovanju sistema.«

68

Ekipa se je lotila dela in pri tem izhajala iz
svojega znanja, ki so ga pridobivali desetle-
tja pri razvojnih projektih v zvezi z zra¢nimi
motorji. Ustvarili so nekaj izjemnega - zra¢ni
motor iz keramike in sinteti¢nih materialov,
ki ne vsebuje niti enega kovinskega elementa.
Prototip kerami¢nega motorja ima premer
40 mm, dolg pa je samo 78 mm. S pnevmat-
skim pogonom doseze mo¢ 150 W pri hitro-
sti 14.000 vrtljajev na minuto.

Ta motor je primeren, kadar uporaba kovin
ne pride v postev. Primer take uporabe je
slikanje z magnetno resonanco (MRI), ki je
sodoben neinvazivni postopek v medicin-
ski diagnostiki. MRI-naprava je pravzaprav
velik okrogel magnet, ki vsebuje posebno
za$¢iteno obmodcje. Pacienta se vodorav-
no zapelje v nekaksen predor. MRI ustvari
sliko po slojih, 3D-podatke in filme, in to
na podlagi ustvarjanja magnetnega polja,
ki prekrije telo in skozenj poslje neopazne
radijske valove.

Radiologije si danes ne moremo predsta-
vljati brez MRI-ja, znanega tudi kot nu-
klearna ali jedrska magnetna resonanca.
Zagotavlja odli¢ne slike vseh delov telesa.
Omogoca kontrasten prikaz vseh mehkih
tkiv, ki ga ne moremo primerjati z nici-
mer drugim, ter podrobno analizo vseh
organov in obmocij telesa. MRI omogoca
prikaz vseh tkiv, ki imajo visoko vsebnost
vode ali mascobe, pri ¢emer intravensko
vbrizganje kontrastnega sredstva ni po-
trebno. Pridobijo se tudi informacije o
kosteh, ¢eprav imajo razmeroma malo
vode. Te informacije so za diagnostiko
zelo dragocene.

Kontrastni prikaz temelji na koncentraciji
protonov (vodikovih ionov) v tkivu, ma-
gnetizmu delcev od zunaj skozi magne-
tno polje in demagnetizmu (relaksaciji)
po stimulaciji na osnovi radiofrekvenc-
nih impulzov. Uporabljajo se nizkoener-
gijski radijski valovi, ki jih lahko primer-
jamo s tistimi, namenjenimi za oddajanje
radijskih programov. V nasprotju s tem

rentgenski

zarki teoretic-

no lahko vplivajo

na telo. Magnetna polja l
in radijski valovi pa niso $ko-

dljivi. To omogoca varne pregle-

de, katerih $tevilo ni omejeno, tako da jih
lahko ponavljamo za klini¢ne preglede in
spremljanje zdravljenja.

Uporaba MRI-naprave v operacijski dvo-
rani bi bila idealna za klini¢no spremlja-
nje minimalno invazivnih postopkov en-
doskopske kirurgije, operacij tumorjev
na mozganih ali jetrih ter postopkov na
vaskularnem sistemu (srce). Vendar pa
kovine povzroc¢ajo motnje (interferenc-
no obmodje) v operacijski dvorani. Zato
je treba pacienta prestaviti v sosednjo
sobo, da ga lahko pregledajo z MRI; z
njim mora sredi operacije tudi aneste-
zist. Take postopke pregleda tumorjev
na mozganih Ze 13 let uspesno izvajajo
na nevrokirurski univerzitetni kliniki v
Heidelbergu.

Z zahtevnimi raziskovalni projekti, ka-
terih cilj je zagotovitev spremljajocega
MRI-pregleda v operacijski dvorani, ze-
lijo izboljsati trenutne razmere. Name-
sto sistema s predorom poznamo odprte
MRI-sisteme, ki zdravnikom omogocajo
dostop do pacientovega telesa med MRI-
postopkom. Razvoj inovativnih pogon-
skih sistemov brez kovin je nadaljnji po-
membni korak naprej. Produktni vodja
Dagmar Hierl pravi: »Nasi zra¢ni motorji
brez kovin so bili izdelani in razviti prav
za tako vrsto uporabe. Ti Depragovi zrac-
ni motorji so lahko izjemno pomembni za
razvoj medicinske opreme.« [l

www.deprag.com
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Trdo. Trse. Nanosphere Red.

Prevleka je lahko samo tako dobra, kot
je dobra njena ustreznost za posamezno
uporabo. Inovativna prevleka Nanosphe-
re Red, vedslojna prevleka z nanostruk-
turo iz titana, aluminija in dusika, je pre-
vleka, izdelana po meri kupcev. Trdota te
prevleke znasa 4.000 HV0,05, tako da je
odli¢na za izboljsanje okroglih orodij in
odli¢na resitev za mnogo vrste uporabe v
orodjarstvu.

Trda orodja za poboljsane
materiale

Stebelni rezkarji Nanosphere Red so
namenjeni obdelavi izboljsanih mate-
rialov in posebnih visokotrdih orodnih
jekel s trdoto 54 in 68 HRC. Pri obdelavi
se razvijajo visoke temperature. Nano-
sphere Red v primerjavi s predhodnimi
prevlekami zvisuje delovno temperaturo
za 200 °C. Rezkar je optimalno za$citen,
parametri obdelave so lahko zelo zah-
tevni. Hkrati Nanosphere Red omogo-
¢a odli¢no izkoris¢enost nanostrukture
prevleke, ki je izredno trda in zilava.
Tako ni moznosti razpok. Novost omo-
goca odli¢no izkori§¢enost zmogljivosti
stroja.

Zascitna prevleka za manjse
stroske

Nanosphere Red za$citi orodje, ki se ga zato
lahko dlje uporablja. Obstojnost orodja se
lahko celo podvoji. Krajsi je tudi ¢as pri-
prave orodja, ki ga je mogoce tudi veckrat
prevleci ob enaki kakovosti, kot jo je orodje
imelo na zacetku.

Po vsem svetu

Nanosphere Red je na rezkarjih VHM od
premera 1 naprej na voljo po vsem svetu. V
nasih brusnih centrih orodja tudi ponovno

Slika strukture na nanoosnovi s presevnim
elektronskim mikroskopom

Prednosti

o visoka odpornost proti oksidaciji

o brez plasti¢ne deformacije
nanokristalita

o brez zdrsa meje zrna

o visoka trdota (> 4000 HV)

o velika Zilavost

o Dbrez Sirjenja razpok

o kvaziizotropno obnasanje materiala

prevle¢emo, tako da so kot nova. ll

Znacilnosti

Prednosti

stebelni rezkarji za orodjarstvo

za materiale med 54 in 68 HRC

3 um debel nanosloj (PVD-prevleka)
prevleka z nanostrukturo

delovne temperature do 1100 °C

odpornost proti visokim temperatu-
ram

odpornost proti obrabi

podvojena obstojnost

za vedje hitrosti obdelave

moznost ponovnega nanosa prevleke
po vsem svetu

www.Imt-tools.com

Volkswagen v polletju z rekordno prodajo
Nemski avtomobilski proizvajalec Volkswagen je v prvem leto$njem polletju zabelezil
rekordno prodajo. Druzba je kljub negotovemu gospodarskemu poloZaju in upoca-
snjevanju prodaje junija optimisti¢na tudi glede preostanka leta.

Najvedji evropski avtomobilski proizvajalec je v prvih Sestih mesecih po vsem svetu
dobavil 3,58 milijona vozil, kar je 15,5 odstotka ve¢ kot enako obdobje lani. Junija je
prodaja dosegla 644.600 avtomobilov, kar v primerjavi s $§estim mesecem lani pomeni
5,7-odstotno rast.

Direktor prodaje Christian Klinger je poudaril, da je vodstvo druzbe »optimisticno
glede celotnega leta in nacrtuje poslovanje nad povpre¢jem industrije«. Kljub temu v
drugi polovici leta ni mogoce pricakovati enakih $tevilk kot med januarjem in juni-
jem, saj »gospodarski polozaj ostaja negotovs, je poudaril.

Najvedji trg Volkswagna v prvem letosnjem polletju je bila Kitajska, kjer je podjetje do-
bavo vozil povecalo za 45,7 odstotka na 950.300 vozil. V ZDA je druzba prodajo poveca-
la za 29,2 odstotka, v Nem¢iji pa je prodala za 28,7 odstotka vozil manj, kar je bilo sicer
pric¢akovano zaradi izteka programa drzavne pomoci za nakup novih avtomobilov. ll
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Po meri v sejemski svet!

Sejmi

Fairs » Fiere ¢

Vabimo vas v Hannover na ogled strokovnega sejma

E',uro ‘
BLECH
I, 20"0 www.euroblech.com

Najvecji sejem za obdelavo plo¢evine privablja vsake dve leti strokovnjake z visoko
mednarodno udelezbo iz vseh kljuénih industrijskih sektorjev.

Sejem bo od 26.-30. oktobra 2010 na sejmiSéu v Hannovru, obiséite ga z nami
za 2 dni, s posebnim letom direktno v Hannover in no¢itvijo v mestu.

Rok za prijave: 29. september 2010 Odhod: 27. oktobra 2010
Cas potovanja: 2 dni NajmanjsSe stevilo potnikov: 45

1. dan, sreda, 27. oktober 2010: Ljubljana—Hannover
Zbiralis¢e potnikov v zgodnijih jutranjih urah na letaliS¢u JoZeta Puénika Ljubljana. Polet posebnega

letala Adrie Airways v Hannover, ki traja priblizno uro in pol. Po pristanku prevoz s posebnim
avtobusom do sejmisc¢a in celodnevni ogled sejma. Zvecer prevoz do Gastehaus Stephansstift
Hannover, namestitev in preno¢evanije.

2. dan, éetrtek, 28. oktober 2010: Hannover—Ljubljana
Po zajtrku prevoz do sejmis¢a in celodnevni ogled sejma. ZveCer prevoz z avtobusom na letalisCe in
pozni ve€erni polet letala Adrie Airways proti Ljubljani.

Cena na osebo: 695 EUR v dvoposteljni sobi 0z. 720 EUR v enoposteljni sobi

Cena vkljuéuje: letalski prevoz s posebnim letalom Ljubljana—Hannover—Ljubljana, letaliSke
pristojbine, nocitev z zajtrkom v dvoposteljni sobi v Hannovru, lokalne prevoze po programu,
spremstvo vodnika, organizacijo potovanja in DDV.

Doplacila za sejemske vstopnice: dnevna 26 EUR, za vec¢ dni 46 EUR

Obvestilo o potovanju s to€nimi urami odhoda in prihoda letala boste prejeli najmanj 7 dni pred
potovanjem.

Zaupajte organizacijo potovanja nam, ker Hannover dobro poznamo in imamo pri organizaciji
sejemskih potovanj dolgoletne izkusnje!

Prijave in informacije:

Matej Trpin, sejemska potovanja, Sejmi d. 0. 0., Dunajska cesta 10, 1000 Ljubljana,
telefon 040 295 491, 01 300 27 05, faks 05 917 38 60, info @sejmi.si

Splo&ni pogoji poslovanja so objavljeni na spletni strani www.sejmi.si
Rezervirajte vas obisk sejma na nasi spletni strani www.sejmi.si ali nas pokli€ite.

Izvajalec potovanja: Sejmi, turisticno podjetje, d. 0. 0., Dunajska 10, SI-1000 Ljubljana.

e Strokovnjaki za sejemska potovanja ®



21. mednarodni sejem tehnologij za obdelavo plocevine
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26.- 30. oktober 2010 » Hannover, Nemcija

® plocevina, cevi, profili ® konéni izdelki, komponente, sestavi ® manipulacija ® rezanje
o preoblikovanije ® fleksibilna obdelava plo¢evine ® obdelava cevi in profilov ® strojni elementi
® spajanije, varjenje ® povrsinska obdelava ® orodja ® upravljanije, regulacija, meritve, kontrola
e obvladovanje kakovosti ® CAD-/CAM-sistemi ® zajem in obdelava podatkov
e tovarniska in skladiséna oprema @ varnost pri delu ® varstvo okolja, recikliranje ® raziskave in razvoj

Vet informacij: Mack Brooks Exhibitions Ltd, el. posta: info@euroblech.com

www.euroblech.com
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Izboljsave CNC-serije ter servisa in podpore
dobavitelja za vedjo produktivnost

Fanuc CNC Europe SA s svojimi 12 regionalnimi podruznicami dobavlja
CNC-sisteme evropskim proizvajalcem strojev in drugim uporabnikom. Ti
sistemi so izboljsani, saj so jim dodali nove funkcije ter nove moznosti stori-

tev in podpore, kar kupcem omogoca vecjo produktivnost.

Z novimi znacilnostmi so izboljsane e po-
sebno serije 30i/31i/32i CNC. Ti CNC-sis-
temi so primerni predvsem za kompleksne
stroje, kot so kombinirani struzno-rezkalni
centri, petosni stroji in vecvretenski stroji.
Dodatna moznost pete osi in druge izbolj-
$ave, vklju¢no z razsiritvijo 3D-preverjanja
ovir za preprecevanje trkov, omogocajo
znatno povecanje produktivnosti.

Fanucov model D CNC-serije 0i omogo-
¢a nanointerpolacijo, funkcijo, ki zadovo-
lji $e tako velike zahteve pri fini obdelavi
glede velikih pomikov in velikih hitrosti.
Dvojno preverjanje je $e ena nova znacil-
nost serije 0i. Temelji na ve¢ procesorjih,
ki navzkrizno preverjajo podatke, da bi
spremljali dele stroja, kjer je nevarnost
trkov, ter omogocili, da so operacije v
skladu z mednarodnimi varnostnimi
standardi, ne da bi bilo treba dodati vec
varnostnih enot.

Pomembni novi znacilnosti sta tudi Fanu-
cov priro¢nik za uporabo, uporabniku pri-
jazen in namenjen za delavnisko programi-
ranje, ter programska oprema, zdruzljiva z
NCGuidePro PC in se lahko uporablja za
nesprotno (off-line) kontrolo in za usposa-
bljanje.

Fanucov CNC-servis
in podpora za vecjo
zanesljivost ter ino-
vativnost Fanucove
tehnologije nadzo-
ra in avtomatizacije
zagotavljajo  visoko
stopnjo razpolozlji-
vosti stroja in visoko
produktivnost.  Pri
Fanucu si prizadeva-
jo za zadovoljevanje
potreb kupca, s ¢imer
se lahko zmanjsajo
stro$ki  vzdrzevanja
nadzora in avtomati-
zacije. Ponujajo tudi
optimizacijo ali po-
vecanje u¢inkovitosti
obstojecih CNC-sis-
temov, zagotavljajo
usposabljanje opera-
terjev in vzdrzeval-
cev, kupci pa lahko
dobijo Fanucove
nadomestne dele z
odli¢nimi  garancij-

skimi pogoji.ll

www.fanuccnc.eu
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Preprosto programiranje s kompletom Vert-X EasyAdapt

Evaluation

Contelec je povecal obmocje fleksibilnosti kotnih meritev s svo-
jimi magnetnimi rotacijskimi zaznavali skupine Vert-X MH-C2,
ki uporabniku omogoc¢ajo programiranje razli¢nih parametrov
glede na njegove potrebe, npr. karakteristi¢ne krivulje, obmocja

kotov, nicte tocke, smeri rotacije itn.

Contelec predstavlja komplet Vert-X EasyAdapt Evaluation, ki
omogoca programiranje kotnih zaznaval Vert-X 28 MH-C2,
vkljuc¢enih v komplet, glede na zahteve uporabnika. Komplet
vsebuje vse za preprosto in intuitivno programiranje, in sicer
uporabniku prijazno programsko opremo Vert-X Commander,
ki omogoca preprosto dolo¢anje zahtevanih parametrov, in pro-
gramsko enoto Vert-X Programmer, vse potrebne kable in pri-
ro¢nik za uporabo. Komplet omogoca hitro izdelavo prototipov ter $iroko paleto uporabe rotacijskih zaznaval.

CONIELEC
Swiss made

/ CONIELEC

Preprosto programiranje kotnih zaznaval Vert-X MH-C2 odpira $tevilne moznosti in omogoca integracijo kupcevih karakteristic-
nih krivulj. Lahko se tudi programira neposredno v proizvodni liniji, kar omogoc¢a spreminjanje parametrov in s tem prilagajanje

posebnim razmeram.ll

www.contelec.ch
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Sistem opti¢ne 3D-digitalizacije za hitrejso
optimizacijo s pregledom prvega vzorca

Pri brizganju matric je optimizacija izdelkov
do zdaj temeljila na meritvah prvega vzorca.
Utinkovit pregled prvega vzorca in usmerje-
ne korekcije lahko pospesijo zagon serijske
proizvodnje. Nekaterim proizvajalcem for-
manih izdelkov je res uspelo skrajsati ¢as od
prvega vzorca do predstavitve na trgu za ve¢
kot 50 odstotkov. To jim je uspelo po uvedbi
3D-digitalizacije v svoje proizvodne sisteme.
GOM ponuja 3D-merilni sistem ATOS, na-
menjen predvsem uporabi za izdelavo form
in v orodjarstvu. Omogoca natancen pregled
oblike in dimenzij kalupov, kar zagotavlja hi-
trejSo optimizacijo.

Natancnejsiso podatki merjenja prvega vzorca,
manj korekcij je treba izvesti. Visoka gostota in
natan¢nost meritev, izvedenih s 3D-skenerjem
ATOS, odpira nove moznosti, saj je natancnost
korekeij vzorca odvisna predvsem od tega, da
primerjava podatkov meritev in CAD-podat-
kov zahteva le majhne spremembe. Koristi
od uporabe 3D-skeniranih podatkov pri iz-
boljsanju notranjih postopkov nimajo le vecje
druzbe, saj tudi ponudniki storitev merjenja in
orodjarstvo cenijo zmanj$anje potrebnih ko-
rekeij, kar omogoca 3D-digitalizacija.

Pri orodjih z mnogo kavitetami je treba pre-
gledati Stevilne identi¢ne komponente, in to v
zelo kratkem Casu, najbolje kot zaprto merje-
nje, ki se ga lahko avtomatizira, in s posebnimi
celicami. GOM-ova vecCosna enota s $estimi

-

prostimi osmi omogoca avtomatsko merjenje
in pregled majhnih do srednje velikih delov,
ne glede na njihovo zahtevnost.ll

www.gom.com

C
~t
=
©
~t
C
=
>
()

——ZmEMrmMO=xm

ELPRO Lepenik & Co. d.n.o.
Ob gozdu 7c¢, Rogoza

2204 MIKLAVZ NA DRAVSKEM POLJU
tel: 0262 96 720 fax: 02 62 96 721
www.elpro.si info@elpro.si

za livarje

MERILNI PRETVORNIKI

~ izolacija signalov
( galvanska zasgéita )

IZOLATORJI

| univerzalni r_egulatorji
za DIN-letev

prikazovalnik
regulator
izolator

ALARMNE ENOTE

—CDOA> DAV —@Mm;

NOVO!

ELPRO Laboratorij za kalibracije - AKREDITACIJA po zahtevah standarda SIST EN ISO/IEC 17025:2005

MERILNIKI VLAGE MERILNIKI NIVOJA

1T

POLPREVODNISKI
RELEJI, TIRISTORSKI
REGULATORJI

MERILNIKI TLAKA

IZDELUJEMO ELEKTRO
REGULACIJSKE
OMARICE

SERVIS / KALIBRACIJE
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Novi pogoni merilnih enot za koordinatne merilne stroje

Nove razli¢ice motoriziranih merilnih enot TESASTAR-m in TESASTAR-sm za
koordinatne merilne stroje DEA in Brown & Sharpe omogocajo 7,5-stopinjski
korak, kar pomeni izredno zdruzljivost z dosedanjimi proizvodi. Nove enote
ima v svojem proizvodnem programu Hexagon Metrology, izbolj$ane izvedbe
omogocajo obracanje od -180 °C do +180 °C in korak od 0 do 150 stopinj, tako
da je moznih 720 poloZajev. TESASTAR-sm ima dodatno prednost vpetja votlega za-
znavala, v katerem je naslednje tipalo, kar povecuje u¢inkovito obmocje merjenja
vzdolZ osi Z v koordinatnem merilnem stroju. Nove enote so zdruZljive z drugimi
izdelki na trgu, poleg tega pa imajo $e eno prednost — omogocajo ve¢ kot dvakrat
vedjo hitrost indeksiranja.

Kot druge enote TESASTAR, ki omogocajo 5-stopinjske korake, so tudi nove enote
na voljo v izvedbah M8 in TK]J (TESA Kinematic Joint; kinemati¢na povezava TESA).
Izvedbe M8 imajo mehanski vmesnik, primeren za povezavo s standardnimi merilnimi
enotami M8 na dotik, npr. TESASTAR-mp. Izvedbe TK] so tako za kontaktne kot tudi za
nekontaktne merilne enote, npr. videoenote LSP-X1 in CMM-V.

Poleg tega so nove enote povsem zdruzljive z obstoje¢imi kontrolnimi enotami za TESASTAR-e in TESASTAR-ae,
s podaljski TESASTAR in podstavki za enote TESASTAR-r. TESA, ki je del skupine Hexagon, izdela ve¢ kot 5000
metrologkih izdelkov, od natanénih ro¢nih izdelkov do izpopolnjenih sistemov. ll

www.hexagonmetrology.com

Stebelni rezkarji iz karbidne trdnine z
izvrtinami za hlajenje

Jongen Werkzeugtechnik GmbH & Co. KG je razvil nove rezkarje Uni-Mill
VHM 48V in VHM 49W za grobo obdelavo, ki dopolnjujejo ze uveljavijena
tipa rezkarjev VHM 46W in VHM 47W. Izvrtine za hlajenje v teh rezkarjih iz
karbidnih trdnin, namenjenih za grobo obdelavo, zagotavljajo optimalno
hlajenje rezalnega roba in boljse odvajanje odrezkov. Ti rezkarji so name-
njeni za grobo obdelavo trenutno razsirjenih vrst jekel — orodnih jekel, viso-
ko- in nizkolegiranih jekel ter konstrukcijskih jekel.

74

Rezkarji Uni-Mill za-
gotavljajo nemoteno
obdelavo, omogocajo
odvajanje velike ko-
licine odrezkov, ima-
jo dolgo zivljenjsko
dobo, kar zagotavlja
visoko stopnjo ucin-
kovitosti.

Rezkarji so na voljo v
premerih od 4 do 20
mm, imajo tri ali $tiri
zobe, vijacnice, od-
visne od premera in
prispevajo k ve¢ji uni-
verzalnosti  uporabe
ter $ir§im moznostim
prilagoditve razli¢nim
nac¢inom obdelave in
razli¢nim materialom.
Razlicne dolzine Se
povecujejo  moznosti
uporabe. Krajsi rez-

kar VHM .48W ponuja
delovno dolzino najve¢
40 mm, VHM .49W pa
delovno dolzino najve¢
53 mm.

Stebelni rezkarji Uni-
Mill imajo stabilno
geometrijo jedra, op-
timizirana mikro- in
makrogeometrija  pa
izboljsata stabilnost in
podaljsata  Zivljenjsko
dobo. Simetri¢en na-
rebricen profil je opti-
malno poravnan glede
na premer rezkarja in
$tevilo zob, s cimer se
poveca produktivnost
in podaljsa obstojnost
orodja. Rezkar ima
centralni rezalni rob,
kar omogoca tudi vr-
tanje.

-
-]

Rezkarji so izdelani iz rezalnega materiala
TS35, izredno drobnozrnate karbidne tr-
dnine (ISO K10-K20), ki zagotavlja visoko
stopnjo zilavosti in ima zelo dobre lastnosti
glede odpornosti proti obrabi. Nanokom-
pozitna prevleka TiAIN zagotavlja glazira-
no povrsino, dobro toplotno stabilnost in
dobro odpornost proti oksidaciji. ll

www.jongen.de
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Izboljsave CAD-/CAM-programske opreme
za vecjo produktivnost v orodjarstvu

aullny duan

Missler Software je predstavil paket TopSolid'Progress 2010 CAD/CAM, na-
menjen za konstrukterje v orodjarstvu. Ima vse funkcije, ki jih konstrukterji
potrebujejo za racunalnisko konstruiranje surovcev iz plo¢evine in orodij, in
to veliko hitreje kot s standardno CAD-programsko opremo. Omogoca vse
postopke rezanja, upogibanja in oblikovanja plocevine, izdelavo kalupov,
dodajanje standardnih komponent in postopkov obdelave, izdelavo prebi-
jalin nestandardnih kalupov ter izdelavo zasnove.

Razli¢ica 2010 omogoca povecanje produk-
tivnosti v orodjarstvu, saj ponuja moznost
skupnega dela, izbolj$ano moznost izde-
lave trakov ter veliko drugih izboljsav na
podrodju izdelave prebijal in drugih orodij,
komponent in osnove.

Nova moznost skupnega nacina v razlicici
TopSolid'Progress 2010 omogoca hkra-
tno delo vec¢ konstrukterjev v posameznih
(vendar povezanih) datotekah glavne dato-
teke. Spremembe, narejene v eni datoteki,
se takoj uskladijo z glavno datoteko. Tako
lahko vec¢ konstrukterjev, ki hkrati dela-
jo na razli¢nih delih enega orodja, pozna
azurno stanje, ¢as konstruiranja pa je lahko
precej krajsi.

PrikonstruiranjutrakovTopSolid’ Progress
2010 poenostavi konstruiranje surovcev
na podlagi zahtevnih prehodnih obmodij
med neupogljivimi deli, kar poenostavi

tudi obdelavo kroznih oblik v delih ko-
nektorja. Trakovi z ve¢ ducatov postaj se
lahko mnogo hitreje konstruirajo, lahko
pa se izdelajo tudi vmesne upogibne faze
za ugotavljanje moznih trkov.

Stevilne izboljsave v novi razli¢ici pro-
gramske opreme TopSolid’Progress olaj-
$ajo konstruiranje prebijal in sestavnih
delov orodja, standardnih komponent in
osnove. Program vkljucuje tudi avtoma-

tizirane naloge, nove funkcije porocanja
in moznosti za konstruiranje po meri
kupca.ll

www.topsolid.com

SolidCAM tehnoloske resitve d.o.o.
Bajtova ul. 3, 1000 Ljubljana,

tel.: +386 1 42 24 904,

e-posta: info@solidcam.si

Certified
d Gold
SolidWorks Bzt

S0lidCAM

Vodilni med integriranimi CAM sistemi
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Zmachining

Inteligenten nacin rezkanja

Celovite tehnoloske resitve:
- nacértovanje elektrod

- rezkanje

- struzenje

- Zi¢na erozija

- meritve kosov (CMM)

- Solanje in tehni¢na pomoc¢

- izdelava postprocesorjev

- CAD/CAM storitve

Ugodna ponudba programskih paketov:
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Enostavna uporaba - Optimalne poti orodja - HitrejSa obdelava - Optimalna izraba rezilnih orodij
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Stroj za izdelovanje vtiskovalnih matric
in hkratno sestosno obdelavo

Pri podjetju ONA Electro-Erosion SA so
izdelali serijo erozijskih strojev NX za iz-
delovanje vtiskovalnih matric, ki zajema 44
standardnih konfiguracij. Najmanjsi model
je ONA NX3 z gibanjem osi x, y in z 400 x
300 x 300 mm, najvecji model pa je TX10
z gibanjem osi x, y in
z 3000, 15000 in 1000
mm. Najnovej$i model
te serije je EDM-stroj
NX4C.

Spustljiva  cisterna
ONA-546 CNC z od-
prtim kontrolnim in
nadzornim protoko-

lom, posebne oblike, omogoca avtoma-
tizacijo razlicnih vrst postopkov. Stroju
NX4C je omogoceno gibanje linearnih
0si 600 x 400 x 400 mm. Fiksirano ogrod-
je postelje omogoca obdelovance, tezke
tudi 1.500 kg,

Novosti so na podro¢ju krmilja ONA-S64
CNC, ki omogoca povezovanje z roboti
ter sistemov palet in regulatorjev. Najno-
vej$a generacija tega krmilja zagotavlja
ucinkovito gibanje in erozijo ob hkratni
$estosni obdelavi (c-, a- in b-osi, poleg x-,

y- in z-osi). Funkcija A-Space (obmodje
A) omogoca izvedbo katere koli CNC-
funkcije erozije, ki se jo da programirati,
in to v kateri koli smeri v prostoru. Po-
leg tega krmilje ONA-S64 CNC vklju¢uje
raz$irjen komplet samodejnih ciklov me-
ritev, ki poenostavljajo izdelavo obdelo-
vanca in delovanje elektrode v stroju.

Vsi stroji ONA serije NX so ob dobavi
opremljeni z izredno finim vezjem, da se
doseze kakovost obdelane povrsine najvec
0,10 pm Ra (0 VDI). Imajo tudi dolgotra-
jen sistem filtriranja, pri katerem menjava
kartus$ ni potrebna.ll

www.ona-electroerosion.com

GM prvic prodal
ve¢ vozil na Kitaj-
skem kot v ZDA

Ameriski avtomobilski proizvajalec
General Motors (GM) je v prvem leto-
$njem polletju prvi¢ do zdaj prodal ve¢
avtomobilov na kitajskem kot na ame-
riskem trgu. Na Kitajskem jih je prodal
1,21 milijona, v ZDA pa 1,07 milijona.

Kitajska je lani s 13,6 milijona proda-
nimi vozili prehitela ZDA na mestu
najvedjega avtomobilskega trga na
svetu. Kupce so spodbudile davéne
ugodnosti in subvencije, namenjene
nakupu manjsih, energetsko ucinko-
vitejsih vozil. Ml

ICAT 2010

3. MEDNARODNA KONFEREN
O DODAJALNIH TEHNOLOGI)AH

22.-24. SEPTEMBER 2010 | HOTEL PERLA, NOVA GORICA

www.icat.rapiman.net

Konferenca je namenjena najnovejsim spoznanjem na podrocju hitre
izdelave prototipov (Rapid Prototyping), orodij (Rapid Tooling) in kon¢nih
izdelkov (Rapid Manufacturing). Predavali bodo svetovno priznani stro-

\

kovnjaki s podro¢ja dodajalnih tehnologij, kot so Terry Wohlers (Wohlers
Associates, ZDA), Paul Bates (Reebok, ZDA), Ed Tackett (RapidTech, ZDA),
Stephen Rouse (Walter Reed Army Medical Center, ZDA), Deon de Beer
(Vaal University of Technology, JAR) in mnogi drugi.
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== = ZBORNICA NOVA GORICA
niverza v Mariboru =
Fakulteta za strojnistvo

rapimannet

WIEN inerze v Ljbljani

Dodatne informacije: www.icat.rapiman.net ali icat@rapiman.net
Interesansa - zavod, Teslova 27,1000 Ljubljana | tel. 02 229 42 89

DAAAM Specialized Conference
Danube Adria Association for

\
Automation & Manufacturing ‘
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Poziv za oddajo znanstvenih ali
strokovnih élankov.

