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Abstrakt

Moje diplomova prace si klade za cil z globalniho hlediska prokazat, ze
,Racionalizace vyroby” ve spole¢nosti Jihostroj a.s. umozni jeji predpokladany
rast a dosaZeni udrzitelného rozvoje. Vizi mé prace budou Taylorovy principy
aneb zdsady védeckého fizeni pro manazZery. Z lokalniho hlediska budou
prokdzané zavéry aplikovany na jeji leteckou divizi. V této divizi je moziné
prokazat efektivnost soucasnych trendl uplatiovanych novych technologii.
Motivacni podnét k mému rozhodnuti jednak moznost uplatnéni blockchainu a
prednosti aditivni vyroby. Spole¢nosti Jihostroj a.s. byl akceptovdn m{j navrh
aplikovat racionalizaci vyroby v letecké divizi s cilem ,,Rychlého zavedeni vyroby
zcela nového rodu produkce, se zménénymi funkcemi, pfi uplatnéni novych a
nenadalych principl fungovdni“. Uvedeny ndvrh je nejen podstatou inovace
7mého radu, ale i jeden z predpoklad(i racionalizace vyroby a dosazeni indikator(
udrzitelnosti.

Abstract

My diploma thesis aims to demonstrate globally that "Rationalization of
production" in Jihostroj corp. will allow for its projected growth and achievement
of sustainable development. The vision of my work will be Taylor's principles or
the principles of scientific management for managers. From the local point of
view, the proven findings will be applied to its aviation division. In this division,
it is possible to prove the efficiency of current trends of new technologies.
Motivation of my decision on the one hand, the possibility of using the
blockchain and the priority of additive production. Jihostroj a.s. my proposal was
to apply the rationalization of production in the aviation division with the aim of
"Rapid introduction of the production of a completely new generation of
production, with changed functions, applying new and unexpected principles of
operation". This proposal is not only the essence of the 7th order innovation, but
also one of the preconditions for rationalization of production and the
achievement of sustainability indicators.
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Dékuji touto cestou vedoucimu diplomové prace doc. Ing. Michal Kavan, CSc., za
odborné vedeni, podnéty, pripominky a prostor pfi zpracovani dané
problematiky. Nadale timto dékuji vrcholnému managementu analyzované
spolecnosti Jihostroj a.s., za poskytnuti moZnosti zabyvat se vybranou
problematikou v praxi. Dalsi dlleZité osobé, kterd mi pomohla osvitit a zaroven
meliorovat, jak samotnou tématiku, tak okruh védnich disciplin, ji dotéenou,
patfi velky dik a respekt.
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Motto:

Racionalizace — nepretrZité zkvalitriovdni vyrobnich systémi a procesi pro
splnéni inherentnich charakteristik nutnych k prokdzani cile kvality, kterym je
spokojenost.



CVUT Ustav Fizeni a ekonomiky podniku

Uvod

Kazdy podnik usiluje svou Cinnosti o spokojenost. O spokojenost zakaznika, ktery
si odnese sv(j vyrobek, nebo sluzbu protoze podnik svou podnikatelskou ¢innosti
dosahl a prokazal kvalitu. Az v prvni fadé jsou na ekonomické cile podnikové
¢innosti — snizovani ndkladi a maximalizovani produktivity prace, za co nejvyssi
jistoty.

Racionalizace vyroby v praxi predstavuje zdokonalovani vyroby, jeji organizace a
jejiho Fizeni. Nelze opomenout realitu, Ze zminéna racionalizace vyroby je
soucasti souhrnu opatreni, smérujicich k i¢elnéjsSimu, hospodarnéjsimu zplsobu
prace a vyroby (sniZzovani ndklad( a zvySovani produktivity prace); komplexni
racionalizace se tyka nejen vlastni vyroby, ale i oblasti fizeni, spravy, véetné
komer¢ni ¢innosti a zahrnuje také aktivitu a iniciativu zaméstnanc( pfi zvySovani
vSech faktord rlstu vykonnosti. Zaroven zabezpecuje odstrafiovani namahavé
monotdénni nebo zdravi Skodlivé prace a zlepSovani pracovnich podminek. Pojem
racionalizace neni doménou jen v oblasti vyroby nybrz i v dalSich oborech
spojenych s lidskym faktorem tedy Cinitelem, kterym se rozumi soubor vlastnosti
a schopnosti clovéka, posuzovanych predevsim z hledisek psychologickych,
fyziologickych a fyzickych, které vidy néjakym zplsobem v dané situaci ovliviuji
vykonnost, efektivnost a spolehlivost pracovniho systému. Z terminologického
pohledu oborového zaméreni je mozino termin racionalizace definovat
nasledovné:

e Racionalizace (ekonomie) — proces priklonu od ndhodného k planovanému
a efektivnimu rozhodovani

e Racionalizace (fyzika) — vylouceni nadbytecnych Ciselnych koeficientl ve
vztazich fyzikalnich velicin

e Racionalizace (matematika) — usmérnovani zlomku, tedy odstranéni
odmocnin ze jmenovatele zlomku bez zmény jeho hodnoty

e Racionalizace (psychologie) — obranny mechanismus lidské psychiky.
Spociva v tom, Ze je rozumové zdlvodnéno a ospravedinéno chovani,
které by jinak bylo nepfipustné nebo nevysvétlitelné, popripadé je
néjakému chovani pfisuzovana jind motivace nez skutecna.

e Racionalizace (sociologie) — proces priklonu k ekonomictéjsimu planovani
spolecenskych akci

Sam latinsky pojem ,rationabilis — rationalis” je spojovan s ¢eskym prekladem
,rozumovy; ucelny”. Exkurz do rozumového pojeti predpoklada pro proces
racionalizace vyroby u zaméstnance organizace, pozadovanou Uuroven
inteligence (1Q). Inteligence (z lat. inter-legere, rozliSovat, poznavat, chapat) je
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dispozice pro mysleni, uceni a adaptaci a projevuje se intelektovym vykonem.
Spolu s osobnosti tvofi zasadni zdroj individualnich rozdil(.

Inteligence je spolu se schopnostmi a viohami razena mezi vykonové vlastnosti.
Co je obsahem vloh a schopnosti?

e Vlohy: anatomicko-fyziologické zvlastnosti osobnosti - na jejich zakladé se
rozvijeji schopnosti. Vlohy mohou ztiZit nebo ulehdit osvojeni urcité
¢innosti, ovSem neurcuji absolutné miru a smér rozvoje osobnosti. Vlohy
jsou vrozené.

e Schopnosti: vlastnosti osobnosti, které jsou predpokladem pro Uspésné
vykondvani néjaké cinnosti. Schopnosti urcuji rozdil v kvalité, rychlosti a
snadnosti osvojeni. Za schopného povazujeme toho, kdo ma predpoklady
rychle, kvalitné a snadnéji si osvojit védomosti a dovednosti. Schopnosti
nejsou vrozené — vznikaji a rozvijeji se v Cinnosti a na zakladé vloh.
Nahrazovani jednéch schopnosti jinymi se nazyva kompenzace.

Velmi ¢asto je k souslovi racionalizace vyroby pfifazovano souslovi prakticka
inteligence coz je jako schopnost fesit Spatné definované problémy vyskytujici se
v kazdodennim Zivoté, pro které nelze stanovit jednoznacné reseni. Dale je to
také schopnost navazovat a udrZovat socidlni vztahy a v neposledni radé
interpretace spravnych umysli druhych lidi.

Racionalizace vyroby je u zaméstnancll s praktickou inteligenci ¢asto spojena s
emocemi tedy hodnoceni skute¢nosti, uddlosti, situace a vysledk( ¢innosti podle
subjektivniho stavu a vztahu k hodnocenému, vedou k zaujeti postoje k dané
situaci.

Cilem prace z globalniho hlediska je prokazat, Zze ,Racionalizace vyroby” ve
spoleénosti Jihostroj a.s. umozni jeji pfedpokladany rlst a dosazeni udrzitelného
rozvoje. Z lokalniho hlediska budou prokazané zaveéry aplikovany na jeji leteckou
divizi.

K podloZeni dllezZitosti vybraného analyzovaného vyrobniho programu pouziji
kilogramové vahy, kdy lze fici, Ze pokud mam 1 kilogram vahy v leteckém
pramyslu stojici 1000 dolar s dnesSnim kurzem 20 000kc a u automobilového
pramyslu stoji 1 kilogram 400kc. Co to tedy znamend? Znamenad to tedy, Ze
v leteckém priimyslu je nutno hlidat kazdy gram hmotnosti a vliv je tedy u letectvi
daleko vétsi. Za pomoci téchto principll jsem schopen konstatovat, Ze
analyzovanému podniku Jihostroj a.s. pfinesou svou praci nejvétsi pfinos, pokud
se budu zabyvat racionalizaci pomoci inovace aditivnimi technologiemi a to
leteckého programu.
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Tato diplomova prace je pokracovani moji prace bakalarské, kterou jsem
vypracoval v roce 2015 na téma ,,Financni analyza podniku Jihostroj a.s.”

Z nékolika vét Uvodu je zfejmé, Ze dominujicim kritériem pro racionalizaci vyroby
ve spolecnosti Jihostroj a.s. prokazani urovné kvality, ktera je nejen ndstrojem
konkurence ale i splnéni poZadavk( na volny pohyb produktl v EU deklarovany
prohlasenim o shodé.
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TEORETICKA CAST
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1 Rekapitulace zavéru mé bakalarské prace

V teoretické ¢asti bakalarské prace jsem se zabyval dlleZitosti a Ucelem
finan¢ni analyzy. Definoval jsem a blize urcil finan¢ni analyzu a objasnil jeji
vyznamnost pro podnik. JelikoZ existuji rdzné typy a metody financni analyzy,
danou problematiku jsem popsal pomoci prislusné literatury. Tyto informace
budou nasledovné vyuzivany pfi aplikaci metod v praktické ¢asti prace. Zprvu
jsem charakterizoval uzZivatele finan¢ni analyzy, ktefi ji vyuZivaji jako nastroj a
metodu k posuzovani finanéniho zdravi podniku. Finanéni zdravi podniku mize
mit vliv nejen vyrobu, ale i chod samotného podniku, cozZ se tyka napriklad vyse
ciziho kapitalu. Proto je nezbytné zjistit, v jaké financni situaci se podnik nachazi
a jaké je jeho finan¢ni zdravi. K tomuto zjisténi slouzi finan¢ni analyza, ktera
vyzaduje shromazdéni vstupnich dat, jez tvori vychozi pozici pro kvalitni
zpracovani a dosazeni relevantnich vysledklli pomoci rdznych metod. Pro
zpracovavajiciho analytika financni analyzy je zasadni vybér metodiky s nejvétsi
vypovidajici hodnotou o zkoumaném podniku. Dlraz by mél byt kladen na
spravnou a jasnou interpretaci zjiSténych vysledk(l. Spravna a uzite¢nd analyza
musi mit vypovidajici vysledek, ktery bude moct byt vyuzit pro nasledujici
financni planovani, na kterém bude podnik stavét nejen v soucasnosti, ale i v
budoucich obdobich.

Prvnim krokem pro zpracovani financni analyzy k ziskani relevantnich
vysledkl je shromazdéni dat. Pro tyto data predstavuji zdroje Ucetni vykazy a to
rozvaha, vykaz zisk( a ztrat (vysledovka) a pfehled o penéznich tocich (cash flow).

Nejjednodussimi nastroji finan¢ni analyzy jsou financni ukazatele, které
nabizeji fadu odpovédi na otazky spojenych s finanénim zdravim podniku.
Finanéni analyza vyuZziva ukazatele, kterymi jsou bud polozky ucetnich vykazu a
Udaje z dalSich zdroju, nebo Cisla, kterd jsou z nich odvozena. Dalsi ukazatele, jez
do tohoto prvotniho rozdéleni spadaji, jsou ukazatele nefinancni, které pomahaji
specifikovat financ¢ni ukazatele.

Mezi elementdarni ndastroje financni analyzy patfi pomeérové ukazatele.
Urcuji vzajemny vztah dvou polozek z Uéetnich vykazl pomoci jejich podilu. Aby
mél takto vypocteny pomérovy (intenzivni) ukazatel urcitou vypovidaci hodnotu,
musi existovat mezi polozkami uvedenymi do poméru vzajemna souvislost. Pri
vybéru ukazatell je tfeba mit vidy na mysli cil, kterého chceme pomoci analyzy
pomérovych ukazatell dosdahnout. V praktické ¢asti bakalarské prace jsou uzity
nejc¢astéji pouzivané pomérové ukazatele a vzaty do vztahu s doporucenymi
hodnotami. S témi je vSak nutno pracovat obezrfetné, protoze kazdy podnik je
unikatni a v rliznych souvislostech je nutné vysledné hodnoty ukazatell dikladné
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zvazovat. Mezi elementarni pomérové ukazatele patfi predevsim ukazatele
rentability, likvidity, ukazatele aktivity a ukazatele zadluzenosti.

Tyto predstavené ukazatele jsem v dalSim bodé pouzil pro vyhodnoceni
finan¢niho zdravi podniku pomoci Kralicekova Quicktestu, kdy podnik ziska
Ciselné hodnoceni oznacujici jeho financni zdravi na Urovni bonitni, na Spatné
anebo na zéné potencionalniho rizika. V druhém testu jsem pouZil Bankrotni
model. Cilem bankrotnich model( je rozliSit od sebe podniky, u kterych je
pravdépodobnost bankrotu vysokd od téch podnikl, kterym bankrot nehrozi.

V teoretické ¢asti bakalarské prace jsem se zabyval finanéni analyzou
vybraného strojirenského podniku se sidlem v Ceské republice se 100% ¢Eeskym
vlastnictvim a 100% ceskym managementem, ktery pusobi v oblasti mobilni
hydrauliky a letecké techniky, Jihostroj a.s.. Ve firmé se dlouhodobé (22 let)
monitoruje a analyzuje 26 ukazatell, které urcuji jeho pozici respektive
inkrementy/dekrementy v ¢asové ose a to jak v oblasti finanéné ekonomické tak
i v ¢asti obchodné personalni.

Jihostroj a.s. rovnéz dlouhodobé vede soubor obdobnych parametr(
(ukazatel(l) vyrobnich spole¢nosti s obdobnym programem vyroby (podniky
vyrabéjici mobilni techniku a leteckou techniku) a zdroven i nejdllezitéjsich
podnik( regionu ve kterém se Jihostroj a.s. nachazi. Tyto statistiky umoZznuiji
provadét srovnavaci analyzu respektive objektivizovat silné a slabé stranky
podniku. Byla mi rovnéz umoznéna rozsahla konzultace se zpracovateli a také i
s pravidelnymi uzivateli vstupnich dat a dosahovanych vysledkd. Jihostroj a.s.
deklaruje své vize a za rozhodujici cestu k jejich dosazeni poklada trvaly rist trzeb
a generovani pridané hodnoty respektive rust prfidané hodnoty na pracovnika.
Finan¢ni analyza je v lJihostroji a.s. permanentné vyuzZivany nastroj, jehoz
vysledky vedeni podniku pravidelné vyuziva a hodnoti (komplexné jednou ro¢né
a vybrané ukazatele kazdych 6 mésicu).

Silné a slabé stranky respektive prilezitosti a hrozby jsem zformuloval v
zaveéru své bakalarské prace a konzultoval je s vedenim spolecnosti Jihostroj a.s.
Nejvyssi management spolecnosti Jihostroj a.s. principialné vyslovilo souhlas s
mymi zavéry, které jsem uved| na konci své praci, i kdyz zdlraznilo, Ze realizace
opatfeni je vyrazné zavisla na ¢asové ose. Na podporu zavér(d prace uvadim
soucasnou uroven nékterych ukazatel(, které jsem uvedl v bakalarské préci a
budou vyuZity pro prokdzani ukazatel(l pro racionalizaci vyroby.

Po konzultacich ve spolecnosti Jihostroj a.s. jsem si ovéfil objektivnost
zavérl financni analyzy, ke kterym jsem doSel v bakaldrské praci. Adresné
hodnoty z bakalarské prace jsem musel transformovat v diplomové praci do
relativné pojatych ukazatelli, spiSe popisného horizontdlniho charakteru.

11
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Managementu spolec¢nosti Jihostroj a.s. jsem musel podepsat prohlaseni, ze v
diplomové praci budu plné respektovat ,Narizeni EU ¢. 2016/679 GDPR General
Data Protection Regulation”.

1.1 GDPR

Zkratkou GDPR je oznaceno Nafizeni Evropského parlamentu a Rady (EU)
2016/679 o ochrané fyzickych osob v souvislosti se zpracovanim osobnich tdaju
a o volném pohybu téchto udajl (ddle jen ,,Nafizeni”). Uvedené nafizeni bude od
25. kvétna 2018 pfimo ucinné na celém uUzemi EU. Pokud tedy jakkoliv
zpracovavate osobni udaje fyzickych osob (zdkaznikl, zaméstnancl napt. ve
mzdové a personalni oblasti aj.) Ci zpracovavate zvlasteé citlivé osobni udaje, pak
je nutné provést rfadu krokl k implementaci vySe uvedeného Nafizeni tak, aby
zpracovani osobnich Udajd odpovidalo této nové pravni Upravé a bylo pfipraveno
na pripadnou kontrolu dozorového organu, kdy v pripadé poruseni jsou
Narizenim stanoveny pomeérné vysoké sankce.