Poziv za oddajo inovativnih izdelkov
narejenih z dodajalnimi tehnologijami.
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Poziv za razstavljavce.
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Modulni laserski sistemi za varjenje, rezanje, oznacevanje v
orodjarstvu in izdelavo majhnih komponent
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Trumpf Laser- und Systemtechnik ima $iroko ponudbo inovativnih modulnih
laserskih sistemov za varjenje, rezanje in oznacevanje, ki podpirajo u¢inkovito
proizvodnjo v orodjarstvu ter pri izdelavi medicinske opreme in elektronike.
Laserski sistemi za obdelavo manjsih in velikih komponent, ki jih ta druzba
trenutno uveljavlja na trgu, vkljucujejo postajo TruLaser 5004 (na sliki). Gre za |
lasersko postajo, primerno za popravilo posameznih kosov orodij in izdelavo EL e
matric. Ta laserska postaja je idealna tudi za ro¢no 3D-obdelavo materialov
pri izdelavi medicinske opreme in pri polavtomatski proizvodnji manjsih serij
elektrotehnicnih izdelkov. Zanjo je znacilen prvi elektronski stereomikroskop

za lasersko obdelavo. -

-=Aa

i TruLaser Station 5004

e

Druga novost je Trumpfov stroj TruLaser Robot 5020, standardizirana robotska
celica na osnovi modulne gradnje za 3D-obdelavo materialov. Namenjena je pred-
vsem za potrebe podjetij, ki se ukvarjajo z obdelavo plocevine. Sestoji iz laserja z
optiko, robota, mehanizma za pozicioniranje in zas¢itnega ohisja. TruLaser Robot
ponuja tudi visoko stopnjo fleksibilnosti pri obdelavi ter uporabniku omogoca
preklop med varjenjem, rezanjem, vodenim varjenjem z nanosom in lotanjem.

el oo 1 o

Trumpf ponuja $e sorodne stroje. To so stroji serije TruLaser Cell 1000 za ucin-
kovito, neprekinjeno varjenje cevi, profilov in tuljav, stroje serije TruLaser Cell
3000 za 2D- in 3D-varjenje in rezanje majhnih in srednje velikih tehni¢nih
komponent ter serijo TruMark Station za oznacevanje delovnih postaj. ll

www.trumpf.com

Arcelor Mittal v drugem cetrtletju s precej vecjim dobickom

Najvedji jeklarski koncern na svetu Arcelor Mittal je v drugem leto$njem cetrtletju ustvaril 1,7 milijarde dolarjev cistega dobicka,
kar je priblizno 150 odstotkov ve¢ kot v prvem cetrtletju, so sporo¢ili iz podjetja. V drugem cetrtletju lani je koncern belezil izgubo
0,8 milijarde dolarjev.

Dobicek iz poslovanja je v drugem Cetrtletju prav tako znasal 1,7 milijarde dolarjev, medtem ko je bil v prvem cetrtletju 0,7 milijarde
dolarjev, v drugem cetrtletju lani pa je koncern belezil izgubo 1,2 milijarde dolarjev.

Prihodki od prodaje so se v drugem leto$njem trimesecju v primerjavi s prvim povecali za 16 odstotkov na 21,7 milijarde dolarjev,
na letni ravni pa za 43 odstotkov. V drugem lanskem cetrtletju so namre¢ znasali 15,2 milijarde dolarjev.

Prvi moz druzbe Lakshmi Mittal je ob tem pojasnil, da je bilo dobro poslovanje druzbe v drugem éetrtletju pri¢akovano in da odraza
pocasno okrevanje gospodarstva. Mittal kljub temu opozarja, da bo druga polovica leta za podjetje zahtevna. Na poslovanje v tre-
tjem Cetrtletju naj bi namre¢ vplivali sezonski vplivi in upocasnitev gospodarske rasti na Kitajskem, Se opozarja prvi moz najvecjega
jeklarskega koncerna.ll

ALUPROFILNA,

MiniTec d.o.o.
Crize 24a
3302 Grize

T: 4386 (0)59 071390
F: +386 (0)59 071399
E: info@minitecsi
wWuAv.minitecsi




USETEC - rabljeni stroji in proizvodna
oprema na enem mestu
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Novi sejem rabljenih strojev in proizvodne opreme v Kélnu od 6. do 8. apri-
la 2011 je ponujal vse na enem mestu. Sejem je namenjen specializiranim
uporabnikom. Podjetji Koelnmesse in Hess sta se odlocili, da ob podpori
podjetij Landesmesse Stuttgart in Messe Karlsruhe organizirata sejem ra-
bljenih strojev USETEC v KoInu.

WUSETEC

Messe Stuttgart bo kot partner za sejem v
Kolnu prispeval svoje znanje in izkus$nje z
razli¢nih podrocij, kot so naknadno opre-
mljanje in posodabljanje strojev ter pre-
hrambna tehnologija in tehnologija pijac,
s ¢imer bo pomagal razsiriti podrocje sej-
ma. Direktor druzbe Koelnmesse Oliver P.
Kuhrt pravi: »Sodelovanje ve¢ partnerjev
zelijo udelezenci in kaze na pomen sejma
rabljene tehnologije.«

Tudi Ulrich Kromer von Baerle, tiskov-
ni predstavnik upravnega odbora Messe
Stuttgart, meni, da so novonastale sinergije
prepricljive: »Za vse vpletene na podrocju
rabljenih strojev, $e posebno pa za razsta-
vljavce, je edino gospodarno zdruziti oba
dogodka.« Kromerjevo mnenje podpira
tudi Britta Wirtz, tiskovna predstavnica
upravnega odbora Messe Karlsruhe: »Na

naso pobudo smo zdruzili strojnistvo in
prodajo rabljenih strojev v Nemciji. S tem
sodelovanjem postavljamo prihodnje te-
melje na podrocju sejmov.« Do leta 2010 je
nadaljnja prodaja rabljenih strojev in opre-
me potekala v Karlsruheju, zdaj pa se bo
vse dogajalo na sejmu USETEC.

Florian Hess je ve¢ let sodeloval pri orga-
nizaciji nadaljnje prodaje rabljenih stro-
jev, zdaj pa sodeluje pri organizaciji sejma
USETEC in pravi: »Skupaj z vsemi partnerji
bomo zagotovili, da se bo USETEC uveljavil
kot vodilni sejem za rabljene stroje.« Ponud-
ba na sejmu USETEC bo vkljucevala stroje

in proizvodno opremo za vse industrijske
panoge — od gradbenih strojev do gospo-
darskih vozil in robotov, strojev za obdelavo
kovin in lesa ter plastike ter tudi informacij-
sko tehnologijo in telekomunikacije.l

www.usetec.com

Chrysler Group LLC se je odloc¢il zamenjati sistem CAD/PDM in
uvesti NX/Teamcenter podjetja Siemens PLM

Vodilni svetovni dobavitelj resitev CAD/CAM/PLM Siemens PLM Software (del skupine Siemens IA) je objavil, da je Chrysler Group
LLC izbral Siemens PLM Software, tehnologijo za konstruiranje in razvoj izdelkov. Chrysler Group LLC izdeluje vozila Chrysler, Dodge,
Jeep, Ram Truck in Mopar. Teamcenter (PLM-programska resitev) so zaceli uporabljati leta 2008, omogoca pa skupni izvor znanja o iz-
delku znotraj vseh oddelkov podjetja. Ta znanja in podatki so na voljo kadar koli in na vseh lokacijah podjetja v ¢asu razvoja izdelkov.
Chrysler Group se je odlo¢il tudi za uporabo programskih orodij NX. NX je celovit razvojni program CAD/CAM/CAE, ki povecuje
ucinkovitost inZenirskega dela. Prav tako ustvarja enotno delovno okolje pri razvoju izdelkov. »Integracija tega orodja bo pomagala
v celoti izboljsati izdelavo novih izdelkov z izboljsano kakovostjo in hitrejsim prihodom na trg,« je dejal Scott Kunselman (name-
stnik predsednika za tehni¢no podrocje, Chrysler Group LLC).

Chrysler Group je do zdaj za CAD uporabljal program Catia

»Chryslerjeva odlo¢itev, da NX in Teamcenter zamenjata obstojeco resitev kot njihov standard v podjetju, pri¢a o nasi predanosti
dobavljanju robustne in odprte PLM-reSitve za avtomobilsko industrijo,« je dejal Tony Aftuso (CEO, Siemens PLM Software). »Sie-
mens PLM Software je po¢ascen, da lahko v sodelovanju s Chryslerjem dobavi resitev, ki izbolj$a inovativnost in u¢inkovito upravlja
s kompleksnimi problemi. Oboje pa sta zahtevi danasnjega trga,« je Se dodal.

Tehnologija Siemens PLM Software se pri avtomobilskih proizvajalcih in njihovih dobaviteljih uporablja za sodelovanje, nacrto-
vanje, konstruiranje, simulacije in izdelavo vozil. Vsa orodja zadostijo strogim zahtevam avtomobilske industrije pri upravljanju
sodelovanja med zapletenimi inZenirskimi panogami po celotni dobaviteljski verigi. S podiranjem ovir med inzenirskimi panogami,
z omogocanjem takoj$nega dostopa do potrebnih informacij ter z izvajanjem analiz in simulacij je Siemens PLM Software omogo¢il
pomembne izboljsave v u¢inkovitosti. il
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KAKO VAM LAHKO
POMAGAMO, CE ZELITE
DOSEGAH VISJE?ILJE')/K
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Poslujemo v industrijski panogi, v kateri se gradi na
zaupanju. To zaupanje temelji na neomajnem prepri¢anju
o varnosti, zanesljivosti in delovanju nasih proizvodov
ter osebja. Le povedati nam morate, kako visoko zelite
z vasim podjetjem, in pomagali vam bomo doseci ta cilj.

Ce Zelite izvedeti, kako lahko podjetje

. ~ . . ®
Konecranes pomaga pri tezavah v dvigovanju, KON ( RANES
obiscite www.konecranes.si ali pisite na

andrej.kopusar@konecranes.com. Lifting Businesses™
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Gospodaren center za globoko vrtanje in
rezkanje grafitnih blokov

Podjetje Auerbach Maschinenfabrik GmbH, ki se je specializiralo za po-
dro¢je globokega vrtanja, je prilagodilo enega svojih centrov za globoko
vrtanje in rezkanje. Gre za center serije AX3 TLF, namenjen kupcu, ki Zeli
izvajati globoko vrtanje toplotnih izmenjalnikov iz grafita. Kupec si je Zelel
gospodarno, a kljub temu ucinkovito vrtanje. Z uspesno izpolnitvijo te zelje
je Auerbach potrdil svoje zmoznosti glede izdelave strojev za globoko vr-

tanje po meri kupca.

Namen in zahteve

Stroj naj bi se uporabljal v kemi¢ni industriji
na podrodju izmenjave toplote in snovi. Pred
tem so na robni povrsini in ravnem delu teh
toplotnih izmenjalnikov izdelali veliko $tevi-
lo izvrtin, in to z uporabo specialnih ve¢vre-
tenskih strojev za globoko vrtanje, vendar je
med tem postopkom stroj dalj ¢asa miroval,
ker ga je bilo treba pripraviti za naslednjo vr-
sto obdelave. Proizvajalci so morali zaradi te
nefleksibilnosti izdelovati vecje serije, kar je
povecalo stroske skladi¢enja.

Ko so dobili nalogo, je bil namen podjetja
Auerbach Maschinenfabrik izdelati rezkal-
ni center za globoko vrtanje, ki bi zagoto-
vil izboljsave glede odklona izvrtin, kar bi
omogoc¢ilo pretok agresivnih abrazivnih
tekocin skozi ve¢je stevilo izvrtin v toplo-
tnem izmenjalniku. Dimenzije toplotnih
izmenjalnikov, ki jih je bilo treba izdelati,
so znasale 2.100 mm.

Auerbachov stroj AX5 TKEF bi lahko izpol-
nil zahteve glede obremenitve in globine
vrtanja brez bistvenih sprememb osnovne
konfiguracije in zmogljivosti stroja. To pa
ni veljalo za stroj AX3 TLE Kupec pa je za-
radi cene izbral slednji stroj.

80

Prilagoditev stroja
Auerbachovim  strokovnjakom je izziv
predstavljala ze osnovna konstrukcija AX3

TLE ki jo je bilo treba spremeniti, poleg
tega so se morali sooditi tudi z zahteva-
mi glede obdelave grafita ter to¢nosti pri
tej obdelavi. Vendar pa so jim bili pri tem
v pomo¢ njihovo znanje in izku$nje pri
konstruiranju visokohitrostnih rezkalnih
centrov s posteljo, namenjenih za rezkanje
grafitnih toplotnih izmenjalnikov.

Da bi izpolnil kupceve zahteve, je Auer-
bach predelal obstojeco enoto za globoko
rezkanje in vrtanje stroja AX3 TLF ter jo
prilagodil za obdelavo grafita. To je pome-
nilo za$¢ito obcutljivih delov stroja pred
grafitnim prahom - v ta namen so izdelali
posebno ohisje zas¢itne kategorije IP65.
Pri posebni izvedbi z vgrajenim merilnim
sistemom in posebnim vija¢nim sistemom
so bila vgrajena linearna vodila; le-ta so
s posebnim sistemom prav tako zas¢itili
pred grafitnim prahom. Prav tako so pri-
lagodili tudi sam postopek globokega vr-
tanja, tako da je bil bolj podoben tipi¢ni
obdelavi grafita.
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Vgraditev hladilnih kanalov pod zra¢nih
tlakom za sesanje grafitnega prahu na me-
stu izdelave izvrtine je bil eden od ukrepov
za spremembo tehnologije in prilagoditev
vrtanju. Poleg tega so uporabili tudi poseb-
ne konstrukcije vodil, da bi tako omogo¢ili
vrtanje izvrtin na robni povrsini grafitnega
valja. Izvedli so $e tudi druge ukrepe pri-
lagajanja.

Postopek obdelave robne povrsine je pred-
stavljal zanimiv izziv. S programsko resitvi-
jo, ki jo je izdelal Auerbach (omogoca do-
delitev vrednosti parametrov), kasnej$im
upravljavcem stroja ni treba izvajati kal-
kulacij pozicij, kar omogoc¢a preprostejse
upravljanje stroja.

Nove zmogljivosti

Paleta proizvodov, ki jih je kupec Zelel
obdelovati, je predstavljala nadaljnji izziv
za Auerbachove strokovnjake. Velikost

to je zahtevalo spremembe stroja za glo-
boko vrtanje in rezkanje. Najbolj opazna
sprememba je bilo veéje ohisje stroja.
Poleg tega je prilagojeni stroj omogocal
vecje globine vrtanja od obicajne globi-
ne, ki je pri stroju AX3 TLF zna$ala 1300
mm - najvecja globina je bila zdaj 1500
mm. V prihodnje bo celo mogoce doseci
globino 2100 mm, in sicer z uporabo Se
enega orodja.

Stroj, ki ga je Auerbach Maschinenfabrik
na koncu izdelal, je v celoti izpolnil zahte-
ve kupca. Fleksibilnost stroja AX3 TLF za
globoko vrtanje in rezkanje z ucinkovito-
stjo glede odklona, ki je bila boljsa od 0,04
mm na 100 mm dolzine obdelave, izbolj-
$ano kakovostjo obdelane povrsine tudi pri
velikih pomikih in izredno to¢nostjo pozi-
cioniranja je utemeljila prepri¢anje kupca
glede uc¢inkovite obdelave. ll

www.auerbach-x.de

Skupina Iskra
Avtoelektrika v
polletju z dobickom

Iskra Avtoelektrika je tudi v drugem
Cetrtletju letos poslovala uspe$no in
nadaljevala trend poslovanja iz prvih
treh mesecev. Na ravni skupine je v pr-
vem polletju tako Iskra Avtoelektrika
ustvarila 2,24 milijona evrov cistega
dobicka, na ravni mati¢ne druzbe pa je
ta znas$al 1,26 milijona evrov.

Predsednik uprave druzbe Iskre Avtoe-
lektrike je Edvin Sever. Druzbo je vrsto
let vodil Ales Nemec, ki je 15.8.2010
zaradi bolezni umrl. Iskro Avtoelektri-
ko je vodil vse od leta 1990, sprva kot
generalni direktor, nato je leta 1997
postal predsednik uprave, septembra
lani pa se je upokojil. ll
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mize, globina vrtanja, obremenitve — vse

Metalurske peci

V okviru znanstvenih in strokovnih publikacij zveze srbskih inZe-
nirjev metalurije (Savez inZenjera metalurgije Srbije) je maja letos
iz§la monografija z naslovom Metalurske peci avtorjev dr. Tatjane
D. Volkov Husovi¢ in dr. Karla T. Raic¢a, profesorjev Univerze v
Beogradu.

Knjiga je napisana v srbskem jeziku, obsega 197 strani formata B5,
veliko je tabel, slik, shem in diagramov, racunskih izpeljav in rese-
nih primerov ter citira 54 literaturnih virov za nadaljnji pogloblje-
ni $tudij. Vsebina knjige je razdeljena na $est tematsko korektno
obravnavanih poglavij: (I) Uvod, (II) Ognjevzdrzna gradiva, (III)
Strujanje plinov in gibanje materiala v peci, (IV) Atmosfere v pedi,
(V) Karakteristike in razdelitev metalurskih peci ter (VI) Elementi
preracuna peci.

Prvo poglavje je uvod z zgodovino nastanka in razvoja metalurskih
peci in temeljnih naprav, ki se uporabljajo v metalurgiji, pojasnje-
ni pa so tudi osnovni pojmi. V drugem poglavju so obravnavani
pojmi o ognjevzdrznih gradivih, ki so eden od vitalnih elementov
peci. Podani so splo$ni pojmi, ki oznacujejo to skupino materialov,
njihova sestava in klasifikacija. Posebna pozornost je namenjena
lastnostim ognjevzdrznih materialov in sodobnim preiskovalnim
metodam. Strujanje plinov in gibanje materiala v peci je zaradi
svoje pomembnosti predstavljeno v posebnem poglavju, kjer so
tudi osnovni pojmi o strujanju plinov, hitrosti strujanja in uporih
pri strujanju plinov.

V cetrtem poglavju so osnove atmosfer v peceh (razdelitev atmos- el :

fer, osnovne karakteristike inertnih, nevtralnih in aktivnih atmos- Tatjana D. Volkov Husovi¢, Karlo T. Rai¢
fer). V okviru petega poglavja avtorja prikazeta karakteristike in ISBN 86-904393-3-1
delitev metalurskih peci. Pojasnita naloge in namen industrijskih peéi ter prikazeta podrobno delitev metalurskih peci, izvedeno
na podlagi sedmih osnovnih kriterijev. V zadnjem poglavju so nekateri izvedeni preracuni peci oziroma njihovih posameznih ele-

mentov.

Knjiga je namenjena predvsem strokovnjakom na podroéju industrijskih in metalurskih pe¢i ter toplotnih obdelav kovinskih ma-
terialov. V njej bodo strokovne razlage, informacije in koristne podatke nasli tudi strokovnjaki, ki so pri svojem delu povezani s
procesi zgorevanja, prenosom toplote in snovi ter ognjevzdrznimi gradivi. Knjiga je koristen pripomocek za studente do- in podi-
plomskega $tudija inZenirstva materialov, metalurgije, strojnistva in sorodnih ved.l

Dr. Borut Kosec, recenzent, Naravoslovnotehniska fakulteta v Ljubljani
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Prenasajo lahko tudi tezja
bremena

Prilagodljivi valjéni montazni sistem RMS (nems. Rollen-
Montage-System) podjetja Minitec je namenjen za prenos
obdelovancev na transportnih enotah s skupno maso naj-
ve¢ 250 kilogramov in hitrostjo premikanja najve¢ 15 me-
trov na minuto. Transportne enote so opremljene s stran-
skimi opornimi kolesci, ki zmanj$ajo trenje v ovinkih. To
in majhna teza transportne enote bistveno vplivata na ener-
getsko ucinkovitost sistema. Valji so opremljeni z nastavi-
tvijo trenja, s ¢imer lahko prilagodimo njihovo delovanje
zahtevam uporabe. Enostavna in patentirana tehnika obra-
¢anja in usmerjanja transportnih enot zmanj$a uporabo in
izdatek za krmiljenje na najmanjSo mozno mero. Pokrovi
med valji omogocajo tudi hojo po valj¢nem prenosnem sis-
temu. Sistem RMS uporablja predvsem avtomobilska indu-
strija za zahtevne naloge prenosa tezjih obdelovancev med
obdelovalnimi
mesti, kot so
na primer av-
tomobilski se-
dezi in menjal-
niki.

Nacrtovanje
razvejanih  in
zapletenih linij
in sistemov za
prenos (tran-
sport) obde-
lovanceyv, ki vklju¢ujejo $tevilne odcepe in prevzemne po-
staje, zahteva posebna znanja in bogate izkusnje. Posebej
usposobljeni inZenirji in specialisti podjetja MiniTec lahko
svojim kupcem hitro in u¢inkovito postavijo sistem glede
na njihove zahteve. Pri tem jim pomaga novi program za
oblikovanje, s katerim sestavijo sistem z vsemi obracanji,
odcepi, prikljucitvami, dviznimi enotami in obvodi ter ga
s posebnim programom simulirajo in prikazejo nacrtova-
ni tok materiala. To omogoca preverjanje izvedljivosti in
odkrivanje ozkih grl oziroma zastojev v transportnemu
sistemu Ze na stopnji nacrtovanja, pa tudi potrditev, da bo
sistem deloval glede na zahteve in pri¢akovanja.

www.minitec.de

Iskanje idej - torisce
inoviranja na sejmu
MOTEK 2010

Tori$¢e inoviranja (angl. Arena of Innovation) je ime
skupnega projekta kompeten¢ne mreze za mehatroni-
ko (Kompetenznetzwerks Mechatronik BW e.V.) Fra-
unhoferjevega instituta za proizvodno tehniko in av-
tomatizacijo (IPA), podpore gospodarstvu na obmocju
Stuttgarta (Wirtschaftsférderung Region Stuttgartl in
podjetja P. E. Schall GmbH), ki organizira sejem MO-
TEK. Predstavniki omenjenih organizacij ugotavljajo,
da je Nemcija $e vedno svetovni rekorder pri patentih,
vendar jo druge drzave Ze dohitevajo. Zato ne potrebu-
jejo le nasvetov za povecanje trgovanja in poslovanja,
temvec prave ideje. Sicer prave ideje so, vendar se po-
gosto zdi, da nekaj zmanjka; naj bo to miselna spod-
buda od zunaj, podporno okolje ali pa denar. Ideje ne
potrebujejo samo financiranja, temvec tudi podjetja, ki
jih spremenijo v trzno uspe$ne izdelke ali storitve.

S tem so omenjene tudi ciljne skupine, ki jih nagovarja

Torisce idej kot odprta mreza: tvorci idej, raziskovalni

ingtituti, proizvodna podjetja in finan¢ne ustanove.

Za usmerjanje idej bodo na voljo tri skupine:

— naloge iz poljubnih tem brez razpoznavne resitve
in z znanstvenim izzivom,

— naloge iz poljubnih tem brez razpoznavne resitve
in s tehniskim izzivom,

— naloge na temo elektromobilnosti brez do zdaj
znanih resitev in z uporabno tehniskim izzivom.

Znane so Ze prve stvarne naloge, na primer visokoob¢u-
tljivo vecro¢no sestavljanje, avtomatizirano odpiranje
vrat za invalidske vozicke in ucinkovitost izrabe virov
v alternativnih pogonih, kot so elektromotorji. Seveda
naloge niso omejene samo na omenjene. Zacetek pre-
tvorbe teh zamisli oziroma idej bo 13. septembra, torej
z zacetkom sejma MOTEK 2010 na vzhodnem vhodu
v stuttgartsko sejmisce. Zadnji dan sejma bodo sodelu-
joci - inzenirji iz industrije, gospodarstveniki, Studen-
tje in upokojeni razvijalci - predstavili svoje rezultate.
Kdor Zeli na tori$cu idej zastaviti svojo nalogo, lahko
to stori na kraju samem.

www.motek-messe.com

Stehtati, shraniti in podatke predelovati naprej

V novem terminalu za tehtanje je podjetje Noax zdruzilo to¢nost in na-
tan¢nost svojih elektronskih tehtnic z moznostmi industrijskih PC-ra-
¢unalnikov. S posebej za ta namen razvitim krmilnikom lahko terminal
takoj obdela rezultate tehtanja in obdelane podatke posreduje na osre-
dnji informacijski proizvodni ali poslovni sistem. Z umerjeno program-
sko opremo za tehtanje z vgrajenim pomnilnikom meritev lahko tudi
naknadno sledimo posameznim tehtanjem. Podatke lahko odlagamo in
beremo po mrezi. S slednjo je na voljo obsezna resitev za tehtanje ter
shranjevanje in obdelavo merilnih podatkov s samo eno napravo.

Vec¢namenska tehtnica ima na razpolago ve¢ merilnih obmocij. Tezo
dolo¢imo s posebnim programom na operacijskem sistemu Windows,
rezultat tehtanja pa je razlo¢no prikazan na zaslonu. Zelo kontrasten in
robusten zaslon na dotik omogoca upravljanje tudi v rokavicah. Terminal za tehtanje Boax je za$¢iten za tezje mehanske in
kemic¢ne obremenitve, kot so vibracije, udarci, kisline in lugi.

www.noax.com
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Miniaturno zazna-
valo podjetja Turck

Miniaturno zaznavalo BIM-UNR je
oblikovano za namestitev v C-utor

na delovni valj brez dodatne opreme.
Zaznavalo lahko vstavimo v C-utor
od zgoraj, ne samo s strani. Vgrajen
jezicek na strani zaznavalo obdrzi
na mestu, kar omogoca namestitev s
samo eno roko. Zaznavalo pritrdimo
s Cetrtinskim zasukom 1,5-milimetr-
skega vijaka s Sestkotno vdolbino, ki je
nameséen blizu prikljuénega vodnika.
Tudi ¢e potegnemo za vodnik, ostane
zaznavalo pritrjeno na mestu. Name-
stitev v C-utoru varuje zaznavalo pred
mehanskimi  poskodbami. Dejavni
element za zaznavanje je na spodnjem
delu zaznavala ter s tem kar najblizje
spodnjemu delu utora in magnetu, kar
zagotavlja zanesljivo zaznavanje polo-
zZaja bata posebno pri delovnih valjih s
kratkimi hodi.

www.turck.com

8.500 strank je dokazilo uspeha
Vipa praznuje 25-letnico delovanja

Wolfgang Seel je aprila 1985 v Erlangnu ustanovil podjetje Vipa GmbH za
proizvodnjo sklopov, ki so zdruzljivi s Siemensovimi krmilnimi sistemi. Pro-
izvodni program so nenehno $irili. Leta 1996 je podjetje razvilo lasten modu-
larni sistem za avtomatizacijo 200V, leta 2003 pa $e sistem Speed7-High-Spe-
ed-SPS. Leta 2005 je podjetje razsirilo program izdelkov z druzino panelnih
zaslonov na dotik. VIPA ponuja danes celoten program sestavin in resitev za
skoraj vsako uporabo v avtomatizaciji.

Podjetje ima 65 izpostav in partnerjev za delo s strankami v 60 drzavah po vsem
svetu. S tem zagotavljajo nemoteno in kakovostno storitev na kraju samem. Rast
podjetja je 16 odstotkov nad povprecjem v panogi, kar je dober obet za priho-
dnost. 8.500 strank iz vseh panog in podrocij uporablja njihove izdelke, pa tudi
tehnoloske izkus$nje in sposobnosti za njihovo uspe$no uporabo. Leta 2009 se je
Vipa tudi prostorsko razsirila, saj je postal prvotni sedez podjetja preprosto pre-
majhen. Zdaj imajo na voljo ve¢ kot 10.000 kvadratnih metrov povrsin za raz-
iskave, razvoj in upravo. To jim zagotavlja tudi nacrtovanje $iritve skladi§¢nih
prostorov in ureditve poslovnih prostorov za trenutno vec¢ kot 150 zaposlenih.

www.vipa.de

FlexLink prevzel
industrijsko avto-
matizacijo podjetja
Schiico

FlexLink in skupina Schiico-Gruppe
sta se dogovorila, da podjetje FlexLink
prevzame od podjetja Schiico indu-
strijsko avtomatizacijo. Pogodba je bila
podpisana 5. julija, dokon¢en prevzem
pa naj bi sklenili na zacetku cetrtega ce-
trtletja 2010. Podro¢je industrijske av-
tomatizacije, ki ga prevzema FlexLink,
dobavlja celotne sisteme, storitve se-
stavljanja in sestavne dele za strojegra-
dnjo, za§¢itne in varovalne sisteme ter
transportne sisteme za zahodnoevrop-
ske in srednjeevropske trge. Podrocje
bo delovalo kot samostojna enota v
podjetju FlexLink Systems GmbH.
S prevzemom bo FlexLink prisel do
novih skupin kupcev in kakovostnega
proizvodnega programa. Od pristoj-
nosti in virov podjetja FlexLink pa
bodo imeli korist tudi prevzeta enota
in njeni kupci.

www.flexlink.com
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Avtomatizacija proizvodnje

Robotizirano odstranjevanje srha

Vinko Drev,
Matjaz Turk,
Peter Drmota

V prizadevanju za vecjo
produktivnost in kako-
vost ter manjse stroske

se podjetja pogosto od-

lo¢ajo za avtomatizacijo
in robotizacijo. To velja
Se posebno v avtomo-
bilski industriji. V ¢lanku
je predstavljen primer
nadgradnje obstojece
robotizirane celice za
strego livarskemu stroju
z dodatnima dvema
robotoma za odstranje-
vanje srha in odlaganje
izdelka na paleto. Pri
projektu smo izhajali iz
obstojece robotizirane
celice za strego livarske-
mu stroju in na podlagi
predhodnih kalkulacij
izbrali najboljSo resi-
tev. Po koncu projekta
smo naredili temeljito
kalkulacijo vseh stroskov,
na podlagi pridobljenih
rezultatov pa izdelali
oceno ucinkovitosti in
uspesnosti investicije.

Rezultati kazejo, da smo

s prenovo dosegli visoko
stopnjo avtomatizacije,
dvignili raven kakovosti,
povecali produktivnost
in zmanjsali stroSke
izdelave ulitka.

Dandanes je teznja po doseganju visje pro-
duktivnosti in kakovosti vse ve¢ja, hkrati pa
se cena izdelka znizuje. Zato je vedno ve-
¢ja potreba po avtomatizaciji proizvodnih
procesov, saj se le tako lahko zagotovita
zahtevana kakovost in koli¢ina pri manjsih
stroskih. Ker v podjetju nenehno stremimo
k izbolj$anju kakovosti in zviSevanju pro-
duktivnosti pri ¢im manjsih stroskih izde-
lave, smo v proizvodnjo uvedli Ze kar nekaj
industrijskih robotov. Cilj podjetja je do-
seci raven avtomatizacije v proizvodnji, ki
bo zagotavljala najoptimalnejse proizvodne
procese. K temu cilju je pripomogel tudi v
prispevku predstavljen projekt, v katerem
smo nadgradili obstojeco robotizirano celi-
co za strego livarskemu stroju z dodatnima
dvema robotoma za odstranjevanje srha in
odlaganje izdelka na paleto.

Izhodisca za investicijo

Pred investicijo v nadgradnjo robotizirane
celice smo najpre;j izdelali oceno upravice-
nosti investicije. Na podlagi te ocene smo
ugotovili, da je investicija v nadgradnjo
celice upravi¢ena. Prvi pogoj za izdelavo
ocene upravicenosti investicije sta temeljit
popis in analiza obstojecega stanja. Na pod-
lagi pridobljenih podatkov in pridobljenih
ponudb za robotizacijo smo izdelali oceno
upravicenosti investicije.

Popis obstojecega stanja

Obstojeca robotizirana celica strege livar-
skemu stroju je obsegala naslednje stroje in
naprave:

- livarski stroj

- robot za strego

- obrezovalni stroj

- hladilna kad

- izhodni trak

V obstojeci izvedbi je robot ulitke iz li-
varskega stroja prenesel do hladilne kadi,
Kjer jih je ohladil, nato pa prenesel in od-
lozil na obrezovalni stroj. Po kon¢anem
obrezovanju je robot odlozil ulitek na
izhodni trak (Slika I). Neoci$¢ene ulitke
na izhodnem traku je delavec (posluze-
valec celice) skladal v zabojnik oziroma
transportno enoto za transport na ro¢no
delovno mesto za odstranjevanje srha.
Za ro¢no odstranjevanje srha in pripravo
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Slika I: Obstojeca robotizirana celica

ulitkov za transport do stroja za peskanje
sta bila potrebna dva delavca. Takt livar-
skega stroja in posledi¢no robotizirane
celice je bil 73 sekund oziroma 370 izdel-
kov na izmeno.

Zasnova nadgradnje celice

Pri zasnovi nadgradnje robotizirane celice
strege livarskemu stroju z robotiziranim
odstranjevanjem srha smo izhajali iz stali-
$¢a, da morajo biti izdelki na izhodu iz celi-
ce pripravljeni za transport do peskanja in
obdelovalnega stroja pri nespremenjenem
taktu izdelave ulitka.

Na podlagi teh zahtev smo od ponudnikov
robotizacije v proizvodnji pridobili predlo-
ge reitev. Po njihovem pregledu smo se
odlo¢ili za sodelovanje s podjetjem ABB, ki
je ponudilo najprimernejso resitev glede na
zahteve in izhodi$¢e posodobitve. Predla-
gana resitev je vkljucevala dva industrijska
robota:

- za odstranjevanje srha

- za odstranjevanje srha, manipulacijo

kosa in odlaganje v zabojnik
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Ocena upravicenosti investicije

Iz pridobljenih podatkov smo lahko iz-
vedli oceno upravi¢enosti investicije.
Pri oceni smo upostevali, da se z nad-
gradnjo obstojece celice zmanj$a $tevilo
potrebnih delavcev v procesu za tri de-
lavce. Zmanjsanje Stevila za dva delavca
se doseze z ukinitvijo delovnega mesta
za ro¢no odstranjevanje srha, mesto ene-
ga delavca pa se sprosti pri posluzevanju
celice. Z nadgradnjo celice ni ve¢ potre-
be po jemanju ulitkov z izhodnega traka
in po skladanjih le-teh v zabojnike. Tako
lahko en delavec posluzuje dve taki celi-
ci. Pri kalkulaciji smo upostevali tudi 6-

odstotno obrestno mero in 23-odstotno
obdavcitev.

Z zajemom vseh vhodnih podatkov smo na-
redili stroskovno kalkulacijo. Iz kalkulacije
je razvidno [2], da se nadgradnja robotizi-
rane celice amortizira v malo vec kot dveh
letih. Na podlagi pridobljenih rezultatov
smo se odloc¢ili za investicijo v nadgradnjo
robotizirane celice s predlagano resitvijo.

Izvedba projekta

Po potrditvi projekta smo skupaj s podje-
tjem ABB razvili zasnovo robotizirane ce-
lice za odstranjevanje srha in paletizacijo

Slika 2: Simulacijski model robotizirane celice za odstranjevanje srha

oziroma zlaganje izdelkov v mrezast zaboj
(transportno enoto).

Razvoj celice in izdelava simulacijskega
modela

Zaradi kompleksnosti ulitkov, ki jim je
treba odstraniti srh (Slika 4), in zahteve za
zlaganje ociscenih ulitkov v zaboje pri ne-
spremenjenem taktu izdelave ulitka smo iz-
delali zasnovo robotizirane celice z dvema
robotoma. Podjetje ABB je izdelalo simu-
lacijski model celice (Slika 2), na podlagi
katerega so izvedli ¢asovno analizo obdela-
ve ter predstavitev postavitve in delovanja
nadgrajene robotizirane celice.
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e Robot IRB 6620 LX, doseg 1,9 m, nosilnost 150 kg, maksimalna hitrost 3,3 m/s, zaS¢ita do IP67.
* Kombinacija industrijskega robota in linearne osi, moznost uporabe dveh robotov na eni osi.

» ReSitev za strego vecih strojev ali delovnih posta;j.

e Dolzina do 33 m, viSina do 4 m.

 Visoka hitrost omogoca kratke cikle.

* Primerno za strego strojev za brizganje, strego livarskih strojev, varjenje, brusenje, prelaganje ...

ABB d.o.o.

Koprska ulica 92, 1000 Ljubljana

Tel.: 01 2445 453, Faks: 01 2445 490
El. naslov: info@si.abb.com
www.abb.si
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Zgradba in opis delovanja robotizirane celice

Obstojeci robotizirani celici za posluzeva-

nje livarskemu in obrezovalnemu stroju

smo dodali robotizirano odstranjevanje

srtha in paletizacijo. Nadgradnja vkljucuje

naslednje komponente (Slika 3):

- industrijski robot IRB 2400/16F

- industrijski robot RBT 140/F

- dve obdelovalni mesti za odstranjeva-
nje srha na ulitkih

- dve enoti za odstranjevanje srha

- prijemalo za manipulacijo ulitkov

- vakuumsko prijemalo za karton

- obracalna enota za dva zabojnika

- zai¢itna ograja in druga dodatna oprema

Robot IRB2400 je opremljen s prijemalom
za manipulacijo ulitkov, z enoto za odstra-
njevanje srha in avtomatskim vmesnikom
za vakuumsko prijemalo za manipulacijo
kartona. Robot IRB2400 iz obrezovalnega
stroja odvzame obrezan ulitek in ga pre-
nese na prosto obdelovalno mesto. Ulitek
je na obdelovalnem mestu centriran na
pozicionirne ¢epe z vpenjalnimi kles¢ami.
Na razpolago sta dve obdelovalni mesti,
tako da ima robot IRB140, ki je opremljen
z enoto za odstranjevanje srha, na razpola-
go ulitek za obdelovanje, medtem ko drugi
robot izvaja manipulacijo (Slika 4). Po kon-
¢ani obdelavi odstranjevanja srha z delilnih
povrsin ulitka z robotom IRB140 $e robot
IRB2400 odstrani srh iz izvrtin ter nato
izdelek prenese v zabojnik, namenjen za
transport in skladiscenje, ki je na obracal-
ni enoti za zabojnike. Na vsako zapolnjeno
raven v zabojniku robot IRB2400 postavi
$e vmesni za§citni sloj (karton). Prijema-
nje zascitnega sloja izvaja z vakuumskim
prijemalom, ki ga predhodno vpne na za
to pripravljeno mesto. Ko je zabojnik poln
ocisc¢enih izdelkov, se obracalna enota sa-
modejno obrne in s tem pripelje na mesto
zlaganja nov prazen zabojnik. Tako lahko

Slika 4: Robotizirano odstranjevanje srha

robot IRB2400 zlaga odlitke naprej v nov
zabojnik. Na zunanjem delu obracalne
enote delavec odstrani napolnjen zabojnik
in na pozicionirno mesto na obracalni eno-
ti postavi praznega.

Nadgraditev celice je zasnovana tako, da
omogoca delovanje tudi prvotne robotizi-
rane strege livarskemu stroju. Tako lahko
v primeru izdelovanja poskusnih izdelkov
ali morebitnega zastoja delovanja celice za
odstranjevanja srha livarski stroj z robotizi-
rano strego deluje po prvotnem rezimu.

Robot za zlaganje izdelkov v zabojnik nalo-
21 36 izdelkov v en zaboj. Izdelke zlaga v §ti-
ri plasti po devet izdelkov. Da ne prihaja do
mehanskih poskodb ulitkov pri transportu
zabojnikov, robot med plasti namesti Se za-
§¢itni sloj.

Zagon in optimizacija robotizirane celice

Namestitev robotizirane celice je izvedel
dobavitelj robotov podjetia ABB. Izvedli
so tudi zagon in optimizacijo parametrov
delovanja za en tip izdelka oziroma ulitka.

Slika 3: Robotizirana celica za odstranjevanje srha aluminijastih ulitkov
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Zagon preostalih tipov ulitkov smo v pod-
jetju izvedli s svojimi strokovnjaki za avto-
matizacijo in robotizacijo.

Izvedba celice zagotavlja nespremenjen
takt izdelave ulitka 73 s. Ob predpostavkah,
da gre v en zaboj 36 izdelkov in da je takt
izdelave enega izdelka 73 s, je zagotovljena
avtonomija celice 43,8 minute.

Sklep

Po zaklju¢enem projektu smo izvedli te-

meljito kalkulacijo vseh stroskov. Ugotovili

smo, da ni prislo do veéjih odstopanj med

predvidenimi in dejanskimi stroski ter da

smo uspesno izpolnili naslednje zastavljene

cilje:

- visoko stopnjo avtomatizacije

- viSjo raven kakovosti

- povecanje produktivnosti (zmanjsanje
izmeta)

- zmanjsanje stroska delovne sile (20.000
evrov na leto)

Tako uspesni projekti robotizacije avtoma-
tizacije procesov so pokazatelj, da smo na
pravi poti. V prihodnje nacrtujemo roboti-
zacijo $e preostalih livarskih strojev ter po-
vecanje deleza robotizacije avtomatizacije
pri strojni obdelavi in preverjanju kakovo-
sti. Pri tem bomo vsak projekt robotizacije
obravnavali tako s tehnoloskega kot tudi z
ekonomskega vidika.

Clanek je nastal na podlagi prispevka, ki je
bil predstavljen na Industrijskem forumu
IRT 2010 [2]. M

Viri:

[1] Majdi¢, Ziga: Uporaba in primeri upo-
rabe simulacijskega okolja ABB Robot-
Studio. Ventil, 15, 1 (2009), str. 76-79.

[2] Drev, Vinko, Turk, Matjaz, Drmota,
Peter: Robotizirano odstranjevanje
srha in paletizacija aluminijastih iz-
delkov. Zbornik Industrijski forum IRT
2010, Portoroz, junij 2010, str. 57-60.

Vinko Drev, Matjaz Turk, Peter Drmota,
LTH Ulitki, d. o. o.
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Vitka proizvodnja v slovenskih
podjetjih — 2. del

V' zadnji Stevilki IRT3000 smo predstavili razloge in izhodis¢a za izvedbo
anketne raziskave na podrocju vitkosti. Ugotovili smo, da je bila raziskava
ustrezno izvedena, saj njeni rezultati izpolnjujejo pogoj zanesljivosti (Cron-
bach alfa > 0,6). V pricujo¢em prispevku so podrobneje predstavljeni re-
zultati opisne statistike za vseh 11 podrocij vitke proizvodnje, ki smo jih

prepoznali kot najbolj znacilna.

Dr. Natasa Vujica Herzog

Uvod

Glavni namen anketne raziskave je bil ugo-
tavljanje stanja vitke proizvodnje v sloven-
skih podjetjih. Izvedli smo jo v slovenskih
srednje velikih in velikih podjetjih v pre-
delovalni industriji. Vprasalnik obsega 65
vprasanj, oblikovanih kot trditve in ovre-
dnotenih po pettockovni Likertovi lestvici.
Na anketo je odgovorilo 72 predstavnikov
podjetij, kar je primeren vzorec za izvedbo
podrobnejsih statisticnih analiz. Na pod-
lagi obstojece literature smo oblikovali 11
podrocij, ki so po nasem mnenju znacilna
za vitko proizvodnjo in organizacijo: kon-
cept vrednosti, prikaz toka vrednosti, prin-
cip vle¢enja oz. kanban, tok proizvodnje,
odpravljanje izgub, vzdrzevanje, kupci,
JIT/vitka proizvodnja, sodelovanje zapo-
slenih, razvoj odli¢nih dobaviteljev in vitko
oblikovanje. Za vsako od teh podro¢ij smo
nato oblikovali ve¢ trditev, ovrednotenih s
pettockovno Likertovo lestvico (1 - sploh
se ne strinjam, 2 — se ne strinjam, 3 - nisem
preprican, 4 - se strinjam, 5 - popolnoma
se strinjam). Rezultate raziskave smo preu-
¢ili z razliénimi statisticnimi metodami. V
nadaljevanju so prikazani rezultati opisne
statistike.

Rezultati opisne statistike

Opisna statistika je skupina statisticnih me-
tod, ki se ukvarjajo s povzemanjem prido-
bljenih podatkov. Te metode i§¢ejo opisne
podatke o populaciji in njenih sestavnih de-
lih, da bi ustvarile pregledni opis. Lastnosti
posameznih podrocij lahko ugotavljamo z
razli¢nimi metodami. V analizi smo izracu-
nali srednje vrednosti, standardni odklon
(standardno deviacijo) in koeficient vari-
acije (CV) za posamezne spremenljivke.
Koeficient variacije je razmerje med stan-
dardnim odklonom in srednjo vrednostjo
(priporocena vrednost koeficienta variacije
je 20). Predstavljeni so rezultati opisne sta-
tistike za vseh 11 podrodij, znacilnih za vit-
ko proizvodnjo (koncept vrednosti, prikaz
toka vrednosti, princip vlecenja oz. kanban,
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tok proizvodnje, odpravljanje izgub, vzdr-
zevanje, kupci, JIT/vitka proizvodnja, sode-
lovanje zaposlenih, razvoj odli¢nih dobavi-
teljev in vitko oblikovanje.

Glede na rezultate raziskave so se anketi-
ranci o konceptu vrednosti najbolj enotno
opredelili s trditvijo: Ve¢ja kakovost izdelka
zagotavlja vecje zadovoljstvo kupca (Tabela
1, srednja vrednost 4,56).

variacije previsok, so mnenja anketirancev
neenotna. Kot smo ugotavljali Zze v prvem
delu prispevka, je ta neenotnost mnenj ver-
jetno posledica razli¢nih pristopov v pod-
jetjih, razli¢nih sistemov izobraZevanja in
neenotne terminologije.

Tudi na podrocju prikaz toka vrednosti
(Tabela 2) je koeficient variacije previsok
pri negativni trditvi 9. Podobno je tudi na

Tabela 1: Rezultati opisne statistike za podrocje koncept vrednosti

St Trditve za koncept vrednosti

Koeficient
variacije %]

Standardni
odklon

Srednja
vrednost

Vrednost izdelka lahko ovrednotimo s stopnjo zadovoljstva kupca. 4,18 0,861 20,6
Vecja kakovost izdelka zagotavlja vecje zadovoljstvo kupca. 4,56 0,785 172
Razmerje med kakovostjo in stroski ne vpliva bistveno na 2,72 1,165 428
zadovoljstvo kupcev.
4. Koristnost (uporabnost) izdelka lahko opredelimo kot sposobnost 4,29 0,830 193
izpolnjevanja zahtev kupcev.
Vrednost izdelka ni odvisna od koristi za kupca. 2,68 1,330 49,6
6. Vrednost izdelka je tesno povezana z lastnostmi izdelka in 4,04 1,027 254
moZznostjo uporabe.

Glede na vrednost koeficienta variacije lah-
ko ocenimo, da ve¢ina anketiranih pripisuje
navedenim trditvam enako pomembnost,
razen pri dveh negativnih trditvah (3 in 5),
kjer so mnenja anketirancev zelo razli¢na
(zelo visok koeficient variacije).

Podobne rezultate zasledimo tudi za ostala
podro¢ja v vpragalniku. Kjer je koeficient

podro¢ju kanbana negativna trditev 13:
Nasi kupci ne vedo to¢no, kaj Zelijo, zato
jim mi ponudimo izdelek, ki bi jim bil po
nasi presoji lahko zanimiv (Tabela 3).

IRT
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Tabela 2: Rezultati opisne statistike za podrocje prikaz toka vrednosti

St.  Trditve za prikaz toka vrednosti

7. Prikaz toka vrednosti omogoca natancen pregled trenutnega stanja 3,92

podjetja.

8. Izgubev podjetju lahko najdemo in odstranimo, samo ¢e poznamo 4,39

nase procese in jih imamo dokumentirane.

9. Nepotrebujemo posebnih orodij za ugotavljanje izgub — nasi procesi 1,61

tecejo brez izgub.

10.  Natancen prikaz procesov je izhodisce za oceno moznih izboljsav. 4,42

11.  Prikaz toka procesov je zelo uporabna metoda za oceno moznosti 4,24
zmanj$anja stroskov in upravicenosti novih investicij.

Koeficient
variacije [%]

Standardni
odklon

Srednja
vrednost

0,852 21,7
0,832 18,9
0,797 49,5
0,746 16,8
0,847 199
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Tabela 3: Rezultati opisne statistike za podrocje kanban

St.  Trditve zakanban Srednja Standardni  Koeficient Iznajti PrihOdHOSt
vrednost  odklon variacije [%] _ Motek 2010

12. Zgodnje iskanje informacij o potrebah in zahtevah kupcev omogoca 4,49 0,628 13,9
podietju, da v celoti izpolni njihove Zelje in potrebe.

Vodilni sejem za sestavljanje, rokova-
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13. Nasikupci ne vedo tocno, kaj zelijo, zato jim mi ponudimo izdelek, 2,93 1,260 431 nje z materialom in avtomatizacijo
ki bi jim bil po nasi presoji lahko zanimiv.

o 14.  Sodelovanje s kupci v zgodnjih fazah razvoja in oblikovanja izdelkov 4,65 0,535 11,5 MOTEK, mednarodni sejem za sesta-
a olajsa izpolnjevanje njihovih Zelja in potreb. vljanje, rokovanje z materialom in av-
‘O 15, Izpolnjevanje Zelja in potreb kupcev ustvarja zadovoljnega kupcain 4,76 0,428 96 tomatizacijo, ki bo letos od 13. do 16.
o omogoca dolgorocno sodelovanie. septembra v Stuttgartu, je na svetu
16.  Zgodnje informacije o zeljah in potrebah kupcev omogocajo 444 0,803 18,1 vodilna strokovna prireditev na podro-
podietju, da doseze vecjo ucinkovitost proizvodnje. ¢ju avtomatizacije izdelave in sestavlja-

nja, tehnik dodajanja in toka materiala
ter izboljsav s sodobnimi tehnikami

Tabela 4: Rezultati opisne statistike za podrocje tok proizvodnje

St. Trditveza tok proizvodnje Srednja Standardni  Koeficient rokovanja in ravnanja 7z materialom.
vrednost odklon variacije [%] MOTEK je tako edini strokovni se-
17 Proizvodne celice lahko zelo skrajsajo ¢as in stroske transporta. 4,03 0,839 20,8 jem, osredoto¢en na nekatera podroja
18, Razmestitev delovnih sredstev nima posebnega vpliva na cas trajanja 1,90 1,128 59,4 strojni$tva in avtomatizacije, ki lahko
AP uporabnikom razli¢nih velikosti na
19.  Standardizacija delov in modulni izdelki lahko zelo skrajsajo ¢as trajanja 4,25 0,884 20,8 pomembnih industrijskih podrogjih
izdelave. - v
ddave omogocijo odlocilno prednost na trgu.
20.  Utinkovito nacrtovanje in vodenje proizvodnje lahko prepreci pomanjkanje 4,65 0,535 11,5

materiala in zamude dobav.

S 1000 razstavljavci na ve¢ kot 60.000
kvadratnih metrih razstavnih povrsin
je bil MOTEK s svojimi osrednjimi te-

21, Utinkovito nacrtovanje in vodenje proizvodnje omogoca optimalno 4,50 0,628 139
izkoriscenost kapacitet, z minimalnimi stroski in izpolnjevanjem zahtev kupcev.

22. Spodrobnim nacrtovanjem ali terminiranjem lahko izboljsamo kontinuiran tok 3,94 1,086 275 X .
proizvodnje, tako da omogocimo nadurno delo, pogodbe z zunanjimi izvajalci, mami tudi v gospodarsko zahtevnem
najem dodatne delovnessile ali z uvedbo dodatne izmene, ¢e je to potrebno. letu 2009 vec kot uspesen. Se posebno
zato, ker so razstavljavci prisli iz 20
Na podrocju tok proizvodnje so bili anke-  Rezultati opisne statistike za podro¢je odpra- drzav z vsega sveta, predstavili pa so
tiranci najbolj enotni pri trditvi: U¢inko-  vljanje izgub (Tabela 5) so precej enotni, po- se priblizno 32.000 strokovnim obi-
vito nacdrtovanje in vodenje proizvodnje dobno je tudi na podro¢ju vzdrzevanje, }(jer je skovalcem, ki so predstavljali mozne
lahko prepre¢i pomanjkanje materiala in  veliko odstopanje edino pri trditvi 33: Stevilo uporabnike 60 narodov. To ponazarja
zamude dobav. Razli¢na mnenja so pritr-  poskodovanih delov in delez izmeta ne vplivata pomembnost sejma MOTEK kot med-
ditvi 18 (Tabela 4). bistveno na kakovost proizvodnje (Tabela 6). narodnega informacijskega, komuni-
kacijskega in poslovnega vodnika za
Tabela 5: Rezultati opisne statistike za podrocje odpravljanje izgub investiranje v avtomatizacijo proizvo-
St. Trditve za odpravljanje izgub Srednja  Standardni  Koeficient dnje, montaze in notranje logistike.

vrednost  odklon variacije [%] ®
23. Dober sistem upravljanja zalog lahko zelo zmanjsa potrebne kolicine 4,43 0,747 16,8 M ote k
materiala v skladiscu.
24. V dobro urejenem skladiscu, kjer so police z materialom (na paletah 4,33 0,751 173

aliv zabojih) oznacene in imajo to¢no doloceno mesto v skladis¢u,
delo poteka enostavno in brez nepotrebnega ¢akanja.

25. Dober sistem oznacevanja omogoca tudi racunalnisko podporo 4,61 0,618 134
skladisca — tako lahko kadar koli preverimo, kje je material in koliko
jezalog.
26.  Vertikalna skladisca, ki uporabljajo dvigalo, so zelo uporabna, ker 4,32 0,802 18,5 MOTEK je tudi edina strokovna prire-
lahko z njimi uskladis¢imo veliko materiala na manjsi povrsini. ditev, ki predstavi celovit pregled avto-
27. Pozornost, ki jo namenimo hitrim menjavam orodja, se lahko zelo 4,46 0,627 14,0 matizacije od sestavin in podsistemov
obrestuje pri casu izdelave/stroskih posameznega izdelka. do celotnih resitev. Za strokovne obi-
28.  Dobraizkoricenost zmogljivosti strojev in krajsi ¢asi menjave orodij 4,54 0,649 143 skovalce je to vsekakor prednost, saj
lahko bistveno zmanjsajo stroske proizvodnje. dobijo oblikovalci in uporabniki tako
29.  Stalne spremembe zahtev kupcev in delovnih pogojev zahtevajo 4,51 0,712 157 prepletene primere razli¢nih podrodij
nenehno iskanje izboljsav in odpravo izgub pri delu. uporabe, zaCensi z resitvami podrob-

nosti pa do sistemskih resitev na kljuc.
Skrivnost uspeha sejma MOTEK je

Tabela 6: Rezultati opisne statistike za podrocje vzdrzevanje

St. Trditve za vzdrzevanje NEES Standardni dosledna osredotocenost na ciljne sku-
vrednost  odklon . g g -
= - - - — — pine, kot so avtomobilska industrija,
30.  Zanesljivost strojev lahko zagotavljamoss celovitim preventivnim vzdrzevanjem. 4,47 0,731 16,3 . .. o q
o o . o o o strojegradnja, industrija bele tehnike,
31, Scelovitim preventivnim vzdrzevanjem, vodenjem izmeta in sistematiénimi - 4,22 0,791 18,7 g o g o
e o N oo elektroindustrija, industrija elektro-
zapiski o izvedenih popravilih lahko $tevilo slabih izdelkov zmanjsamo na ) o A
najmanjse mozno. nike, medicinske tehnike in sistemov
32. Delez casa, ko stroji ne delajo zaradi okvare, mora biti ¢im krajsi. 4,83 0,504 10,4 za izrabo soncne energije, podjetja za
33 Stevilo poskodovanih delov in delez izmeta ne vplivata bistveno na kakovost 1,61 0,987 61,1 predelavo kovin in umetnih mas ter
proizvodnje. njihovi dobavitelji.
34. Delei izmeta in Popravil glede na prodajo je pomemben kazalnik stanja 421 0,821 193 Ty
vitke proizvodnje.

88 IRT Avgust 28 |V



Rezultati opisne statistike za podro¢je kup-  Na podro¢ju sodelovanje zaposlenih (Tabe-
ci (Tabela 7) so ponovno neenotni pri ne- Ila 9) so rezultati zelo enotni, kar kazejo tudi Lani prvié PO 1 7
gativni trditvi 38, enako je pri podro¢ju JIT ~ vrednosti koeficienta variacije. Podobno je

(Tabela 8), kjer je najve¢ razlicnih mnenj na podro¢ju razvoj odliénih dobaviteljev letlh brez r aStl 1Z-
pri trditvi 41. (Tabela 10), kjer se mnenja razhajajo pri Pustov CO
2

Tabela 7: Rezultati opisne statistike za podrocje kupci
< Industrijske emisije ogljikovega di-
oksida, ki naj bi bil ve¢inoma kriv za
podnebne spremembe, se lani prvi¢ po
letu 1992 niso povecale. Zasluge za ta
uspeh gre pripisati predvsem recesiji,
ki je upocasnila industrijsko dejavnost

St.  Trditve za podrocje kupci Srednja Standardni  Koeficient
vrednost  odklon variacije [%]
35. Kakovostizdelka je osnova za zadovoljstvo kupca. 4,53 0,627 13,8

36.  Uveljavljanje garancije in ve¢ pritozb kupcev kazeta na to, da nasa 421 1,006 238
kakovost ni najboljsa.
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37. Najpomembneje je, da nasi procesi delujejo ¢im bolj zanesljivo in z 333 1,289 38,7 v razvitih drzavah.

najnizjo mozno ravnjo napak in izmeta — nase izdelke bomo prodali

brez teZay. Novico je sporoéila nizozemska agen-
38.  Kakovost zaznavanja Zelja in potreb kupcev je bistvena za obstoj podjetja. 4,46 0,730 164 cija za opazovanje okolja, ki se z mer-
39.  Majhne serije omogocajo hiter in fleksibilen odziv na potrebe kupcev. 3,93 0,969 24,6 jenjem izpustov toplogrednih plinov

ukvarja ze dlje ¢asa. Agencija pri tem
meri predvsem izpuste, ki nastajajo pri

Tabela 8: Rezultati opisne statistike za podroje JIT

St. Trditveza JIT Srednja Standardni  Koeficient izgorevanju fosilnih goriv, pri proizvo-
vrednost  odklon variacije [%] dnji cementa in v kemi¢ni industriji.

40.  Redne in pravocasne dobave zagotavljajo tekoco proizvodnjo. 449 0,787 175 Da so izpusti toplogrednih plinov lani

41, Dostave materiala niso nikoli ¢isto to¢ne, zato imamo na zalogi 3,00 1,101 36,7 ostali na enaki ravni kot leta 2008, je

vedno malo ve¢ materiala. predvsem posledica svetovne gospo-

42, Dobro sodelovanje z dobavitelji in njihovo zgodnje vkljuc¢evanje v 4,39 0,723 16,5 darske krize. Predvsem ZDA, ki veljajo

fazi nacrtovanja zagotavljata redne in zanesljive dobave. za enega najveljih svetovnih onesna-
zevalcev, so bile zaradi recesije namrec

prisiljene zmanjsati industrijsko proi-
zvodnjo. Da se koli¢ina izpustov oglji-
kovega dioksida lani ni celo zmanjsala,
sta s svojo gospodarsko rastjo poskr-
beli predvsem Indija in Kitajska. Bl

43, Najve¢ prihrankov ¢asa in stroskov lahko dosezemo s skrajsevanjem 3,83 0,979 255
¢asa od narocila do dobave.

44.  Manjsestavnih delov zmanjsuje moznost poskodovanih delovali 3,97 0,934 235
napak pri montaZi in pove¢uje moZnost avtomatizacije procesa.

45. Redin ¢istoca v proizvodnji zelo vplivata na razpolozenje in 443 0,819 184
zadovoljstvo zaposlenih.

Prvié Viden0= 2 Leuze electronic

the sensor people

3 zarkovni 'transceiver’ s pasivnim zrcalom na
nasprotni strani Nova varnostna svetlobna mreza MLD:

e 2 3in 4 zarkovna izvedba

e Kat2, PLd in kat4, PLe

¢ Vgrajen varnostni stop modul in muting kontroler

¢ Laserska pomo¢ za usmeritev in nastavitev

¢ |zbira nac¢ina delovanja z vezavo (brez programiranja)

h Tipteh d.o.o., Ulica Ivana Roba 21, 1000 Ljubljana
Tel.: +386 1 200 51 50 e Faks: +386 1 200 51 51 e e-posta: info@tipteh.si e http://www.tipteh.si
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Tabela 9: Rezultati opisne statistike za podrocje sodelovanje zaposlenih

St Trditve za sodelovanje zaposlenih

46.  Kontinuiran proces izboljsav v podjetju lahko dosezemo samo s 4,67

sodelovanjem vseh zaposlenih in podporo vrhnjega menedzmenta.