Jaké zakladni povinnosti uklada GDPR institucim a firmam (véetné
fyzickych osob — podnikatel():

Narizeni GDPR rozSifuje a upresnuje stavajici pravni normy o ochrané a
zabezpeceni osobnich udaji. Zakladni principy se tedy neméni, nové vsak
podnikatellm vznikaji tyto povinnosti:

. zpracovavat osobni data pouze k oprdvnénym ucelim a jen po
nezbytné nutnou dobu

J zabezpecit osobni data pred neopravnénymi zneuzitim

J zajistit ohlasovaci povinnost v pripadé zjisténi uniku dat

J poskytnout subjektlim Udaja prdvo na: vypis, vymaz (zapomenuti),
prenositelnost

. vést zdznamy o zpracovani osobnich udaji, spolupracovat s dozorovym
uradem a na jeho zadost mu tyto zaznamy zpristupnit

J ve vybranych pripadech zavést tzv. pseudonymizaci — zpracovavat

osobni udaje tak, aby nemohly byt pfifazeny konkrétni osobé bez
pouziti dalSich, oddélené uchovavanych informaci

J ohlasovat pfipady poruseni zabezpeceni osobnich udajli dozorovému
organu a subjektlim udaju,
J ustavit v nékterych pfipadech povérence pro ochranu osobnich udaji

S ohledem na uvedené nafizeni jsem se musel zavazat, Ze nelze rozsifovat
finan¢ni analyzu uvedenou v bakalarské praci o jakékoliv Udaje z finanéni analyzy.

Z hlavnich aktivit spoleCnosti Jihostroj a.s. jsem si pro diplomovou praci
zvolil Leteckou divizi.

12
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1.2 Profil spole€nosti

Jihostroj a.s. je stabilni vyrobni firma, vyuZivajici své dlouholeté tradice a
zkusenosti v oboru presného strojirenstvi. Firma plsobi dlouhodobé na
primyslovém trhu vyrobcl letadel, stavebnich, lesnich, zemédélskych stroji a
dalsi mobilni techniky. Podnik ma jasnou strategii rozvoje se zamérenim na dalsi
vyvoj, vyrobu, prodej a servis vlastnich produkt(. Zdrojem prosperity a trvalého
rstu jsou nasSi zaméstnanci, jejichz vybéru a odbornému ruistu vénujeme
mimoradnou pozornost. Kazdy ze zaméstnancl je zodpovédny za spokojenost
zdkaznika a podili se na rdstu nasi spolecnosti. Kazdy z naSich zdkaznikl tak
ziskava silného a stabilniho partnera, svétové technologie a tym lidi, ktefi
ochotné a pruzné resi jeho potreby.

Stejné tak ddkladnou pozornost vénujeme kvalité vyvoje a vyroby. Veskera
hydraulicka i letecka zarizeni, kterymi si podnik vytvofil silnou obchodni pozici na
trzich celého svéta, byla vytvorena vlastnim vyvojem a vyrobena podnikovymi
spolupracovniky.

Jihostroj a.s. je léty ovéreny partner, ktery dobre zvolenou strategii a
dlouhodobym standardem kvality svych produktl Uspésné prosel zménou
politickych systém i hospodarskou krizi.

Firma Jihostroj a.s. je, jak z hlediska vyrobkU tak i technologicky, pokladana
nejen odbérateli ale i konkurenci za evropsky Spickovou firmu, kterd zajistuje
potiebnou kvalitu vyrobk(. Firma Jihostroj a.s. ma jak pro obor hydraulika tak
pro obor leteckych pfistrojl vlastni silnd vyzkumné-vyvojova oddéleni. Vyrobni
sortiment je z 90 % vysledkem vlastniho vyvoje.!

1.2.1 Hlavni aktivity spole¢nosti
Hydraulicka divize

Vyvoj, vyroba a prodej hydraulickych komponent(i a obvod( s uZitim v
obvodech servotizeni, silové a pridavné hydrauliky pro primysl vozidel,
stavebnich a zemédélskych stroji a dalSich strojirenskych obor(. Hlavni
vyrobkové skupiny tvofi zubové hydrogeneratory a zubové hydromotory,
Cerpadla, hydraulické vdélce, délice pritoku, posilovace servotizeni a
elektrohydraulické ventily. Vyrobni program tvori dominantni ¢ast trzeb firmy s
podilem 66 % na trzbach celé firmy v poslednim obdobi.

Letecka divize - jakozto cilovy program racionalizace vyroby

Vyvoj, vyroba, prodej a servis komponent( letecké techniky. V programu
jsou pristroje palivové regulace leteckych proudovych, turbovrtulovych a

! https://or.justice.cz/ias/ui/vypis-sl-detail?dokument=53585866&subjektld=227993&spis=412693
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pistovych motord, regulacni systémy vrtule, drakové pfistroje a dily. Podil na
celkovych trzbach spolecnosti dosahuje 1/3 s predpokladem rlistu. Jednou z cest
zminéného predpokladaného rlistu je mozny na zakladé racionalizace vyroby.

Provoz kalirenskych procest

Tepelné zpracovani dilcd v ochranné atmosfére (kaleni, cementace,
nitridace, zuslechtovani). Rozhodujici ¢innost je zajistovani potieb firmy. Externi
dodavky tvofi cca 1,5 % trzeb a dovytézuji strojni kapacity.

Provoz galvanického pokovovani

Zajistuje povrchovou ochranu dild (mofeni, lakovani...). Procesy jsou
certifikovany pro potifebu letecké vyroby. Rozhodujici ¢innost je zajistovani
potreb firmy. Externi dodavky tvoricca 1,5 % trzeb firmy.

Provoz nastrojarny

Vyroba nastrojli a naradi predevsim pro vlastni potfebu. Na celkovych
trzbach se tato ¢innost podili 3 %.

Hlavni aktivity spolecnosti

pokovovani

Obrazek 1 - Hlavni aktivity spole¢nosti [vlastni zpracovani]

Management organizace Jihostroj a.s. jsem pozadal zvazeni ucelnosti proveden
analyzy, ktera by byla zamérena do oblasti racionalizace vyrobniho programu.
S prihlédnutim k citované finanéni analyze jsem dosel k zadvéru, Zze optimalni
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divize pro racionalizaci je leteckd divize. V této divizi je moiné prokazat
efektivnost soucasnych trend(i uplatfiovanych novych technologii. Motivacni
podnét k mému rozhodnuti jednak moZnost uplatnéni blockchainu? a pfednosti
aditivni vyroby.

Cleny managementu spoleénosti Jihostroj a.s. byl akceptovdan mdj navrh
aplikovat racionalizaci vyroby v letecké divizi s cilem ,Rychlého zavedeni
vyroby zcela nového rodu produkce, se zménénymi funkcemi, pri uplatnéni
novych a nenadadlych principl fungovdni”. Uvedeny navrh je nejen podstatou
inovace 7mého radu, ale i jeden z predpoklad(i racionalizace vyroby a dosazeni
indikatort udrzitelnosti.?

1.2.2 Strucné k aktivitam letecké divize
Letecka divize

Vyvoj, vyroba, prodej a servis komponent( letecké techniky. V programu jsou
pristroje palivové regulace leteckych proudovych, turbovrtulovych a pistovych
motorl, regula¢ni systémy vrtule, drakové pfistroje a dily. Podil na celkovych
trzbach spolecnosti dosahuje 1/3 aktivit spolecnosti Jihostroj a.s

Pokud jadrem moji bakalarské prace byl controlling — podsystém Fizeni
podniku orientovany do budoucnosti definovany nasledovné
,Controlling — systém pravidel, ktery napomdhd dosaZeni podnikovych cild,
zabrariuje prekvapenim a vcas rozsvécuje cervenou, kdyZ se objevuje nebezpeci,
které vyZaduje v fizeni prislusné opatreni”.

Potom vizi moji diplomové prace budou:
Taylorovy principy aneb zasady védeckého rizeni pro manazery:

1. Nahradit pravidlo osahani prace za metodu zaloZzenou na védeckém studiu
ukolu.

2. Védecky zvolit, trénovat a rozvijet kazdého zaméstnance je lepsi nez je
nechat, aby se v oboru zdokonalovali sami.

3. Poskytnout podrobné instrukce a dozor nad kazdym pracovnikem pfri
vykonavani jeho ukolu.

4. Rozdélit praci témér rovnym dilem mezi manazery a zaméstnance tak, aby

2 Blockchain — v informatice speciélni druh distribuované decentralizované databédze uchovévajici
neustale se rozsifujici pocet zaznamu, které jsou chranény proti neopravnénému zasahu z vnéjsi strany.
Vnitfni provazanost mezi jednotlivymi divizemi se zacovava.

3 https://pavelherman.blog.idnes.cz/blog.aspx?c=444142
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manazefi aplikovali védecké principy managementu na planovani prace
a pracovnici skutecné vykonavali tyto ukoly.

2 Racionalizace vyroby a indikatory udrzitelnosti

Dynamicky rozvoj vyrobnich organizaci a tim i narodniho hospodarstvi
neni mozno zabezpecit bez rady kvalitativnich zmén v podnicich i v ekonomice
jako celku. Jejich ucelem musi byt uvedeni celého vyrobniho systému a procesu
do souladu se soudobym védeckotechnickym rozvojem a rozvojem fizeni v
celosvétovém méritku. Na racionalizaci se kladou stale vétsi a narocnéjsi
pozadavky. Hledaji se moznosti ke zvySeni efektivnosti pracovisté, kancelare,
zavodu, podniku i celého vyrobniho systému. Racionalizaci je mozno chapat jako
soucast rizeni zdokonalovani stavajiciho stavu.

Podstatou racionalizace je nepretrzité zdokonalovani vyrobniho systému.

V obecném smyslu se racionalizace jevi jako rozumové vladnuti
pracovnimu Useku. Jejim zakladem je vyloucéeni zbytecnych ztrat a vyuziti
existujicich rezerv. Racionalizace zaroven sméruje k zavadéni novych technickych
a organizacnich opatreni. Tradi¢nim oborem racionalizace je racionalizace prace.

Podstatou komplexni racionalizace je inovace vyrobniho procesu, ktera by
méla byt zakladnim Ukolem managementu, a je nej¢astéji clenéna do sedmi rada.

2.1 Rady inovaci

Rady inovaci ndm pomahaiji klasifikovat kazdou inovaci z hlediska p¥inosu
uzitnych hodnot. Prvni tfi jsou inovace vyrobni zakladny a posledni Ctyfi jsou
inovace vyrobkové. Treti rad je mezni, tyka se jak vyrobni zakladny, tak
vyrabénych vyrobk(.*

2.1.1 Nulty fad inovace - Obnova plivodnich kvalit

Redi samovolné degeneracni procesy ve vyrobnim systému (opotiebeni,
uvoliovani organizacni kazné, poruchy v toku informaci atd.). Regeneracni
procesy jsou inovacemi v pravém smyslu slova. Inovace kazdodenniho Zivota
napr. usporadani stolu. Vychazi z teorie, Zze pokud se ndm podafri kazdy den mala
inovace, béhem roku pak dosahneme velkého posunu vpred. Vychazi z
japonského mysleni.

4 Dvofak, J.: Management inovaci. Praha 2006
> https://www.altaxo.cz/provoz-firmy/management/rizeni-podniku/druhy-a-rady-inovaci
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2.1.2 Prvni rad inovace

SnaZzi se feSit nové naroky stavajicich vyrobnich ukoll zvySovanim
vyuzitelnosti (efektivnosti) vyrobnich kapacit nebo jejich rozsifenim. VétSinou
zvySujeme produktivitu nezbytného vyrobniho zafizeni a ostatniho se
zbavujeme. Zkracujeme vzdalenosti mezi stroji, ménime organizaci vyroby v
pruznéjsi. Snaha zajistit financné nenaro€nou cestou kvalitu technologické
urovné angazovanych zafizeni. Tento rad je urcen k plynulému pfechodu k Fadu
nasledujicimu. Souvisi s ristem zajmu zakaznika.®

2.1.3 Druhy fad inovace

Je adaptaci vyrobniho systému na kvalitativné nové ukoly. Resi rostouci
vyrobni naroky pfi zachovani naprosté vétSiny plvodniho vybaveni. DalSimi
vhodnymi zménami zvySujeme produktivitu vyrobniho systému. Soustredujeme
se na produktivitu jeho podstatnych c¢asti. Vyrazné Skolime pracovni sily,
napriklad k osvojovani vicera profesi a osvojeni si kontroly kvality. Zaroven se
uéime vyuZivat jejich ndpady. Usilujeme o maximalni miru vyuZiti vdech zdroja.’

2.1.4 Treti fad inovace

Ma za ukol zcela zménit kvalitativni stranku celého vyrobniho systému,
predevsim jeho produktivitu. Jedna se o zavedeni metody Just-in-Time, zvysSeni
technologicnosti konstrukce vyrobku, pronikavé snizeni vyrobnich ndkladl a
predevsim zrychleni toku vyrobk(. Usilujeme o sniZzeni pracnosti, pouzivani
specialnich pfipravkd a naradi apod. Radikdlni zvySeni produktivity je vysledkem
mnoha uplatnénych tvlrcich racionalizaci vSech zucastnénych. VSe sméfujeme k
usporam. PredevSim usporam casu. V tomto radu inovace se jedna o
racionalizaci vyrobniho procesu, tak i diléi racionalizaci vyrobku.®

2.1.5 Ctvrty fad inovace — Novd varianta

Tyka se predevsim samotného vyrobku. Jde o rychlé zavedeni vyroby
modernizované verze stavajiciho vyrobku s jeho zlepSenimi uzitnymi funkcemi.
Jednd se o zvyseni ekonomickych parametr(i vyrabéného zbozi, predevsim
rentability jeho produkce i prodeje. Mezi zasadni zdokonaleni patfi i novy
design.®

2.1.6 Paty rad inovace — Nova generace

Rychlé zavedeni vyroby nového vyrobku s plvodni konstrukéni koncepci.
Novym vyrobkem, novou generaci, tedy novy model, ktery vznikl i ve spolupraci

® https://www.altaxo.cz/provoz-firmy/management/rizeni-podniku/druhy-a-rady-inovaci
7 https://www.altaxo.cz/provoz-firmy/management/rizeni-podniku/druhy-a-rady-inovaci
8 https://www.altaxo.cz/provoz-firmy/management/rizeni-podniku/druhy-a-rady-inovaci
9 https://www.altaxo.cz/provoz-firmy/management/rizeni-podniku/druhy-a-rady-inovaci
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s vyrobou. Usilujeme o to, aby se dal kvalitné, Usporné a rychle vyrabét, aby bylo
mozno dosdhnout plvodni rozpolty a predevsim zdkaznik byl pfijemné
pfekvapen. Pavodni koncepce viak zGstévaji.'°

2.1.7 Sesty fad inovace — Novy druh

Znamena uplatnéni novych konstrukénich a projekénich koncepci jak u
vyrobku, tak ve vyrobé. Jde o rychlé zavedeni vyroby zcela nového druhu
vyrobku, se zménou zakladnich funkci, avsak pfi uplatnéni plvodnich princip(
fungovani.!

2.1.8 Sedmy rad inovace — Zcela novy rod

Je stupen rezervovany pro naprosto ojedinélé pfrileZitosti v historii firmy.
Reprezentuje pfipravu a uvedeni na trh zcela nového rodu vyrobku, vyzadujiciho
uplatnéni nejprogresivnéjsich, naprosto novych a puvodnich konstrukénich i
projekénich koncepci, jak u vyrobku, tak ve vyrobé. Rychlé zavedeni vyroby zcela
nového rodu produkce, se zménénymi funkcemi, pfi uplatnéni novych a
nenadalych princip fungovani.?

Podle Josefa Aloise Schumpetera [1883 —1950] je ¢lenéni inovaci ponékud
odliSné:

Hlavnim kritériem je vyvojova vzdalenost, kterou se novy vyrobek lisi od
pGvodniho. Radl je celkem jedendct, véetné zaporné inovace a inovace nultého
radu. Nejradikalnéjsi inovaci je tedy inovace devatého radu, tato inovace je velice
vyjimeénd a jde o zdsadni technologicky pfevrat, vytvofeni nového kmene.®
Hlavni pozornost ve studiu inovaci je soustfedéna na pét rada kvalitativnich
zmén, tedy na kvalitativni adaptaci, varianty, generace, druhy a rody. Prvni Ctyfi
rady predstavuji racionalizaci, tedy pouhé zlepSovani stavajiciho stavu. Zbytek
rada reprezentuje kvalitativni zménu a inovace téchto fadlu uZz je moino
patentovat.

Poznédmka: JOSEPH ALOIS SCHUMPETER [1883 — 1950] se narodil v srdci Ceskomoravské
vrchoviny. Zemrel 8. ledna v roce 1950 v Connecticutu ve Spojenych statech americkych.
Schumpeter patfi k velké skupiné na Moravé narozenych Rakusan(, kam je zarazovan

napriklad i Sigmund Freud, Gustav Mahler, K. Kautsky a dalsi. Svad posledni |éta vSak prozil v
Americe. Byva povaZzovan za tvlrce japonského hospodarského zazraku.

10 https://www.altaxo.cz/provoz-firmy/management/rizeni-podniku/druhy-a-rady-inovaci

11 https://www.altaxo.cz/provoz-firmy/management/rizeni-podniku/druhy-a-rady-inovaci

12 https://www.altaxo.cz/provoz-firmy/management/rizeni-podniku/druhy-a-rady-inovaci

13 valenta, F. Od Schumpetera k nové ekonomice, 2. kap. [on-line] [cit. 2008-4-12]. Dostupné na www:
<http://old.fph.vse.cz/katedry/kpe/inovace.asp>
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Rady inovaci:

Inovacni | Oznaceni Zachovane Co se meni Priklad

rad

-1 Degenerace Nic Ubytek vlastnosti | Opotiebeni

0 Regenerace Objekt Obnova vlastnosti | Udrzba, opravy

RACIONALIZACE

1 Zmeéna kvanta | Vsechny Cetnost faktord Dalsi pracovni
vlastnosti sily

2 Intenzita Kvality a Rychlost operaci |Zvyseny posun
propojeni pasu

3 Reorganizace Kvalitativni Delba cinnosti Presuny
vlastnosti operaci

4 Kvalitativni Kvalita pro Vazba na jiné Technologicka

adaptace uzivatele faktory konstrukce

KVALITATIVNI INOVACE

5 Varianta Konstrukéni Dilci kvalita Rychlejsi stroj
reseni

B Generace Konstrukcni Konstrukéni Stroj
koncepce reseni s elektronikou

7 Druh Princip Konstrukéni Tryskovy stav
technologie koncepce

8 Rod Prislusnost ke Princip Netkana
kmeni technologie textilie

TECHNOLOGICKA PREVRAT - MIKROTECHNOLOGIE

9 Kmen Nic Pfistup k pfirodé |Genova

manipulace

Tabulka 1 — Rady inovaci [Hefman, J.: Priimyslové inovace. Praha; 2002]
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K zdanlivé duplicité pohledd na inovace je mozno uvést vyrok amerického
obchodnika z minulého stoleti Harolda Geneena ,,Uncertainty will always be part
of the taking charge proces“** — Nejistota bude vidy souddsti pfevzeti procesu a
nejen procesu nybrz i systému s cilem dosazeni kvality nebot jak je definovano v
[CSN EN ISO 9000:2016 ,,Riziko - U&inek nejistoty” na rozdil od pGvodni definice
v [CSN I1SO 31000:2010] ,Riziko - U€inek nejistoty na dosazeni cile“. O kazdém
vyroku je mozné prohlasit z pohledu digitalizace, zda plati ano nebo ne tedy 0
nebo 1.

Na doplnéni motivacni citat Marka Zuckerberga ,NejvétSim rizikem je
vlbec neriskovat. Ve svété, ktery se opravdu rychle méni, jedinou strategii, ktera

zaruéené neuspéje, je neriskovat”.!®

Zajimava zprava k moznostem dobyti trhu: Dobyti vesmiru by pfineslo
nepredstavitelné velky trh. Nékteré studie hovofi o tom, Ze jen pds asteroid(l v
nasi slune¢ni soustavé predstavuje prilezitost ve vysi 700 kvintiliont USD, coz si
Ize podle amerického poditani predstavit jakoZto sedmicku a za ni 20 nul.®

Poznamka: Je inovace racionalizace, nebo naopak?

Odpovéd na tuto otazku ddva castecné predchozi, do oblasti inovaci,
zaméreny rozbor. DUsledné provedend racionalizace vyrobniho systému a
procesu je predpoklad, pro provedeniinovace.

2.2 Analyza podstaty racionalizace

Podstatou racionalizace je nepretrzité zdokonalovani vyrobniho systému.
Podnikatelské subjekty by se mély snazit o neustalé zvySovani produktivity prace
v zdjmu zlepSovani ekonomickych vysledk( i zvySovani konkurenceschopnosti
systému. V podstaté jde o to, aby se vyrobni proces uskutec¢noval na stale vyssi
urovni techniky, technologie, organizace prace, vyroby i fizeni. Spotfeba prace
na jednotku vyroby u nds stdle zaostdva pfi srovndni s drovni primyslové
efektivnosti. Racionalizace by méla byt jednim z konkrétnich opatreni
podnikového vedeni smérujici ke zméné tohoto nevyhovujiciho stavu. V
obecném smyslu se racionalizace jevi jako rozumové vladnuti pracovnimu useku.
Jejim zakladem je vylouceni zbyte€nych ztrat a vyuziti existujicich rezerv.

14 https://citaty.net/citaty/1141514-harold-geneen-uncertainty-will-always-be-part-of-the-taking-
char

15> Mark Zuckerberg zakladatel nejvétsi socialni sité Facebook, se stal miliardafem v pouhych 23 letech
16 https://www.w4t.cz/dobyti-vesmiru-by-prineslo-nepredstavitelne-velky-trh-63793/
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Racionalizace zaroven sméfuje k zavadéni novych technickych a organizacnich
opatreni. V pracovni oblasti sméfruje racionalizace téZz k vytvoreni takovych
podminek, pfi nichz se pracovnici mohou na své ukoly soustfedit, pracovat s
vysokym vykonem a zaroven Setfit svou pracovni silu. Racionalizace se ve vSech
pfipadech podklddd ekonomickou kalkulaci, sméfuje k rentabilité a
hospoddarnosti. Dulezitym rysem racionalizace je jeji praktické zaméreni. Je
nastrojem nejen dalSiho rozvoje poznavani, nybrz nastrojem k ovéreni a
aplikovani vsech praktickych zmén. Tradicnim oborem racionalizace je
racionalizace prace. Technické normovani mlze byt ucinné jen tehdy, je-li pojato
nikoliv jako ndhrada za racionalizaci prace, nybrZ je-li disledné spojovano s
racionalizaci prace a fixuje-li pokrokova FeSeni technologie, organizace,
fyziologie a psychologie prace v normé vykonu. Racionalizace prace nadale
zUstava nejsirSim a nejobecnéjSim polem racionaliza¢niho Usili. Vyznamnou
oblasti je racionalizace produktivniho fungovani zakladnich vyrobnich fondd.
Resi pFipravu prace, pFisun a odsun zafizeni, obsluhu, udrzovani a opravy strojd,
budov a staveb. Dalsi oblasti racionalizace je materidlové hospodareni a pohyb
materidlu. Pohyb materialu, manipulace s materialem, predstavuji rostouci podil
prace i nakladd. Racionalizace dopravy vede k vylu¢ovani zbytecné prepravy, voli
nejkratSi cestu pro prepravu, zvysuje plynulost prepravy materialu a zavadi
ekonomické skladovani.

’

Racionalizacni Usili je zde tedy treba se zaméfit predevSim na snizeni
materidlovych reprodukénich nakladd a na zlevnéni manipulace. Znacné
moznosti racionalizace jsou v administrativni oblasti ve vlastni sféfe fizeni coz
pozadavek:

Racionaliza¢nich opatreni: Soubor technicko-organizacnich a psychologickych
metod, postupli a opatieni, vedoucich ke zvyseni produktivity prace.

2.2.1 Cil racionalizace

Maximalni zvyseni produktivity za minimalnich investic. Hranice dosazeného
zvyseni produktivity prace jsou tézko stanovitelné, jedna se o proces neustalého
zlepSovani.

2.2.2 Zakladni nastroje racionalizace: '’

. Optimalizace provadéni pracovnich operaci

J Ergonomie pracovisté - usporadani a vybaveni pracovisté

J Technické Upravy pracovist - pripravky, drzaky, mechanismy
J Technologicnost konstrukce

. Usporadani pracovist

17 http://projekty.fs.vsb.cz/414/
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2.2.3 Z&akladni postup racionalizace: 8

. Poznani (analyza) pracovniho systému

J Posouzeni funkce souc¢asného pracovniho systému
. Generovani racionalizaCnich opatreni

. Realizace opatreni

. Vyhodnoceni pfinosu

2.3 Racionalizace umoznuje

. komplexné racionalizovat vztahy a vazby mezi vSemi Ciniteli vyrobniho
procesu,

. pouziti a aplikaci védeckych poznatkll o ¢asové, vécné i prostorové
strukture vyrobnich proces( a formach jejich fizeni,

. respektovat rozdilnost racionalizacniho pristupu ke zvySovani
technickoorganizacni urovné vyrobniho procesu proti pristupu Cisté
projekénimu:

- pfi racionalizaci jde pfedevsim o maximalni vyuziti rezerv v sou¢asném
stavu technologie, organizace a fizeni, s cilem dosahnout maximalniho efektu
bez dalSich investic (korektivni racionalizace) *°

- pfi investicni vystavbé jde o optimalni usporadani jednotlivych Ciniteld ve
vyrobnim procesu (technika material — ¢lovék) bez nutnosti zajistit navaznost na
soucasny stav (preventivni racionalizace).

V zavéru je moziné konstatovat Ze, podstatou komplexni racionalizace je
inovace vyrobniho procesu a systému.

2.4 Terminologie — svornik mezi racionalyzaci a inovacemi

Uvedené terminy: proces a systém jsou vstupni branou do terminologické
databaze systému managementu kvality (QMS) proto bude vhodné uvazit, zda
nalezly uplatnéni v terminologiich racionalizace vyroby.

Terminologie — nauka o terminech, tj. o odbornych ndzvech, a o zplsobu jejich
vytvareni a sestavovani do systému.

Vyraz terminologie se castéji pouZivd pro oznaceni konkrétnich systém
terminli, cesky oznafovanych téZz slovem ndazvoslovi, pripadné odborné
nazvoslovi

Vzhledem k ¢astym dotazim na sporné pojmové pojeti (bézné uZivanych slov

18 http://projekty.fs.vsb.cz/414/
19 http://projekty.fs.vsb.cz/414/
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k oznacovani urcitych pfedméti nebo témat) obsahu normativnich dokument
je mozZno uvést nasledujici uvahu — slohovy utvar, jenz obvykle vznika na
podkladé néjaké lidské myslenky nebo souboru myslenek.

2.4.1 Predpoklady provedeni objektivni analyzy terminologie

Predpoklady objektivni analyzy terminologie (dale jen analyzy), je jeji ¢lenéni na
analyzu dokumentt (technickych norem, Smérnic a legislativnich podkladi)
vyuzivanych globdiné a na analyzu dokumenti vyuZivanych lokdiné.

Globdlni analyza je uplatnéna pfi tvorbé mezinarodnich a evropskych
normativnich dokument( cestou konsenzu a to v anglickém jazyce coz? je jednaci
jazyk mezindrodnich a evropskych normalizacnich organizaci.

LokdlIni analyza je uplatnéna v Ceskych verzich zminénych mezinarodnich a
evropskych normativnich dokument( tedy pfi jejich prekladu do ¢eského jazyka.
Pfestoze je nutné napfriklad v ¢eské verzi pfislusné technické normy respektovat
v plném rozsahu jeji anglicky original, nelze opomenout uzivatelskou zakladnu,
pro kterou je pfislusnd technickd norma (normativni dokument) uréena.

Pochopeni obsahové naplné technické normy zavisi na jeji srozumitelnosti, tedy
na pouZiti vhodnych termini (pojmu) jejichi obsah je vymezen pfisluSnymi
definicemi. Vzhledem k tomu, Ze technické normy maji charakter doporuceni,
neni nutné, pfri jejich tvorbé respektovat prdvni kontinuitu, Dale nelze
opomenout, Ze obsahova napln technickych norem je v 5letém cyklu
podrobovana pravidelné provérce, coz je nutné v uvedené v analyze zohlednit.
Zohlednéna musi byt i skutec¢nost, Ze rfada technickych norem ma charakter
technického predpisu, vyuzivaného autorizovanymi osobam pfi Cinnosti spojené
s certifikaci.

Vedle uvedenych pohledl na problematiku spojenou s uplatnénim technickych
norem je nutné mit na zreteli komu je analyza urcena.

Cilem ukolu je pfriblizit zajemcim o AM terminologii cestou provedeni objektivni
analyzy a vysvétlenim terminologie pfi jeji aplikaci v aktivitach organizaci.
JelikoZ se bude terminologie pouzivat prevainé pracovniky v organizacich, bylo
nutné prizpUsobit vyklad terminologie jejich potfebdm, zejména ekonomickym
prinoslim zavedeni systému. Vzhledem ke skutec¢nosti, Ze zavedeni systému a
procesu AM je spojeno s riziky, jsou nékteré definice analyzovany z pohledu
diverzifikace. Diverzifikace v organizaci, a to at horizontdalni nebo vertikalni, musi
stejné jako vyuzivani technickych norem a zavedeni systému prinaset
konkurencni vyhody.

Poznamka: stru¢né k pojmu diverzifikace (z lat. diversus, rozmanity a facere, €init) znamena
rozrlziovani, strategii podnikdni, ktera se snazi sniZovat rizika tim, Ze se nespoléhd na jediny
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produkt, nybrZ rozdéluje své aktivity do rliznych oblasti, sva aktiva do rliznych firem, mén a
podobné - rozloZeni napfiklad investic, (investi¢nich nebo vyrobnich) aktivit apod.

Srozumitelnost terminologie (v béiné normotvorné praxi pfifazeni
terminu/pojmu a jeho definice) predpokladd vytvoreni logické metody jeji
analyzy, jejiz ndro¢nost s pouZzitim jazykovédnych zdrojl je zfejmad z ndsledujiciho
postupu. Presto, Ze redefinice terminu— ,odbornd pojmenovaci jednotka
s pfesnym vyznamem at jiz technickym nebo jazykovédnym“ uvedena ve slovniku
spisovné cestiny je definice terminologie — ,,nauka o terminech a o jejich misté
v systému daného jazyka” pripadné soubor terminl urcitého oboru lidské
Cinnosti, (odborna ndzvoslovi: terminologie technickd, astronomickd,
mezindrodni“ je uvedena ve slovniku cizich slov). Ve slovniku cizich slov je uveden
také termin definice— ,slovni vymezeni (obsahu) pojmu, vyklad vyznamu slova
(terminu, vyrazu) uvedenim jeho zdkladnich, typickych znaki“. Kone¢né je zde
pro terminologii dulezité slovni vymezeni pojmu. Ten muze byt druhovy nebo
rodovy.

.Dan* (rodovy pojem)

Nepfimé dané” (druhovy pojem ve
vztahu k pojmu dari”; nejblizsi rodovy
pojem ve vztahu k tomuto pojmuje
_spotfebni dari”

Spotfebni dané&" (druhovy pojem
k nejblizsimu rodovemu pojmu)

Pozndmka 1 pojem — obecna predstava (osob, predmétd, jevl, déju apod.), jejichz
obsah je uréen souhrnem podstatnych vlastnosti (osob, predmétd, jevl, déji apod.), nebo
predstava, nazor, minéni.

Poznamka 2 redefinice — nova, jind definice néjaké problematiky ¢asto spojena s
reinterpretaci, pfedefinovdnim, pfezna¢kovanim a pfehodnocenim

Casto je mozné v oblasti pojm0 uplatnit tzv. substrakci, kterd je ziejma
z nasledujiciho obrazku.
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Casto je moiné v oblasti pojmd uplatnit tzv. substrakci, kterd je zfejma
z nasledujiciho obrazku.

Nasledujici pfiklad je zdanlivé mimo problematiku terminologie AM ale De jure
se vztahuje na jakykoliv systém i proces, podminény lidskymi prdvy a
povinnostmi. Naproti tomu De facto je latinsky vyraz vyjadfujici , ve skutecnosti”
nebo v praxi“. Casto se pouZiva jako protiklad k latinskému de iure (co? znamena
»podle prava“) v pripadech, kdy se skutec¢nost nebo praxe odlisuje od prdvnich
predpisl a jinych regulaci.

Vefejna (resp. statni) sprava Vefejna (resp. statni) moc
a5
|.“f _/ k—f Moc soudni
| P |
\ 4
\?/I o
Moc vykonna S— Moc zakonodama

Obrazek 3 [https://geografie.upol.cz/soubory/lide/fnukal/polgeo_VOS_P_6_web]

PFi urceni substrakci je nutné nejdrive stanovit kritérium, na jehoz zakladé jsou
do daného rodového pojmu pfifazovany jednotlivé jevy, které tvori rozsah
daného rodového pojmu. Poté je odecitanim uréen dany rodovy pojem ve vztahu
k ostatnim pojmUm odecitdni konstatovanim, ¢im dany jev neni. Dany problém
je zfejmy z definovani pojmu (terminu) vefejna sprava tak, jak jej vymezuje
spravni véda.

POZNAMKA 1 Stdtni sprdva — relativné samostatny vyznamny spole&ensky jev a vykazuje cetnd
specifika, kterd musi byt predmétem zkoumdni samostatné védni discipliny. Touto disciplinou
je spravni véda, ktera pfi svém zkoumdni zohlednuje specifické faktory statni spravy. Jak vime,
spravni ¢innost je ¢innosti statniho organu, ktery zajistuje realizaci statni politiky.

POZNAMKA 2 Vefejna sprava — spravni innost souvisejici s poskytovanim vefejnych sluzeb,
fizenim verejnych zaleZitosti na mistni i centralni Urovni a zajistovanim zaleZitosti ve verejném
zajmu. Kromé této spravni ¢innosti (napf. vydavani spravnich aktd) byvaji za vefejnou spravu
oznacovany téz spravni organy, které ji vykonavaji, tedy predevsim urady. V centralistickém
pojeti statu byl nositelem verejné spravy pouze stat. V soucasné dobé je vSak verejnd sprava
rozdélena na statni spravu a samospravu.

Dosud uvedené spiSe teoretické terminologické uvahy jsou pfedpokladem jejich
praktického uplatnéni zejména v normativnich dokumentech.
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2.5 Terminologie v technickych normach a normativnich
dokumentech

2.5.1 Smysl aktivit technické normalizace

Technickd normalizace je fazena do kategorie tvar&i &innosti jak v CSN
EN 45020:2007 Normalizace a souvisici Cinnosti — VSeobecny slovnik je
definovana nasledovné:

Technicka normalizace, c¢innost, kterou se zavaddéji ustanoveni pro vseobecné
a opakované pouZiti, zamérend na dosaZeni optimdlniho stupné usporadani
v dané souvislosti s ohledem na aktudlni nebo potencialni problémy
- Tato Cinnost sestdvd zejména z procesu tvorby, vyddvdni a implementace
technickych norem.

- Ddalezitym prinosem normalizace je zlepSeni vhodnosti vyrobkd, procest
a sluZzeb pro zamyslené ucely, predchdzeni prekazkam obchodu a usnadnéni
technickeé spoluprdce.

- Obecné cile normalizace vyplyvaji z definice. Normalizace smi sledovat
jeden nebo vice konkrétnich cilt, tak aby vyrobek, proces nebo sluzba byly
vhodné pro dany ucel. Témito cili mohou byt Fizeny vybér variant,
pouZitelnost, kompatibilita, zaménitelnost, ochrana zdravi, bezpecnost,
ochrana Zivotniho prostredi, ochrana vyrobku, vzdjemné porozumeéni,
ekonomicky profil, obchod, ale neomezuji se pouze na né. Cile se mohou
prekryvat.