47, Nagrajevanje zaposlenih za podane predloge izboljsav je najboljsi 4,18

motivator za nadaljnje sodelovanje.

48.  Javno objavljeni predlogi izbolj$av in njihova uporabnost spodbudijo 4,15

pozitivno naravnanost in sodelovanje zaposlenih.

49, Stevilo podanih predlogov izboljsav kaze na pripravljenost 4,35

zaposlenih za sodelovanje.

50. Izobrazevanje o pomenu sodelovanja in pripravljenosti za 4,18

spremembe je bistveno za uspeh.

51. Avtonomnost timov, odgovornih za izvedbo sprememb, omogoca 4,18

u¢inkovito skupinsko resevanje problemov.

52.  Timi, ki niso vezani na posamezne poslovne funkcije, lahko 379

Srednja  Standardni  Koeficient
vrednost  odklon variacije [%]

0,650 139

0,793 18,9

0,850 204

0,675 155

0,678 16,2

0,775 18,5

0,948 25,0

upravljajo in vodijo poslovne procese v skladu z logi¢nimi koraki

izvedbe ne glede na meje oddelkov.

Tabela 10: Rezultati opisne statistike za podrocje razvoj odlicnih dobaviteljev

Trditve za razvoj odli¢nih dobaviteljev

53.  Redne in pravocasne dobave so glavni pogoj za sodelovanje. 4,19

54.  Podjetje ne potrebuje veliko dobaviteljev — dovolj je, ¢e jih imamanj, 3,81

vendar zanesljive.

55. Sodelovanje z dobavitelji se lahko izboljsa, ce jih vkljucimo Ze v fazi 444

oblikovanja in razvoja.

56.  Dolgorocno sodelovanje z dobavitelji, ki izkazujejo zaupanje, oblikuje 4,46

dobre pogoje za delo.

57. Razmere na trgu se nenehno spreminjajo, zato lahko hitro zamenjamo 2,36

dobavitelje in enostavno najdemo enako dobre ali celo boljse.

58.  Kakovost je danes sama po sebi umevna, zato so vsi dobaviteljienako 1,63

dobri.

59.  Izkusen in zanesljiv dobavitelj je lahko klju¢ni vir konkuren¢ne prednosti. 4,22

Srednja Standardni  Koeficient
vrednost  odklon variacije [%]

0,685 16,3

1,016 26,7

0,603 13,6

0,604 13,5

0,909 38,5

0,740 454

0,791 18,7

Tabela 11: Rezultati opisne statistike za podrocje vitko oblikovanje

Trditve za vitko oblikovanje

Koeficient
variacije [%]

Standardni
odklon

Srednja
vrednost

60.  Natan¢no oblikovanje izdelka vedno izhaja iz zahtevkupcain/ali 3,93 0,861 219
raziskav trga v skladu z metodo QFD (razvoj funkeij kakovosti ali
hisa kakovosti).

61.  Prirazvoju izdelkov obicajno uporabljamo hiso kakovosti, da 3,53 1,074 304
pretvorimo Zelje in zahteve kupca v tehni¢ne specifikacije.

62.  Privsakem procesu razvoja izdelkov izdelamo tudi natan¢en nacrt 3,69 1,043 283
izvedbe poskusa.

63.  Obicajno uporabljamo metodo oblikovanja za izvedbo 321 L113 34,6
eksperimentov (DOE), da preverimo tehni¢ne specifikacije izdelka.

64. Predlansiranjem novega izdelka vedno uporabimo metodo analize 3,65 1,077 295
moznih napak in njihovih vzrokov/posledic (FMEA).

65.  Privsakiizbiri oblikovanja dela izdelka ali delovanja procesa 332 1,085 327

upostevamo prednostno tveganje.

negativnih trditvah 57 in 58. Rezultati opi-
sne statistike za podro¢je vitko oblikovanje
(Tabela 11) so precej enotni.

Sklep

Rezultati opisne statistike potrjujejo ugo-
tovitve, ki so se pokazale Ze pri preverjanju
zanesljivosti in izracunu Cronbachovega
koeficienta o (objavljeno v junijski $tevilki
IRT3000, prvi del prispevka). Anketiranci so
imeli najvec tezav z nepravilnimi trditvami,
kjer so njihovi odgovori od 1 do 5 po Liker-

90

tovi lestvici, pri opisni statistiki pa je ta od-
klon o¢iten z visokim koeficientom variacije,
ki kaze na razli¢nost mnenj. Pri vseh nega-
tivnih trditvah, ki smo jih vklju¢ili v vprasal-
nik, da se ohranja pozornost anketiranca, se
je pokazala neenotnost mnenj, ki kaze na to,
da koncepti vitke proizvodnje v nasih pod-
jetjih niso tako sprejeti, da bi lahko skleni-
li, da vsi zaposleni poznajo njene prednosti
in pomanjkljivosti. Vitka proizvodnja torej
ostaja velika priloZnost za slovenska podjetja
in izobrazevalne ustanove. ll
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51.
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Dr. Natasa Vujica Herzog, Univerza v
Mariboru, Fakulteta za strojnistvo

SIJ kupil nemski
steel center SMG
Edelstahl

Slovenska industrija jekla je kupila ve-
¢inski 60-odstotni delez nemskega steel
centra SMG Edelstahl iz Salacha blizu
Stuttgarta, s ¢imer bo $e uspesneje ure-
snic¢evala svoj prodor na nemski trg in
njegove okoliske trge. Potem ko je Metal
Ravne, hcerinsko podjetje skupine Sij,
lani postal 100-odstotni lastnik Ravne
steel centra iz Ljubljane, je SIJ aprila le-
tos kupil tudi ve¢inski 85-odstotni delez
nemskega steel centra Niro Wenden.

Medtem ko je SMG Edelstahl specializi-
ran za obdelavo oziroma prodajo pred-
vsem debele nerjavne plocevine, bosta
v sodelovanju s centrom Niro Wenden
konénim kupcem zagotavljala kakovo-
stnej$o podporo in hitrej$o oskrbo.

Acroni, jeseniSka hcerinska druzba
skupine SIJ, bo z investicijo tako pri-
dobil ucinkovito oporo pri prizade-
vanjih za ohranjanje in povecanje tr-
znega deleza na nemskem in okoliskih
trgih drzav Beneluksa.

Skupina SIJ v skladu z nacrti pospese-
no vlaga v razvoj trgov v EU in drugod
po svetu. Usmerja se predvsem v na-
kup steel centrov oziroma obdeloval-
no-prodajnih centrov, ki so izjemno
pomembni za razvoj jeklarstva, njego-
ve specializacije in konkuren¢nosti. ™
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Kako s primerno organizacijo logistike
podjetje zmanjsa stroske

Eden klju¢nih ciljev podjetij je ze vrsto let zmanjsevanje stroskov. Del
tega cilja se lahko uresnici z ureditvijo in optimizacijo logisti¢nih pro-
cesov v podjetju. S primerno organizacijo logistike lahko v podjetju po-
sredno vplivamo tudi na nekatera druga podrocja delovanja, na primer
na nabavo, prodajo, proizvodnjo — vse s ciliem, da zmanjsujemo skupne

stroSke poslovanja podjetja.

Valter Rejec
ASo Zupancic

Kompleksnost poslovanja v Iskri Avto-
elektrika je posledica Sirokega podrocja
delovanja, ki zahteva veliko razli¢nih in
med seboj prepletenih procesov ter visoko
stopnjo prilagodljivosti proizvodnje. Iskra
Avtoelektrika je globalna dobaviteljica
zaganjalnikov in generatorjev za motorje
z notranjim zgorevanjem, elektri¢nih po-
gonskih in mehatronskih sistemov ter de-
lov. Te programe dopolnjuje $e program
proizvodni sistemi. Podjetje razvija, izde-
luje in trzi po svetu z lastno proizvodno
in prodajno-distribucijsko mrezo. Poleg
podpore industrijskim odjemalcem trzi
tudi irok izbor proizvodov za drugo vgra-
dnjo. Iskra Avtoelektrika je prepoznavna
po inovativnosti, trajnostnem razvoju, ka-
kovosti proizvodov in procesov, poslovni
odli¢nosti ter veliki trzni in razvojni pod-
pori svojim odjemalcem.

e

. X - :
: 1
e H

Slika 1: Tovarniski kompleks Iskre Avtoelektrika
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V podjetju so v prenovi logisti¢nih proce-
sov in primerni organiziranosti notranje
logistike prepoznali priloznost za zmanj$a-
nje stroskov poslovanja. Po uvedbi novega
poslovnoinformacijskega sistema (SAP)
leta 2005 se je namre¢ pokazala potreba po
prenovilogisti¢nih procesov za oskrbo pro-
izvodnje. Osnovni namen je bil izbolj$anje
kakovosti internih logisti¢nih procesov in
zagotoviti sledljivost v delu preskrbovalne
verige, ki ga obvladuje Iskra Avtoelektrika.
Obvladovanje logisti¢nih procesov je v pri-
meru Iskre Avtoelektrika $e posebno zah-
teven proces, ker je v sklopu tovarniskega
kompleksa sedem proizvodnih sklopov in
pripadajocih skladis¢ (Slika 1).

Zaradi obseznosti projekta prenove logi-
sticnih procesov so projekt izvajali sto-
penjsko. Na prvi stopnji so na trgu iskali
ponudnika, ki bo imel poleg
ustrezne informacijske resi-
tve tudi dovolj znanja, izku-
$enj in referenc, poskrbel pa
naj bi Se za vse potrebne pri-
lagoditve po meri podjetja,
saj so posebnosti posameznih
procesov tako velike, da jih ni
bilo mogoce pokriti s stan-
dardnimi resitvami v sklopu
poslovne programske resitve
SAP. Za najprimernejega
ponudnika je podjetje izbra-
lo Espro inzeniring, d. o. o.,
ki jih je preprical s poznava-
njem omenjenega podrodja
in referencami.

Pri¢akovani ucinki projekta
Pred zacetkom projekta so
bili opredeljeni cilji oziroma
podroéja, kjer so bile potreb-
ne izboljsave. V skladiscu
vhodnih materialov je bilo
veliko pozornosti namenje-
ne procesom prevzema bla-

ga (surovine, polizdelki) od kooperantov,
kjer je bil cilj povecanje kakovosti in hi-
trosti procesa ob istocasnem zmanj$anju
stroskov delovne sile. V samem skladis¢u
so bila pri¢akovanja usmerjena predvsem
v izboljsanje kakovosti procesa ob istoca-
snem zmanj$anju delovne sile na ra¢un op-
timizacije skladi$¢nega prostora ter poti pri
komisioniranju in izdaji materiala v proi-
zvodnjo. Pohitritev in izbolj$anje procesa
sta bila predvidena tudi pri primopredaji
med skladi$¢em in proizvodnjo.

V proizvodnji so bila pri¢akovanja usmer-
jena predvsem na izbolj$anje to¢nosti in
azurnosti podatkov o dejansko porabljenih
koli¢inah materiala. Pri primopredaji med
proizvodnjo in skladis¢em so pricakovali
bistveno izbolj$anje to¢nosti in azurnosti
podatkov o proizvedenih koli¢inah.

V skladis¢u izdelkov je bil glavni poudarek
na izbolj$anju in pohitritvi procesa pre-
vzema iz proizvodnje v skladiSce. Zahte-
valo se je to¢no stanje na vseh lokacijah v
skladi$¢u, izboljsanje procesa izdaje blaga
(to¢nost in hitrost) ter urejenost procesa
nakladanja na tovornjake.

Podjetje je pricakovalo, da bodo vsi procesi
poleg izboljSanja kakovosti in zmanj$anja
stroskov pripomogli tudi k zagotavljanju
sledljivosti v delu logisticne verige, ki jo
obvladuje Iskra Avtoelektrika [1].

Potek projekta

Pred dokon¢no odlo¢itvijo o izbiri ponu-
dnika in resitve je bil izveden poskusni (pi-
lotni) projekt, ki je potrdil pravilnost izbi-
re in uporabnost resitve. Poskusni projekt
uvedbe sistema za vodenje skladis¢ SKLAD-
KO SVSje bil izveden v proizvodnem obra-
tu mehatronike, ki je logisticno najmanj
zapleten in najbolj neodvisen od ostalih
obratov. Rezultati poskusnega projekta so
potrdili pravilnost odlo¢itve in pokazali, da
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vse potrebne informacijske povezave med
poslovnoinformacijskim sistemom SAP in
sistemom za vodenje skladis¢ SKLADKO
SVS delujejo tako, kot je bilo zamisljeno. Na
Sliki 2 je shema procesov v obratu mehatro-
nika. Ker je bil poskusni projekt izveden na
manj$em delu poslovanja, je bil SKLAD-
KO SVS uveden za vse oblike naroc¢anja od
navadnih naro¢il in dobavnih nacrtov do
narocanja med podjetji v razmeroma krat-
kem casu. Poleg tega je projekt vkljuceval
tudi lokacijsko vodenje blaga v skladis¢ih,
izdajo v proizvodnjo in knjiZenje realizacije
proizvodnje do izhodnih skladis¢.

To je bil informacijsko, predvsem pa orga-
nizacijsko veliko vecji zalogaj, ki pa je bil ob
zavzetosti domacih sodelavcev in pomoci
dobavitelja informacijske resitve uspesno
izveden in zakljucen v predvidenih casov-
nih in stroskovnih okvirih.

Iskra Avtoelektrika ima vec kot stiristo do-
baviteljev in kooperantov, veliko skladis¢-
nih lokacij ter kompleksne nacine proizva-
janja — od sodobnih do bolj zastarelih. Zato
je bilo najve¢ ¢asa porabljenega za prenovo
in popis procesov ter pripravo notranjega
in zunanjega okolja. Veliko c¢asa je bilo tre-

DEMO SISTEM Iskra Avtoelektrika (MEHATRONIKA)

Skladisce materiala

izdelek O'qu_tte

£
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Slika 4: Delo v skladis¢u zaganjéinikov
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Slika 2: Poskusni projekt v oddelku mehatronika

Po zakljucku poskusnega projekta in do-
kon¢ni odloc¢itvi o izbiri ponudnika je leta
2007 sledilo nadaljevanje projekta. Zacelo
se je s projektom urejanja, prenove in in-
formatizacije logisti¢nih procesov za vse
ostale obrate in njihova skladisca (Slika 3,
Slika 4).

Slika 3: Prevzem v skladisce materialov
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ba nameniti pripravi logisti¢nih podatkov
o izdelkih, ki jih je bilo treba preveriti, ne-
kaj dopolniti, $e ve¢ pa izbrisati. Veliko dela
je bilo vloZenega v uvedbo pravil pakiranja
oziroma paletizacije in oznacevanja na
koncu proizvodnih linij po standardih GS1
in Odette [1]. Dejstvo je, da dobavitelji, ki

darde in so informacijsko slabo opremlje-
ni. Vsem tem je bilo treba zagotavljati tako
strokovno kot tudi programsko podporo.

Projektni tim, sestavljen iz strokovnjakov
Espro inzeniringa za podro¢jalogistike in
informatike ter odgovornih ljudi za posa-
mezna podrocja v Iskri Avtoelektrika, se
je sestajal na rednih tedenskih sestankih,
kjer so spremljali potek izvedbe projek-
ta, iskali optimalne resitve za posamezne
procese dela v notranji logistiki in potr-
jevali projektne resitve. Me$an projektni
tim strokovnjakov za urejanje logistike in
strokovnjakov za informacijsko podpo-
ro je socasno z opredelitvijo tehnologije
dela v logistiki opredelil tudi ustrezno
informacijsko podporo tem procesom. S
tem so se izognili precej obicajni nevar-
nosti, da bi informacijska podpora logi-
sti¢ne procese bolj omejevala, kot pa jih
podpirala [2] [3].

V sklopu projekta urejanja logisti¢nih pro-
cesov v celotnem tovarniskem kompleksu
je bilo izvedenih ve¢ manjsih podprojektov,
namenjenih izpolnitvi skupnega cilja - iz-
bolj$anju logisti¢nih procesov in zmanjsa-
nju stroskov.

Zaradi ve¢jih sprememb, ki so pomenile
postavitev skladi$¢a odpreme na novi lo-
kaciji in selitev prevzemnega skladis¢a, je
leta 2008 potekal dodaten projekt prenove
in optimizacije procesov v skladis¢nem po-
slovanju [5]. Osnovni namen tega projekta
je bil na podlagi nove lokacije odpreme in
prevzema povecati u¢inkovitost procesov v
prevzemu in odpremi ter hkrati izboljsati
oskrbovanje proizvodnje. Drugi namen pa
je bil v praksi preveriti proces (metodolo-
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Produktivnost na visokih obratih

Izdelek: maska motorja BMW HP2 SPORT
Material: ogljikova vlakna (karbon)
Obdelava: obrez izdelka z robotoma Motoman

HP20 in UP50N-35

Zmogljivost robotske celice: 90 kosov/dan

Povprecen cas cikla: 10 min

Izboljsati produktivnost podjetja ne pomeni ni¢ drugega kot narediti ve,
bolje in v krajsem c¢asu. Ne glede na to, v kateri panogi delujete, vam bo
avtomatizacija v vsakem primeru zagotovila prihranek ¢asa in sredstev.

V Motomanu bomo skupaj z vami oblikovali resitve, prikrojene specifikam
vase panoge in podjetja. Zagotovili bomo popolno podporo projekta
robotizacije, od planiranja in implementacije do servisiranja in
izobraZzevanja.

Dvignite pricakovanja, izpolnite vas potencial.
Prestopite v svet avtomatizacije!

MOTOMAN

www.motoman.si
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gijo) upravljanja sprememb. Med drugim
so bili postavljeni cilji kon¢nih izbolj$av, na
primer od 10- do 20-odstotno povecevanje
produktivnosti na letni ravni, zagotavljanje
skladnosti informacijskih in materialnih
tokov ter ucinkovita uporaba informacij-
skih tehnologij s ¢rtno kodo.

Vimesno skladisce v proizvodnji
zaganjalnikov

Ena od posebnosti procesov, ki jo je bilo
treba posebej obravnavati, je skladi$¢no
poslovanje v vimesnem skladi$¢u v proizvo-
dnji zaganjalnikov, iz katerega se oskrbujejo
linije za sestavljanje z materialom, pa tudi z
lastnimi polizdelki in polizdelki iz drugih
proizvodnih obratov. Prenova procesov no-
tranje logistike in skladis¢nega poslovanja
je bila tesno povezana tudi z uvajanjem vit-
ke proizvodnje.

V projektu so bili prepoznani in obrav-
navani vsi klju¢ni procesi, povezani z na-
ro¢anjem materiala po nacelih vitke proi-
zvodnje in s sistemom za vodenje skladis¢
SKLADKO SVS. Pri tem so bili poleg po-
stopkov narocanja, oskrbe proizvodnih
mest in potrjevanja dejanske porabe na
delovnem mestu opredeljeni Se postopki
primopredaje med proizvodnjo in skladi-
$¢em na podlagi dejansko porabljenih in
proizvedenih koli¢in (Slika 5).

Zakljucek in merjenje ucinkov projekta
Konec leta 2008 je bil projekt prenove in opti-
mizacije procesov v skladi§¢nem poslovanju v
novem skladi$¢u odpreme zakljucen [5]. Ure-
sniceni so bili vsi zadani cilji. Opredeljena sta
bila nova ucinkovitej$a procesa prevzemanja
in odpremljanja na novih lokacijah, zapisana
v poslovniku kakovosti [6] [7]. Sistem za vo-
denje skladis¢ SKLADKO SVS je bil uveden
na centralnih skladis¢ih in v proizvodnji zaga-
njalnikov, kjer so bile vse lokacije tudi primer-
no logisti¢no in informacijsko urejene, tako da
so bili zagotovljeni pogoji za komisioniranje za
potrebe oskrbovanja proizvodnje. Opredeljena
so bila tudi merila produktivnosti (Slika 6).

Leto 2009 je bilo namenjeno izboljsavam
v povezavah med informacijskima siste-
moma in selitvam skladi$¢ zaradi spreme-
njenega obsega poslovanja. Projekt se zdaj
stopenjsko nadaljuje v ostalih proizvodnih
obratih, kjer pri¢akujemo, da bo uvedba
potekala do konca leta 2010.

Ze ob odlo¢itvi za prenovo in ureditev lo-
gisti¢nih procesov je vladalo prepri¢anje, da
se bodo stroski v skladi$¢nem poslovanju
zmanjsali, vendar je bila ocena tega zmanj-
$anja precej negotova [4]. Zato je bil na za-
Cetku projekta uveden kazalnik produktiv-
nosti sektorja vhodne logistike (Slika 6), ki
se spremlja mese¢no. Formula za kazalnik

JAPTI: Gospodarske
delegacije pomembne
in u¢inkovite

JAPTI je lani izvedel 19 vhodnih in
17 izhodnih gospodarskih delegacij
s spremljajo¢imi poslovnimi konfe-
rencami. Kot je razbrati iz rezultatov
ankete, ki jo je JAPTI izvedel med
podjetji, je tovrstna pomoc¢ slovenskim
podjetjem pomembna, pri¢akovana in
zelo ucinkovita, saj je realiziranih ze za
najmanj 6,5 milijona evrov poslov.

Javna agencija RS za podjetnistvo in
tuje investicije (JAPTI) ze vrsto leto
aktivno sodeluje pri organizaciji in
podpori gospodarskih delegacij. Cilj
poslovnih delegacij je slovenskim
podjetjem olajsati navezovanje novih
poslovnih stikov v tujini, kar vodi do
sklenitve novih poslov oziroma tudi
do ve¢jega izvoza Slovenije.

Leta 2009 je JAPTI gospodarske delega-
cije izvedel v sodelovanju z uradom pred-
sednika drzave, kabinetom predsednika
vlade, ministrstvoma za gospodarstvo in
za zunanje zadeve ter partnerjema Go-
spodarsko zbornico Slovenije in Obrtno-
podjetnisko zbornico Slovenije.

LAHKOTNO KOT UGRIZ

Naj bo aluminij ali jeklo, z Zagami
Behringer lahko razrezete vse.
Bolj enostavno, natan¢no in hitro.

HELLER
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Postavljamo nove mejnike 5-osnih strojev

BEHRINGER

BEHRINGER - strojne zage za razrez kovin
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Slika 5: Primopredaja med skladis¢em in proizvodnjo

je Stevilo prevze-
mov in izdaj, de-
ljeno s stevilom ur
prisotnosti  vseh
delavcev v sluzbi
vhodne logistike.
Ce primerjamo
podatke iz obdo-
bja najvecje ko-
njunkture  sredi
leta 2008 ter dru-
go polovico leta
2009, ugotovimo,
da se je produk-
tivnost  povecala

Kazalnik produktivnosti vhodne logistike
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Mesec in leto

za priblizno 25
odstotkov. Vseka-
kor je bilo to mozno zato,
ker so zdaj procesi notranje
logistike natanc¢no oprede-
ljeni (ljudje to¢no poznajo
svoje zadolzitve, in kako jih
morajo izvesti), vodeni in
nadzorovani z ustrezno in-
formacijsko podporo.

Sklep

Urejanje proizvodne logi-
stike je kompleksen in dol-
gotrajen proces, ki nema-
lokrat rusi ustaljene nacine
dela in razmisljanja v skla-
disc¢ih in proizvodnji. Zato
je potrebno veliko truda in
energije, da ta proces ne-

Kdo je najlepsi v dezeli tej

Spet je ve¢ robotov Kuka prejelo prestizno in sve-
tovno zelo priznano priznanje za oblikovanje red
dot. Letos so bili med prejemniki priznanj kar trije
izdelki bavarskega ponudnika industrijskih robo-
tov: robota KR 5 arc HW in KR 700 PA sta ozna-
¢ena z rdeco piko, KR 5 arc pa je poleg rdece pike
prejel tudi priznanje za najboljsega med najboljsi-
mi za izredni oblikovalski dosezek. Na podelitvi, ki
je bila 5. julija 2010 v Essnu, so industrijski obli-
kovalec Mario Selic in razvojna skupina v podjetju
Kuka osebno prejeli najvisje priznanje za robota KR
5 arc. »Z zmanj$ano in jasno opredeljeno zgradbo

in obliko deluje robot kot mocan in atletski,« je v obrazlozitvi zapisala strokovna
Zirija za robota KR 5 arc, ki je namenjen predvsem varjenju v zasc¢itnem okolju.
Njegovo mehko in tekoce gibanje je vzbudilo veliko obcudovanja opazovalcev.

Odlocujoca merila za podelitev priznanja red dot za pomembno kakovost obli-
kovanja so stopnja inovativnosti, uporabnost, ergonomija in ekoloska skladnost
izdelka. Ponovno priznanje podjetju Kuka je rezultat tesnega sodelovanja obliko-
valskih izkuSenj in inZenirske ustvarjalnosti. Pri razvoju novih izdelkov podjetja
Kuka Ze na zacetni stopnji sodeluje tudi industrijski oblikovalec Mario Selic. Re-
zultat skupnega dela ni samo lep videz robota, temve¢ tudi najboljsa mehanika.
Nacin oblikovanja daje robotom veliko stabilnost in togost, ki sta za uporabnike
robotov podjetja Kuka odlo¢ilni. Seveda pa so pri tehnolosko vodilnem podjetju
iz Augsburga pozorni tudi na uporabnost in privlacen videz. M

www.kuka.com

IRE® | aguszs | v

Slika 6: Produktivnost vhodne logistike

moteno tece in prinese Zelene rezultate. V
veliko pomoc¢ so lahko zunanji ponudniki
resitev in storitev, ki s svojim znanjem in
izku$njami veliko pripomorejo k uspesno-
sti projekta. Projekta urejanja logisti¢nih
procesov se je treba lotiti premisljeno in po
korakih, pri ¢emer moramo biti na zacetku
pozorni predvsem na popis in morebitne
nove zahteve glede logisticnih procesov,
ki jih nato nadgradimo z ustrezno infor-
macijsko podporo. Pri tem informacijska
podpora ne sme opredeljevati in omejevati
procesov, ampak mora biti njihova nadgra-
dnja in pomoc.

Clanek je nastal na podlagi prispevka, ki je
bil predstavljen na Industrijskem forumu
IRT 2010 [8]. W

Viri:

[1] Zupanci¢, A.: Kako zagotavljamo sledlji-
vost v proizvodnji in skladis¢ih. FINANCE
- Logistika & transport (2009), str. 30-31.

[2] Zupanci¢, A.: Prenova logisti¢nih
procesov Vv proizvodnem podjetju.
IRT3000 3 (2008), str. 59-62.

[3] Zupanci¢, A.: Kako prilagoditi skla-
di$¢a spremembam v poslovanju. FI-
NANCE - Logistika & transport (2009),
str. 22-23.

[4] Perme, T., Zupanci¢, A.: Klju¢ni ka-
zalniki notranje logistike. IRT3000 4
(2009), str. 114-116.

[5] Interno gradivo Iskre Avtoelektrika
d.d.: Projektna dokumentacija projekta
POSTREGA (2008,).

[6] Interno gradivo Iskre Avtoelektrika d.d.:
Poslovnik kakovosti, navodilo CQ 15.88.22
- Procesi vhodne logistike (2008).

[7] Interno gradivo Iskre Avtoelektrika d.d.:
Poslovnik kakovosti, navodilo CQ 15.88.23
- Procesi izhodne logistike (2008).

[8] Rejec, V., in Zupanci¢, A.: Kako s pri-
merno organizacijo izvajanja logistike
v podjetju znizati stroske. Zbornik In-
dustrijski forum IRT 2010, Portoroz,
junij 2010, str. 201-206.

Valter Rejec, Iskra Avtoelektrika, d. d.
ASo Zupancic, Espro inZeniring, d. o. o.
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Oblikovanje za Sest sigmo

Ob besedni zvezi Sest sigma obicajno najprej pomislimo na sistemati¢ne iz-
boljsave procesov aliizdelkov. Za izboljsave obstojecih procesov in izdelkov
se uporablja standardizirana sistematika s petimi fazami DMAIC (definiraj,
meri, analiziraj, izboljSaj, nadzoruj; angl. Define, Measure, Analyze, Improve,
Control). Precej manj znana metodologija v okviru sest sigme pa je DFSS
(oblikovanje za Sest sigmo, angl. Design for Six Sigma), ki se uporablja za
oblikovanje izdelkov in procesov. V tokratnem prispevku je ta metodologija
predstavljena zelo splosno. Podrobnejsa obravnava korakov in orodij DFSS
bo tema prihodnjega prispevka.
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Mag. Matej Hohnjec

V stevilnih podjetjih je znacilno stanje:

— izkoristki procesov znasajo priblizno
97,5 odstotka, kar ustreza ravni 3,5 si-
gma;

— potreben ¢as za razvoj novega izdelka je
od 30 do 50 odstotkov daljsi od najbolj-
$ih v panogi;

— konstrukterji porabijo priblizno 40 od-
stotkov ¢asa za resevanje problemov na
izdelkih, ki so Ze v serijski proizvodnji
(od tega 20 odstotkov za uspes$ne spre-
membe konstrukcije);

— indeks zadovoljstva odjemalcev je pod
zastavljenimi cilji.

Preprecevanje, zaznavanje in odpravljanje napak

100

Izdobava in
uporaba

Nabava in
proizvodnja

Razvojin
konstrukcija

10

Stroski odpreva napak v odstotkih ———

Znano je, da od 70 do 80 odstotkov napak 1
na izdelku izvira iz razvoja oziroma kon- 01
strukcije (Slika I). Stroski za odpravljanje
napak se povecujejo s faktorjem 10 (angl.
rule of ten) glede na stopnjo Zzivljenjskega
ciklusa izdelka (Slika 2). 1z tega izhaja, da
je na stopnji razvoja izdelkov in procesov

Zamisel in Razvoj Nacrtovanje Proizvodnja Preizkusanje Uporaba
izdelave

zasnova izdelka

Casovna tocka zaznave napake ——

Slika 2: Pravilo desetkratnika stroskov za odpravljanje napake

najve¢ moznosti za izboljsave kakovosti,
zmanj$anje stro$kov napak in povecanje
zadovoljstva odjemalcev (kupcev).

Kaj je DFSS
DEFSS oziroma oblikovanje za Sest sigmo
(angl. design for six sigma) oznacuje siste-

:  Odprava 80 odstotkov napak |

(S (=2
(=} (=]

S
S

o
(=]

Stroskovna porazdelitev deleza napak [%]
U9
=

—_
(=}

Zamisel in
zasnova izdelka

Nacrtovanje
izdelave

Proizvodnja  Preizkusanje  Uporaba

Slika 1: Nastajanje in odprava napak v Zivljenjskem ciklusu izdelka
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matic¢en postopek oblikovanja oziroma ra-
zvoja, ki z metodami, orodji in meritvami
omogoca oblikovanje oziroma razvoj iz-
delkov in procesov za izpolnitev odjemal-
Cevih (kupcevih) zahtev na ravni $est si-
gma. Cilj je zagotovitev ustrezne ravni $est
sigma s splo$no veljavnim formaliziranim
procesom pri zasnovi in razvoju komple-
ksnih sistemov. Pri tem ne stremimo le k
3,4 napake na milijon priloznosti, temvec
tudi k bistvenemu zmanj$anju stroskov
od samega zacetka glede na tradicional-
ne metode oblikovanja in razvoja izdel-
kov oziroma procesov. Posebnosti DFSS
so ve¢dimenzionalni nacin obravnavanja
nalog oblikovanja in razvoja, sistematic-
no sosledje aktivnosti in uporaba Siroke-
ga spektra sodobnih tehnik kakovosti in
metod oblikovanja oz. razvoja. S klasi¢no
sistematiko Sest sigma DMAIC za izbolj-
$evanje izdelkov in procesov bomo zelo
tezko presegli raven pet sigma oziroma
233 napak na milijon priloznosti. Veliko
omejitev za izboljsave izvira Ze iz obliko-
vanja in razvoja izdelkov in procesov.

IRT Avgust 28 |V



IzboljSava
DMAIC

Preoblikovanje izdelka
DMADOV

Novo oblikovanje izdelka
DESS (IDOV)

Slika 3: Sistematike Sest sigme

Sistematika v DFSS ni standardizirana,
zato vcasih vlada zmeda. Vedji koncerni,
svetovalci in avtorji publikacij uporabljajo
razli¢ne kratice za sistematike DFSS. Naj-
pogostejsi sta DMADOV (Define, Measu-
re, Analyze, Design, Optimize, Validate) in
IDOV (Identify, Design, Optimize, Vali-
date). DMADOV se uporablja za ponovno
oblikovanje izdelka (ang. redesign oziroma
prenovo oblike oziroma dizajna, kar lah-
ko vklju¢uje strukturo in zunanjo podobo
izdelka, pa tudi spremembo materiala, di-
menzij in toleranc sestavnih delov) ter pro-
cesov (glede na spremembe na izdelku ali
glede na zahteve po izboljSanju kakovosti
in ucdinkovitosti). Taka primera sta spre-
memba montazne linije s ciljem povecanja
storilnosti in izboljSanja sposobnosti ali le-
potni popravki na modelu avtomobila.

Za razvoj popolnoma novih izdelkov in
procesov se uporablja sistematika IDOV
(na primer razvoj nove montazne linije ali
novega modela avtomobila). Pogosto se
sistematika DMADOV omenja za razvoj
novih izdelkov in procesov. Vendar Ze za-
poredje stopenj (korakov) kaze, da za to
ni primerna. Pri razvoju bomo redko lah-
ko ze na zgodnji stopnji izvajali meritve in
analize. Najprej je treba prepoznati zahteve

in Zelje nasih potencialnih kupcev. Lahko
razvijemo po nasem mnenju zelo zanimiv
izdelek, ¢e pa kupci v njem tega ne prepo-
znajo (oziroma na trgu zanj ni zanimanja),
nam to ni¢ ne pomaga. Za nove izdelke je
treba pogosto razviti potrebne procese za
izdelavo oz. izvajanje. Postopek razvoja
procesa poteka pravzaprav po istih korakih
(Slika 4) kot razvoj izdelkov.

C11]1 DEFSS za izdelek:
inovativen

— ustrezen za odjemalce

— navdusujo¢

- visoka kakovost

— visoka zanesljivost

— enostaven za vzdrzevanje

— stroskovno ugoden

Cilji DFSS za proces:

— sposoben (raven Sest sigma)
— robusten

— inovativen

— visoka produktivnost

— stroskovno ugoden

— brez napak

Zgodovina

Leta 1990 je Motorola zacela z nate¢ajem za
popolno zadovoljstvo odjemalcev. Ze prvo
leto se je na tekmovanje prijavilo ve¢ kot
5000 timov iz razli¢nih podjetij Motorole.
Vsak tim je imel na voljo 12 minut za pred-
stavitev svojega projekta. Na podlagi pred-
stavitve so se nato uvrstili v naslednji krog.
Postopek so nadaljevali, dokler niso prisli
do najboljsega projekta. Prvo zlato meda-
ljo je dobil t. i. prvi projekt z DESS, ki sta
ga vodila Eric Maass in David Feldbaumer.
Z novim pristopom so razvili integrirano
vezje v rekordnih 28 tednih in izkazalo se

je, da je bila izredno zanesljiva in robustna
komponenta, s katero so v naslednjih pe-
tih letih privarcevali ve¢ kot 200 milijonov
dolarjev.

Drugi projekt v povezavi z DFESS je bil na-
grajen z zlato medaljo leta 1992. Skupina,
ki je projekt prijavila, je uporabljeno meto-
dologijo poimenovala Sest sigma metodo-
logija oblikovanja (Six Sigma Design Me-
thodology - SSDM). Motorola je $ele leta
1995 prikazala svoje dosezke na konferen-
cah in zacela izobrazevanja na temo DFSS.
Do $irSe uporabe tega pristopa je prislo Sele
zadnjih pet let, in to predvsem zaradi tezav,
ki so se pojavile zaradi ¢ezmerne uporabe
klasi¢nih pristopov vitkosti in $est sigme v
razvoju izdelkov in procesov. Najodmev-
nejsi primer je bilo podjetje 3M, kjer so s
¢ezmerno uporabo neprimernih orodij na
stopnji razvoja povzrocili precejsno skodo
tradiciji inovativne kulture. Ti primeri sla-
bih praks so pospesili uporabo metodolo-
gije DFSS predvsem v Ameriki, kjer bodo v
nekaj letih dosegli stopnjo zrelosti. Povsem
drugacna slika je v Evropi, saj je v Nemci-
ji, ki velja za industrijsko velesilo, meto-
dologija $e na zacetni stopnji (v otrostvu).
Glavni razlog za to je tudi, da Nemci veljajo
za pionirje pristopov razvoja in oblikova-
nja izdelkov in procesov. Zato so se dolgo
upirali uporabi ameriskega pristopa in zelo
previdno pristopajo k uvajanju. V Sloveniji
bo prvo izobrazevanje za ¢rne pasove DESS
leto$njo jesen. Morda je to tudi ena od pri-
loznosti za zmanj$anje zaostanka slovenske
industrije.

Vpeljava DESS

Nekateri priporocajo uvajanje in uporabo
DESS 3ele priblizno po petih letih uporabe
osnovne $estsigmine sistematike DMAIC.
Sam sem zagovornik ¢im prej$nje postopne

Pregled
- podrobni seznam nalog
- dolocitev izdelka in procesa

Pregled

- zasnove razli¢ic izdelka
- prednostne razlicice

- detajli izdelka

Pregled

- celoten optimiziran izdelek

Pregled
- preverjen trzno ustrezen izdelek

Zahteve za razvoj procesa

" ‘, ‘,

Slika 4: Povezava razvoja izdelka in procesa
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proizvodnja in logistika

Zacetja stopnja

Delez DFSS glede stopnjo v odstotkih

Slika 5: Razvoj DFSS in DMAIC

uvedbe in uporabe DFSS, saj tako zmanj-
$amo potrebo po naknadnih projektih iz-
boljsav izdelkov in procesov. Seveda mora
biti prej vseeno postavljen temelj $est sigme
z vsaj nekaj zelenimi in ¢rnimi pasovi. De-
lez projektov DFSS naj s¢asoma prevzame
delez osnovne sistematike DMAIC (Slika
5). Veliko orodij sistematike DMAIC je na-
mre¢ uporabnih tudi v DFSS.

Uspe$na vpeljava DFSS ni ni¢ izrednega
in lahko vklju¢i zaposlene z vseh podrocij.
Prenos mora potekati od zgoraj navzdol
s pobudo najviSjega vodstva in dosledno
vkljuevati vsa podroc¢ja podjetja. Klju¢ni
dejavnik uspesne uvedbe in uporabe DFSS
je visok angazma srednjega in najviSjega
vodstva. Poleg tega je treba vzpostaviti sis-

Stopnjaimplementacije

Delez projektov DFSS

Stopnja zorenja

Casvletih —

tem vodenja za izvajanje razvojnih projek-
tov, ki je osredotoc¢en na odjemalca (kupca)
in je sestavni del obstojecega sistema vode-

Management

Management

Ekonomija in finance
Upravljanje trajnostnega razvoja

www.fm-kp.si

operativna odli¢nost

nja. Naloga vodstva je tudi izgradnja kadro-
vske strukture (oblikovanje delovnih timov
z vkljuditvijo zelenih in ¢rnih pasov) ter
vzpostavitev imenovanja projektov DFSS, ki
$0 povezani s strategijo in vizijo podjetja.

Sklep

Upam, da vodstva slovenskih podjetij ne
bodo (spet) v vlogi opazovalcev pet ali
deset let, saj smo videli leto$nje rezultate
konkurenénosti raziskave IMD (Slovenija
je zdrsnila za 20 mest na 52. mesto med
58 drzavami). Za preboj med elito bo treba
tudi kaj narediti. Zagotovo so ena od mo-
Znosti pristopi vitkosti in Sest sigme.ll

Mag. Matej Hohnjec, Strokovno drustvo za
operativno odli¢nost

Fakulteta za management Koper



Festo prejel priznanje Intersolar

Na najve¢jem strokovnem sejmu na sve-
tu za pretvornike son¢ne v elektricno
energijo (fotovoltaika) in toplotno izrabo
son¢ne energije Intersolar Europe, ki je
bil 0od 8. do 10. junija 2010 v Miinchnu, je
podjetje Festo prejelo priznanje Intersolar
Award v kategoriji proizvodnih tehnik
za sisteme za pretvorbo soncne energije
v elektri¢no. Proizvajalec sestavin in sis-
temov za avtomatizacijo je bil uspesen
z visokohitrostnim mostnim sistemom
za prenasanje modulov za sonc¢ne celice
High-Speed H-Portal.

Mostni sistem v obliki ¢rke H podira vse
hitrostne rekorde. S hitrostjo 5 metrov
na sekundo je za 30 odstotkov hitrejsi od
katerega koli obi¢ajnega kartezijevega sis-
tema za rokovanje z materialom, in to pri

Visokohitrostni kartezijev mostni sistem za rokovanje z materialom brez dotika je za 30
odstotkov hitrejsi od obicajnih resitev pri primerljivih nabavnih stroskih (foto: Festo).

primerljivih stroskih postavitve. Festo je razvil visokohitrostni sistem za rokovanje z materialom s pospeski najve¢ 50 m/s” za zelo
dinamicne procese sestavljanja elektri¢nih son¢nih celic in elektronike, rokovanje z majhnimi sestavnimi deli oziroma za procese,
ki zahtevajo hitro in prilagodljivo namescanje majhnih in lahkih sestavnih delov v masovni proizvodnji.

Novi tip prostorsko-povrsinskega mostnega sistema pokriva ocitno vecji delovni prostor (pravokotne oblike) robotskih sistemov
z deltakinematiko, ki lahko obdelajo le krozna oziroma ledvicasta delovna podrocja. Pomanjkljivost mnogih deltarobotov so tudi

LM

Dvizno-obracalni modul z velikimi hitrost-
mi in prijemanjem brez dotika za rokovanje
z elektricnimi soncnimi moduli (foto: Festo)

veliki stroski za namestitev (priblizno 150 kilogramov tezkega robota in zanj potrebnega
prostora).

Dodelan je tudi dvizno-obracalni modul mostovnega sistema za rokovanje z materialom,
ki s pospeski najve¢ 20 m/s* doseze hitrost 1,5 metra na sekundo. Za rokovanje z moduli
za elektri¢ne sonc¢ne pretvornike ali za druge krhke sestavne dele je sistem opremljen z
Bernoullijevim vakuumskim prijemalom.

Bernoullijevo prijemalo prime obdelovanec, na primer silicijevo rezino, brez dotika,
tako da na prijemalu nastane nadtlak. Hkrati se na povrsini prijemanja tvori podtlak, ki
prisesa rezino. Predmet je s tem privle¢en na prijemalo, dokler so njegova teza, sila za-
stojnega tlaka iz Sobe in privlecna sila v ravnotezju. Med prijemalom in prijemno povr-
$ino sestavnega dela se s tem vzpostavi dolocen odmik (priblizno od 0,5 mm do 3 mm),
tako da je predmet prijet, ne da bi se ga prijemalo dotikalo.

2300 razstavljavcev na sejmu Intersolar je svoje inovativne resitve lahko prijavilo na tekmo-
vanje za priznanje Intersolar v kategorijah elektri¢ni son¢ni sistemi, toplotni son¢ni sistemi
in proizvodne tehnike za son¢ne sisteme. Po mnenju Zirije je High-Speed H-Portal resitev,
ki bo v proizvodne tehnologije za izdelavo elektri¢nih son¢nih sistemov prinesla ekoloski,
tehnoloski in ekonomski napredek. M

www.festo.com
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Nove Sobe HASCO Compact
Shot Z3220/... in Z3230/...

Serija Sob Compact Shot je s svojo dolgo in vitko konstrukcijo
primerna za aplikacije s tezavnim polozajem dolivkov, npr. pri
dolgih izdelkih in pri majhnih razdaljah med gnezdi. Premer
glave je 18 mm in se lahko po potrebi zmanj$a na 16 mm. Te-
snilni premer sprednje konice $obe je samo 7 mm. Na voljo so
$obe z dolzino od 80 do 180 mm.

Soba  Compact
Shot  Z3220/...
ima novo bakre-
no konico in ve-
¢ji kanal za maso
v primerjavi s
prej$njim mode-
lom. Tako je do-
sezeno zmanj$a-
nje tla¢nih izgub
in omogocena
predelava standardnih plasti¢nih mas. Soba Z3230/... ima ko-
nico iz posebne molibdenove zlitine TZM, ki zdruzuje odli¢no
obrabno in toplotno obstojnost z dobro toplotno prevodnostjo
za predelavo tehnicnih plastik.

Serija Compact Shot je zakljucena s preizkuseno razlicico igel-
nozapornih $ob Z3240/... Posebna zasnova konice drzi iglo v
vodilu po celotnem gibu, s ¢imer zmanjsuje obrabo vodila in
igle za dolgo Zzivljenjsko dobo dolivka. Vse izvedbe so na voljo v
izvedbah za standardno in sprednjo montazo.

www.hasco.com

Forum PET v Newcastlu

Skupina Kreyenborg iz nemskega Miinstra bo 29.
septembra 2010 (v hotelu Novotel na letaliscu v
Newcastlu) organizirala forum o ekstruziji in reci-
Kkliranju poliestrov. Za Anglijo je znacilna dinami¢na
in hitra rast industrije embalaze PET. Zadnja leta so
vzpostavili ve¢ sistemov za zbiranje, razvrs¢anje in
pranje embalaze PET. Tudi kupci Ze precej posegajo
po embalazi, ki vsebuje delez recikliranega rPET, in
s tem spodbujajo razvoj industrije.

Na enodnevnem forumu bodo predavali klju¢ni stro-
kovnjaki iz razli¢nih industrij. Udelezenci se bodo z
njimi lahko posvetovali o vseh vpraganjih o ekstrudi-
ranju in recikliranju rabljenih steklenic PET.

Kreyenborg Group je proizvajalec filtracijskih sis-
temov za recikliranje embalaze PET, dnevno pa
proizvedejo tudi 6.000 ton deviskega PET in rPET s
podvodnim granulacijskim sistemom BKG.

www.polymermeeting.com

Netstal na sejmu K s
sedmimi stroji

Svicarski proizvajalec strojev za brizganje
plastike Netstal bo na sejmu K predstavil se-
dem sistemskih resitev pod motom »Korak
naprej«. Serijo ELION so razsirili z dvema
modeloma z zapiralno silo 2.200 oz. 2.800
kN. Modularna zasnova strojev prvi¢ omo-
goca kombiniranje elektri¢no gnanih zapi-
ralnih enot s hibridnimi brizgalnimi eno-
tami druzine EVOS. Popolnoma elektri¢no
razli¢ico druzine ELION bo zastopal model
z zapiralno silo 1.750 kN, ki bo v 96-gnez-
dnem orodju in v pogojih ¢iste sobe izdelo-
val posodo za uporabo v zdravstvu.

Netstal je strokovno javnost zZe preprical s
platformo PET-LINE 2000. Skupaj s $vi-
carskim orodjarjem Otto Hofstetter AG so
uspeli izdelati 60-gnezdno orodje za stroj z
manj$o zapiralno silo 2.000 kN, ki prinasa
hitrej$o vrnitev nalozbe. Korak pred drugimi
so tudi z inovativnim prostoprogramljivim
sekven¢nim krmilnikom aXos, ki omogoca
prilagajanje procesov brez omejitev za $e hi-
trejSe in bolj fleksibilno obratovanje.

www.netstal.com

Novosti pri Meusburgerju

Pri Meusburgerju so letos predstavili ve¢ novosti. Standardne plosce N
800 iz kakovostnega napetostno zarjenega jekla so zdaj na voljo tudi v
dolzini 800 mm. Orodjarji lahko izbirajo med orodnimi plos¢ami F 50
in plo$¢ami P iz aluminija visoke trdnosti kvalitete 3.4365 (EN 70759)
in z izhodis¢nimi merami po evropskem standardu. Ponujajo tudi na
mero rezana izmetala v standardnem dobavnem ¢asu. Natan¢ne puse
krogli¢nega vodila E 1144 za vodenje izmetalnih paketov z neomejenim
$tevilom hodov omogocajo neomejen izmetalni hod pri zelo kompak-
tni izvedbi in prihranek prostora pri vgradnji, Se posebno pri izvedbah
z dvema izmetalnima paketoma. Na voljo je tudi obsezen program ka-
ljenih drsnih ploscic z mazalnim utorom E 3036, primeren za razlicne
vgradne kote.

www.meusburger.com/home-aktuelles
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Deli iz poliamida
DuPont™ Vespel za
brezstopenjske trak-
torske menjalnike

Nemski proizvajalec menjalnikov ZF
Passau GmbH vgrajuje v svoje brez-
stopenjske hidrostatiécne menjalnike
Eccom CVT potisne plosée iz DuPon-
tovega poliamidnega materiala Vespel.
Ti menjalniki ZF so sestavni del kme-
tijske mehanizacije proizvajalcev John
Deere, Claas in Same Deutz-Fahr.

Deli iz materiala Vespel SP so primer-
ni za trajno obratovanje pri tempera-
turah najve¢ 290 °C in za kratkotraj-
ne vr$ne temperaturne obremenitve
najvec 480 °C. Z ustreznim mazanjem
lahko vzdrzijo obremenitve pv (zmno-
zek tlaka in hitrosti) najve¢ 450 MPa
m/s. Potisne plosc¢e lahko prevzema-
jo aksialne sile sosednjih kovinskih
komponent v transmisijah skoraj brez
abrazije. Izjemne triboloske lastnosti
materiala pomenijo manjse torne iz-
gube v primerjavi s stikom kovinskih
delov, kar pozitivno vpliva na obnasa-
nje sistema med zagonom in zaustavi-
tvijo. Plosce iz tega materiala zato Ze
desetletja uspesno obratujejo tudi v
avtomobilih in avtobusih.

http://uk.news.dupont.com/

Dvopolzni ekstrudor KrausMaffei Ber-
storff za raziskave biopolimerov

Prestizni belgijski raziskovalni center Materia Nova v Monsu se je opremil z
dvopolznim ekstrudorjem KraussMaffei Berstorff ZE A 60 UTX, uporabljali
pa ga bodo pri raziskavah in razvoju biorazgradljive plastike. Glavna podro¢ja
raziskav centra Materia Nova so polimeri, povr$ine, vmesniki, biotehnologija,
nanokompoziti, oslojevanje, tisk in biopolimeri.

Produktivnost modularno zasnovanega ekstrudorja ZE A 60 UTX je med 30
in 60 kg/h in najve¢ 300 kg/h pri kompaundiranju. Delovna dolzina zagotavlja
dovolj dolg ¢as zadrzevanja materiala (npr. pri polimerizaciji PLA) ter nezno
mesanje mineralov, vlaken in polnil pri kompaundiranju. Dozirna enota lah-
ko dovaja suhi blend, pelete ali tekocine, polza pa sta enostavno izmenljiva. V
sistemu sta tudi dva granulatorja, podvodni in snopni. Slednji se lahko kombi-
nira z zra¢no hlajenim kovinskim mreznim transportnim trakom.

www.kraussmaffei.com/en/site__2/

SABIC z novima kvalitetama HDPE in postopki za analizo
povrsinskih poskodb PC-glazur

IRE” | avgust2s | v

SABIC je predstavil dve novi vrsti polietilena visoke gostote (HDPE) za bri-
zgalno pihanje industrijskih zabojnikov SABIC" HDPE ICP4907S in SABIC'
HDPE ICP5602. Prvi izpolnjuje znacilne zahteve za vmesne zabojnike (IBC)
in posode s prostornino tudi 1.000 litrov in vec. Material je UV-stabiliziran.
Drugi je namenjen izdelavi tesnih sodov s prostornino od 25 do 220 litrov in
vec. Oba imata dobro razmerje med togostjo in udarno trdnostjo, sta obstojna
proti razpokam zaradi vplivov okolja in proti kemikalijam ter zagotavljata do-
bro zascito nevarnih snovi in vrednih tekocin. Izpolnjujeta tudi vse predpise
za izdelke, ki so v stiku s hrano.

Pri héerinski druzbi SABIC Innovative Plastics pa so predstavili nove me-
tode in postopke za diferenciacijo, merjenje, preizkusanje in preprecevanje
povrsinskih poskodb polikarbonatnih (PC) glazur za visokozahtevne apli-
kacije v avtomobilski industriji. Analiticna orodja pomagajo proizvajalcem
bolje razumeti dolgoro¢ne posledice vsakodnevne uporabe avtomobilov.
Tim inZenirjev in strokovnjakov za polimere z najsodobnejso opremo za
preizkusanje in analizo vrednoti vplive povr$inske obrabe PC-glazur. Na
lastnih vozilih preucujejo tudi vplive vremena, tedenskega pranja avtomo-
bilov in brisalcev na glazure. Avtomobilsko industrijo zanimajo mehanizmi,
ki povzrocajo praske in abrazijo, ter njihova povezanost s podatki o voznih
parkih in uporabniskimi izku$njami.

www.sabic.com/




< Tehnologija mikrobrizganja

-

Bostjan Smuc

Mikroproizvodnija pla-
sticnih delov je danes
tehnologija prihodnosti,
ki vse bolj prehaja iz aka-
demske na industrijsko
raven. Marsikaterih no-
vejsih izdelkov v medici-
ni, farmaciji in elektroniki
se ne da zamisliti brez
mikrobrizganih delov,
slednji pa zahtevajo, da
se naredi dolocen misel-
ni preskok iz makrosveta
v mikrosvet.

Zaradi velikosti izdelkov je potrebno upo-
rabiti posebne prijeme pri tehnologiji mi-
krobrizganja. Vroca talina, ki bi vstopila v
hladno orodje, bi se v trenutku ohladila.
Posebno pozornost se mora zaradi tega na-
meniti krmiljenju temperature orodja in jo
tudi spreminjati med ciklom.

Za primer so na sliki 1 prikazani zobniki,
ki se vgradijo v mini elektromotor. Posta-
vitev ob igli¢cno uho dokazuje mikronske
dimenzije.

Slika 1 - Mikrozobniki

Metodologija reSevanja
problematike

Pri vseh tehnologijah preoblikovanja ter pri
tehnologiji mikro- in minibrizganja je Ze v
izdelek vgrajeno znanje o izdelavi orodja
in predelavi. To pomeni, da se medsebojno
prepletajo elementi procesa, kot so: stroj,
orodje, material in tehnologija. V nadalje-
vanju so popisani elementi procesa, proble-
mi in moZne resitve.

Orodje za brizganje

Srce celotnega procesa predstavlja orodje
za brizganje, ker se tu oblikuje izdelek. Kot
je poznano, je potrebno za vsak posamezni
izdelek praviloma narediti svoje orodje ali
vsaj svoje kalupne vlozke. To pomeni, da
so si procesni parametri podobnih orodij
lahko podobni, ni pa nujno. Vsako orodje
opravlja praviloma vsaj tri funkcije. To so
zapolnjevanje, temperiranje in izmetava-
nje. V ¢lanku bo natanéneje popisana pro-
blematika zapolnitve, temperiranja orodij
in nacini izdelave orodij.

Zapolnitve orodij

Mikrotehnologije postavljajo posebne nove
kriterije tudi izdelovalcem in projektantom
orodij, ki jih pri navadnih izdelkih ni. Ze
pri snovanju izdelka in konstruiranju orod-
ja se mora razmiSljati o izbiri ustreznega

stroja s pripadajo¢o opremo. To je potreb-
no predvsem zaradi dolo¢itve optimalnih
procesnih parametrov in naknadnega ro-
kovanja z izdelki.

Zapolnitev kalupne votline je eden od klju¢-
nih problemov, zato se mora obravnavati s
precej$njo pozornostjo. Postavitev dolivka
in skrc¢ka se izvedeta s pomocjo simulacij.
S spreminjanjem procesnih parametrov se
le malo vpliva na dimenzije izdelka. Veci-
noma se ob simulacijah posluzujemo izde-
lave prototipnih orodij, s pomo¢jo katerih
se ugotovi to¢no skréno mero, dolivek in
procesne parametre. Odzracevanje je kot
dopolnilna funkcija zapolnjevanja. Talina
z veliko hitrostjo udari v kalupno votlino
in pred seboj zapira zrak. Odzracevalne
kanale se praviloma postavlja le na razvod.
Direktno na mikroizdelke se ne more po-
staviti odzracevalnih kanalov, ker bi bili
kanali lahko ve¢ji od izdelka. Praviloma se
v mikrotehnologijah posluzujejo vakuuma.
Pred brizganjem se kalupno votlino evaku-
ira in $ele ko je dosezen dolo¢en vakuum,
se lahko zabrizga kalupna votlina.

Temperiranje orodja

Pri temperiranju orodij se mora posebno
pozornost nameniti krmiljenju temperatu-
re orodja in jo spreminjati med ciklusom.
Temperaturo orodja je potrebno pred bri-
zganjem dvigniti skoraj do temperature ta-
line. S tem se omogo¢i, da se lahko kakovo-
stno zabrizga kalupne votline. Po koncani
fazi vbrizgavanja se preklopi na hlajenje,
da se izdelke utrdi. Izdelki morajo dose-
¢i toplo trdnost, kar pomeni, da se orodje
lahko odpre in se izdelki lahko snamejo iz
orodja. Temu posebnemu nacinu temperi-
ranja, kjer se temperatura spreminja med
ciklusom, pravimo postopek varioterm in
je opisan na sliki 2. Postopek ima dve razli-
¢ici. Na levi je prva izpeljanka tega postop-
ka, ki temelji na dveh locenih temperirnih
tokokrogih. Zunanji temperirni tokokrog
sluzi za ohlajanje orodja. Notranji tokokrog
je postavljen v gnezdo in je namenjen dvi-
ganju temperatura v gnezdu tik pred vbri-
zgavanjem skoraj do temperature taline.
Temperiranje poteka loc¢eno v zunanjem
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Material

Brizganje mikrostruktur Mikrobrizganje posta-

= vlja za materiale po-

Variotermno temperlran]e 0l’0dlﬂ sebne zahteve. Z vidika
polnjenja se pricakuje

Oljni postopek]

zunanji Temperiranje
oljni krog orodja

notranji Temperiranje
oljni krog gnezda

rnnoll Vnos
prevodno toplote
Realizacija

postopek |

nizka viskoznost pri
predelavi in hitro str-
jevanje. To pomeni, da
imajo materiali ozek

temperaturni  interval

Oljni krog Lo

med teCenjem in pri-

4 ¢etkom strjevanja ma-

Induktivno teriala. To pravilo velja
segrevanje

za delno kristalini¢ne
materiale, kot so POM,
PBT in PA.

Za oblikovanje je naj-
bolj bistvena struktur-
na viskoznost polimer-
ne taline, ki sovpada
z mnara$c¢ajoco strizno
hitrostjo. 'V mikro-
strukturah se pojavljajo
lokalno zelo visoke stri-
zne hitrosti, ki vplivajo
na padec viskoznosti.

Slika 2 - Variotermno temperiranje orodij

in notranjem tokokrogu. Hkrati se tempe-
rirna tokokroga tudi ¢asovno preklapljata
med ciklusom.

Desna varianta ima le en temperirni toko-
krog, ki zgolj temperira orodje. Za segre-
vanje se v odprto orodje zapelje induktiv-
ni grelec, ki ogreje povrsino orodja. Ko je
povrsina segreta, se grelec hitro umakne
iz orodja in sledi faza brizganja. Prednost
desne variante z induktivnim grelcem je
v tem, da ni potrebno segrevati celotnega
orodja in nato ohlajati. Segreva se namrec
le povrsina orodja, ki pa v primeru mi-
krotehnologij predstavlja celotno globino
izdelka.

Pri velikih dimenzijskih

razmerjih je za obliko-
vanje mikrostruktur ugodna mo¢na struk-
turna viskoznost. Manjsi in ozji so kanali
tecenja, vi$ja je strizna hitrost in toliko niz-
ja viskoznost. Od materialov se pricakujejo
visoka trdnost, togost in Zzilavost, homoge-
nost zrn granulata ter majhne dimenzije
granulata ali prahu, to¢nost mer (kréenje)
in da ne tvorijo oblog na orodju.

Stroj za brizganje

Nosilni element procesa je stroj. Podobno
kot klasi¢ni stroji za brizganje imajo tudi
stroji za mikrobrizganje pripravno grupo
za material in zapiralno grupo, kamor se
vpne orodje. V pripravni grupi se spremeni
granulat v talino, ki se nato v fazi brizganja

vbrizga v orodje. V orodju se talina obliku-
je v izdelek in se nato izmece (0z. sname iz
orodja).