Pro komplexnost pohledu na aktivity technické normalizace bude vhodné citovat
zavéry o organizacni strukture technické normalizace a jejich urovriovych
aktivitach.

a) Uroviové aktivity technické normalizace
¢ mezinarodni normalizace
,nhormalizace, do niz se mohou zapojit pfislusné organy vsech zemi“
¢ regionalni normalizace

»hormalizace, do niZ se mohou zapojit pfislusné organy zemi jen z jedné
geografické, politické nebo ekonomické oblasti svéta“”

e narodni normalizace
»,nhormalizace, kterd se uskutecnuje na urovni jedné konkrétni zemé“

V ramci jedné zemé nebo cdsti uzemi se normalizace smi uskutecriovat také na
urovni odvétvi nebo obord.
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b) Normativni dokumenty

¢ normativni dokument
»dokument, ktery poskytuje pravidla, smérnice nebo charakteristiky pro
¢innosti nebo jejich vysledky”

Termin ,normativni dokument” je genericky termin, ktery zahrnuje
dokumenty, jako jsou normy, technické specifikace, pravidla (sprdavné)
praxe a predpisy.

e technicka norma
,dokument vytvoreny na zadkladé konsenzu a schvdleny uznanym
organem, poskytujici pro vSeobecné a opakované pouzivani pravidla,
smérnice nebo charakteristiky ¢innosti nebo jejich vysledk( a zaméreny na
dosazeni optimalniho stupné usporadani v dané souvislosti”

e mezinarodni norma
yhorma prijatd mezinarodni normotvornou/normaliza¢ni organizaci
a zpristupnéna verejnosti - napr. ISO a IEC“

¢ regionalni norma
yhorma prijatd regionalni normotvornou/normaliza¢ni organizaci
a zpristupnéna verejnosti - napr. v Evropé jsou to normy EN

e narodni norma
»nhorma prijata narodnim normaliza¢nim organem a zpristupnéna
verejnosti (napf. CSN, DIN, AFNOR, atd.)“

e technicka specifikace
»,dokument stanovujici technické pozadavky, které musi vyrobek, proces
nebo sluzba splnovat

Technicka specifikace ma uvadét (je-li to vhodné), postup, pomoci néhoz
Ize urdit, zda jsou dané pozadavky splnény. Technicka specifikace smi byt
normou, ¢dsti normy nebo byt nezavisld na normé.

e pravidla (spravné) praxe

,dokument, ktery doporucuje osvédéené metody nebo postupy pro
navrhovani, vyrobu, uvadéni do provozu, udrzbu nebo pouzivani zafizeni,
konstrukci nebo vyrobkd“

Pravidla (sprdvné) praxe sméji byt normou, ¢dsti normy nebo byt nezavisld
na normé
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predpis
»dokument obsahujici zavazné pravni predpisy, ktery byl pfijat
opravnénym organem®

technicky predpis

»predpis, ktery obsahuje technické pozadavky bud pfimo, nebo formou
odkazl na normu, technickou specifikaci nebo na pravidla (spravné)
praxe, anebo za¢lenénim obsahu téchto dokument(”

Technicky predpis smi byt doplnén technickym ndvodem, ktery popisuje
nékteré zplsoby dosaZeni souladu s poZadavky predpisu, tj. ustanovenim
k dosazeni souladu.

spravni organ
»opravnény organ, ktery odpovida za pfipravu nebo prejimani predpist

Technicka zprava (TR) — dokument ptijaty CEN, CENELEC, ETSI, ISO nebo
IEC, obsahujici informativni material, ktery neni v dobé svého dokonceni
vhodné publikovat jako evropskou nebo mezinarodni normu nebo
technickou specifikaci.

TR muZe obsahovat napf. udaje ziskané prizkumem mezi ndrodnimi ¢leny
CEN, CENELEC, ISO ¢i IEC, udaje o prdci v jinych organizacich nebo udaje o
,soucasném stavu techniky” ve vztahu k ndrodnim normam na urcity
predmét.

c) Obvyklé clenéni podle druhli norem je
e zakladniho a vSeobecného charakteru;
e terminologické;
e vyrobkové;
e bezpecnosti a ochrany zdravi;
e zameénitelnosti; rozhrani;
e sluzeb;
e organizacni, apod.
d) S technickou normalizaci Gzce souvisi

»yUnifikace, kterd vede k odstrafiovani zbytecné mnohotvarnosti druh( a
rozmérl vyrobk a jejich ¢asti, materiald, pracovnich tkont nebo procesu,
technologickych  postupli, zkuSebnich metod, technologi¢nosti
konstrukce, usporadani, oznaceni apod. Je tedy maximalnim mozinym
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sjednocenim, které vede k technické optimalizaci na zdakladé
ekonomickych kritérii.

e Typizace (simplifikace) je cestou jednak k omezeni poctu stavajicich typQ,
jednak k vytvoreni inovovanych typa vyrobk( tam, kde nebyla uplatnéna
technickd normalizace. V obou prfipadech se vybér z fady velikosti
(pfedmétdll, vyrobkd, rozmérd, vykon(, otacek a jinych charakteristik) ridi
hlediskem pokryti prevazujicich poZzadavkl a nejracionalnéjSiho
technicko-ekonomického tesSeni. Prvni pfipad se vétSinou uplatiiuje u
vyrabéné soucastkové zdkladny, druhy postup u slozZitych celk( zafizeni.

e Specifikace je jasné a presné vymezeni kvality, rozmér( a vlastnosti
surovin, zbozi, vyrobkl, material(i, souc¢asti apod. a také technologickych
postupl, provedeni, uspofaddni, feSeni, zkousSeni, organizacnich
podminek, pojmu, veli¢in a jednotek, jejich znacek apod.

2.5.2 Harmonizované normy

Harmonizované normy jsou zpracovavany evropskymi normalizacnimi
organizacemi CEN, CENELEC, ETSI na zakladé mandatu (tj. poZzadavku Evropské
komise). Evropské normy se stavaji harmonizovanymi az po ozndmeni v fadé C
Ufedniho véstniku EU (OJEU) k danému predpisu.
Harmonizované normy musi byt doplnény pfilohou ZA, ktera uvadi odkazy na
ustanoveni této technické normy odpovidajici poZzadavkim harmonizovaného
evropského predpisu. MlZe zde byt zarazena i priloha ZB obsahujici vztah
prislusné evropské normy k jinym smérnicim.

Pozor! Evropské harmonizované normy jsou nezdvazné, a nezdvazné tedy
musi zGstat i pfi jejich prevzeti do ndrodnich norem. Splnéni pozadavki
harmonizované normy podle jeji prilohy, se vSak povazuje za splnéni prislusnych
ustanoveni evropského predpisu. | kdyz tyto pfilohy nejsou normativni, ale
pouze informativni, z hlediska plnéni pozadavkd smérnice jsou zdvazné, zejména
pokud jde o opatfeni vyrobku ozna¢enim CE.

2.6 Prinosy technické normalizace pro racionalizaci vyroby

Jednim z predpoklad( racionalizace vyroby je kvalita. Jeji podrobnd
analyza je naplni technickych norem tady ISO 9000 a ISO 10000 v pusobnosti
mezinarodni technické normaliza¢ni komise ISO/TC 176 — Quality management
and quality assurance — Management kvalita a prokazovdni kvality (QMS).
Komise byla vytvorené v roce 1976. Aktivnhé se na tvorbé normativnich
dokumenttl podili 94 statl véetné CR. V soucasnosti je vyuZivdno plsobnosti
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ISO/TC 176 je pro prokazani QMS pouzivano 22 technickych norem editovanych
plsobnosti ISO/TC 176.%°

Tyto technické normy jsou vyuzivany pro certifikaci QMS — potvrzeni
vydané treti stranou vztahujici se k produktim, systémim nebo osobam
(viz téZ zakon 22/1997 Sb. § 10)

Certifikace systému managementu je nékdy také nazyvdna registraci - jednd se
zapsani do seznamu (registru) certifikovanych organizaci.

Certifikace je pouZitelnd na vsechny pfedméty posuzovdni shody s vyjimkou samotnych orgdnt
posuzujicich shodu, u kterych je pouZivand akreditace.
Viz €SN EN ISO/IEC 17000:2005 Posuzovani shody - Slovnik a zakladni principy

Zminénd kvalita definovana v ISO 9000:2016 (Systémy managementu
kvality - Zakladni principy a slovnik. Na zakladé ISO 9001:2016 Systémy
managementu kvality — Pozadavky je s wvyuzitim terminologie I1SO 9000
prokazovana kvalita managementu:

e systému
® procesu
e produktu,
e rizika.

Terminy proces a systém jsou jadrem rodového pojmu kvalita, kterému je zpravidla

nadfazen rodovy pojem management, tvori:
e systém,
e proces,
e produkt,
e riziko.
Predpokladem pro vytvoreni terminologického jadra jsou nejen terminy a jejich
definice uvedené v mezinarodnich normach rady I1SO 9000, ISO 10000 ISO/IEC 17000, ISO
31000 a rady dalSich oborové procesné zamérenych technickych normach.

systém

,soubor vzdjemné souvisejicich nebo vzdjemné plsobicich prvki“*

[CSN EN ISO 9000:2016 Systémy managementu kvality - Zakladni principy a
slovnik (Quality management systems - Fundamentals and vocabulary)]

Uvedena definice je co nejsSirsi a stru¢na, nicméné podle takové definice
by byla systémem i hromada kameni, proto bude mozna lepsi vysvétlit si systém
na zuzené definici:

20 [https://www.iso.org/committee/53882.html]
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Systém je celek sloZeny z Casti, které na sebe vzajemné pulsobi. Mezi
¢astmi systému mohou probihat toky informaci, hmoty a energie. V systémech
mUZe nastdvat zpétna vazba, kdy néktera vystupni veli¢ina opétovné ovliviiuje
nékterou ze vstupnich veli¢in, a tedy i samotny systém. SloZitéjsi systémy
obsahuji i plisobeni navenek (strategii) a cile, kterych se snazi dosahovat.

Systémy lze posuzovat podle rliznych kritérii, napfiklad:

e Oteviené vs. uzaviené — podle toho, jestli dochazi k iumysIné interakci s
okolim. Pfikladem otevieného systému muze byt takovy, ve kterém probihd
vymeéna latek, energie nebo informaci s okolim. Naopak uzavienymi systémy
nazyvame ty, kde k vyméné hmoty a energie nedochazi.

e Deterministické vs. stochastické — podle toho, zda se systém chova
jednoznacné — jeho chovani je uréeno predem, nebo se chova nahodné, tedy
jeho chovani je pouze pravdépodobné, vétsinou popsatelné matematickou
statistikou.

U systémlU lze rozeznavat a zkoumat mnoho dalSich vlastnosti, jako je jejich
stabilita, degradace, dynamika (vyvoj v Case), komplexnost, vykon a lze najit
mnoho dalSich.

2.6.1 Zpétna vazba a vyvoj systému

V systémech mUlzZe nastat zpétnd vazba, kdy néktera vystupni veli¢ina
opétovné ovliviiuje nékterou ze vstupnich veliCin, a tedy i samotny systém.
Projevy se lisi podle typu vazby.

Nékteré systémy se samovolné vyvijeji ke stabilité (dynamické ¢i statické
rovnovaze), kterd se mlzZe projevit vyssi neusporddanosti (disipativni systémy)
nebo naopak vysSi usporadanosti i organizovanosti (autoorganizujici se
systémy), nékteré maji naopak tendenci byt nestabilni, coZ vede aZ k destrukci
nebo revoluéni preméné systému, tzv. katastrofe.

Obecny ramec pro popis systému poskytuji teorie systém( a kybernetika.
Matematickd analyza poskytuje matematicky aparat pro popis vyvoje systémi
(diferencialni, fourierovsky a podobné). Revoluénimi scénafi vyvoje systémi se
zabyva teorie katastrof.

proces
,Soubor vzdjemné souvisejicich nebo vzdjemné pusobicich Cinnosti, které
vyuZivaji vstupy pro zajisténi zamysleného vysledku”
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[CSN_EN 1SO 9000:2016 Systémy managementu kvality - Zakladni principy a
slovnik (Quality management systems - Fundamentals and vocabulary)]

Za proces muZe byt povazovana jakakoli ¢innost, pfi niz dochazi k preméné
vstupl na vystupy za pouZiti potfebnych zdroji a stanovenych metod.

produkt
»Vvysledek procesu”

[CSN_EN 1SO 9000:2016 Systémy managementu kvality - Zakladni principy a
slovnik (Quality management systems - Fundamentals and vocabulary)]

Vystup organizace, ktery mlZe byt zhotoven bez jakékoli transakce
probihajici mezi organizaci a zakaznikem. Sluzba je obdobné vystup organizace
alespon s jednou ¢innosti nezbytné provddénou mezi organizaci a zakaznikem.
Dominantni prvky sluzby jsou obvykle nehmotné.

Kvality je dosazeno za predpokladu splnéni jednotlivych vlastnosti
(charakteristik), a to jak méfitelnych, tak i hodnotitelnych znak(i a nastaveni
procesU organizace tak, aby umoznovaly jejich nepretrzité plnéni.

Uvedena definice je co nejsSirsi a stru¢na, nicméné podle takové definice
by byla systémem i hromada kameni, proto bude mozna lepsi vysvétlit si systém
na zuzené definici:

riziko
»Ucinek nejistoty na dosazeni cile”
[CSN 1SO 31000:2010 Management rizik - Principy a smérnice

(Risk management - Principles and guidelines)]-
Uc&inek je odchylka od oéekavaného — kladnda nebo zaporna.

Nejistota je stav nedostatku informaci, dokonce i ¢astecného, souvisejici
s udalosti, jejim ndsledkem nebo moznosti vyskytu a s jejim pochopenim nebo
znalosti.

Riziko je casto charakterizovano odkazem na potencidlni udalosti a
nasledky nebo na jejich kombinaci.

Riziko se ¢asto vyjadfuje jako kombinace nasledk’ udalosti (véetné zmén
okolnosti) a s ni souvisejici moznosti vyskytu.
Slovo ,riziko”“ se nékdy pouZivd, kdyZz existuje moznost pouze negativnich
nasledk.
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Druhy podnikatelskych rizik jsou napfriklad:

Procesni (provozni) rizika | Ekonomicka a finanéni Personalni rizika
Technicka rizika Ekologicka rizika
(technologicka) rizika TrZni rizika Zivelnd a p¥irodni rizika
Vyrobni a projektova Marketingova rizika Bezpe&nostni rizika
rizika Obchodhni rizika Rizika informacni
Kvalitativni rizika Legislativni rizika bezpecnosti

produkt

Dodavatelska rizika

Tabulka 2 - Druhy podnikatelskych rizik [vlastni zpracovani]

Ve vétsiné pripadUl neni
firemni management rizik zvladnuty a spravné nastaveny. Nékteré prameny
uvadi, Ze spravné nastaveny systém rizik je pouze cca u 10 % az 20 % organizaci.
Jinymi slovy pres 80 % certifikovanych organizaci vykazuje neuplné aplikovany
systém fizeni rizik, ktery by mél zabranit Skodam, nespolehlivosti a umoznit
zvladnout kontinuitu podnikani i v pfipadé necekanych udalosti.

2.7 Racionalizace vyroby a smérnice EU

Struc¢né zavéry Kk SMERNICI EVROPSKEHO PARLAMENTU A RADY
2006/42/ES ze dne 17. kvétna 2006 o strojnich zafizenich a 0 zméné smérnice
95/16/ES (prepracované znéni)

Tato smérnice se vztahuje na tyto vyrobky:

a) strojni zafizeni;

b) vyménitelna ptidavna zafizeni;

c) bezpecnostni soucasti;

d) prislusenstvi pro zdvihani;

e) retézy, lana a popruhy;

f) snimatelna mechanicka prevodova zafizeni;

g) nelplna strojni zafizeni.

Cilem uplatnéni uvedené smérnice je mozno oznacit produkt oznacenim shody
CE, které se sklada z inicial ,,CE” v tomto tvaru na zdkladé prohlaseni o shodé:
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Obrazek 4 - Znacka shody CE [https://cs.wikipedia.org/wiki/Zna%C4%8Dka_CE]

ES PROHLASENI O SHODE PRO STROJNI ZARIZENI

Pro vypracovani tohoto prohlaseni a jeho prekladu plati stejné podminky
jako pro navody k pouzivani (viz priloha | oddil 1.7.4.1 pism. a) a b)) a musi byt
vyhotoveny strojem nebo rucné tiskacimi pismeny.

Toto prohlaseni se vztahuje vyluéné na strojni zarizeni ve stavu, v jakém

bylo uvedeno na trh, a nevztahuje se na soucasti, které byly nasledné pridany
koneé¢nym uzivatelem, nebo nasledné provedené zasahy kone¢ného uzivatele.

ES prohlaseni o shodé musi obsahovat nasledujici udaje:

1. obchodni firmu a Uplnou adresu vyrobce a pripadné jeho zplnomocnéného
zastupce;

2. jméno a adresu osoby povérené sestavenim technické dokumentace, pficemz
tato osoba musi byt usazena ve Spolecenstvi;

3. popis a identifikaci strojniho zarizeni, véetné obecného oznaceni, funkce,
modelu, typu, vyrobniho ¢isla a obchodniho nazvu;

4. vétu, ve které se vyslovné prohlasuje, Ze strojni zafizeni spliuje vSechna
prislusnd ustanoveni této smérnice, a pripadné podobnou vétu s prohlasenim o
shodé s jinymi smérnicemi nebo prislusSnymi predpisy, kterym strojni zafizeni
odpovida. Tyto odkazy musi odkazovat na texty zvefejnéné v Urednim véstniku
Evropské unie;

5. pfipadné jméno, adresu a identifikacni Cislo oznameného subjektu, ktery
provedl ES prezkouseni typu podle prilohy IX a Cislo certifikatu ES prezkouseni
typu;

6. pripadné jméno, adresu a identifikaCni Cislo oznameného subjektu, ktery
schvalil systém komplexniho zabezpecovani jakosti podle prilohy X;

7. pfipadné odkaz na pouzité harmonizované normy uvedené v ¢l. 7 odst. 2;

8. pripadné odkaz na jiné pouzité technické normy a specifikace;

9. misto a datum vydani prohlaseni;
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10. udaje o totoznosti osoby opravnéné vypracovat prohlaseni jménem vyrobce
nebo jeho opravnéného zastupce a jeji podpis.

Volny pohyb produkti

1. Clenské staty nesméji na svém Uzemi zakazovat, omezovat nebo branit
uvadéni na trh nebo do provozu strojnich zatizeni, kterd spliuji pozadavky této
smérnice.

v

2. Clenské staty nesméji zakazovat, omezovat nebo branit uvadéni na trh
neuplnych strojnich zarizeni, ktera jsou podle prohlaseni o zabudovani vydaného
vyrobcem nebo jeho zplnomocnénym zastupcem v souladu s pfilohou Il ¢asti 1
oddilem B uréena pro zabudovani do jiného strojniho zafizeni nebo pro sestaveni

s jinym neuplnym strojnim zarizenim tak, ze vznikne strojni zafizeni.

3. Clenské staty nesméji na veletrzich, vystavach, pfi pfedvadéni apod. branit
predvadeéni strojnich zafizeni nebo neuplnych strojnich zafizeni, jez nejsou ve
shodé s touto smérnici, pokud viditelné oznaceni zretelné udava, Ze tato strojni
zarizeni nejsou ve shodé s touto smérnici a Ze nebudou k dispozici, dokud nebude
jejich shoda zajisténa. V prabéhu predvadéni takovychto strojnich zafizeni nebo
neuplnych strojnich zafizeni musi byt pfijata pfimérfena bezpecnostni opatreni
pro zajisténi bezpelnosti osob.?

Predpoklad shody a harmonizované normy

1. Clenské staty pokladaji strojni zafizeni opatfend oznacenim CE a ES
prohlasenim o shodé, jehoZz obsah je uveden v priloze Il ¢asti 1 oddilu A, za
splfiujici poZadavky této smérnice.?

2. Strojni zafizeni vyrobené v souladu s harmonizovanou normou, na niz byl
odkaz zvefejnén v Ufednim véstniku Evropské unie, se povazuje za splujici
zakladni pozadavky na ochranu zdravi a bezpecnost podle takové
harmonizované normy.

3. Komise zvefejni v UFednim véstniku Evropské unie odkazy na harmonizované
normy.

4. Clenské staty prijmou vhodnd opatfeni, kterd umozni socidlnim partnerdim
ovliviiovat na vnitrostatni urovni proces pripravy a sledovani harmonizovanych
norem.

22 http://www.msmt.cz/vyzkum-a-vyvoj/zakladni-legislativa-eu
2 https://eur-lex.europa.eu/collection/eu-law/legislation/recent.html?locale=cs
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2.8 Racionalizace vyroby - predpoklad harmonizace s progresivnimi
technologiemi

Pro uvedeny predpoklad na zdkladé resSersni studie jsou predpoklady
uplatnit v Jihostroji a.s. proces a systém a aditivni vyroby (AM) neboli 3D tisku.

Resersni studie viz:

[http.//www.umtold.fme.vutbr.cz/index.php?option=com_content&task=view&id=64&Itemi
d=90&limit=1&Iimitstart=7]

2.9 Studie k uplatnéni aditivni vyroby ve spolecnosti Jihostroj a.s.

Predpokladu zavedeni vyroby zcela nového rodu produkce, se zménénymi
funkcemi, pri uplatnéni novych a nenaddlych principlG fungovdni vyhovuje na
zakladé mych studii aditivni vyroba. Tato jedna z moznosti racionalizace vyroby
pro Jihostroj a.s. uplatnéni AM je predpokladem mého hypotetického
doporuceni.

Podporou hypotetického doporuceni je zejména obsah mezinarodnich,
evropskych a ndrodnich normativnich dokumentd.

Pro objektivnost doporuceni byly vyuzity aktivity systému a procesu
technické normalizace a to se zamérenim na aditivni vyrobu.

Prezentace soucasného stavu techniky normalizace v normativnich
dokumentech vztahujicich se AM:

Problematika AM je z hlediska technické normalizace feSena v pUsobnosti
mezinarodni technické komise ISO/TC 261 Aditivni vyroba (Additive
manifacturing).

Co lze ocekavat od technickych norem v oblasti AM?

Vzhledem k vSeobecné dostupnosti normativnich dokument( je mozné sledovat
prabézné soucasny stav techniky ve vétsiné oblasti lidské ¢innosti, v technickych
oblastech védy, techniky tedy i v oblasti AM. Vyhodou standardizace, jejiz
nedilnou soucasti je vedle typizace a unifikace i technickd normalizace je
kumulativni evolucni pohled na normativni dokumenty nebot vysledky typizace
a unifikace v radé pripadl vyustuji do technickych norem. Tato skutecnost
z hlediska QMS umoznuje aplikovat doporuceni uvedena v pfislusnych
technickych normdch do systém( a procesu, jejichz vysledkem je produkt. AM
jsou a budou predpokladem pro inovaci strojirenské vyroby. | pro tento
predpoklad jsou neopominutelné pozadavky technickych norem zejména s
ohledem na k volnému pohybu produktd v EU, ktery predpoklada vypracovani
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prohlaseni o shodé a analyzu rizika.

POZNAMKA K TEXTU

V kazdé technické normé je v Uvodu ndsledujici upozornéni:

,Je nutné upozornit na moznost, Ze nékteré prvky tohoto normativniho dokumentu mohou byt
predmétem patentovych prav. ISO nenese zadnou odpovédnost za identifikaci jednotlivych
nebo vSech autorskych prav.” K uvedenému poZadavku je moZné uvést nasledujici pozndmku.

Dusevni vlastnictvi

K ochrané dusevniho vlastnictvi slouzi kromé patentu i dalsi nastroje. Jestlize urcité reseni
problému je nové, pfesahuje rdmec pouhé odborné dovednosti, je primyslové vyuzitelné, ale
nesplfiuje podminky pro udéleni patentu, muize byt pfihlaseno k ochrané jako tzv. uZitny vzor
(,maly patent”). Podminky ochrany uzitnych vzora uréuje zakon 478/1992 Sh. UZitny vzor se
liSi od primyslového vzoru, ktery je charakterizovan specifickym vzhledem a mize byt rovnéz
chranén. Zatimco uzitny vzor chrani podstatu a zplsob feSeni, primyslovy vzor chrani pouze
vzhled bez ohledu na funkénost. U pfihlasek uzitného vzoru se neprovadi podrobny prizkum,
pouze se zjistuje, zda pfihlaska uZitného vzoru splfiuje vdechny formalni naleZitosti.?*

Zménu prinesl az novy patentovy zdkon ¢. 527/1990 Sb., ktery vstoupil v platnost 1991-01-01.
Misto autorskych osvédceni jsou od té doby udélovany patenty s dobou ochrany 20 let.

Zaméreni jednotlivych pracovnich skupin v pisobnosti ISO/TC 261

Reference  Aktivity pracovnich skupin

1SO/TC Obsah ad hoc skupiny ISO/TC 261 dvodni stranky
261/AHG 5 Content for ISO/TC 261 homepage

1ISO/TC Poradni skupina predsedy
261/CAG Chairman's advisory group

Pfipojend skupina pro aktivity fidici skupiny ASTM") F42
ISO/TC ISO/TC 261 - ASTM F42 Steering group on JG activities
261/JAG

ASTM Americka spolecnost pro zkusebnictvi a materidly (American Society of Testing and
Materials)

ISO/TC 261/)G Skupina pfipojend k ASTM F 42: Terminologie
51 Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Terminology

24 HORACEK, Roman, Karel CADA a Petr HAJN. Prava k prdmyslovému vlastnictvi. 3., doplnéné a
prepracované vydani. V Praze: C.H. Beck, 2017. Academia iuris (C.H. Beck). ISBN 978-80-7400-655-5.
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ISO/TC 261/1G

52 Skupina pfipojena k ASTM F 42: Standardni zkuSebni artefakty

Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Standard test artifacts

Skupina pfipojend k ASTM F 42: Specifikace Standardni pro Extruzi
(vytla¢ovani), na Bazi Aditivni Vyroby Plastovych Materidlu

Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Standard Specification for Extrusion
Based Additive Manufacturing of Plastic Materials

ISO/TC 261/1G
55

Skupina pfipojend k ASTM F 42:

ISO/TC 261/JG standardni praxe pro vrstveni kovového prasku k prokazani pozadavku
56 kvality tuhé faze

Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Standard Practice for Metal Powder Bed
Fusion to Meet Rigid Quality Requirements

Skupina pfipojenda k ASTM F 42: Specifické pokyny pro ndvrh na vrstveni

prasku
:5570/TC 261/16 Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Specific design guidelines on powder bed
fusion

Skupina pfipojena k ASTM F 42: Kvalifikace, k prokazani kvality a nasledného
ISO/TC 261/JG Procesu zpracovani prasku pro vrstveni kovove Casti

58 Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Qualification, quality assurance and post
processing of powder bed fusion metallic parts

Skupina pfipojend k ASTM F 42: Nedestruktivni zkouSeni materidla pro ¢asti

ISO/TC 261/)G VYrobene AM
59 Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: NDT(Non- destructive- testing) for AM
parts

Skupina pripojend k ASTM F 42: Pokyn umyslné nedostatky zpUsobené u
ISO/TC 261/)G aditivné vyrobenych (AM) soucasti

60 Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Guide for intentionally seeding flaws in
additively manufactured (AM) parts
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ISO/TC
61

ISO/TC
62

ISO/TC
63

ISO/TC
64

ISO/TC
66

ISO/TC
67

ISO/TC
68

261/)G Skupina pfipojena k ASTM F 42: Pokyn pro anizotropické ucinky na
mechanické vlastnosti soucasti

Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Guide for anisotropy effects in mechanical
properties of AM part

Skupina pFipojend k ASTM F 42: Pokyn pro provadéni kruhové studie pro
261/JG aditivni vyrobu

Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Guide for conducting round robin
studies? for additive manufacturing

Skupina pfipojena k ASTM F 42: ZkuSebni metody pro charakterizaci
261/)G Vlastnosti toku prasku pro aplikace AM

Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Test methods for characterization of
powder flow properties for AM applications

261/)G Skupina pripojend k ASTM F 42: Podpora dikladného modelovani
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42: Solid modelling support

Skupina pfipojena k ASTM F 42: Technicka specifikace kovového prasku

261/)G
/ Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Technical specification on metal powders

Technicka analyza pro navrh funkéné odstupriované pridatné latky vyrobené
261/)G dily

Technical report for the design of functionally graded additive manufactured
parts

261/)G Skupina pfipojend k ASTM F 42: EH&S?® pro 3D tisk
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: EH&S for 3D printers

% round robin studies — mezilaboratorni zkousky (méreni, analyzy, nebo pokusu) provadény nezavisle
na sobé nékolikrat
26 Environment, health and safety (EHS) — Zdravotni a environmentalni bezpec¢nost
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ISO/TC 261/)G Skupina pripojena k ASTM F 42: EH&S pro kovové materialy
69 Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: EH&S for use of metallic materials

ISO/TC 261/)G Skupina pfipojend k ASTM F 42: Optimalizovana medicinska obrazova data
70 Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Optimized medical image data

ISO/TC 261/)G Skupina pfipojend k ASTM F 42: Prasek
71 Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Powder

ISO/TC 261/)G Skupina pfipojena k ASTM F 42: Stroj
72 Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Machine

Skupina pfipojena k ASTM F 42: Digitalni definice produktu a management
ISO/TC 261/JG dat

73 Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Digital product definition and data
management

ISO/TC 261/)G Skupina pfipojend k ASTM F 42: Skoleni a vycvik zaméstnanc(
74 Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Personnel training

Pracovni skupina pfipojena k WG 14 pripojena k ISO/TC 261 - ISO/TC 44/SC
14: Aditivni vyroba aplikovana v leteckém primyslu

| T
SO/TC ISO/TC 261 - ISO/TC 44/SC 14 WG: Additive manufacturing in aerospace
261/JWG5 ..
applications
1SO/TC Terminologie

261/WG 1 Terminology

1ISO/TC Procesy, systémy a materialy

261/WG 2 Processes, systems and materials

Metody zkousek a specifikace kvality
ISO/TC

261/WG 3 Test methods and quality specifications
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1SO/TC o
261/WG 4 Data a dizajn

Data and Design
1ISO/TC Environment, zdravi a bezpecnost

261/WG 6 Environment, health and safety

Z prehledu uvedenych aktivit v piisobnosti ISO/TC 261 je zfejmé, Ze znacny
vliv na tvorbu normativnich dokumentll v mezinarodni technické komisi
(ISO/TC) maji aktivity ASTM, kterd v USA zastupuje organizace ASME (The
American Society Of Mechanical Engineers) a ANSI (American National
Standards Institute).

&g]}y ASTM
INTERNATIONAL
I

‘ul

i

Pozndmka: ASTM je zkratka pro organizaci Americké spolecnosti pro zkuSebnictvi a
materidly (American Society for Testing and Materials). ASTM International je jednou z
nejvétsich nezavislych organizaci pro rozvoj mezinarodni standardizace. Jeji ¢innost spociva
v tvorbé a vydavani technickych norem pro Sirokou Skalu materiald, vyrobk(, systémd,
procest a sluzeb. Témér 13 000 dobrovolnych konsensualnich technickych normativnich
dokumentt urcenych k prokazani shody s poZadavky zédkaznika je pouzivano po celém svété.
Usttedi organizace je ve West Conshohocken, Pensylvanie, asi 5 mi (8.0 km) severozapadné
od Philadelphie. Spole¢nost byla zaloZena v roce 1898. Produkty ASTM prebiraji i dalsi
normalizani organizace, jako jsou BSI (1901), IEC (1906), DIN (1917), ANSI (1918), AFNOR
(1926) a ISO (1947). Pokud CR uplatni P €lenstvi ISO/TC 261 budou plnohodnotné prevzaty i
do CSN.Z7

ASME

ASME - americkd spole¢nost strojnich inZenyrd. Cely nazev American Society Of
Mechanical Engineers byla zaloZzena v roce 1880. Tato neziskova organizace sdruZuje vice nez
100.000 ¢lenh. Nékteré programy ASME zahrnuji i vzdélavani technik(, technické konference
a vystavy a vzdélavani verejnosti. ASME rovnéz vyviji technické normy pro technické profese,
vladu, verejny sektor a prlmysl. V soucasnosti plati vice nez 600 rliznych norem pro takové
obory, jako jsou zavitové Srouby, méreni priatoku, ochranné prostiedky stroju, jefdby a
eskalatory, valce, nastroje a naradi a mnoho a mnoho dalSich. ASME Boiler and Pressure Vesel

27 http://www.aip.cz/produkty/partneri/80-astm-international/
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Code stanovuje pravidla bezpecnosti pro projektovani, vyrobu a zkouseni parnich kotl(,
tlakovych nadob a jadernych elektraren v pribéhu jejich vystavby.?®

ANSI Americky narodni standardizacni institut sidlici ve Washingtonu. Cely nazev je
American National Standards Institute. Je to neziskova organizace, ktera vytvari pramyslové
standardy ve Spojenych statech. Je ¢lenem organizace ISO a IEC. ANSI standardy maji vliv na
mnoho oblasti. Napf. v programovani ANSI standardizuje znakovou sadu ASCII. Fotograficky
expozicni ISO systém prevzal cely svét. ANSI byl zaloZzen 19. Fijna 1918 jako American
Engineering Standards Committee a reorganizovan na American Standards Association v roce
1928. Roku 1966 byl reorganizovan jako United States of America Standards Institute. Roku
1969 bylo zménéno jméno na American National Standards Institute. V operacnim systému
MS Windows se oznacuje jako ANSI také nékteré narodni kédovani podporované systémem,
napf. CP-1250 pro Cesky jazyk. Jsou podobné normé ISO 8859-2, ale nejsou identické. V oblasti
telekomunikaci existuje fada ANSI standardd pro mobilni telefonii, které jsou protéjskem,
pfipadné soupefi se systémy NMT a GSM vyvinutymi v Evropé: AMPS, D-AMPS, cdmaOne,
CDMA2000. %°

Ptedpoklady pro aktivni spolupraci v oblasti AM mezi I1SO a CR
Soucasné zastoupeni jednotlivych statl v ISO/TC 261

Clenstvi “P“ piimy Ucastnici (personal) 2.9.1.2 Clenstvi »0" pozorovatelé
2.9.1.1 Participating Members (22) (observing)
2.9.1.3 Observing Members (9)

e Belgium (NBN) e Austria (ASI)

e Canada (SCC) e Brazil (ABNT)

e China (SAC) e Czech Republic (UNMZ)

e Denmark (DS) e lIran, Islamic Republic of (ISIRI)

e Finland (SFS) e Israel (SlI)

e France (AFNOR) e New Zealand (NZSO)

e Germany (DIN) ¢ Romania (ASRO)

e Ireland (NSAI) e Russian Federation (GOST R)

e Italy (UNI) e South Africa (SABS)

e Japan (JISC)

e Jordan (JSMO)

e Korea, Republic of (KATS)
e Netherlands (NEN)

e Norway (SN)

e Poland (PKN)

28 https://www.asme.org/about-asme
2 https://cs.wikipedia.org/wiki/American_National_Standards_Institute
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https://cs.wikipedia.org/wiki/Microsoft_Windows
https://cs.wikipedia.org/wiki/Windows-1250
https://cs.wikipedia.org/wiki/ISO_8859-2
https://cs.wikipedia.org/wiki/Telekomunikace
https://cs.wikipedia.org/wiki/Mobiln%C3%AD_telefon
https://cs.wikipedia.org/wiki/Nordic_Mobile_Telephone
https://cs.wikipedia.org/wiki/Global_System_for_Mobile_Communications
https://cs.wikipedia.org/wiki/AMPS
https://cs.wikipedia.org/wiki/D-AMPS
https://cs.wikipedia.org/wiki/CDMA2000#cdmaOne
https://cs.wikipedia.org/wiki/CDMA2000
https://www.iso.org/member/1561.html
https://www.iso.org/member/1619.html
https://www.iso.org/member/1635.html
https://www.iso.org/member/1696.html
https://www.iso.org/member/1734.html
https://www.iso.org/member/1738.html
https://www.iso.org/member/1511.html
https://www.iso.org/member/1815.html
https://www.iso.org/member/1823.html
https://www.iso.org/member/1835.html
https://www.iso.org/member/1844.html
https://www.iso.org/member/1663.html
https://www.iso.org/member/2027.html
https://www.iso.org/member/1994.html
https://www.iso.org/member/2045.html
https://www.iso.org/member/1529.html
https://www.iso.org/member/1579.html
https://www.iso.org/member/2133.html
https://www.iso.org/member/1803.html
https://www.iso.org/member/1819.html
https://www.iso.org/member/1998.html
https://www.iso.org/member/2058.html
https://www.iso.org/member/2176.html
https://www.iso.org/member/1485.html

CVUT Ustav Fizeni a ekonomiky podniku

e Portugal (IPQ)

e Singapore (ESG)

e Spain (UNE)

e Sweden (SIS)

e Switzerland (SNV)

e United Kingdom (BSI)
e United States (ANSI)

Z uvedeného prehledu je zfejmé, Ze soucasné poznatky v oblasti AM jsou
predpokladem pozadani o P ¢lenstvi v SO/TC 261.