V pripravni grupi predstavlja problem ko-
li¢ina vbrizgane taline, ki je majhna. Tali-
no se segreje v vro¢em plastifikatorju na
Zeleno temperaturo, ki nato ¢aka, da se jo
vbrizga v orodje. Ce je ¢as zadrzevanja ta-
line predolg, se zgodi degradacija materi-
ala, ki ima za posledico padec mehanskih
lastnosti in ozige. Slednji se pokazejo kot
lise na izdelkih. Dolocitev ¢asa zadrzeva-
nja je pomemben kriterij za izbiro velikosti
brizgalne enote. Velikost zapiralne enote se
doloca na podlagi tlaka v kalupni votlini in
povrsine izdelka.

Zaupanje v nemsko
gospodarstvo
ponovno strmo
navzdol

Ceprav je nemsko gospodarstvo v dru-
gem leto$njem cetrtletju dobro okrevalo,
vlagatelji ne verjamejo, da se tak$na rast
lahko nadaljuje, kazejo danes objavljeni
podatki nemskega centra za evropske
gospodarske raziskave (ZEW).

V centru poudarjajo, da se je nemsko
gospodarstvo v drugem cetrtletju raz-
vijalo “zelo dinamicno’, kar se kaze
tudi v podatkih o rasti bruto domace-
ga proizvoda (BDP) in poslovnih po-
rocilih podjetij v tem obdobju. Upad
zaupanja vlagateljev pa kaze na to, da
se pozitivna rast ne bo nadaljevala.
Zaustavljanje okrevanja svetovnega
gospodarstva namre¢ predstavlja pre-
cej$njo groznjo od izvoza moc¢no od-
visni Nemciji.

Zaupajte razvoj svojih izdelkov strokovnjakom!

~ od ideje do funkcionalnega prototipa, vse na enem mestu

- oblikovanje, prijazno tehnologiji izdelave

~ zmanjSanje tveganj z uporabo najsodobnejsih racunalniskih orodij
— prototipi iz kon€nih materialov

- kratek odzivni ¢as

- prilagodljivost

- vec kot 15 let izkuSenj na razvoju izdelkov, orodij in tehnologij

TECOS

orodjarstva Slovenije

Ved informacij: 03 426 46 00, cae@tecos.si
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Testni stroj Boy

Pred kratkim smo na TECOS-u dobili
novo pridobitev, testni stroj BOY. S podje-
tjem UNIPLAST smo sklenili dogovor, da
postanemo »democenter« z njihovim stro-
jem za mikrobrizganje. UNIPLAST-ovim
strankam bo omogoceno na tem stroju iz-
vajati testiranja.

TECOS je ze leta 2006 v okviru projekta
PHARE nabavil stroj za mikrobrizganje
BABYPLAST, ki je bil tedaj edini stroj, ki
je omogocal brizganje majhnih volumnov.
Ta stroj ima namesto polza dva batna do-
zatorja. Pomanjkljivost batnih dozatorjev
je v tem, da barvila ni mogoc¢e mesati z
osnovnim materialom. Homogenost tali-
ne in odzracevanje plinov je pri polznih
dozatorjih na mnogo boljsem nivoju, kar
nas je tudi vodilo, da smo se opremili z
novim strojem BOY XS. Ti stroji so bili
namensko razviti kot konkurenca strojem
BABYPLAST.

UNIPLAST

YT st s e

PRODAJA IN SERVIS

BOY STROJEV

Slika 3 - Stroj za brizganje BOY XS

Tabela 1 - Osnovni tehnicni podatki o stroju za brizganje

Velikost ~ Teoreticni ~ Brizgalni ~ Sila
brizgalne  volumen  tlak zZapiranja
enote

[mm] [em?] [bar] [kN]
14/f14B 6.1 2298 100

Stroj za brizganje, ki je na voljo na TECOS-
u, ima oznako BOY XS 100-14. Osnovni teh-
ni¢ni podatki so zbrani v tabeli 4. Na stroju
bo mogoce predelovati tudi najzahtevnejse
materiale. Lahko se bo preizkusalo orodja z
vro¢imi kanalnimi dolivnimi sistemi.

Sedaj snujemo posebno testna orodja v
okviru projekta MI-NANOTEH, na ka-
terem se bo testiralo tehnologijo mikro-
brizganja. Na orodju bomo testirali raz-
li¢ne temperirne sisteme in prevleke.
Cilji in izbolj$ave, ki jih bomo zasledo-
vali v raziskovalni metodologiji testnih
orodij, bodo zajemali:

o dolocitev karakteristik orodja in
procesnih parametrov brizganja
mikrokosov,

o doseganje optimalnega temperira-
nja orodja med procesom brizga-
nja z uporabo Peltierjevih elemen-
tov,

o dolocitev inovativnega temperi-
ranja za mikroorodja (para/voda,
kerami¢ni grelci/voda ...),

o dolocitev posebne povrsinske pre-
vleke gravure orodja na osnovi na-
notehnologije,

o dolocitev stroskovno ucinkovite
metodologije za proizvodnjo sre-
dnjevelikih serij izdelkov.
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Slika 4 - Indikator kontaktov

Za zahtevne izdelke in orodja se bo v na-
daljevanju izvedla modifikacija enokom-
ponentnega stroja v veckomponentni stroj.
To se lahko izvede na nacin, da se stroju
doda majhno brizgalno enoto in se jo po-
veze med seboj preko krmilja. Hkrati je
moznost priklopa manipulatorja ali ostalih
perifernih enot.

OD stroju je namescen susilnik za material
na suhi zrak s 30-litrskim silosom s tempe-
raturo susenja do 180 °C. To pomeni, da se
lahko susi tudi najbolj ob¢utljive materiale,
kot npr. PEI Ultem.

Za temperiranje bosta sluzili dve tempe-
rirni napravi podjetja SINGLE, ki delujeta
na princip hlajenja z vodo pod tlakom do
140 °C z mocjo 6 KW.

Na TECOS-u obstaja Ze nekaj orodij za
male izdelke. Med najzahtevnejs$imi so iz-
delki za ETI Izlake v dvokomponenetni
tehniki. Indikator kontaktov je prikazan na
naslednyji sliki 4.

Zakljucek

Mikrotehnologija brizganja kaze na to, da
bo ¢edalje ve¢ izdelkov narejenih s to teh-
nologijo. A kako se usvoji to tehnologijo?
Usvojiti neko tehnologijo ne pomeni samo
to, da se kupi stroj ali Ze narejeno orodje,
ampak pomeni dosti ve¢. Zasnovati je tre-
ba proces in izdelek. V izdelek so vgrajeni
ze skoraj vsi tehnoloski prijemi. Hkrati je
z definicijo izdelka izbrana ze tehnologija
izdelave orodja. Material s svojimi karakte-
ristikami in oblika izdelka doloc¢ata skré¢no
mero, a sta $e vedno potrebni simulacija in
prototipno orodje, da se doloci to¢na skr¢-
na mera. Pri mikrotehnologijah se da s pro-
cesnimi parametri le malenkostno vplivati
na spremembo izmer izdelka. ™

Bostjan Smuc, TECOS Celje.

Podjetja in posamezniki, ki Zelite raz-
vijati mikroizdelke, prosimo, da nam
to sporocite, saj bomo v projektu MI-
NANOTEH izdelali ve¢ mikroorodij
in jih testirali v laboratorijskem in in-
dustrijskem okolju.

Vaso zeljo nam sporocite na spletni

naslov: andrej.glojek@tecos.si
ali na telefon 03 490 09 22.

IRT

www.forum-irt.si
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Trajno tesnjenje s tehnologijo S-FIT

Izdelava plasti¢nih delov s tesnilom obicajno poteka tako, da se naj-

prej odbrizga plasti¢ni del, sledi pa delovno intenzivno in pogosto

zapleteno vstavljanje tesnila v tesnilni kanal. Drugi pogosti pristop je

izdelava z dvokomponentnim strojem, kjer termoplasticnemu delu

sledi nabrizgavanje tesnila iz TPE ali TPU. Tezave, ki se pri teh dveh

procesih pojavljajo, so obic¢ajno dolgi casi ciklov, draga oprema in -~
orodje, TPE pa obicajno niso dovolj mehki, da bi se lepo prilagodili

protidelu in brez deformacij termoplasti¢nega dela.

SUINOYBU

Pri alternativni tehnologiji FIPFG (angl. Foam In Place Foam Ga-
sketing) robot nanese tesnilo, ki se peni na povrsini izdelka. Tu se
pojavlja tezava nedefinirane oblike tesnila, ki pogosto tudi nima za-
dovoljive ponovljivosti.

S tehnologijo S-Fit (angl. Soft Foam Injection Technology) pa tesnilo na izdelek s tehnologijo reakcijskega penjenja nanesemo ne-
posredno v orodju. Postopek ima pred dvokomponentno tehnologijo ve¢ prednosti: ni potreben 2k-stroj, ni potrebno 2k-orodje.
Sistem je izveden na konvencionalnem stroju z 1k-krmilnikom skupaj z zunanjo enoto za pripravo pene FOAMPLY M.

Prednosti tega sistema so ocitne:

— proces v enem koraku, brez naknadne dodelave

— hitro penjenje, saj toplota termoplasta v orodju pospesi penjenje in polimerizacijo pene
— veliko svobode pri oblikovanju tesnila

— nastavljiva mehkost tesnila, saj je odvisna le od kemi¢ne formulacije pene

Znacilne aplikacije tehnologije S-Fit so v avtomobilski industriji razna vratca, po-
krovi, ohigja filtrov, lu¢i in zunanje antene. Prav tako se ta tehnologija uporablja v
elektroniki, gradbenistvu, beli tehniki in seveda v pakirni industriji. ™

Postopek si lahko ogledate v Zivo na sejmu K 2010, hala 15, razstavni prostor D 22.

www.sumitomo-shi-demag.eu/solutions/s_fit/
www.topteh.si

Krauss Maffei

PEOPLE FOR PLASTICS

> Brizganje plastike
> Ekstruzija
> Reakcijska tehnologija

Ceprav je nasa blagovna znamka pogosto oem
nevidna, je nase znanje prisotno povsod. Skupaj z
vami ustvarjamo nove produkte v vaSem avtomobilu.
Pri tem uporabljamo nove hibridne tehnologije

postopkov brizganja in reakcijske tehnologije:

Obiscite nas na sejmu _ SkinForm®
K2010 v Diisseldorfu

27. Okt - 3. Nov 2010 - CoverForm
Hala 15, stojnica C24 - XForm

- MuCell process

Vec na: www.Kraussmaffei.de

colortronic (& KraussMaffei KNI

Berstorff STEINL temperiertechnik

KMS, d.o.0. t+386 4 251 6150 COLOTRONIC - transportni, susilni in dozirni sistemi za plasticni granulat
Poslovnav cona A25 438642516155 KRAUSSMAFFEI - stroji za brizganje plastike, ekstruzijo in reakcijsko tehniko
S1-4208 Sencur info@kms.si LWB - stroji za brizganje gume

Slovenija www.kms.si SINGLE - temperirne naprave
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Postavitev ustij

Izbira napa¢nega ustja ali neustrezna posta-
vitev ustij lahko pomembno vplivata na ka-
kovost brizganega kosa, zaradi Cesar je treba
postavitvi ustja nameniti dovolj pozornosti.

Poleg konstrukcije kosov morajo konstruk-
terji veliko pozornosti nameniti tudi posta-
vitvi ustij. Izbrati morajo ustrezen sistem,
$tevilo in lokacije ustij. Razli¢ne vrste ustij
in postavitev lahko pomembno vplivajo na
kakovost kosov.

Doloc¢itev mesta ustja vpliva tudi na nas-
lednje lastnosti plasti¢nega kosa:

— obnasanje pri polnjenju

— dimenzije kon¢nega kosa (tolerance)

— krcenje, krivljenje

— mehanske lastnosti

- kakovost povrsine (estetski vidik)

Nezelene posledice napacne postavitve
ustij se le tezko odstranijo z optimizacijo
procesnih parametrov.

Orientacija doloca lastnosti kosov
Dolge molekule polimerov, vlakna in druga
sredstva za jacanje so pri brizganju ve¢inoma
orientirani v smeri tecenja taline. Zato so la-
stnosti kosa odvisne od smeri - anizotropija.
Trdnost kosa v smeri tecenja je veliko vecja
kot njegova trdnost pri pre¢ni orientaciji (Sli-
ka 1). V tem primeru je vpliv vlaken, ki ojaca-
jo material, veliko ve¢ji od vpliva orientacije
molekul na trdnost. Orientacija vlaken lahko
vpliva na razli¢no kréenje v longitudinalni in
prec¢ni smeri, kar lahko privede do zvijanja.

Manjsa kakovost zaradi linij
hladnega spoja in ujetega zraka
Linije hladnega spoja se pojavijo takrat, ko se
dva ali vec tokov taline srecajo v orodju. To se
zgodi, ¢e mora talina teci okrog vlozka ali ce
imajo kosi ve¢ ustij (Slika 2a, Slika 2b).

defective part

Linija hladnega spoja

Poleg tega lahko razli¢ne debeline stene
locijo ¢ela tokov taline in vplivajo na nasta-
nek linij hladnega spoja.

Do ujetega zraka (zrac-

nih mehurckov) pride,
¢e zrak, ki bi moral biti
odstranjen iz orodja,
ostane ujet zaradi tokov
taline in ne more uiti.
Linije hladnega spoja in
ujet zrak se pogosto od-
razijo kot napake na po-
vr$ini kosa. Poleg tega
da te napake vplivajo
! na estetski videz izdel-
ka, precej zmanjsujejo
tudi mehanske lastnosti
prizadetih delov, pred-

vsem udarno Zilavost
(Slika 3, Slika 4).

Napetost in raztezek kosa s 3-milimetrsko steno
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3 > stavitev ustij ima
slabe posledice

Ker ustja vedno pustijo

vidne znake na izdelku,

jih ne postavljamo na tiste dele, kjer mora
biti kakovost povrsine velika. Strizna na-
petost pri ustjih je visoka, zaradi Cesar so
lastnosti plasticnih smol slabse (Slika 5).
Pri neoja¢anih materialih je kakovost linij
hladnega spoja veliko vecja od tiste pri oja-
¢anih materialih. Dejavniki, ki vplivajo na
zmanj$anje kakovosti pri linijah hladnega
spoja, so odvisni od vrste in vsebnosti pol-
nil in materialov za jacanje. Vpliv raznih
dodatkov, kot so sredstva za lazjo predela-
vo ali zaviralci gorenja, je prav tako lahko
$kodljiv. Zato je tezko dolociti vpliv teh
dejavnikov na koncno trdnost kosa. Poleg
tega se delom z linijami hladnega spoja, ki
dobro prenasajo natezno obremenitev, zelo
zmanj$ata udarna Zilavost in odpornost na
dinamicno utrujenje. Pri materialih, ojaca-
nih z vlakni, so le-ta usmerjena pre¢no na
smer tecenja, kar slabo vpliva na mehanske
lastnosti kosa (Slika 6).

linija hladnega spoja

PAG6

PA66GR30

PA66GR30
odporen na udarec

PETGR30

PETGR45

PETGR55

0 20 40 60 80 100 %

[ natezna trdnost [l raztezek ob pretrgu
Zacetne lastnosti brez linije hladnega spoja

Zmanjsanje trdnosti zaradi vpliva linije hladnega

spoja (povprec¢ne vrednosti)

Poslabsanje lastnosti
Vv primerjavi
z zacetnim stanjem

Amorfna plastika

Delno kristalinicna
plastika

Plastika, ojacana
s steklenimi vlakni

Wl trdnost 0 20 40 60 80
l/ilavost

Dejavniki zmanjsanja za dele z linjami

100 %

hladnega spoja

Ustrezna postavitev ustja

Kompleksnih kosov obi¢ajno ne moremo
izdelati brez nastanka linij hladnega spoja.
Ce $tevila teh linij ni mogoce zmanjsati, jih
je treba postaviti na tiste tocke kosov, kjer
ne vplivajo na kakovost povrsine in mehan-
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Napake v materialu na obmocju ustja

sko trdnost. To lahko dosezemo s preme-
stitvijo ustij ali s pove¢anjem/zmanjSanjem
debeline stene. 1

Osnovna nacela konstrukcije:

- Ustij ne postavljajte na mesta, ki so
pod velikimi obremenitvami.
Izogibajte se linijam hladnega spoja
ali zmanj$ajte nastanek teh linij.

Linij hladnega spoja ne puscajte na
mestih, ki so pod velikimi obremeni-
tvami.

Pri ojacanih materialih je postavitev
ustja tista, ki vpliva na krivljenje kosa.

V ajdovskem
Pipistrelu bodo
izdelovali tudi bobe

Druzba Pipistrel iz Ajdovic¢ine bo
poleg letal zacela izdelovati tudi tek-
movalne bobe. Nenavadno odlocitev
je direktor in lastnik podjetja Ivo Bo-
scarol pojasnil z visoko ceno in zna-
njem, s katerim bi lahko njegova ino-
vatorska ekipa naredila hitrejsi bob
od sedanjih.

Ob predstavitvi projekta Zenske bob
ekipe v Vizionarni je ekipa s seboj
pripeljala tudi bob. »Na predstavitvi
so bili tudi nasi razvojni inzenirji, ki
so ob natan¢nem ogledu boba podali
vrsto zanimivih zamisli za izboljave,«
je povedal Boscarol. Tako so v podjetju
prisli do zamisli, da bi tudi sami po-
skusali izdelati bob.

Po Boscarolovih besedah ima namre¢
bob z letalstvom kar precej skupnega,
predvsem v tem, da mora biti zelo hi-
ter, zra¢ni upor in trenje na podlago pa
¢im manjsa. Glede na nekatere zahteve
pri obliki in tezi boba je torej velik iz-
ziv narediti kaj drugac¢nega od trenu-
tnih izdelkov. =

IRIOOO Avgust 28 |V

Usmerjenost steklenih vlaken na liniji hladnega spoja

- c
mocen

robusten

zanesljiv

BRIZGALNI STROJ SERIJE MAXIMA

Zapiralne

sile 5.000 do 30.000 kN

Hidravlicni brizgalni stroj za
velike izdelke
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Velike pritrdilne plosce stroja in razmak med njim

Kompakten in varcene s prostorom pri postavitvi

Dolga Zivljenska doba pogojena z robusto
konstrukcijo
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Ferromatik Milacron Maschinenbau GmbH - Phone +49 (0)7644 78-0 - www.ferromatik.com
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DuPont na sejmu K 2010

DuPontova predstavitev na sejmu K 2010 bo odrazala optimisticen in v pri-

hodnost usmerjen pogled druzbe na priloznosti za visokozmogljive poli-
mere in elastomere, ki izhajajo iz nedavnih svetovnih gospodarskih izzivov.

Ena od inovacij so najloni druge generacije
na osnovi tehnologije SHIELD, ki ohranijo
visoko raven zmogljivosti dalj ¢asa kljub
izpostavitvi vro¢im oljem, vro¢emu zraku,
kalcijevemu kloridu in drugim agresivnim
kemikalijam v avtomobilski industriji.

Visokozmogljivi polimeri, kot je Vamac’
Ultra HZT, pomagajo avtomobilski indu-
striji, da se spopada z aktualnimi izzivi.
Material je primeren za zra¢ne kanale, cevi,
tesnila in spojne dele turbopolnilnikov. Vi-
ton’ je fluoroelastomer za zahtevne aplika-
cije tesnjenja, ki ohranja zahtevane lastno-
sti pri temperaturah od -40 do +200 °C,
neodvisni preizkusi pa so pokazali tudi vi-
soko odpornost proti kemi¢no agresivnim
biodizlom in gorivom na osnovi alkohola.
Nove kvalitete Zytel PA, Zytel HT PPA in
Vamac' Ultra so obstojne tudi proti vodni
raztopini se¢nine AdBlue, ki se uporablja v
katalizatorjih dizelskih motorjev za zmanj-
$anje emisije dusikovih oksidov.

Strategija DuPontove divizije za zmogljive
polimere vkljucuje vsaj 20-odstotni delez

obnovljivih virov z enakimi ali boljimi la-
stnostmi kot pri petrokemi¢nih materialih,
ki jih zamenjujejo. Uporaba obnovljivih
virov zmanj$uje odvisnost od nafte in neto
proizvodnjo toplogrednih plinov. Termo-
plasti¢ni elastomeri Hytrel' RS tako vsebu-
jejo od 35 do 65 odstotkov surovin iz obno-
vljivih virov, poliamid z dolgimi verigami
Zytel® RS 1010 pa celo 98 odstotkov.

DuPont je kot odgovor na zahteve industrije
kablov in Zice po trajnostnih resitvah razsi-
ril svojo ponudbo s poliamidnimi smolami
iz obnovljivih virov Zytel', termoplasti¢ni-
mi poliestrskimi elastomernimi smolami
iz obnovljivih virov Hytrel in zmogljivimi
ognjevarnimi termoplasti¢nimi smolami
ETPV, ki ne vsebujejo halogenov.

DuPont je nedavno predstavil e 12 novih
kvalitet inzenirskih polimerov za zahtevno
industrijo medicinske opreme, med njimi
poseben Hytrel z mehkimi elastomernimi
lastnostmi, ki izpolnjuje predpise za me-
dicinske izdelke ter ne vsebuje sredstev za
plastifikacijo in bisfenola A.

Jeseni nameravajo zaceti prodajo nove dru-
zine izdelkov za prehrambno industrijo, ki
izpolnjujejo zahteve ameri$ke agencije za
hrano in zdravila FDA ter evropske direkti-
ve 2002/72/ES o stiku s hrano.

DuPont je na zacetku leta v svojem tehnic-
nem centru blizu Zeneve odprl laborato-
rij za aplikacije v industriji fotovoltaike. V
ponudbi imajo vec kot 10 izdelkov za proi-
zvodnjo fotovoltai¢nih modulov, med njimi
DuPont™ Rynite” PET, ki je odporen proti
UV-svetlobi, in ognjevarni Zytel za ogrodja,
pritrdilne dele in elektri¢ne komponente.

Na sejmu K-2010 bodo poleg inzenirskih
polimerov predstavili tudi svojo ponudbo
kopolimerov etilena s posebnim poudar-
kom na prihajajoc¢ih tehnologijah povrsin,
ki so odporne proti praskam in abraziji, di-
hajo¢ih membranah in re$itvah za zmanj-
$anje koli¢ine odpadne embalaze, pa tudi
na dodatkih za izbolj$anje lastnosti ume-
tnih mas.

http://uk.news.dupont.com/

Krmilnik temperature Wittmann C120 in robotski krmilnik R8

Wittmann je pred dobrim letom dobro ujel trenutek za splavitev svojega novega kr-
milnika temperature TEMPRO direct C120, ki je prinesel idealno kombinacijo zmo-
gljivosti ogrevanja, hlajenja in ¢rpalne zmogljivosti tudi za velika orodja. TEMPRO
direct C120 je na voljo kot enopodro¢na enota in uporablja radialne ¢rpalke za visoke
pretoke. Povecana zmogljivost pretoka zagotavlja hladilno kapaciteto vzporednih cevi
za velika orodja. Standardna konfiguracija je opremljena s hladilnim ventilom velikosti
3/8 cole in z grelnikom moci na voljo pa je tudi izbirni 18-kilovatni izbirni grelnik. Mo¢
¢rpalke je 0,75 kW in daje najvedji tlak 2,35 bara pri pretoku najve¢ 200 I/min. Mo¢
najmocnej$ega modela je 4 KW za najvedji tlak 5,9 bara in najvedji pretok 280 1/min.
Natan¢nost krmiljenja temperature je +1 °C, kakovostni materiali in komponente pa

zagotavljajo zanesljivost procesa.

Robotski krmilnik R8 omogoca zah-
tevne interakcije med robotom in

strojem za brizganje plastike, ki povecujejo produktivnost robotizirane delovne celice.
Prenovljen modul za nacrtovanje poti TruePath optimizira gibe robota glede na zahte-
ve stroja za brizganje plastike oz. naslednjega stroja v delovni celici. Krmilni algoritmi
vkljucujejo gibe za jemanje izdelkov iz orodja ter so optimizirani za malo tresljajev in
hitro delovanje. Funkcija za inteligentno odstranjevanje izdelkov SmartRemoval nad-
zoruje vse ustrezne procese in z ustreznim predvidevanjem skrajsa ta korak tudi za
15 odstotkov. Funkcija EcoMode zmanj$uje porabo energije in raven hrupa, varuje
pa tudi mehanske dele robota. Funkcija Soft Torque omogoca, da izmetaci potisnejo
izdelek v prijemalo na robotski roki, robot pa samodejno kompenzira sile v nasprotni
smeri. Funkcija FlexSafe je namenjena dolocitvi najvec 255 varnih delovnih obmocij v
delovnem prostoru robota. Funkcija PartTrack pa kon¢no omogoca sledenje polozaju
premikajoc¢ih se predmetov, npr. na transportnem traku. PoloZaj traku glede na robota
je pri tem poljuben, zato je postavitev sistema razmeroma enostavna. i

www.wittmann-robot.com/
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20. Tehnisko

posvetovanje
vzdrzevalcev
Slovenije

Rogla,
14. in 15. oktober 2010

VABILO K SODELOVAN]JU NA
JUBILEJNEM, 20. TEHNISKEM
POSVETOVAN]JU VZDRZEVALCEV
SLOVENIJE

Spostovani sponzorji, razstavljavci, predavatelji, udeleZenci in
poslovni partnerji!

V Drustvu vzdrzevalcev Slovenije Ze potekajo priprave na jubilejno, 20. Tehnisko posvetovanje
vzdrzevalcev Slovenije na Rogli, ki bo v ¢etrtek in petek, 14. in 15. oktobra 2010.

Dvodnevno posvetovanje bo letos potekalo v slavnostnem vzdusju, saj praznujemo 20. obletnico
organiziranja posveta. Zacelo se bo v ¢etrtek, 14. oktobra 2010 ob 10. uri z otvoritvijo, na kateri
pric¢akujemo visoke goste iz Slovenije in tujine. V okviru otvoritvene slovesnosti bomo podelili
nagrade zmagovalcem Natecaja za najboljsa diplomska dela, predstavili pa se bodo tudi glavni
sponzorji sre¢anja. UdeleZzence bomo potem povabili k ogledu razstavnih mest ter k obisku
zanimivih strokovnih predavan;j s podrocja vzdrzevalne dejavnosti. Prvi dan posvetovanja bomo
zakljucili s slovesno vecerjo, kjer bomo razglasili zmagovalce celoletnega Natecaja za najboljso
idejo s podrodja vzdrzevanja, nato pa nadaljevali s prijetnim druzenjem ob vecerji in glasbi, med
katerim pripravljamo tudi nekaj prijetnih presenecenj. Drugi dan se bo nadaljevalo dogajanje
na razstavis¢u, v predavalnicah pa se bodo zvrstile predstavitve nagrajenih diplomskih del
ter okrogla miza z naslovom Management v vzdrzevanju, kar je tudi vodilna tema letosnjega
posvetovanja.

Moznosti sodelovanja na 20. Tehniskem posvetovanju vzdrzevalcev Slovenije

RAZSTAVLJAVCI in SPONZOR]JI

K sodelovanju vabimo razstavljavce z razli¢nih podrocij - od vzdrzevalske opreme, orodij,
strojev in naprav, pa tudi s podrodja storitev, vzdrzevalskega outsourcinga, managementa
in izobraZevanja, ... Priporo¢amo, da razstavljavci, sponzorji in poslovni partnerji, ki Zelite
sodelovati na razstavi vzdrzevalske opreme in storitev, najkasneje do 1.9.2010 rezervirate
razstavna mesta s pomocjo prijavnice, ki je objavljena na spletni strani www.drustvo-dvs.si in
v reviji Vzdrzevalec.

SODELOVANJE V CELOLETNEM NATECAJU ZA NAJBOLJSO IDEJO S
PODROCJA VZDRZEVANJA

Eden od ciljev delovanja Drustva vzdrzevalcev Slovenije je spodbujanje inovativne dejavnosti
v vzdrzevanju. Zato tudi letos razpisujemo celoleten Natec¢aj za najboljso idejo s podrocja
vzdrzevanja. Pogoji in nacini za sodelovanje na natecaju so objavljeni na www.drustvo-dvs.si
ter v vsaki reviji Vzdrzevalec. Najboljse ideje bomo na vecerni slovesnosti 20. TPVS nagradili
s plaketami, k sodelovanju pa smo pritegnili tudi nekaj podjetij-sponzorjev, ki bodo prispevali
konkretne nagrade za zmagovalce natecaja.

PREDAVATELJI

Vodilna tema letosnjega jubilejnega, 20. Tehniskega posvetovanja, je Management v
vzdrzevanju. Prijazno vabimo vse zainteresirane avtorje, ki bi Zeleli predstaviti svoje poglede,
izkugnje, razmisljanja in raziskovanja, povezana z managementom vzdrzevanja, da se na nase
vabilo odzovejo in nam posljejo prijavo svojega prispevka najkasneje do 20.7.2010 preko spletne
strani www.drustvo-dvs.si.

DIPLOMANTI

Tudina20. TPVSbo Drustvo vzdrzevalcev Slovenijeizvedlo natecaj za izbor najboljsih diplomskih
del s podrodja vzdrzevanja. Natecaj je odprt za diplomante rednih in izrednih nacinov studija
vseh slovenskih tehnisko usmerjenih visjesolskih, visoko$olskih in univerzitetnih programov.
Na izbor lahko diplomanti prijavijo diplomska dela, nastala v tudijskih letih 2008/2009 in
2009/2010. Diplomante vabimo, da svoja diplomska dela do 20.7.2010 prijavijo preko spletne
strani www.drustvo-dvs.si.

UDELEZENCI
Tehnisko posvetovanje je namenjeno vsem, ki se pri svojem delu neposredno ali posredno
sreCujete s podrocjem vzdrzevanja. Udelezence vabimo, da svojo udelezbo prijavijo najkasneje

do 30.9.2010 s pomodjo prijavnice na spletni strani www.drustvo-dvs.si. Rezervacije prenocis¢a
so mogoce do 3.9.2010 preko e-poste rogla-seminar@unitur.eu.

Za vse informacije smo vam na voljo!
DRUSTVO VZDRZEVALCEV SLOVENIE

Stegne 21 ¢, 1000 Ljubljana Telefon: 01 5113 006 Faks: 01 5113 007 GSM: 041 387 432,
E-posta: tajnik@drustvo-dvs.si in www.drustvo-dvs.si.