SO/TC 261 zahdjila svoji ¢innost v roce 2011.

V Ceské republice je problematika technické normalizace fesena:

Ceskou agenturou pro standardizaci zfizenou jako statni ptispévkova
organizace Ufadem pro technickou normalizaci, metrologii a statni zkudebnictvi
(UNMZ) podle zékona €. 265/2017 Sb., kterym se méni zakon €. 90/2016 Sb., o
posuzovani shody stanovenych vyrobkl pfi jejich doddvani na trh, a zakon ¢.
22/1997 Sb., o technickych poZadavcich na vyrobky a o zméné a doplnéni
nékterych zakonu, ve znéni pozdéjsich predpish.

Od 1. 1. 2018 prebira Ceskd agentura pro standardizaci od UNMZ viechny
cinnosti souvisejici s tvorbou, vydavanim a distribuci technickych norem.

Ve spolupraci s CAS je prostfednictvi CTN CVUT v Praze Fakulta strojni, je
mozné provést detailni analyzu aditivni vyroby, jako v fadé dalSich ptipadl na
zdkladé terminG a definic uvedenych v technickych normach. Terminy jejich
definice pro aditivni vyrobu jsou uvedeny
v ISO/ASTM 52900:2015. Tato technickd norma je navrzena k revizi. Navrh revize
je vISO/ASTM DIS 52900. Davodem k revizi je, rozsifeni terminologické databaze,
ktera je z pavodnich 10 stran rozsSifena na 18 stran.

Poznamka: CAS zkratka znacici Informacéni systém Uvddéni vyrobkd na trh
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3 Terminy a definice v ISO/ASTM DIS 52900 predpoklad lokalni
analyzy aditivni vyroby
3.1 Obecné terminy
3.1.1 3D tiskarna (3D printer)
stroj pouzity na 3D tisknuti (3.3.1).
machine used for 3D printing (3.3.1).

3.1.2 aditivni vyroba (additive manufacturing)

AM
proces pripojovani cdsti (3.9.1) materidlll podle dat z 3D modelu, obvykle
postupem vrstvy (3.3.7) na vrstvé (vrstvenim) jako protiklad vyroby obrabénim
(subtraktivni vyrabéni) a metodologii vyroby formativnim

(process of joining materials to make parts (3.9.1) from 3D model data, usually
layer (3.3.7) upon layer, as opposed to subtractive manufacturing and formative
manufacturing methodologies)

Poznamka k poloZce 1: Historické pojmy jsou: aditivni vyroba, aditivni procesy,
aditivni techniky, vyroba aditivni vrstvy, vyroba vrstvy, vyroba, trvala vyroba
volnych tvarl a volna forma.

vyroby.

(Note 1 to entry: Historical terms: additive fabrication, additive processes,
additive techniques, additive layer manufacturing, layer manufacturing, solid
freeform fabrication and freeform fabrication.)

Poznamka k poloZce 2: Vyznam ,aditivni (pfidany)-",, subtraktivni (odebrany) -
" formativni (formujici)- " a ,metodologie vyroby" jsou dale dikutovany v
Pfiloze A.

V4

(Note 2 to entry: The meaning of “additive-”, “subtractive-” and “formative-”"
manufacturing methodologies are further discussed in Annex A. 3.1.3)

3.1.3 aditivni systém (additive systém)
systém aditivni vyroby (additive manufacturing systém)
stroj a pomocné zatizeni pouzivana na aditivni vyrobu (3.1.2)
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(machine and auxiliary equipment used for additive manufacturing (3.1.2))
3.1.4 stroj AM (AM machine)

sekce systému aditivni vyroby (3.1.3), véetné hardware, software pro ovladani
stroje, pozadavky na software pro sefizeni stroje a periferni prislusenstvi
nezbytné k dokonceni sestaveni cyklu (3.3.8) pro vyrdbéni ¢dsti (3.9.1)

(section of the additive manufacturing system (3.1.3) including hardware,
machine control software, required set-up software and peripheral accessories
necessary to complete a build cycle (3.3.8) for producing parts (3.9.1)

3.1.5 uzivatel stroje AM (AM machine user)
operator nebo subjekt pouzivajici stroj AM (3.1.4)
(operator of or entity using an AM machine (3.1.4))

3.1.6 uzivatel systému AM (AM system user)
uzivatel aditivniho systému (additive system user)

operator nebo subjekt pouZivajici plné systém aditivni vyroby (3.1.3) nebo
jakékoliv komponenety aditivniho systému (3.1.3)

(operator of or entity using an entire additive manufacturing system (3.1.3) or
any component of an additive system (3.1.3))

3.1.7 predni cast (front)
<stroje; pokud neni urceno jinak tvlircem stroje> strana stroje, ze které je smér
pristupu obsluhy k uzivatelskému rozhrani nebo k primarnimu oknu nahledu

(<of a machine; unless otherwise designated by the machine builder> side of the
machine that the operator faces to access the user interface, or primary viewing
window, or both)

3.1.8 dodavatel materidlu (material supplier)

poskytujici materiadly/vstupni suroviny (3.6.6), které maji byt zpracovany
v systému aditivni vyroby (3.1.3)

(provider of material/feedstock (3.6.6) to be processed in additive manufacturing
system (3.1.3))
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3.1.9 vice krokovy proces (multi-step proces)

typ procesu aditivni vyroby (3.1.2), pfi kterém jsou cdsti (3.9.1) vyrabény ve dvou
nebo vice operacich, kdy je v prvni operaci vytvoren typicky zakladni geometricky
tvar a nasledné se konsoliduje ¢ast zdkladnich vlastnosti uréenych materidlem
(kovovu, keramicky, polymeru a kompozitu)

(type of additive manufacturing (3.1.2) process in which parts (3.9.1) are
fabricated in two or more operations where the first typically provides the basic
geometric shape and the following consolidates the part to the fundamental
properties of the intended material (metallic, ceramic, polymer or composite))

Poznamka k poloZce 1: Odstranéni podpUirné struktury a ¢isténi mohou byt nezbytné, nicméné
v této souvislosti nejsou povazovany za samostatny krok procesu.

(Note 1 to entry: Removal of the support structure and cleaning may be necessary, however in
this context not considered as a separate process step.)

Poznamka k poloZce 2: Principy jednokrokovych procesti (3.1.10) a vice krokovych proces( jsou
diskutovany déle v Ptiloze A

(Note 2 to entry: The principle of single-step (3.1.10) and multi-step processes are further
discussed in Annex A.)

3.1.10 jednokrokovy proces (single-step proces)

typ procesu aditivni vyroby (3.1.2) pti kterém jsou vyrabény ¢dsti (3.9.1) v jedné
operaci, pri které je zakladniho geometrického tvaru a zakladni vlastnosti
materidlu uréeného produktu dosazeno soucasné

(type of additive manufacturing (3.1.2) process in which parts (3.9.1) are
fabricated in a single operation where the basic geometric shape and basic
material properties of the intended product are achieved simultaneously)

Pozndamka k poloZce 1: Odstranéni podplirné struktury a cisténi mohoum byt nezbytné,
nicméné v této souvislosti nejsou povazovany za samostatny krok procesu.

(Note 1 to entry: Removal of the support structure and cleaning may be necessary, however in
this context not considered as a separate process step.)

Poznamka k poloZce 2: Principy jednokrokovych a vicekrokovych procesi (3.1.9) jsou
diskutovany déle v Priloze A

(Note 2 to entry: The principle of single-step and multi-step processes (3.1.9) are further
discussed in Annex A.)
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3.2 Kategorie procesu (process categories)
3.2.1 vazebné tryskani (binder jetting)

BIT
proces aditivni vyroby (3.1.2) pfi kterém je kapalné pojivo selektivné pouzito ke
spojeni praskovych matrerial(

(additive manufacturing (3.1.2) process in which a liquid bonding agent is
selectively deposited to join powder materials)

3.2.2 Fizena energeticka depozice (directed energy deposition)

DED
proces aditivni vyroby (3.1.2), pfi kterém je soustfedéna tepelna energie pouzita
k tavenim vloZenych material(i

(additive manufacturing (3.1.2) process in which focused thermal energy is used
to fuse materials by melting as they are being deposited)

Poznamka k poloZce 1: ,Zamécena tepelna energie” predpoklada, ze zdroj
energie (napriklad: laser, elektronovy paprsek, nebo plazmové oblouky) je
zaméreny na taveni vloZzenych materidld.

“Focused thermal energy” means that an energy source (for example: laser,
electron beam, or plasma arc) is focused to melt the materials being deposited.

(depozice — naneseni)

3.2.3 vytlacovani materialu (material extrusion)

MEX
proces aditivni vyroby (3.1.2) pti kterém je materidl selektivné dodavan
prostrednictvim trysky nebo otvoru

(additive manufacturing (3.1.2) process in which material is selectively dispensed
through a nozzle or orifice)

vytlaovani (extrusion) — probiha tak, Ze za pomoci teploty a tlaku je plvodni material
roztaven, a nasledné vytlacen (extrudovan) do vysledného tvaru a v chladici vané je ochlazen
a poté osusen)
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CSN EN 1SO 472:2015 - Plasty - Slovnik

2.356 extrusion

process whereby heated or unheated plastic forced through a shaping orifice becomes one
continuously formed piece

2.356 vytlacovani

proces, pfi némz je zahraty nebo nezahtaty plast vytlacovan tvarovaci hubici a plynule tvaren
na vyrobek

CSN EN 12258-1:2013 - Hlinik a slitiny hliniku - Terminy a definice - Cast 1: Obecné terminy
3.4.4 extrusion press

machine consisting essentially of a container, a ram or other pressure-applying device, and
a die, used for extrusion

3.4.4 lis pro pritlacné lisovani

stroj sestavajici predevsim z recipientu, pratlacniku nebo jiného zafizeni prenasejiciho tlak
a matrice pouzivané pro pritlacné lisovani

CSN 63 0002: 2005 Gumarenska terminologie (Rubber nomenclature)

2030 extrusion coating

extrusion coating

method of continuous creation of surface layer by extruding polymer melt on base material
2030 vytlacovaci nanaseni

vytla¢ovaci nandseni

zpUsob plynulého vytvareni povrchové vrstvy vytlacovanim taveniny polymeru na podkladovy
material

3.2.4 tryskani materialu (materidl jetting)

proces MIT aditivni vyroby (3.1.2) pfi kterém jsou kapicky materudlu selektivné
(vybérové) ulozeny

(MJTadditive manufacturing (3.1.2) process in which droplets of feedstock
material are selectively deposited)

Poznamka k polozce 1: Prikladem vstupnich surovin vcéetné materidlu pro
tryskani patri fotopolymerni pryskyrice a vosk.

(Note 1 to entry: Example feedstock materials for material jetting include
photopolymer resin and wax.)
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3.2.5 fuze praskového luzka (powder bed fusion)
PBF

proces aditivni vyroby (3.1.2) pfi kterém je tepelna energie selektivné fuzovana
do oblasti prdskového ltuZka (3.8.5)

(additive manufacturing (3.1.2) process in which thermal energy selectively fuses
regions of a powder bed (3.8.5))

fuze praskového luzka (PBF) - metoda pouZivajici budto laseru nebo elektronového paprsku
k taveni a fuzi k prasku.

(powder bed fusion (PBF) methods use either a laser or electron beam to melt and fuse material
powder together)

fuze slouceni nebo splinuti — pfi slouceni jednotlivé slozky praskokovoho l(izka existuji nadale,
pfi splynuti jednotlivé slozky zanikaji a vznikle slozka nova

CSN 63 0002:2005 Gumarenska terminologie
(Rubber nomenclature)

1001 prasek
soubor diskretnich ¢astic s velikosti obvykle do 1 mm

(1001 powder
assembly of discrete particles usually less than 1 mm in size)

3.2.6 listova laminace (sheet lamination)

SHL
proces aditivni vyroby (3.1.2) pti kterém je ¢ast (3.9.1) vytvorna spojenim list(
(folii) materidlu
(additive manufacturing (3.1.2) process in which sheets of material are bonded
to form a part (3.9.1))

3.2.7 nadrzova fotopolymerizace (vat photopolymerization)

VPP
proces aditivni vyroby (3.1.2) pfi kterém je tekuty fotopolymer v nadrii
selektivné aktivovan svétlem aditovanou polymerizaci
(additive manufacturing (3.1.2) process in which liquid photopolymer in a vat is
selectively cured by light-activated polymerization)
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fotopolymerizace — svétlem aktivovana polymerizace. F. kompozitu po ozareni
paprskem urcité casti spektra odfiltrovaného bilého svétla 420-460 nm jsou
aktivovany odpovidajici latky, obsazené v kompozitni vyplhové hmoté
ubichinony, benzoinethylether a jejich rozpadem je nastartovdna polymerizacni
reakce®°

VAT fotopolymerizace je definovana jako "aditivni vyrobni proces, v némz tekuty
fotopolymer ve VAT je selektivné vytvrzen svétlem aktivované polymerace

3.3 Zpracovani: Obecné (Processing: General)
3.3.1 3D tisk (3D printing)

zhotovani objektl pomoci nanaseni materidlu pomoci tiskové hlavy, trysky, nebo
jiné technologie tisku

(fabrication of objects through the deposition of a material using a print head,
nozzle, or another printer technology)

Poznamka k polozce 1: Termin se Casto pouziva v netechnické souvislosti jako
synonymum aditivni vyroby (3.1.2); do soucasné doby tento termin je zejména
spojovan se stroji, které maji nizkou cenu a/nebo celkové schopnosti.

(Note 1 to entry: Term often used in a non-technical context synonymously with
additive manufacturing (3.1.2); until present times this term has in particular
been associated with machines that are low end in price and/or overall
capability.)

3.3.2 komora sestaveni (build chambre)

uzaviemé misto v ramci systému aditivni vyroby (3.1.3) kde jsou vyrobeny
jednotlivé ¢asti (3.9.1)

(enclosed location within the additive manufacturing system (3.1.3) where the
parts (3.9.1) are fabricated)

3.3.3 prostor sestaveni (build space)

misté pro casti (3.9.1), které jsou vyrobeny, obvykle v komore staveni (3.3.2)
nebo v platformé sestaveni (3.3.5)

30 http://lekarske.slovniky.cz/pojem/fotopolymerizace
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(location where it is possible for parts (3.9.1) to be fabricated, typically within the
build chamber (3.3.2) or on a build platform (3.3.5))

Posoudit vhodnost pouZiti viznamu platform: CSN 1SO 830:2000

3.3.4 objem sestaveni (build volume)
celkovy vyuZitelny objem, ktery je k dispozici ve stroji pro stavebni dily (3.9.1)

(total usable volume available in the machine for building parts (3.9.1))

3.3.5 platforma sestaveni (build platform)

<stroje> zakladna, ktera je na svém povrchu, poskytovana stavbé dilu/dil( (3.9.1)
je startovni a podporuijici po celou dobu procesu sestaveni

(<of a machine> base which provides a surface upon which the building of the
part/s (3.9.1) is started and supported throughout the build proces)

Poznamka k poloZce 1: U nékterych systému, dild (3.9.1) jsou vestavény stavebni
platformy, a to bud' pfimo, nebo prostfednictvim podporujici struktury (3.3.9). V
jinych systémech, jako jsou systémy prackového lGzka (3.8.5), neni pozadovano
zadné primé mechanické upevnéni mezi zakladem a platformou.

(Note 1 to entry: In some systems, the parts (3.9.1) are built attached to the build
platform, either directly or through a support (3.3.9) structure. In other systems,
such as powder bed (3.8.5) systems, no direct mechanical fixture between the
build and the platform may be required.)

3.3.6 povrch sestaveni (build surface)

oblast, kde pridavan material, obvykle je posledni nanesenou vrstvou (3.3.7),
ktera je obvykle zdkladem, na kterém je tvorena dalSi vrstva

(area where material is added, normally on the last deposited layer (3.3.7), which
becomes the foundation upon which the next layer is formed)

Poznamka k poloZzce 1: Pro prvni vrstvu, vytvofit povrch je ¢asto vybudovana
platforma sestaveni (3.3.5). .

(Note 1 to entry: For the first layer, the build surface is often the build platform
(3.3.5)).
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Poznamka k poloZce 2: V pripadé procesu rizené energetické depozice (3.2.2),
stavebnim povrchem muze byt stdvajici dil, do které je pfidavan material.

(Note 2 to entry: In the case of directed energy deposition (3.2.2) processes, the
build surface can be an existing part onto which material is added.)

Poznamka k poloZce 3: Pokud je orientace materidlu depozice nebo konsolidace
prostiedkd, nebo oboji, variabilni, mizZe byt definovdna relativné k vytvarenému
povrchu.

(Note 3 to entry: If the orientation of the material deposition or consolidation
means, or both, is variable, it may be defined relative to the build surface.)

3.3.7 vrstva (layer)
<hmotnost> materidl k poloZeni, nebo rozsifeni vytvoreného povrchu

(<matter> material laid out, or spread, to create a surface)

3.3.8 cyklus sestaveni (build cycle)

jeden cyklus procesu, ve kterém je jeden nebo vice komponentl vytvoreno
naslednym spojenim materidlu v prostoru sestaveni (3.3.3) doplnkové latky
vyrobniho systému (3.1.3)

(single process cycle in which one or more components are built by successive
joining of material within the build space (3.3.3) of the additive manufacturing
system (3.1.3))

3.3.9 podpora (support)

od casti (3.9.1) oddélend geometricka struktura, ktera je vytvorena s cilem
poskytnout zdkladnu pro zakotveni dilu v pribéhu procesu sestavovani

(structure separate from the part (3.9.1) geometry that is created to provide a
base and anchor for the part during the building proces)

Poznamka k polozce 1: Podpory jsou obvykle z ¢asti odstranény pred pouzitim.

(Note 1 to entry: Supports are typically removed from the part prior to use.)

52



CVUT Ustav Fizeni a ekonomiky podniku

Poznamka k poloZce 2: Pro urcité procesy, jako je vytlacovani materidlu (3.2.3) a
tryskdni materidu (3.2.4) muze byt podpora materialu odliSna od ¢asti materidlu
a uloZzena v samostatné trysce nebo tiskové hlave.

(Note 2 to entry: For certain processes such as material extrusion (3.2.3) and
material jetting (3.2.4) the support material can be different from the part
material and deposited from a separate nozzle or print head.)

Poznamka k polozce 3: Pro urcité procesy, napriklad kde je zakladem procesu
fuze kovového prdsku lizka (3.2.5), mohou byt pridany pomocné podpéry, které
slouzi jako dodatecny chladi¢ pro ¢ast pribéhu stavebniho procesu.

(Note 3 to entry: For certain processes such as metal powder bed fusion (3.2.5)
processes, auxiliary supports can be added to serve as an additional heat sink for
the part during the building process.)

3.3.10 parametry procesu (process parameters)
nastaveni provoznich parametrl a nastaveni systému pouziva pfi sestaveni cyklu

(set of operating parameters and system settings used during a build cycle
(3.3.8))

3.3.11 nastaveni systému (system set-up)
konfigurace sestaveni dopliujici systém aditivni vyroby (3.1.3)

(configuration of the additive manufacturing system (3.1.3) for a build)

3.3.12 vyrobni davka (manufacturing lot)

sada vyrabénych cdsti (3.9.1), které maiji spole¢né vstupni suroviny (3.6.6),
pribéh vyroby (3.3.14), aditivniho systém vyrdabéni (3.1.3) a (v pfipadé potieby),
kroky ndsledného zpracovdni (3.6.11) jak je zaznamenano v jednotlivych
pracovnéch porddcich

(set of manufactured parts (3.9.1) having commonality between feedstock
(3.6.6), production run (3.3.14), additive manufacturing system (3.1.3) and post-
processing (3.6.11) steps (if required) as recorded on a single manufacturing
work order)
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Poznamka k poloZce 1: Systém aditivniho vyrabéni mize zahrnovat jedno nebo
nékolik jednotek stroji AM (3.1.4) a/nebo jednotek strojli pro nasledné
zpracovani jak bylo dohodnuto pro AM (3.1.2) mezi poskytovatelem a
zakaznikem.

(Note 1 to entry: The additive manufacturing system could include one or several
AM machines (3.1.4) and/or post-processing machine units as agreed by AM
(3.1.2) provider and customer).

3.3.13 plan vyroby (manufacturing plan)

dokument, ktery stanovi konkrétni vyrobni postupy, technické zdroje a
posloupnosti ¢innosti tykajicich se vyroby konkrétniho produktu véetné vsech
stanovenych kritérii pfijatelnosti v kazdé fazi

(document setting out the specific manufacturing practices, technical resources
and sequences of activities relevant to the production of a particular product
including any specified acceptance criteria at each stage)

Poznamka k poloZce 1: Vyrobni plan pro additivni vyrabéni (3.1.2), obvykle
zahrnuje, ale neni omezen na parametry procesu (3.3.10), operace pred a po
vyrobni zpracovani (3.6.11), stejné jako prislusné metody ovérovani.

(Note 1 to entry: For additive manufacturing (3.1.2), the manufacturing plan
would typically include, but not be limited to process parameters (3.3.10), pre-,
and post processing (3.6.11) operations as well as relevant verification methods.)

Poznamka k poloZce 2: Vyrobni plany jsou obvykle pozadovany v ramci systému
fizeni kvality, jako jsou ISO 9001 a ASQ C1.

(Note 2 to entry: Manufacturing plans are typically required under a quality
management system such as I1SO 9001 and ASQ C1.)

3.3.14 prabéh vyroby (production run)

vSechny cdsti (3.9.1) produkované v jednom cyklu sestaveni (3.3.8) nebo v cyklu
sekvencni série sestaveni s pouzitim stejné suroviny (3.6.6) v davkovych a
procesnich podminkdach3!

(all parts (3.9.1) produced in one build cycle (3.3.8) or sequential series of build
cycles using the same feedstock (3.6.6) batch and process conditions)

31 http://lwww.ceed.cz/podnik_ekonomika/vyroba_jakost/579prubeh_vyroby.htm
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3.3.15 procesni retézec (process chain)

seqvence Cinnosti nezbytnych pro dil (3.9.1), aby bylo dosazeno pozadované
funk¢nosti a vlastnosti

(sequence of operations necessary for the part (3.9.1) to achieve desired
functionality and properties)

3.4 Zpracovavani: Data”) (Processing: Data)

"I Data — pojem pouZivany pro popis jevu nebo vlastnosti pozorovaného objektu.

3.4.1 format souboru aditivni vyroby (podstatné jméno) (Additive
Manufacturing File Format, noun)

AMF

model formatu souboru dat pro komunikaci v aditivni vyrobé (3.1.2), vCetné
popisu plochy 3D a geometrie s nativni podporou barev, materialu, mrizky,
textury, konfiguraci a metadat

(file format for communicating additive manufacturing (3.1.2) model data
including a description of the 3D surface geometry with native support for colour,
materials, lattices, textures, constellations and metadata)

Poznamka k poloZzce 1: Formdat souboru aditivni vyroby (AMF) mize
reprezentovat jeden z vice objektl usporfddanych v konfiguraci. Podobné STL
(3.4.6), geometrie povrchou je reprezentovana trojuhelnikovou siti, ale v AMF
mohou byt trojuhelniky také zakfivené. AMF mize také urcit material a barvu
kazdého objem a barvu kazdého trojuhelniku v pletivu. ISO/ASTM 52915(5]
poskytuje standardni specifikace AMF.

(Note 1 to entry: Additive Manufacturing File Format (AMF) can represent one of
multiple objects arranged in a constellation. Similar to STL (3.4.6), the surface
geometry is represented by a triangular mesh, but in AMF the triangles may also
be curved. AMF can also specify the material and colour of each volume and the
colour of each triangle in the mesh. ISO/ASTM 52915[5] gives the standard
specification of AMF.)

55



CVUT Ustav Fizeni a ekonomiky podniku

3.4.2 spotiebitelsky AMF (AMF consumer)

soubor pro ¢teni software (parsovani — syntaktickou analyzu) AMF (3.4.1) tedy
pro vyrobu, vizualizaci nebo analyzy

(software reading (parsing) the AMF (3.4.1) file for fabrication, visualization or
analysis)

“ISpotiebitelem je pouze ten, kdo uzavird smlouvu s podnikatelem nebo s nim
jinak jednd. Nikomu jinému nenalezi zakonem garantovand ochrana prav.
Vérime, Ze Vam tato informace pom{ze.

Poznamka k polozce 1: AMF soubory jsou obvykle importovany pomoci zafizeni
pro aditivni vyrobu (3.1.3), stejné jako sledovani, analyzy a verifikace software.

(Note 1 to entry: AMF files are typically imported by additive manufacturing
equipment (3.1.3), as well as viewing, analysis and verification software)

3.4.3 editorsky AMF (AMF editor)
soubor pro konverzi ¢teni software a prepisovani AMF (3.4.1)

(software reading and rewriting the AMF (3.4.1) file for conversion)

Poznamka k polozce 1: AMF editor aplikace slouzi k prevodu AMF z jedné formy
na jinou, napfriklad, prevést vSechny zaoblené trojuhelniky ploché trojuhelniky
nebo prevést porézni materidl specifikace do explicitni povrch oka.

(Note 1 to entry: AMF editor applications are used to convert an AMF from one
form to another, for example, convert all curved triangles to flat triangles or
convert porous material specification into an explicit mesh surface.)

3.4.4 vyrobni AMF (AMF producer)
software AMF (3.4.1) soubor psani (vytvareny), z originalnich geometrickych dat

(software writing (generating) the AMF (3.4.1) file from original geometric data)

Poznamka k poloZce 1: AMF soubory jsou obvykle exponovany software CAD,
software pro skenovani, nebo pfimo pro algoritmy pocitacové geometrie.
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(Note 1 to entry: AMF files are typically exported by CAD software, scanning
software, or directly from computational geometry algorithms.)

3.4.5 STEP (STEP)
standard pro vyménu dat modelu produktu

(standard for the exchange of product model data)

Poznamka k poloZzce 1: ISO standard, ktery poskytuje zastupnou informaci o
produktu spolu s potfebnymi povolenymi daty mechanismUl a definicemi o
produktu, které mohou byt vymeénény.
ISO 10303[3], se vztahuje k zastoupenym informacim o produktu, vcetné
soucasti a sestav, vyména produktovych dat, véetné ukladani, prenos, pristup a
archivace

(Note 1 to entry: ISO standard that provides a representation of product
information along with the necessary mechanisms and definitions to enable
product data to be exchanged. ISO 10303[3] applies to the representation of
product information, including components and assemblies, the exchange of
product data, including storing, transferring, accessing and archiving.)

3.4.6 STL

format souboru pro model data popisujici povrch geometriického objektu jako
jsou mozaikovani trojuhelniky pouzivané pro komunikaci stroje v geometrii 3D s
cilem vytvorit fyzické ¢dsti (3.9.1)

(file format for model data describing the surface geometry of an object as a
tessellation of triangles used to communicate 3D geometries to machines in
order to build physical parts (3.9.1))

Poznamka k polozZce 1: STL format byl pivodné vyvinut jako soucast balicku CAD
pro v€asné STereolithography aparat, s odkazem na jeho proces. Je nékdy také
oznacovana jako "Standardni Triangulace Language" nebo "Standard
Tessellation Language", i kdyZz nebyl nikdy uzndn jako oficidlni standard, urceny
pro standarni rozvoj organizace.

(Note 1 to entry: The STL file format was originally developed as part of the CAD
package for the early STereolithography Apparatus, thus referring to that
process. It is sometimes also described as “Standard Triangulation Language” or
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“Standard Tessellation Language”, though it has never been recognized as an
official standard by any standards developing organization.)

3.4.7 IGES (IGES)

specifikace prvotni grafické vymény (initial graphics exchange
specification)

platforma neutrdlni CAD formatu vymeény dat uréend pro vyménu geometrie
produktu a anotaci informace o geometrii

(platform neutral CAD data exchange format intended for exchange of product
geometry and geometry annotation information)

Poznamka k polozZce 1: IGES je spoleCny nazev ve Spojenych statech pro Narodni
urad pro Standardy standard NBSIR 80— 1978, Digitalni Reprezentaci Komunikace
Produktu, a definici udaju, které byly schvdleny podle ANSI nejprve jako ANS
Y14.26M-1981 a pozdéji jako ANS USPRO/IPO-100-1996. IGES verze 5.3, ktera
byla nahrazena ISO 10303[3] KROK (3.4.5) v roce 2006.

(Note 1 to entry: IGES is the common name for a United States National Bureau
of Standards standard NBSIR 80- 1978, Digital Representation for
Communication of Product Definition Data, which was approved by ANSI first as
ANS Y14.26M-1981 and later as ANS USPRO/IPO-100-1996. IGES version 5.3 was
superseded by ISO 10303[3] STEP (3.4.5) in 2006.)

3.4.8 PDES (PDES)

produkt vymeény dat specifikace produktu nebo vymény dat pomoci KROKU
(3.4.5)

(Product Data Exchange Specification or Product Data Exchange using STEP
(3.4.5))

Pozndamka 1 k poloZce: Produkt vymeény dat specifikace produktu IGES/PDES
organizace je ndhradou za plvodni US program asociace dat produktu (USPRO)
ktery vytvoreny 1980. Ten byl pfijat jako zdklad a nasledné nahrazen krokem ISO
10303[3] STEP.

(Note 1 to entry: Originally, a product data exchange specification developed in
the 1980s by the IGES/PDES Organization, a program of US Product Data
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Association (USPRO). It was adopted as the basis for and subsequently
superseded by ISO 10303[3] STEP.)

3.4.9 rozsiritelny znackovaci jazyk (extensible markup language)
XML

standard vytvofeny WorldWideWeb Consortium (W3C)*, uréeny pro oznagovani
informacniho obsahu v dokumentech, ktery nabizi prostfedky pro prezentaci
obsahu ve formatu, ktery je ¢lovékem i strojem Citely

Y World Wide Web Consortium (W3C) je mezindrodni konsorcium, jehoZ élenové
spolecné s verejnosti vyvijeji webové standardy pro World Wide Web.

(standard from the WorldWideWeb Consortium (W3C) that provides for tagging
of information content within documents offering means for representation of
content in a format that is both human and machine readable)

Poznamka 1 k poloZce: Pomoci pfizplsobitelnych styll a schémat, mUze byt
informace prezentovana jednotnym zplUsobem, ktery umoziiuje vymeénu obsahu
(dat) a formatu (metadata).

(Note 1 to entry: Through the use of customizable style sheets and schemas,
information can be represented in a uniform way, allowing for interchange of
both content (data) and format (metadata).)

3.4.10 atribut (attribute)

<data> charakteristika prezentujici jeden nebo vice aspektl, deskriptorl, nebo
prvk( dat

(<data> characteristic representing one or more aspects, descriptors, or elements
of the data)

Poznamka 1 k poloice: U objektové orientovanych systém( jsou atributy
vlastnosti objektl. V XML (3.4.9), jsou atributy vlastnosti elemena.

(Note 1 to entry: In object-oriented systems, attributes are characteristics of
objects. In XML (3.4.9), attributes are characteristics of elements.)
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3.4.11 komentar (comment)
<data> poznamenani ve zdrojovém kédu, které nema vliv na chovani programu

(<data> remark in source code which does not affect the behaviour of the
program)

Pozndmka 1 k poloZce: Komentare se pouZivaji pro posileni lidské Citelnosti souboru a pro
ucelu ladéni.

(Note 1 to entry: Comments are used for enhancing human readability of the file and for
debugging purposes.)

3.4.12 element (element)

informacni jednotka v rdmci XML (3.4.9) tedy dokument skladajicim se z
po&ateéniho tagu®, koncového tagu, obsahu mezi tagy a atributy (3.4.10).

MSlovo tag (anglicky stitek, cedulka) ma v oblasti webdesignu dva vyznamy.
Jednak se jako tagy oznacuji ¢asti znacek (spravné elementll) v kédu HTML
jazyka. Druhy vyznam pojmu tag spociva skute¢né ve znackovani.

(information unit within an XML (3.4.9) document consisting of a start tag, an
end tag, the content between the tags, and any attributes (3.4.10))

Pozndmka 1 k poloZce: V ramci XML, m(iZe element obsahovat data, atributy a
dalsi atributy.

(Note 1 to entry: In the XML framework, an element can contain data, attributes,
and other elements.)

3.4.13 facet (facet)
typicky tfi- nebo ¢tyr- stranny polygon, ktery predstavuje prvek 3D polygonalniho
sitového povrchu nebo modelu

(typically a three- or four-sided polygon that represents an element of a 3D
polygonal mesh surface or model)

Poznamka 1 k poloZce: Trojuhelnikové fasety jsou pouZity v souboru nejvyznamnéjsich
formatd AM (3.1.2): AMF (3.4.1) a STL (3.4.6); nicméné, AMF soubory umoznuji trojuhelnikové
plosky, které mohou byt zakfivené.
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(Note 1 to entry: Triangular facets are used in the file formats most significant to AM (3.1.2):
AMF (3.4.1) and STL (3.4.6); however, AMF files permits a triangular facet to be curved.)

3.4.14 model povrchu (surface model)

matematicka nebo digitdlni prezentace objektu jako soubor rovinné nebo
zakrivené plochy, nebo oboji, kteréa mmdize, ale nemusi nutné predstavovat
uzavieny objem

(mathematical or digital representation of an object as a set of planar or curved
surfaces, or both, that can, but does not necessarily have to represent a closed
volume)

3.4.15 3D skenovani (3D scanning)
3D digitalizace (3D digitizing)

metoda ziskani tvaru a velikosti objektu jako 3-dimenzionalni prezentace
nahravani x, y, z soufadnic na povrch objektu prostrednictvim softwaru sbér z
bodu a prevodem na digitalni data

(method of acquiring the shape and size of an object as a 3-dimensional
representation by recording x, y, z coordinates on the object’s surface and
through software the collection of points is converted into digital data)

Poznamka 1 k poloZce: Typické zpusoby vyuziti urcité automatizace, spolu s
dotykovymi sondami, optickymi snimaci, nebo jinymi zafizenimi.