VABLJENI!
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Nov visokosolski strokovni studijski program
sodobno proizvodno inzenirstvo visoke
gospodarske sole v Celju

Od izpolnjevanja nalog proizvodnih inzenirjev in orodjarjev je odvisna pra-

vocasna in zanesljiva proizvodnja vsakega izdelka. Razvoj in nova znanja so
stalnica danasnjega sodobnega Zivljenja, Se posebej za zaposlene v teh-
ni¢nih poklicih. Posamezniki, ki se bodo v Zivljenju neprestano dodatno iz-
obrazevali, bodo imeli v prihodnosti vec priloznosti v poklicnem Zivljenju,
podjetja, v katerih delujejo, pa vecjo korist.

Dr. Gasper Gantar

VISOKA GOSPODARSKA SOLA s se-
dezem v Celju je nov visoko$olski zavod,
katere ustanovitelj je Regijsko Studijsko
sredisce, ki s $tudijskim letom 2010/2011
zalenja izobrazevanje 1. generacije Studen-
tov izrednega $tudija v visoko$olskem stro-
kovnem S$tudijskem programu 1. stopnje
SODOBNO PROIZVODNO INZENIR-
STVO.

Studijski program

Gre za 3-letni program, zasnovan v skla-
du s smernicami bolonjske deklaracije in
najnovej$imi strokovnimi spoznanji, ki
ima 2 modula (orodjarstvo in konstruira-
nje ter proizvodno logistiko). Program je
praktiéno naravnan in prilagojen potre-
bam gospodarskih subjektov. Diplomanti
- diplomirani inZenirji strojniStva bodo
pridobili primerna temeljna inZenirska
znanja, uporabna znanja s podrocja so-
dobnih tehnologij, razgledanost na $irsem
podrodju strojniStva ter sposobnost inter-
disciplinarnega sodelovanja s strokovnjaki
z drugih podrocij (ve¢ informacij in pred-
metnik na www.rss-ce.si).

Studijski program bo zagotavljal primerno
izobrazbo, temelje¢o na osnovnih znanjih
s podrodja strojnistva, in hkrati dal dovolj
uporabnega znanja na izbranem oZjem po-
drocju proizvodnega strojnistva.

Studijski modul na podro&ju orodjarstva:
Posebej zelim izpostaviti dejstvo, da $tu-
dijski program nudi moZnost pridobitve
specialnih znanj v okviru modula orod-
jarstvo in konstruiranje. Orodjarstvo je
gospodarska dejavnost z veliko stopnjo
ustvarjalnosti in inovativnosti ter ima ve-
dno pomembnejso vlogo v vseh vejah stroj-
ne in elektro industrije oziroma pri razvoju
vec¢ine industrijskih izdelkov. Zaradi tega
ima orodjarstvo odlo¢ilen vpliv na razvoj
in dvigovanje stopnje tehnoloskega razvoja
ostalih gospodarskih dejavnosti.
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Oblikovanje kadrovske strukture in
prostorski pogoji:

V $tudijskem programu sodelujejo pri-
znani visokosolski ucitelji z industrijskimi
izku$njami in bogatim znanstveno-razi-
skovalnim delom, kar gotovo predstavlja
pomemben vidik zagotavljanja kakovosti
izvedbe $tudijskega programa in diplo-
mantov z uporabnim znanjem. Pomemben
delez predavateljev izhaja in deluje v okolju
$ole. Na tak nacin je zagotovljeno ucinko-
vito medsebojno sodelovanje s Studenti ter

skupni projekti visoke $ole in gospodarstva.
Studij bo potekal v prostorih Solskega cen-
tra Celje, kjer so na voljo odli¢ni pogoji za
izvajanje pedagoskega procesa, v sodobno
opremljenih predavalnicah, ra¢unalniskih
ucilnicah in laboratorijih. V sodelovanju z
razvojno-raziskovalnimi centriv Celju (TE-
COS, TCLENS, ipd.) in gospodarstvom, ki
posedujejo specialno raziskovalno opremo,
bo poskrbljeno tudi za kakovostno izvaja-
nje specialnih vaj, prakti¢nega usposablja-
nja in inovativnih diplomskih nalog.

Visoka gospodarska $ola za $tudijsko leto 2010/11 objavlja razpis za vpis v 1. letnik
studijskega programa ter tudi razpis za vpis v 2. letnik po merilih za prehode. Nepo-
sredno v 2. letnik se lahko vpi$ejo diplomanti visjesolskega strokovnega $tudijskega
programa Strojnistvo, ki se jim priznajo znanja in spretnosti, pridobljene na predho-
dnem, visjesolskem strokovnem Studijskem programu.

Visoka gospodarska $ola bo v prostorih Solskega centra Celje, Visje strokovne $ole,

Pot na Lavo 22 v Celju.

Za kakrsnekoli dodatne informacije so vam na voljo v Regijskem $tudijskem sre-
dis¢u vsak delovni dan med 8.00 in 12.00 uro na tel. $t. 03/428 79 00 ali osebno (na
podlagi predhodne najave) v poslovnih prostorih JZ Regijskega Studijskega sredisca,
Mariborska cesta 7, Celje (stavba nekdanje Kovinotehne). Vprasanja lahko posredu-

jete tudi na e-mail naslov: info@rss-ce.si.
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Zaposlitvene moznosti:

Diplomanti visoko$olskega strokovnega $tu-
dijskega programa »Sodobno proizvodno
inzenirstvo« bodo zaradi pridobljenih znanj
za reSevanje kompleksnih problemov pro-
izvodnje, razvoja in vodenja, usposobljeni
za delo na razli¢nih podro¢jih gospodarstva
in negospodarstva. Na osnovi pridobljenih
kompetenc pa se bodo lahko zaposlili tudi
na vodstvenih funkcijah posameznih sluzb,
oddelkov ter malih in srednjih podjetij in
druzb. Pridobljeno strokovno znanje je odli¢-
na podlaga, ki jo bo mo¢ nadgraditi z doda-
tnimi znanji iz ekonomije in menedZzmenta
za eno od vodilnih mest v podjetju.

Veseli bomo, ¢e se boste odlo¢ili, da boste
svoje znanje nadgradili in razsirili, v pano-
gi, ki je perspektivna in ima nadpovpre¢no
zaposljivost, prav na Visoki gospodarski
$oli v Celju!

doc. dr. Gasper Gantar, v. d. dekana

Kitajska lani najvecji svetovni porabnik
energije

Kitajska je po ugotovitvah Mednarodne agencije za energijo (IEA) lani prehitela ZDA
in postala najvecji svetovni porabnik energije. Poraba energije na Kitajskem se je za-
dnje desetletje ve¢ kot podvojila, vendar pa ZDA na prebivalca $e vedno porabijo
petkrat ve¢ energije kot Kitajska.

Kitajska je po podatkih IEA lani porabila 2252 milijard ton naftnega ekvivalenta,
medtem ko so ZDA porabile 2169 milijard ton oziroma $tiri odstotke manj. Kitajska
dale¢ najvec energije pridobi iz premoga, ZDA pa iz nafte, kar pomeni, da sta obe
Kkljub razvoju jedrske energije in obnovljivih virov zelo odvisni od fosilnih goriv.

Od leta 2000, ko je belezila porabo 1107 milijard ton naftnega ekvivalenta, se je ki-
tajska poraba energije ve¢ kot podvojila, medtem ko je v ZDA ostala priblizno na
enaki ravni oziroma se je celo nekoliko zmanjsala. Nesluten industrijski razvoj in
dvig Zivljenjskega standarda Kitajcev, ki povecuje srednji razred in s tem potro$njo, se
obc¢utno poznata na energetski porabi.

ZDA s priblizno 300 milijoni prebivalcev vseeno Se vedno porabijo petkrat ve¢ ener-
gije na prebivalca kot Kitajska z 1,3 milijarde prebivalcev, ¢eprav so v ZDA zadnjih
deset let uspeli zmanjsati tudi porabo na prebivalca, medtem ko se ta na Kitajskem

povecuje.

Z razvojem nadzora temperature orodja
variotherm se omenjena tehnika upora-
blja zaradi posebnih zahtev v tehnologiji
brizganja plastike. Na temperaturo orodja
ne vplivajo samo trenutne nastavitve tem-
perature, temvec¢ tudi temperaturna distri-
bucija v prej$njem stanju. Na temperaturne
lastnosti celotnega orodja pa $e posebno
vpliva razporeditev temperature z razli¢ni-
mi viri ogrevanja in hlajenja.

V primerjavi z orodji s konvencionalnimi
grelnimi in hladilnimi kanali lahko tehno-
logija BEMOLD™ za ogrevanje in hlajenje
uporablja celotno obmocje pod kaviteto.
Debelina stene med odlitkom in hladilno
komoro se lahko $e zmanjsa z dodajanjem
in podporo kroglic. Tako zelo uc¢inkovito in
uspe$no dosezemo prenos toplote.

Ta popolnoma novi postopek variotherm
se uporablja skupaj z dvokrozno tempe-
rirno napravo Wittmann TEMPRO Plus
C160/2 VARIO, ki je bila razvita posebej za
to procesno tehnologijo.

Za boljso dimenzijsko konsistentnost iz-
delka, pa tudi da bi se izognili ponorom in
neestetsko zvarjenim linijam, prvo obmo-
¢je TEMPRO plus VARIO ustvarja visoke
temperature na steno kavitete. To ohranja
kaviteto nad temperaturo posteklenitve
plastike med ¢asovno optimiranim proce-
som vbrizgavanja.

IRE® | agusizs | v

tehnologija BFMOLD™

Za fazo hlajenja na-
prava TEMPRO plus
VARIO preklopi na
drugo obmodje tem-
perature, ki se upra-
vlja s precej nizjo tem-
peraturo. Se posebno
za ravne dele se lahko
doseze bistveno eno-
tnejSe in predvsem
zelo hitro hlajenje.
Zaradi vseh nastetih
razlogov tehnologija
ni zanimiva samo za
skraj$evanje ciklusnih
casov, ampak je Se
posebno primerna za
preprecevanje  izkri-
vljanja in zmanj$anja
stresnih linij.

—

V primerjavis postopkom s konvencionalnim
nadzorom temperature lahko nova tehnolo-
gija BEMOLD™ odpravi tezave, $e posebno
na komponentah z izredno pomembnimi vi-
dnimi povrsinami ali izdelki visokega sijaja,
kjer lahko zvarjene linije in udori zlahka ska-
zijo izdelek. Na Dnevih zanesljivosti skupine
WIttmann je bila nova tehnologija prikazana
pod pogoiji serijske proizvodnje.

Aplikacija na stroju je bil panel namiznega
telefona z ve¢ odprtinami, sistemom do-
livkov, vklju¢no s sistemom »tunnel gate«.

)]

ih
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Shematski prikaz tehnologije BEMOLD™

Kljub $tevilnim zvarjenim linijam in viso-
kim striznim deformacijam materiala ABS
so s tehnologijo BEMOLD™ dosegli idealno
povrsino in znatno povecanje produktiv-
nosti zaradi zmanjs$anega casa hlajenja.

Tehnologija BEMOLD™ je bila razvita na
institutu Kunststoff-Institut (Plastics Insti-
tute) Liiddenscheid KIMW. Skupina Wit-
tmann je s takoj$njim uéinkom prevzela
izklju¢no pravico trzenja in prodaje po
vsem svetu. Tehnologija se bo naprej raz-
vijala pod okriljem skupine Wittmann v
sodelovanju s KIMW kot tehnoloskim par-
tnerjem.
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Nova energija za boljse ozracje

Esad Jakupovic

Kljub temu da na svetu
se ni soglasja o uskla-
jevanju vedno vecjih
potreb po energiji in
prepreCevanju vedno
vecjega onesnazeva-
nja ozragja, se lahko s

povecanjem ucinkovi-
tosti uporabe podaljsa
trajanje svetovnih zalog
in zmanjsa ogrozanje
okolja, vec priloznosti pa
pridobivajo tudi tehno-
logije obnovljivih virov
energije.

Zdruzeni narodi ocenjujejo, da bo leta
2020 na Zemlji zivelo osem milijard ljudi.
S $irjenjem blaginje bodo ljudje skusali do-
seci vi§ji standard Zivljenja, tako da bodo
kupovali $e ve¢ elektri¢nih aparatov, avto-
mobilov in tehnoloskih dosezkov, gradili
bodo $e ve¢ novih tovarn in pisarn. Vse to
bo zahtevalo ogromne koli¢ine energije, ki
je zivljenjska potreba in obenem tudi pre-
kletstvo, saj povzroca okoljske spremembe,
iz¢rpavanje virov ter tezave z ucinkovito-
stjo in ekonomic¢nostjo. Svetovna agencija
za energijo (EIA) napoveduje, da se bo pri-
marna poraba energije med letoma 2005 in
2030 povecala za 55 odstotkov, ¢e se sedanja
shema okoljskih predpisov ne spremeni.

Mora za podnebje

Potro$nja na koncu tega obdobja bo porasla
na 18 milijard ton ekvivalenta nafte (toe)
letno, v primerjavi z 11,4 milijarde toe leta
2005. Za 74 odstotkov rasti bodo odgovor-
ne drzave v razvoju, za 45 odstotkov pa Ki-
tajska in Indija. Slednji bosta vecino rasto-
¢ih potreb po energiji pokrili s premogom.
Kitajska je imela leta 2006 le 174 termoelek-
trarn na premog, vendar se je njihovo $tevi-
lo potem povecevalo za po eno elektrarno
vsakih nekaj dni. »To je s stalis¢a podneb-
nih sprememb prava mora,« komentira
prof. Peter Hennicke, vodja wuppertalskega
instituta za podnebje, okolje in energijo. Na
Kitajskem se tega problema dobro zaveda-
jo, tako da so z zadnjim petletnim nacrtom
dolo¢ili nujno izbolj$anje ucinkovitosti
izkori$¢anja energije in zmanj$evanja one-
snazevanja. Tudi drugje po svetu se razvi-
jajo razli¢ni koncepti ekoloskega izboljsanja
termoelektrarn na premog.

Ena resitev je gradnja elektrarn na uplinje-
ni premog v integriranem kombiniranem

ciklu uplinjenja (IGCC). Tako imenovane
IGCC-elektrarne pretvarjajo premog in
druga goriva, kot sta nafta in asfalt, v sin-
teti¢ni plin, ki poganja turbine. Plin je me-
$anica vodika in ogljikovega monoksida, iz
katere se izlo¢a ogljikov dioksid, preostane
pa disti vodik. Tovrstne elektrarne ze delu-
jejo v Spaniji, na Nizozemskem in v Juzni
Koreji. Kljub temu je ostal nereSen problem
skladi$¢enja ogljikovega dioksida, kjer je
treba poskrbeti tako za lokacijo kot tudi
postopek. Nekatera podjetja, ki se ukvar-
jajo s ¢rpanjem zemeljskega plina in nafte,
¢rpajo ogljikov dioksid, ki v postopku pri-
de na povrsino nazaj v votline, iz katerih je
prisel, da bi s tem povecali pritisk in tako Se
pospesili pridobivanje nafte oziroma plina.

Z ogljikovim dioksidom pod
zemljo

Skladi$cenje ogljikovega dioksida pod ze-
mljo je povsem uresnicljivo, saj geologi tr-
dijo, da ga je tako mogoce hraniti tisoce in
celo milijone let. Odgovoriti pa je treba $e
na vrsto tehni¢nih vprasanj. Morda najve-
¢ji projekt na svetu poteka v Ketzinu blizu
Berlina, kjer bo nemski raziskovalni center
za geoznanosti iz Potsdama odlozil skupaj
60.000 ton ogljikovega dioksida v poseben
sloj 700 metrov pod zemljo. Namen pro-
jekta CO2SINK, ki ga financno podpira
Evropska unija, je preverjanje obnasanja
plina pod zemljo in preucevanje morebi-
tnih nevarnosti, da plin najde pot do povrs-
ja. Za izvajanje takih obseznejsih projektov
so potrebna leta, raziskave po svetu pa so
trenutno bolj usmerjene v povecanje ucin-
kovitosti izkori$¢anja energije.

Proizvodnja okolju prijazne elektrike ze da-
nes vkljucuje tudi izlocevanje ogljikovega
dioksida z uplinjanjem premoga, izgoreva-

Zeja po energiji: kombinirana slika osvetlitve Zemlje nas opominja na ogromno porabo energije,
ki se bo do leta 2030 povecala za 55 odstotkov (temna povrsina kaze na izjemno majhno porabo
elektrike v Afriki).
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Vecja uporaba premoga
Povprasevanje po energiji v svetu se hitro povecuje zaradi ekonomskega razvoja in
rasti Stevila prebivalcev, $e posebno na rastocih trgih. Za polovico napovedane rasti
(od 55 odstotkov) do leta 2030 (IEA) bosta odgovarjali Kitajska in Indija, kjer se bo Se
posebno povecala poraba premoga. Kitajska in Indija porabita 45 odstotkov svetovne
potrosnje premoga, leta 2030 pa se bo njun delez povecal na 80 odstotkov.
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Najnaprene]sa na Kitajskem: najsodone]sa kitajska termoelektrarna na premog Yu-
huan, ki ji ultrasuperkriticne parne turbine zagotavljajo 45-odstotno ucinkovitost

Na podlagi teh napovedi IEA pri¢akuje, da se bo leta 2030 v primerjavi z letom 1990
podvojilo oddajanje ogljikovega dioksida. Da bi kljub takemu razvoju zagotovile
zmanj$anje u¢inka tople grede, je 187 drzav na svetovni konferenci o podnebnih spre-
membah na Baliju leta 2007 podprlo novi dogovor o zai¢iti podnebja. Zal taka eno-
tnost ni bila potrjena na konferenci v Kebenhavnu leta 2009, ko je bilo na¢rtovano,
da se izpuscanje toplogrednih plinov leta 2012 zmanjs$a za 5 odstotkov v primerjavi z

leta 2050. To bi pomenilo, da bi se oddajanje
ogljikovega dioksida na svetu do leta 2050
zmanj$alo za najmanj 18 milijard ton, kar bi
bil pomemben prispevek k doseganju ciljev
podnebne konference na Baliju.

Porazdeljena distribucija

Po oceni nemske organizacije za razvoj
GTZ je bilo leta 2006 v obnovljive vire
energije investirano 71 milijard evrov, 43
odstotkov ve¢ kot leta 2005, od tega 15 mi-
lijard na trgih v razvoju in rastocih trgih.
Uporaba obnovljive energije se bo v priho-
dnosti povecala, $e posebno na trgih Kitaj-
ske, Indije in Brazilije. V naslednjih 20-30
letih bo prislo do znatnega povecanja pro-
izvodnje elektricne energije na decentrali-
zirani osnovi, v manj$ih elektrarnah, trdi
Manfred Remmel, ¢lan upravnega odbora
nemske druzba za elektroenergetiko RWE,
verjetno vodilne v Evropi pri razvoju no-
vih konceptov porazdeljene distribucije
elektricne energije. »Delez porazdeljene
energije v Nemciji se bo do leta 2015 po-
vecal na priblizno 30 odstotkov,« poudarja
Remmel.
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»Vanj bodo vkljucene tako velje elektrarne
CHP (proizvodnja kombinirane toplote in
elektri¢ne energije) kot tudi male termoe-
lektrarne.« Po njegovi oceni bo v Nemdiji
leta 2015 najmanj tretjina decentralizirane

letom 1990, leta 2020 pa za od 25 do 40 odstotkov. Da bi se to doseglo, bi morale in-
dustrijske drzave zagotoviti drzavam v razvoju energetsko ucinkovite tehnologije. Po
raziskavi nemske organizacije za razvoj GTZ je leta 2007 kar 80 odstotkov energije na
Kitajskem prihajalo iz elektrarn na fosilna goriva, $e posebno na premog, samo med
15 in 18 odstotkov iz vodnih tokov, le odstotek iz atomskih elektrarn, $e manj pa z
vetrom. Cez nekaj let se bo dele plina, vode, vetra in atomskih elektrarn na kitajskem
energetskem zemljevidu povecal na 40 odstotkov. Leta 2010 bo delez hidroenergije
dosegel 20 odstotkov oz. 290 gigavatov (danes 130 GW), kar bo $e vedno manj kot
polovica kitajskega vodnega potenciala (od 676 GW). Energija vetra se bo do leta
2020 povecala na 30 GW (1 GW leta 2005), energija sonca iz fotopanelov pa na 1,8
GW (0,65 GW leta 2006). Pomembna bo tudi rast obnovljive energije, ki bo leta 2013
dosegla 17,9 GW, v primerjavi s 6,9 GW leta 2006.

NX

za vse, ki potrebujete

najzmogljivejSe CAD/CAM/CAE
reSitve

njem s ¢istim kisikom in
locevanjem ogljikovega
dioksida iz zgorelega pli-
na. Po oceni medvladne-
ga panela o podnebnih
spremembah UN (IPCC)
bo energija, proizvedena
po vsem svetu leta 2010
s tehnologijo »zajemi in
shrani ogljikov dioksid«
(CCS), pomenila manj
kot 3 odstotke svetovne
porabe energije. Cena
CCS-sistemov bo med —
6% letoma 2000 in 2030 pa- \
dla s 50-100 na 25-50
dolarjev na tono oglji-
kovega dioksida. Zato
IEA verjame, da se bo
delez CCS-elektrarn po-
vecal na 20 odstotkov
leta 2020 in 37 odstotkov
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Najbolj prepoznavni izdelki se nartujejo z NX.
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Premog  Obnovljiva Nuklearna

Vir: US. Energy Information Ad 2008
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Nafta na vrhu: poraba energije leta 2010 po virih (po napovedi
ameriskega urada za informacije o energiji)
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Ko govorimo o varcevanju z energijo, ne
moremo mimo velikanske porabe energije
za podatkovne centre in streznike, med ka-
terimi je kar 30 milijonov takih, ki ohranja-
jo internet v pogonu. Na stanfordski uni-
= 8 . : verzi so izracunali, da za streznike dela 14
Na uplinjeni premog: elektrarna z integriranim kombmzmmm ciklom uplinjenja (IGCC) - velikih 1000-megavatnih elektrarn. Zmanj-
Bugok v Juzni Koreji $anje porabe streznikov in podatkovnih

elektri¢ne energije proizvedena z gorivnimi
celicami, kar bo priblizno desetina celotne
energije, ustvarjene v tej drzavi. »Pri¢aku- Povored I
) , ) ) . | | | | ovprecna stopnja rasti
jemo tudi rast proizvodnje elektri¢ne ener- | | | | vobdobju 2005-2011
gije z vetrom in soncem, najvedji potencial : ‘ | | ‘ med 101in 13 % na leto
pa imajo prav gorivne celice — in mi v RWE ‘ ‘ ‘ ‘
se trudimo predvsem v tej smeri.« Goriv-
ne celice lahko zagotovijo izjemno veliko
ucinkovitost (od 85 odstotkov), obenem pa
bodo omogocile bistveno zmanjsanje od-
dajanja ogljikovega dioksida. Zato Manfred
Remmel pric¢akuje vedjo podporo nemske
vlade tovrstnim projektom. Njegova druz-
ba pa ze ponuja komercialne modele gori-
vih celic za male domace elektrarne.

0
2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011

Graja streznikov
Na Japonskem na primer nacrtujejo prav z
bolj$im izkorid¢anjem energije do leta 2050 ~ Zmanjanje onesnazevanja: vedno vecji pomen obnovljivih virov, Se posebno na rastocih trgih

LX) v o .
Tehnologija v sluzbi energetike
V nedavni raziskavi o prenosu in distribuciji elektri¢cne moci kot hrbtenici vzdrzljivega energetskega sistema (Electric Power Tran-
smission and Distribution: The Backbone of a Sustainable Energy System) je Siemensov oddelek za energijo napovedal razvoj trga ele-
ktri¢ne energije pod vplivom uporabnikov naslednjih 15-20 let. Strokovnjaki oddelka in njihovi sogovorniki so izpostavili tri glavne
cilje optimizacije energetskih omrezij — vzdrzljivost, varnost in u¢inkovitost. Pod vplivom decentralizacije se bo Ze do leta 2020
bistveno povecal delez malih elektrarn za mesta ali skupnosti in celo sistemov, prilagojenih posameznim stavbam, kot so solarni
paneli. Povecal se bo tudi delez virov, ki ne izpuscajo ogljikovega dioksida. S tehnologijo inteligentnih omrezij bo mogoca uporaba
decentraliziranih obnovljivih virov energije, kot so oddaljene farme vetrnic, in njihovo povezovanje v obstoje¢a omrezja z mini-
malnimi izgubami v prenosu. Male mestne in
podobne elektrarne razli¢nih velikosti se bodo
povezale v mikroomrezja, da bi ustvarile skupni B
ucinek navideznih elektrarn. = g |

Velike elektrarne pa bodo povezovali z visoko- N L o
napetostnimi tehnologijami v $e ve¢ja omrezja : - - 3
kot danes. V sluzbi energetike bodo delovale tudi E : L EES
druge sodobne tehnologije, kot so infrardeci in : A ' - %
drugi senzorji, sistemi za obdelavo podatkov in Nl & AP
podobno, ki bodo izboljsali proizvodnjo, prenos ;
in uporabo energije ter tudi merjenje, nadzor in g
upravljanje. Pomembno vlogo bodo imeli tudi =

sistemi za skladi$cenje energije, ki bodo pove- =
¢ali varnost dobave. Z novimi materiali in $e : e b

moc¢nejso elektroniko se bo povecala ucinkovi-  Energetika Cez dve desetletji: umetnikova vizija mesta z naprednim energet-
tost prenosa in distribucije. Ne nazadnje se bo  skim sistemom, ki bo vkljuceval nove obnovljive vire, sisteme energetskih mi-
povecala tudi uporaba okolju prijaznej$ih proi-  kroomrezij, vzdrzljive oz. energetsko samostojne stavbe, integrirane in kombi-
zvodov in regitev.| | nirane resitve dobave in uporabe ter pametno upravljanje porabe

114 IR avgusias | v



zmanjsanje oddajanja ogljikovega dioksida
za 70 odstotkov, z minimalnimi dodatnimi
strogki. Po svetu se ogromno energije izgu-
blja v stavbah, ki so grajene in upravljane
potratno in brez ustreznih var¢nih resi-
tev. IEA ocenjuje, da je v stavbah celo 40
odstotkov svetovne porabe energije in 21
odstotkov emisij ogljikovega dioksida. Z
resitvami varcnih stavb se ukvarjajo Stevil-
na podjetja po svetu, med njimi je morda
vodilno podjetje Siemens, ki izvaja vec kot
2000 projektov. Med koncanimi je na pri-
mer projekt uc¢inkovite uporabe energije v
bazenu Brigittenau na Dunaju, ki zdaj za-
radi novega modela porabe in upravljanja _ . .

letno proizvede za 600 ton toplogrednih Napredne reSitve: energetsko ucinkovita bolnisnica Feldkirch na Dunaju in varcna belgijska
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plinov manj kot prej. klinika Aalst sta primera ekolosko odgovornih stavb.
‘.o centrov, na primer z zmanj$anjem hlajenja
AT na prenizke temperature, bi lahko prineslo
£ neverjetne rezultate. »Rac¢unalniski centri
$ ! bi lahko zmanjsali porabo energije za tretji-
. , no, ¢e bi se preklopili na u¢inkovitejse teh-
.

nologije,« pravi strokovnjak David Murphy
iz projekta Zeleni IT (GreenIT). Graja
strokovnjakov in javnosti zaradi nevarne-
ga onesnazevanja okolja pri proizvodnji
in uporabi energije je na splosno ustvarila
pozitivno ozradje med znanstveniki in raz-
iskovalci, ki so Ze ponudili vrsto varénejsih
tehnologij in resitev, s katerimi se zacenja
obdobje bistveno odgovornejSe uporabe
energije. M

TEAMCENTER

Farma prihodnosti: umetniska vizija lastnega sistema generatorjev na veter, ki dajejo energijo Povsem VOd il na PLM re§itev.

tudi za avtomatsko vzgojo Zita v visokokontroliranem okolju.

Hitro dostopanje do podatkov je danes obvezno.

Y °

Pomoc¢ SllpCl'pl'eVOanStl Vizualizacija vam poveca mo¢ informacij.
Pred desetimi leti se je zdelo, da je superprevodnost pri vi$jih temperaturah (precej
visjih od absolutne nicle) ze dosegljiva, mnogi pa so kot revolucijo v elektroenergetiki
napovedali prenasanje elektri¢ne energije brez izgub. Stvari se niso razvijale tako hitro,
vendar smo kon¢no zares prisli do prvih komercialnih aplikacij. V podjetju Siemens so
na primer razvili omejevalnik za visokonapetostne sisteme (za zascito kablov, motorjev
in transformatorjev), ki dela pri ~196 °C. Se dlje so napredovali raziskovalci na Japon-
skem in v ZDA, ki v superprevodnost letno vlagata po ve¢ kot 40 milijonov dolarjev
(Nem¢ija komaj 9 milijonov). Se posebno Japonska je prisiljena razvijati cedalje moé-
nejse sisteme za oskrbovanje z elektricno energijo. V Tokiu na primer porabijo 10 GWh
na vsak kvadratni kilometer, kar je desetkrat vec¢ kot v Berlinu, potrebe pa se povecujejo
po stopnji 2 odstotka letno. Za tako oskrbovanje z energijo so potrebni novi kabli za
prenos, za katere ni ve¢ mesta. Uprava mesta zato nacrtuje zamenjavo obstojecih ka-
blov 275 kV; ki tecejo skozi cevi s premerom 3 m, s superprevodnimi kabli HTSC (ang].
high-temperature superconductors), ki naj bi se hladili v ceveh s premerom samo 15 cm.
Podjetje Sumitomo-Electric preizkusa 100-metrski kabel z mocjo 115 MW. V Evropi je
Siemens razvil 1,1-MW transformator z namotanih 6 km kabla HTSC. Namenjen je za
lokomotive, precej drag, ampak s svojih 2,4 tone dvakrat lazji od konvencionalnih trans-
formatorjev. Danes se v superprevodnih sistemih, na primer za snemanje z magnetno
resonanco (MRI), uporabljajo kovinski superprevodni kabli, ohlajeni v teko¢em heliju do
temperature —269 °C. V ZDA na primer ze uporabljajo frekvencne filtre HTSC za bazne
telefonske postaje. Zdaj se lahko superprevodne Zzice proizvajajo tudi iz krhke keramike, Prav vsakl

trenutno okoli 800 km na leto. Keramika omogoca uporabo precej visjih temperatur za BONUS: Koiovnics §6/senerifa: sanodeino, s potebing
superprevodnost — do zdaj najvisja za prenos brez izgub je bila -138 °C. Taka tempera- prepisovati podatke in skrbeti za pravilnost verzij. Za to poskrbi
tura se lahko ustvarja s teko¢im dusikom, ki stane 5 stotink evra, liter tekocega helija pa Tesmodaser FLOA vintgractzveci SAD: hTice tn ERF progam;

120-krat vec, kar 6 evrov. iTs d.o.0. SIEM ENS

Ruska 1,1000 Liubljana PLM Software
IRE® | agusizs | v
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Nagrade IDEA 2010

Dizajn za potrebe ljudi

V Portlandu so podelili letoSnje nagrade za odli¢nost v industrijskem di-
zajnu IDEA, ki vsako leto pritegnejo svetovno pozornost oblikovalcev, po-
slovnih ljudi in potrosnikov kot mocna potrditev estetskih in uporabniskih

vrednosti dizajna nagrajenih izdelkov.

Esad Jakupovié

Zdruzenje industrijskih dizajnerjev Ame-
rike (IDSA) je 7. avgusta na mednarodni
konferenci dizajnerjev v Portlandu podeli-
lo leto$nje mednarodne nagrade za odli¢-
nost v dizajnu (angl. International Design
Excellence Awards, IDEA). Priznanja IDEA
podeljujejo v ZDA od leta 1980 kot nagrade
za odli¢nost v industrijskem dizajnu (angl.
Industrial Design Excellence Awards). Zara-
di vecje udelezbe izdelkov iz drugih drzav
in velikega svetovnega ugleda natecaja so
nagrade leta 2007 preimenovali iz »indu-
strijskih« v »mednarodne« s spremembo
prve besede - international namesto indu-
strial —, tako da je kratica ostala enaka kot

prej.

Finalisti in zmagovalci

IDSA je profesionalna organizacija, ustano-
vljena leta 1965, z ve¢ kot 2300 ¢lani, pove-
zanimi v 27 podruznic v ZDA in po svetu.
Zdruzenje promovira kakovost oblikovanja
z izobrazevanji, informiranjem, zastopa-
njem in razliénimi srecanji, med katerimi
je najbolj znana mednarodna konferen-
ca IDSA. Prijavljanje za leto$nje nagrade
IDEA je potekalo med 3. novembrom in
31. januarjem, prijavljeni pa so bili lahko
le izdelki, ki so se pojavili v prodaji med
6. februarjem 2008 in 6. februarjem 2010.
Predlagatelj (prijavitelj) je moral s prijavo
organizatorju placati 350 dolarjev (¢lani

33 let nagrad IDEA

Nagrade IDEA ze vec kot tri desetletja
osvetljujejo najboljse dosezke v indu-
strijskem dizajnu. Zadnjih deset let
so nagrade prihajale iz najrazli¢nejsih
vej industrije — od elektronike in pi-
sarniske tehnike do hisnih naprav in
igra¢, od avtomobilov in tovarniskih
strojev do prenosnih racunalnikov in
medicinskih orodij. Zirija prijavljene
proizvode ocenjuje po Sestih kriteri-
jih: inovativnost, vizualna privla¢nost,
koristnost za uporabnika, ekoloska od-
govornost, poslovna koristnost in razi-
skovalna vrednost dizajna (sposobnost
oblikovanja, da resi problem).

Palatometer (interaktivne izku-
Snje s proizvodi - zlato)

Nova naprava konéno omogo-
¢a opazovanje gibanja jezika
v realnem casu pri izgovorjavi
posameznega glasu. Natancen
vpogled v sklop jezika in neba bo
omogocil vecjo ucinkovitost uce-
nja in vaje pri govornih motnjah.
(razvoj: CompleteSpeech, di-
zajn: Rocketship)

IDSA 250 dolarjev, $tudenti 100), ¢e je bila
nagrada izbrana med finaliste, pa $e 150
dolarjev (Studenti 75) za dodatne stroske.

Prijavljanje se je letos odvijalo v 18 kate-
gorijah: ekodizajn, interaktivne izku$nje
s proizvodi, komercialni in industrijski
proizvodi, komunikacijsko orodje, me-
dicinski in znanstveni proizvodi, okolje,
osebni pripomocki, pakiranje in grafika,

ESR 5000 Series Reach Truck (komer-
cialni in industrijski proizvodi - zlato)

Elektri¢ni nakladalnik ESR 5000 Se-
ries zagotavlja visoko raven moci in
uéinkovitosti. Novi dvizni drog lahko
dvigne polno paleto na visino 12 m.
K udobnosti voznika prispeva elasti-
cen sedez, ki se lahko nagne nazaj in
zasuce za 30 stopinj. (razvoj: Crown
Equipment, dizajn: Formation
Design Group)

116

Method Laundry Detergent with
Smartclean Technology (pakiranje in
grafika - zlato/najboljsi na prireditvi)

Novi detergent za pranje zagotavlja
izredno moc¢ ciscenja s patentiranim,
izjemno koncentriranim biorazkroj-
ljivim sredstvom na rastlinski osnovi.
Gre za prvi detergent, ki se prodaja,
hrani in uporablja v steklenici, katere
velikost omogoca enostavno uporabo

z eno roko, brez razsipanja. (razvoj in
dizajn: Method Products)

501ouo8

g

5010408

5010408

pisarniska produktivnost, promet, prosti
¢as in rekreacija, racunalniska oprema,
raziskovanje, storitveni dizajn, strategija
v dizajnu, Studentski dizajn, zabava, zi-
vljenje doma. Zirija 18 svetovno znanih
dizajnerjev in teoretikov oblikovanja je
na zacetku marca izbrala 407 finalistov,
predlagatelji pa so zanje lahko posilja-
li dodatna gradiva do zacetka aprila. O
kon¢nih nagradah je Zirija odloc¢ala med
13. in 15. aprilom v muzeju Henry Ford v
Michiganu.

IRT Avgust 28 |V



SILS Port (medicinski in znan- |
stveni proizvodi - zlato)
Napredni kirurski proizvod, obli-
kovan za izvajanje laparoskopskih
posegov skozi en sam rez name-
sto ve¢ rezov pri tradicionalni la-
paroskopiji. Kirurgom omogoca
maksimalno manevriranje z veé
instrumenti skozi popek, tako da
rez ostane skoraj neviden, poope-
rativne bole¢ine pa so minimalne.

(razvoj in dizajn: Covidien)

Rekordno po prijavah in drzavah
O dobljenih nagradah so proizvajalci in
dizajnerji posamezno obves$¢eni 19. apri-
la. Sporo¢ilo za javnost o nagradah IDEA
2010 pa je IDSA objavila 24. junija, dva
tedna pred podelitvijo priznanj. Na natecaj
je bilo prijavljenih rekordnih 1855 proizvo-
dov iz do zdaj najve¢ drzav (29): iz Avstra-
lije, Avstrije, Bocvane , Brazilije, Danske,
Finske, Francije, Indije, Italije, Japonske,
Juzne Afrike, Juzne Koreje, Kanada, Kitaj-
ske, Nemdije, Nizozemske, Nove Zelandi-
je, Romunije, Savdske Arabije, Singapurja,
Spanije, Svedske, Svice, Tajske, Tajvana,
Turcije, Velike Britanije in ZDA ter tudi iz
Slovenije. V prvi fazi je bilo izbrano 407 fi-
nalistov, med njimi tudi slovenski stol 5x5
iz ksilita (glejte prilogo).

utemeljen digitalni proizvod« Slingbox 700U
- miniaturna naprava za povezovanje hi$nih
avdio- in videonaprav. Drugi je »ekolosko od-
govoren uporabniski izdelek« Method Laun-
dry Detergent with Smartclean Technology
- biorazkrojljivi detergent v steklenici.

External HDD G Series (racunalniska
oprema - zlato)
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Prvi izmenljivi trdi disk povsem brez
halogenskih snovi, v skladu z zahteva-
mi standarda RoHS. Zunanjost je iz-
vedena iz okolju prijaznega materiala
brez dodatnih postopkov obdelave, kot
sta barvanje in dekoriranje. K naravni
lepoti resitve prispevajo zunanji orna-
menti v obliki listov, ki se spreminjajo
glede na smer osvetlitve. (razvoj in di-
zajn: Samsung Electronics)

Meyerhoffe Surfboard (prosti ¢as
in rekreacija - zlato)

Klasi¢ne deske za deskanje, ze
odkar so jih razvili starodavni
Havajci, imajo podolgovato, ne-
koliko konkavno in jajéasto obli-
ko. Nove, hibridne deske, ki jih
proizvaja Meyerhoffer, so krajse,
lazje spreminjajo smer in se laz-
je krmilijo. (razvoj in dizajn:
Meyerhoffer)

. N a

LIM - svetloba v gibanju (pisarniska
produktivnost - zlato)

Ve¢namenska in vecopravilna lu¢ s
svetle¢imi diodami (LED) ima elemen-
tarno strukturo in veckratne moznosti
spreminjanja konfiguracije. Eleganten
dizajn in enostaven profil omogoca-
ta hitro preoblikovanje LIM (Light in
Motion — svetloba v gibanju) s ciljem
izvajanja razli¢nih opravil za razli¢ne
potrebe. Magnetna platforma s teca-
jem omogoca zasuk za 180 stopinj in

lahko nastavljanje. (razvoj: Hawort,
dizajn: Pablo Designs)

Kar trije najboljsi na prireditvi

Nagrade IDEA 2010 dobro odrazajo vlogo di-
zajna v danasnjem svetu, ki je v sluzbi najsir-
$ih potreb ljudi, ne le poslovanja. Tako vlogo
potrjuje tudi podelitev tradicionalnega poseb-
nega priznanja najboljsi na prireditvi (angl.
Best in Show), ki so ga letos namesto enega
dobili kar trije proizvodi. Prvi je »tehnolosko

IRE® | agusizs | v

Tretji je »druzbeno odgovorna resitev te-
meljnih cloveskih potreb« Easy Latrine
- preprosto stranisce, ki stane le 30 dolar-
jev in resuje problem sanitarij, brez katerih
je po svetu 2,5 milijarde ljudi. Kaksen je
resni¢ni pomen take poceni resitve, kaze
dejstvo, da zaradi pomanjkanja sanitarij po
svetu umre vec ljudi kot skupaj zaradi HIV-
a, malarije in tuberkuloze. Po mnenju ugle-
dnih strokovnjakov IDSA leto$nje nagrade
IDEA potrjujejo, da industrijski dizajn ena-
ko uspesno zadovoljuje Sirok spekter ¢love-

LaCie InmaKey, CooKey and WhisKey
USB flash drives (racunalniska oprema
- zlato)

Ker bliskovne USB-pomnilnike Ze dol-
go imenujemo USB-kljudi, je bil skraj-
ni ¢as, da jih nekdo zac¢ne proizvajati
tudi v obliki pravih kljucev. Glede na
inventivnost in funkcionalnost lahko
pricakujemo, da se bodo USB-kljuci
LaCie IamaKey, CooKey in WhisKey
zares dobro prodajali. (razvoj: LaCie,
dizajn: 5.5 designers - Francija)

Ali lahko s trenutno
ekipo konstruiram hitreje
kot konkurenca?

Seveda lahko, Solid Edge s Sinhrono
tehnologijo mi omogoca tudi 100 X
hitrejSe delo.

Prepricajte se tudi vi, poklicite za prezentacijo!

SIEMENS

PLM Software
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Ruska 1,1000 Liubljana

www.its-plm.si info@its-plm.si tel: 01/2347-620



Slingbox 700U (zabava - zlato/najbolj-
$i na prireditvi)

Miniaturna naprava za povezovanje
hi$nih avdio- in videonaprav, kot so
priklju¢ne TV-gkatle, predvajalniki,
satelitski sprejemniki in podobno.
Omogoca posiljanje vseh videovsebin
na internet ter prevzem za predvajanje
na mobilnem telefonu, prenosnem ra-
¢unalniku ali televizorju. (razvoj: Sling
Media, dizajn: NewDealDesign LLC)

CAS Air System (Studentski di-
zajn - zlato)

Nova dihalna maska za gasilce
omogoca lazje dihanje kot obi-
¢ajne maske s filtrom. Zagotavlja
tudi boljSe komuniciranje skozi
prozorno okno in dodaja ojace-
valnik glasu. Ce se poveca raven
ogljikovega monoksida, samo-
dejno izskoci ¢revo s stisnjenim
zrakom in se oglasi opozorilo.
(dizajn: Malin Grummas, Ume)

$kih potreb, pa tudi potrebe poslovanja. Di-
zajn je, poudarjajo, znova dokazal, da lahko
doseze odli¢nost na obeh podro¢jih.

Med proizvajalci si je letos najve¢ nagrad
IDEA, pet, prisluzil Samsung, Microsoft
in OXO International sta dobila po Stiri

med finalisti

Da se prijavim na razpis za IDEA Awards ‘10, sem se odlocila
zato, ker je to ena od najuglednejsih nagrad, ki jih amerisko
zdruzenje oblikovalcev IDSA podeljuje Ze trideset let. Motiv za
sodelovanje na tovrstnih tekmovanjih je preverjanje lastnih re-
zultatov v mednarodnem okolju. Meni osebno je izziv ze to, da
se moj izdelek ocenjuje v okolju, kjer me nihée ne pozna. Tako
se mi je letos uspelo prebiti med $estdeset finalistov v katego-
riji Home living. Sodelovala sem Zze lani s projektom otroskega
umivalnika v kategoriji Eco design, a nisem bila tako uspesna
kot letos.

Stol 5x5 je znacdilni oblikovalski projekt, kjer so bile omejitve v
materialu prepoznane kot izziv. Ksilit' je material, ki ga koplje-
jo 300 metrov pod zemeljskim povrsjem skupaj z velenjskim li-
gnitom, vendar ni ne premog ne les. Trenutno veéino surovine
odvrzejo, kar je z okoljskega vidika slabo, saj tako ustvarjamo
odpadek na povrsju zemlje. Ksilit je izredno trd in krhek, zato ga

nagrade, Activision, litl LLC in Panasonic
Avionic Corporation po so dobili po tri.
Med oblikovalskimi agencijami si je fuse-
project prisluzil kar 14 nagrad IDEA, IDEO
12, Smart Design 6, NewDealDesign LLC
in Teague po pet ter Ammunition LLC, Ar-
tefact in Ziba po §tiri. V Portlandu je bilo

je tezko obdelovati v dimenzijah, ve¢jih od 10 cm. Glede na to, da je najmanjsa e sprejemljiva dimenzija za obvladovanje materiala
v vedjih koli¢inah priblizno 5x5 cm, je to postalo tudi izhodi$¢e za oblikovni koncept. Z ustrezno povrsinsko obdelavo lahko dobimo
kakovostno in lepo povrsinsko strukturo. Pravilno izveden postopek pripelje do videza, ki je podoben ebenovini. Prav zato je ksilit

dragocen material.

Bistvo oblikovanja je inovacija, ki v izdelku soustvarja dodano vrednost. Inovacijo pa lahko izpeljemo v funkciji, konstrukeiji/obliki
ali jo dosezemo z inovativno uporabo materiala. Ta zadnji nain je tudi znacilnost stola 5x5. Odlocitev za ksilit pa je splet okolis¢in
in nakljucij. Materiala prej nisem poznala in sem se z njim srecala prav v ¢asu, ko je podjetje Sijaj Hrastnik narocilo oblikovanje
stola. Nadaljevanje je znacilna oblikovalska zgodba, torej izziv, eksperiment, Zelja po inovaciji in preseganje meja znanih okvirov

delovanja.
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Rrevia za FLUIDNO TEHNIKO, AVTOMATIZACIIO in MEHATRONIKO

http://Amww.fs.uni-lj.siventil/
e-mail: ventil@fs.uni-Ij.si

podeljenih 38 zlatih nagrad IDEA 2010 ter
64 srebrnih in 88 bronastih, skupaj 190. V
¢lanku predstavljamo nekaj leto$njih dobi-
tnikov zlatih priznanj iz razli¢nih kategorij.
Ce ni navedena drzava porekla, je izdelek
amerigki.

LED Light Bulb (Zivljenje doma
- zlato)

Trajna zarnica s svetle¢imi dio-
dami (LED), ki bi morala delo-
vati vsaj 19 let, uporablja 6 vatov,
da bi proizvajala svetlobo z mo-
¢jo 60 vatov. Uporablja se na ob-
stoje¢i svetlobni infrastrukturi,
brez dodatne opreme. Na alumi-
nijastem vrhu je klasi¢ni navoj s
standardnim ve¢jim ali manj$im
premerom. (razvoj in dizajn: Pa-
nasonic — Japonska)

SAP ustanovil skupino

Izvrsni dir. SAP Slovenija Simon Kaluza

»Prepri¢an sem, da nova regijska uredi-
tev poslovanja, katere posledica je usta-
novitev skupine SAP Adriatic, prinasa
SAP-jevim podruznicam SAP Slovenija,
SAP Hrvatska in SAP West Balkans Ste-
vilne prednosti. Poleg ocitnih jezikovnih
in kulturnih podobnosti bodo omenjene
drzave lahko od zdaj enotneje nastopale

IRE® | agusizs | v

znotraj organizacijske enote SAP CEE,
hkrati pa lazje delile specializirane vire
in znanja, ki bi si jih kot manjse drzave
veliko tezje privoscile,« je povedal izvr$ni
direktor SAP CEE Manfred Joseph.

Izvr$ni direktorji SAP-jevih podruznic
SAP Slovenija, SAP Hrvatska in SAP
West Balkans, ki se zdruzujejo v skupi-
no SAP Adriatic, ostajajo na svojih po-
lozajih, vodenje skupine SAP Adriatic pa
prevzema direktor SAP Slovenija Simon
Kaluza.

»V Cast mi je, da bom lahko vodil sku-
pino SAP Adriatic, ki predstavlja pribli-
zno 15 odstotkov prometa druzbe v regiji
SAP CEE. Verjamem, da bo odli¢no so-
delovanje podruznic, zdruzenih v skupi-
no SAP Adriatic, v prihodnje dokazalo,
da ima nasa regija ogromen potencial,
ki ga bomo uresnicili tudi s sinergijami.
SAP Adriatic bo tako regijsko mocnej-
§i in bolj prepoznaven, nasim strankam
bomo lahko ponudili naprednejse resitve
in storitve ter jim s specializiranimi zna-
nji strokovnjakov SAP pomagali dvigniti
poslovanje na vi$jo raven. Podjetja v regi-
ji od SAP pricakujejo vrhunsko poslovno
programsko opremo in storitve, ki bodo
kos dinami¢nim poslovnim razmeram
in jim bodo omogocale rast poslovanja.
Prav to jim bomo tudi ponudili,« je pove-
dal izvr$ni direktor SAP Slovenija Simon
Kaluza.

www.sap.com

Izmenjava podat-
kov med progra-
moma Mastercam
in Unigraphics/NX

Uporabniki Mastercama lahko odprejo
izvorne datoteke modelov ali sestavov
iz datotek Unigraphics/NX brez zahte-
ve po licenci Unigraphics/NX. To lah-
ko storijo z UG Read, ki omogoca tudi
uvoz tehnoloskih podatkov o izdelku,
kot so lastnosti, dimenzije, tolerance in
drugo. UG Read odpravlja korak, ko je
treba izvorno datoteko modela Uni-
graphics/NX izvoziti v vmesni format,
kot je IGES, STEP ali Parasolids.

Uporabniki s tem pridobijo zaneslji-
vost in visoko kakovost uvozenih po-
datkov ter hitrost uvoza podatkov. Ma-
stercamovi uporabniki, ki imajo v lasti
prejs$njo razlicico UG Readerja, lahko
v omejeni ¢asovni ponudbi izvedejo
nadgradnjo po ugodnejsi ceni.

www.mastercam.si
www.camincam.si

strojnistvo.com
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3D TV je s sedanjo tehnologijo lahko
skodljiva za zdravje ljudi

Trenutne tehnologije 3D-zaslonov, ki prihaja-
jo na trg, so povezane oziroma delujejo ali na
polarizacijskem pristopu ali pa na barvnem
filtriranju. To preprosto pomeni, da mora
zaslon prikazovati sekven¢no sliko za levo in
desno oko posebej, zato deluje vsaj dvakrat
hitreje od normalnega osvezevanja. Pri tem se
moramo zavedati problemov osveZevanja pri
LCD-panelih, saj vemo, da je podatek osve-
zevanja nekaj drugega kot dejanski reakeijski
¢as slikovnih tock. Prikazana vsebina se v teh
primerih med dvema zaslonskima okvirjema
povsem spremeni, pri navadnem prikazu med
dvema zaporednima slikovnima okvirjema
pa ni tako velike razlike in spremembe posa-
meznih slikovnih to¢k. Drugi problem je, da
levo in desno oko trpita zaradi preklapljanja,
saj je svetloba polarizirana ali pobarvana pov-
sem drugace. Zato posamezno oko ne dobiva
enakovredne svetlobne informacije, kar pov-
zro¢a tezave mozganom pri izracunavanju
globine. Najve¢ problemov z glavoboli pa je
v tem, da ljudje v naravnem okolju upora-
bljamo privito konfiguracijo pogleda. To po-
meni, da pri opazovanju predmetov v bliZini
odi privijemo prosti sredini. Pravzaprav sta
pogleda obeh o¢i vzporedna samo pri opa-
zovanju precej oddaljenih objektov. Pri tem
se 3D-vsebina snema z dvema vzporednima
kamerama, prikaz obeh slik na tovrstnih 3D-
zaslonih pa je povsem vzporeden oziroma
uporablja vzporedno konfiguracijo. Clovek
se s svojim privitim delovanjem ocesnega
sistema tezko uskladi, kar pomeni nenehno
napenjanje ocesnih misic in zato glavobole.
Se ve¢ji problem je v napenjanju mozganov
zaradi fikcije, saj ne gre za realisti¢cno 3D-
okolje, ampak samo za fiktiven 3D-prikaz.

pin

Nekatere zaslonske tehnologije ze posegajo v
prikaz brez dodatnih ocal in brez avtostere-
oskopskega prikaza na osnovi fikcije robov.
V teh primerih gre za povsem matemati¢no
fikcijo, ki prav tako povzroc¢a migreno, saj je
fikcija precej nerealna.

Poznamo tudi 3D-ocala z vgrajenimi LCD-
zasloni, vendar tudi povzrocajo glavobol.
Kljub temu da nimamo teZav z osvezevanjem
in polarizacijo, saj ima vsako oko svoj zaslon,
je tezava v vzporedni namestitvi in prikazu,
ki je vzporeden. Clovek za¢ne v blizjo to¢-
ko gledati privito, medtem ko sta zaslona
$e vedno vzporedna. Fikcija za¢ne povzro-
¢ati glavobol zaradi nejasnosti in ostrenja.
Na tem podrocju so strokovnjaki ze zaleli
ukrivljati prikaz z matemati¢nimi postopki,
vendar rezultati zaenkrat $e niso za objavo.
Najve¢ moznosti v prihodnje imajo 3D-za-
sloni, ki delujejo v avtostereoskopskem na-

¢inu. Na teh zaslonih se prikaze ve¢ podslik
ene 3D-slike hkrati, kar pomeni, da nimamo
tezav z osvezevanjem, temve¢ z locljivostjo.
Preprosto povedano, HD-zaslon nam omo-
goca 8 3D-prikazov. Tezava teh zaslonov je
$tevilo razli¢nih pogledov, saj se pri 8 pogle-
dih na 180 stopinj pogled menja na vsakih
22 stopinj, med njimi pa je prikaz izjemno
popacen in nejasen. Ce bi Zeleli kakovosten
prikaz, bi potrebovali vsaj 32 pogledov, kar
zahteva najmanj 32-krat velje zaslonske
lo¢ljivosti, priblizno 2500 dpi (trenutna lo-
¢ljivost je 70 dpi). To je seveda groba ocena,
lahko pa bi natanéno izra¢unali potrebno lo-
¢ljivost. Torej bo za kakovosten prikaz v 3D
verjetno potrebnih $e priblizno 5 ali 10 let
glede na razvoj nanotehnologij, ki bodo za
tovrstne lo¢ljivosti nujno potrebne. M

Doc. dr. Iztok Kramberger
Janez Skrlec, inzenir mehatronike

Dostopnejse 3D-tiskanje

Tiskanje 3D-modelov je postalo $e nekoliko cenejse, saj je Z Corporation predstavil dva nova tiskalnika, ki veljata za najcenej$a
vsak na svojem podroéju. Razlika med modeloma je v tem, da je ZPrinter 150 enobarvni, ZPrinter 250 pa barvni 3D-tiskalnik. Ze-

lja podjetja je, da bi 3D-tiskanje $e bolj priblizali in napravili
dostopnejse za oblikovalce, inZenirje, arhitekte in Studente.
Tako je cilj, da bi tiskalnike uporabljali vsi, ki jih to zanima, ne
samo industrija. V primerjavi s sistemi istega cenovnega ra-
zreda ti dve majhni napravi izdelujeta prototipe s petkrat visjo
resolucijo in s kar polovico manj$imi stroski za model, kar je
najceneje na trgu.

ZPrinter:150 ZPrinter: 250

R

\

Tiskalnika imata veliko skupnih lastnosti. Tako je lahko najve-

¢ja velikost izdelanega modela 236 x 185 x 127 mm. Izdelava

poteka z vertikalno hitrostjo 20 mm/h, pri ¢emer je locljivost

300 x 450 dpi. Pri izdelavi detajlov na izdelku je natanc¢nost

L tiskalnika 0,4 mm. Cena tiskalnikov znasa 12.990 € za model

w ZPrinter 150 in 21.990 € za ZPrinter 250."
ZCORPORATION

www.ib-procadd.si
www.3dt.si
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V nasledniji stevilki preberite

Kovinske pene

Kovinske pene so razmeroma nova skupina materialov, ki zdruzuje izjemne lastnosti, saj
so lahke, lahko se reciklirajo in niso strupene. Odlikujejo jih lastnosti dobre absorpcije
energije udarca in elektromagnetnih valov, korozijska obstojnost, dobre toplotne izola-
cijske lastnosti, zelo dobra absorpcija zvoka in ognjeodpornost. Zato so kovinske pene
material z veliko moZnosti uporabe.

Poleg deloma neraziskanih lastnosti so pene zanimive tudi zaradi svoje strukture, ki je na-
stala kot poskus posnemanja naravnih celi¢nih zgradb in struktur ter njihovega prilagajanja
tehnicni uporabi.

Proizvodnja in logistika
Viskanju odli¢nosti

Metodologije vodenja in poslovni modeli zelo natan¢no opredeljujejo nacine izvajanja
razvojnih in proizvodnih nalog s ciljem doseganja stroskovne in ¢asovne ucinkovitosti
uporabljenih virov ter kakovosti izdelka in tehnoloskih procesov. Vendar pa zelo dobro
opredeljene metodologije same po sebi $e ne zagotavljajo doseganja odli¢ne kakovosti in
popolne poslovne odli¢nosti. Vedno znova se izkaze, da popolne definicije nekega poslov-
nega procesa ni in da se je treba zato ukvarjati z vprasanjem odli¢nosti posamezne aktiv-
nosti, procesa ali skupine procesov. V skupini Hella so zadnje leto uvedli projektni kam-
panji HelPS in HeDOS, da na opredeljeni nacin izboljsajo operativno odli¢nost procesov
ter vgradijo filozofijo odli¢nega delovanja v vse procese in dejavnosti v podjetju. Clanek
povzema nekatere bistvene opredelitve in vsebine dejavnosti za doseganje odli¢nosti v
podjetju Hella Saturnus Slovenija (HSS).

Nekovine
Napoved vsebine s podroc¢ja nekovin

Prihaja jesen, aktivna za plasti¢arsko industrijo. Vse napovedi proizvodnje kazejo enako-
merno rast do konca leta in naprej. SrediS¢e sveta bo v naslednjih mesecih mesto Dusse-
Idorf, kjer bo tradicionalni sejem K2010, in tam bomo tudi mi. Poleg aktualnih novic iz
sveta plastike si bomo pogledali tudi, kaj kazejo analize trga za konec tega in naslednje
leto. Med desetimi nasveti za konstrukcijo izdelka pa bo na vrsti $esto poglavje — zmanj-
Sevanje stroskov z obliko izdelka. Poleg tega pripravljamo zanimiv ¢lanek o prototipnih
tehnologijah in stroskih, povezanih z izdelavo prototipov.

Napredne tehnologije
Digitalni pomocniki za znanje brez meja

Algoritmi, nasi digitalni pomo¢niki, so programski opisi postopkov za reSevanje proble-
mov v $irokem razponu, od iskanja podatkov o sr¢nih motnjah s ciljem zdravljenja do
analiz prodajnih podatkov za napovedovanje verjetnosti nakupov. Strojno znanje za algo-
ritme se kristalizira iz informacij iz naprav in procesov ter od strokovnjakov na $irokem
planu dejavnosti — od zdravstvene nege do upravljanja energije, od prodaje do finan¢nih
proracunov, od varnosti do ra¢unalnisko podprtega odlo¢anja. V industriji, zdravstvu,
energetiki in na drugih podrogjih tisoce algoritmov, sposobnih samodejnega ucenja iz
izku$enj, zbira in preiskuje informacije, da bi nam zagotovili znanje brez meja.

Naslednja stevilka izide oktobra 2010
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Z nasimi orodji dobite
dodatno korist: nas.

Kadar gre za iskanje pametnih orodnih resSitev, enostavno ni
zamenjave za vrhunsko strokovno znanje. Rumena halja je
garancija, ki jo dobite tako za svetovno najboljSa orodja kot za
znanje, ki vam bo pomagalo izkoristiti orodja v najvecji mozni meri.

Pomagali smo najti tisoCe resitve za aplikacije rezkanja, zato
imamo izkusnje, da vam lahko pomagamo zmanj$ati stroske

na izdelek, povecati izkoriS€enost strojev in izboljSati kakovost
izdelkov; najsi gre za interpolacijo po vijacnici, potopno rezkanje ali
metode pristopa in umika orodja pri obdelavi vogalov.

Se slisi zanimivo? Obiscite nasSe spletno mesto, ali pa, Se bolje,
stopite v stik z nekom v rumeni halji.

Think smart | Work smart | Earn smart

SANDVIK

Your success in focus




B LISTA delavniSko pohiStve

Making Workspace Work

Povsod kjer se dela, so bistveni preglednost, red in organiziranost.
LISTA delavnisko pohisvo vam omogoca u€inkovitost na vaSem delovnem mestu.

10 LET GARANCIJE Izkoristite do 15% popust v blagu do 30.09.2010!
Informacije T. 01 5841 570, 01 5841 41
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