Note 1 to entry: Typical methods use some amount of automation, coupled with
a touch probe, optical sensor, or other device.

3.5 Zpracovani: Umisténi, soufadnice a orientace (Processing: Positioning,
coordinates and orientation)

3.5.1 ohranicovaci ramecek (bounding box)

<Cast> ortogondlné orientovany minimalni obvod kvadru, ktery mlze zahrnovat
v maximalni mife body na povrchu 3D ¢ast (3.6.1)

(<of a part> orthogonally oriented minimum perimeter cuboid that can span the
maximum extents of the points on the surface of a 3D part (3.6.1))

Poznamka 1 k polozce: V pfipadé Ze dil zahrnuje test geometrie plus dalsi externi funkce
(napriklad, stitky, karty, nebo aktivovana pismena), ohraniceni mize byt specifikovana podle
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Casti testu geometrie s vyjimkou dodatecné externi funkce, pokud je poznamenana. RGzné
druhy ohranicovacich rdamecm jsou uvedeny v ISO/ASTM 52921.

(Note 1 to entry: Where the manufactured part includes the test geometry plus additional
external features (for example, labels, tabs or raised lettering), the bounding box may be
specified according to the test part geometry excluding the additional external features if
noted. Different varieties of bounding boxes are illustrated in ISO/ASTM 52921.)

3.5.2 libovolné orientovany ohranicovaci ramecek (atrbitrarily oriented
bounding box)

<Casti)> ohraniCovaci rdmecek (3.5.1) vypocteny bez jakychkoli omezeni na
vysledné orientace ramecku

(<of a part)> bounding box (3.5.1) calculated without any constraints on the
resulting orientation of the box)

3.5.3 ohranicovaci ramecek stroje (machine bounding box)

<Cast)> ohranicovaci ramecek (3.5.1) pro rovnobézné povrchy se souradnicemi
stroje (3.5.11)

(<of a part> bounding box (3.5.1) for which the surfaces are parallel to the
machine coordinate system (3.5.11))

3.5.4 hlavni ohrani¢ovaci ramecek (master bounding box)

ohraniCovaci ramecek (3.5.1), ktery obklopuje vSechny ¢asti (3.9.1) jednoho
sestaveni

(bounding box (3.5.1) which encloses all of the parts (3.9.1) in a single build)

3.5.5 geometricky stred (geometric centre)
centroid (centroid) — stfedu télesa)

<ohrani¢ovaciho ramecku>, umistény aritmeticky stfed ohranicovaciho ramecku
(3.5.1) do ¢asti (3.9.1)

(<of a bounding box>, location at the arithmetic middle of the bounding box
(3.5.1) of the part (3.9.1))

Pozndamka 1 k poloZce: Geometricky stfed ohranicovaciho ramecku se mlzZe nachazet vné
¢asti.

(Note 1 to entry: The geometric centre of the bounding box could lie outside the part.)
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3.5.6 ortogonalni orientacni notace — formalniho prostfedku pro zapis
(orthogonal orientation notation)

popis orientace v ohrani¢ovacim rdmecku (3.5.1) s ohledem na celkovou klesajici
velikost délky rovnobéZznou s osami souradného systém stroje (3. 5. 11)

(description of the orientation of the bounding box (3.5.1) according to overall
length in decreasing magnitude, parallel to the axes of the machine coordinate
system (3.5.11))

Pozndmka 1 k poloZce: Zapis se obvykle skladd z kombinace X, Y a Z — os definovaného jako
souradny systém stroje.

Pozndmka k poloZce: Ortogondlni orientace zapisu vyZzaduje, aby ohranicovaci rdmecek byt v
souladu se soufadnym systém stroje. Souradny systém stroje a rlzné ohranicujici rdmecky
jsou uvedeny v ISO/ASTM 52921.

(Note 1 to entry: Notation typically consists of a combination of X, Y, and Z —axis as defined by
the machine coordinate system.

Note 2 to entry: Orthogonal orientation notation requires that the bounding box be aligned
with the machine coordinate system. Machine coordinate system and different bounding
boxes are illustrated in ISO/ASTM 52921.)

3.5.7 pocatecni orientace sestaveni (initial build orientation)
<Casti> orientace Casti, pro prvni umistén v sestaveni v objemu (3.3.4)

(<of a part> orientation of the part as it is first placed in the build volume (3.3.4))

Poznamka 1 k poloZce: Poc¢atecni orientace sestaveni je znazornéno v ISO/ASTM
5292

(Note 1 to entry: Initial build orientation is illustrated in ISO/ASTM 52921).

3.5.8 orientovana cast (part reorientation)

otaceni casti kolem geometrického stfedu (3.5.5) ohrani¢ovaciho ramecku
(3.5.1) od zadané pocatecni orientace sestaveni (3.5.7) ¢asti (3.9.1)

(rotation around the geometric centre (3.5.5) of the part’s bounding box (3.5.1)
from the specified initial build orientation (3.5.7) of that part (3.9.1))

Poznamka 1 k poloice: Cast zaméfeni je zndzornéna v ISO/ASTM 52921
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(Note 1 to entry: Part reorientation is illustrated in ISO/ASTM 52921.)

3.5.9 tvorba obalky (build envelope)

nejvétsi vnéjsi rozméry x-, y- a z-osy (3. 5. 16, 3. 5. 17 a 3. 5. 18) v ramci tvory
prostoru (3.3.3), v kterém mohou byt vyrobeny jednotlivé ¢asti (3.9.1)

(largest external dimensions of the x-, y-, and z-axes (3.5.16, 3.5.17 and 3.5.18)
within the build space (3.3.3) where parts (3.9.1) can be fabricated)

Poznamka 1 k polozce: Rozméry budovaného prostoru budou vétsi nez sestaveni
obalky.

(Note 1 to entry: The dimensions of the build space will be larger than the build
envelope.)

3.5.10 nesting, ucast (nesting, participle)

situace, kdy jsou casti (3.9.1) vyrobeny v jednom ohranic¢ovacim build cyklu
(3.3.8) a jsou umistény tak, Ze jejich ohranicovaci ramecky (3.5.1), jsou libovolné
orientované (3.5.2) nebo se budou jinak pfekryvat

(situation when parts (3.9.1) are made in one build cycle (3.3.8) and are located
such that their bounding boxes (3.5.1), arbitrarily oriented (3.5.2) or otherwise,
will overlap)

3. 5. 11 souradnicovy systém stroje (machine coordinate systém)

trojrozmérny soufadnicovy systém, jak je definovan pevnymi body platformy
sestaveni (3.3.5), s tfemi hlavnimi osami oznacenymi x-, y-a z-, (3. 5. 16, 3. 5. 17
a 3. 5. 18) a rota¢ni osami oznacenymi A, B, a C, respektive kde je uhel mezi x-, y
- a z-, mUzZe byt Kartézské nebo definované vyrobcem stroje

(three-dimensional coordinate system as defined by a fixed point on the build
platform (3.3.5), with the three principal axes labelled x-, y-, and z-, (3.5.16,
3.5.17 and 3.5.18) with rotary axis about each of these axes labelled A, B, and C,
respectively, where the angles between x-, y- and z-, can be Cartesian or defined
by the machine manufacturer)

Poznamka k poloZce 1: Souradny systém stroje je pfifazen ke stroji, oproti
systému souvisejicimu s povrchem sestaveni (3.3.6), které mohou byt posuvné
nebo rotacni. Soufadny systém stroje je znazornéno v ISO/ASTM 52921
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(Note 1 to entry: Machine coordinate system is fixed relative to the machine, as
opposed to coordinate systems associated with the build surface (3.3.6) which
can be translated or rotated. Machine coordinate system s illustrated in
ISO/ASTM 52921)

3. 5. 12 puvodni (origin)
nulovy bod (zero point)
(0, 0, 0) <pokud jsou pouzity souradnice x-, y- a z->
((0, 0, 0) <when using x-, y-, and z-coordinates>)

uréeny univerzalni referencéni bod, ve kterém se tfi zakladni osy soufadnicového
systému protinaji

(designated universal reference point at which the three primary axes in a
coordinate system intersect)

Poznamka k poloZice 1: Soutfadny systém muzZe byt Kartézsky nebo, jak je
definovana vyrobcem stroje. Koncept plvodu je znazornéno v ISO/ASTM
52921[6].

(Note 1 to entry: Coordinate system can be Cartesian or as defined by the
machine manufacturer. The concept of origin is illustrated in ISO/ASTM
52921)[6].

3. 5. 13 plivod sestaveni (build origin)

plvod (3. 5. 12) se nejcastéji nachdzi v centru platformy sestaveni (3.3.5) a je
stanoven pro vybudovani celniho povrchu, ale miZe byt definovana jinak,
zalozenim sestaveni

(build origin origin (3.5.12) most commonly located at the centre of the build
platform (3.3.5) and fixed on the build facing surface, but could be defined
otherwise by the build set-up)

3.5.14 ptivod stroje (machine origin)
stanovisté stroje (machine home)
nulovy bod stroje (machine zero point)

je definovadno v plivodu (3.5.12) stroje
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(origin (3.5.12) as defined by the machine manufacturer)

3.5.15 umisténi casti (part location)
umisténi ¢asti (3.9.1) v zastavéném objemu (3.3.4)

(location of the part (3.9.1) within the build volume (3.3.4))

Poznamka k polozce 1: Misto umisténi je normalné zadano souradnicemi x, y a
z urCujicimi polohu geometrického stredu (3.5.5) a ¢ast ohrani¢ovaciho rdmecku
(3.5.1) s ohledem na stavbu plivodniho objemu (3.5.12). Umisténi je zndzornéno
v ISO/ASTM 52921.

(Note 1 to entry: The part location is normally specified by the x-, y- and z-
coordinates for the position of the geometric centre (3.5.5) of the part's bounding
box (3.5.1) with respect to the build volume origin (3.5.12). Part location is
illustrated in ISO/ASTM 52921.)

3.5.16 osa x (x-axis)

< pokud neni urceno jinak stavitelem stroje> osa v sourfadném systému stroje (3.
5. 11) ktera je rovnobézna s predni ¢asti (3.1.7) a je kolma k ose y (3.5.17) a ose
z(3.5.18)

(<of a machine; unless otherwise designated by the machine builder> axis in the
machine coordinate system (3.5.11) that runs parallel to the front (3.1.7) of the
machine and perpendicular to the y-axis (3.5.17) and z-axis (3.5.18))

Poznamka k polozZce 1: <pokud neni uréeno jinak stavitelem stroje > Kladny smér
x zleva do prava je urcen pfi pohledu z pfedni ¢asti stroje, zatimco smér k objemu
sestaveni (3.3.4) je plvodni (3. 5. 12).

(Note 1 to entry: <unless otherwise designated by the machine builder> The
positive x-direction runs from left to right as viewed from the front of the machine
while facing toward the build volume (3.3.4) origin (3.5.12).)

Poznamka k polozce 2: Je bézné, Ze osa x je vodorovna a rovnobézna s jednim z
okrajl platformy sestaveni (3.3.5).

(Note 2 to entry: It is common that the x-axis is horizontal and parallel with one
of the edges of the build platform (3.3.5).)
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3.5.17 osay (y-axis)

< pokud neni uréeno jinak stavitelem stroje> osa v sourfadnicovém systému stroje
(3.5.11) je kolm3d k predni ¢asti stroje (3.1.7) a zdroven kolmd k ose z (3. 5. 18) a
k ose x (3. 5. 16)

(<of a machine; unless otherwise designated by the machine builder> axis in the
machine coordinate system (3. 5. 11) that runs perpendicular to the z-axis (3. 5.
16) and x-axis (3. 5. 18))

Poznamka k poloZce 1: <pokud neni uréeno jinak stavitelem stroje> Kladny smér
je definovan v ISO 841[1], tak, aby soufadnice byly uréeny pravou rukou. V
nejcastéjSim pripadé je kladny smér ,,z“ smérem nahoru a kladny smér y je urcen
od predni ¢asti (3.1.7) do zadni Casti stroje, pfi pohledu z predni ¢asti stroje.

(Note 1 to entry: <unless otherwise designated by the machine builder> The
positive direction is defined in ISO 841[1] to make a right-hand set of coordinates.
In the most common case of an upwards z-positive direction, the positive y-
direction will then run from the front (3.1.7) to the back of the machine as viewed
from the front of the machine.)

Poznamka k poloZce 2: V pripadé postaveni smérem doll z se jedna se o kladny
smeér, kladny smér y bude probihat od zadni ¢asti stroje do predni pri pohledu z
predni ¢asti stroje.

(Note 2 to entry: In the case of building in the downwards z-positive direction, the

positive y-direction will then run from the back of the machine to the front as
viewed from the front of the machine.)

Poznamka k poloZce 3: Je béiné, Ze osa y je vodorovna a rovnobézina s jednim z
okrajl platformy sestaveni (3.3.5).

(Note 3 to entry: It is common that the y-axis is horizontal and parallel with one
of the edges of the build platform (3.3.5).)

3. 5. 18 osa z (z-axis)

< pokud neni uréeno jinak stavitelem stroje> osa v sourfadném systému stroje
(3.5.11) kolma k predni ¢asti stroje (3.1.7) a zaroven kolma k ose x (3.5.16) a k
ose y (3.5.17)
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(<of a machine; unless otherwise designated by the machine builder>, axis in the
machine coordinate system (3. 5. 11) that run perpendicular to the x-axis (3. 5.
16) and y-axis (3. 5. 17))

Poznamka k poloZce 1:<pokud neni uréeno jinak stavitelem stroje > Kladny smér
je definovan
v ISO 841[1], pravidlem pravé ruky soufadnic. Pfi pouziti rovinnych procesu je
kladny smér pridavné vrstvy z orientovan ve sméru normaly k vrstvé (3.3.7).

(Note 1 to entry: <unless otherwise designated by the machine builder> The
positive direction is defined in ISO 841[1] to make a right-hand set of coordinates.
For processes employing planar, layerwise addition of material, the positive z-
direction will then run normal to the layers (3.3.7).)

Poznamka k polozZce 2: Pfi pouZiti rovinnych procest je kladny smér pridavné
vrstvy materialu zorientovan ve sméru od prvé vrstvy do vrstev nasledujicich.

(Note 2 to entry: For processes employing planar layerwise addition of material,
the positive z-direction, is the direction from the first layer to the subsequent
layers.)

Poznamka k poloZce 3: V pripadé pridavani materidlu ve vice smérech (jako pfi
Fizené energetické depozici (3.2.2) osa z - osa muZe byt uréena podle zasad
uvedenych v ISO 841, (4.3.3), ktery se zabyva "otocenim nebo vyrovnavanim."

(Note 3 to entry: Where addition of material is possible from multiple directions
(such as with certain directed energy deposition (3.2.2) systems), the z- axis may
be identified according to the principles in ISO 841, (4.3.3)[1] which addresses
“swivelling or gimballing.”)

3.6 Zpracovani: Materidl (Processing: Material)

3.6.1 davka (batch)

<suroviny> definované mnoizstvi surovin (3.6.6) s jednotnymi vlastnostmi a
slozenim

(<of feedstock> defined quantity of feedstock (3.6.6) with uniform properties and
composition)
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Pozndmka k poloZce 1: Jedna ddvka z jakékoliv suroviny miZe byt pouZita v
jednom nebo vice vyrobnich sériich procesu s riznymi parametry.

(Note 1 to entry: One batch of any feedstock could be used in one or more
production runs using different process parameters.)

Poznamka k polozce 2: Pro nékteré typy vstupnich surovin, napfiklad prasky a
pryskyfice, by se jedna davka mohla skladat z panenského materialu (3.6.4),
pouzitého materidlu nebo smési panenského a pouzitého materidlu.

(Note 2 to entry: For some types of feedstock, for example powders and resins,
one batch could consist of virgin (3.6.4) material, used material or a blend of
virgin and used material.)

3.6.2 lot (ddvka)

<suroviny> mnoizstvi surovin (3.6.6) uréenych pro vyrobu za fizenych
kontrolovanych podminek v jednom cyklu vyrobniho procesu

(<of feedstock> quantity of feedstock (3.6.6) produced under traceable controlled
conditions from a single manufacturing process cycle)

Poznamka k polozce 1: Velikost davky vstupnich surovin, je zpravidla uréena
dodavatelem (3.6.8). Je béiné, Ze dodavatel surovin distribujuje uzivateli
systému AM (3.1.6) davku po ¢astech.

(Note 1 to entry: The size of a feedstock lot is determined by the feedstock
supplier (3.6.8). It is common that the supplier distributes a portion of a lot to
different AM system users (3.1.6).)

Poznamka k poloZce 2: Zdroj dokumentace vychozi davky materidlu je pro
nékterou aplikaci vyrobku AM (3.1.2) nutny. Zdroj dokumentaci je oznacovan
jako "prohlaseni o shodé" a "inspekéni certifikat", nebo nékdy také mozny odkaz
obdobny "certifikat shody", "tovarni certifikatu" nebo "osvédcéeni o analyze".

(Note 2 to entry: Source documentation of the feedstock lot is required for several
AM (3.1.2) product applications. Source documentation is referred to as a
"statement of conformity" and an "inspection document", or sometimes also
referred to as a “certificate of conformance”, “factory certificate” or “certificate
of analysis”.)
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3.6.3 teplo* (heat)

<surovina> mnozstvi surovin (3.6.6) vyrobené za kontrolovanych a fizenych
podminek v procesu jednoho vyrobniho cyklu

<of feedstock> quantity of feedstock (3.6.6) produced under traceable,
controlled conditions, from a single manufacturing process cycle

Poznamka k poloZce 1: Teplo je synonymem ddvky (3.6.2) pomoci vstupni
suroviny prasku v procesech AM (3.1.2) ktery je v terminologii vztahovan k AM
k materialim uréenym k testovani a ovérovani postupll pro aplikace se
specifickymi poZadavky.

(Note 1 to entry: Heat is synonymous with powder lot (3.6.2) for AM (3.1.2)
processes using powder feedstock and isused in AM terminology to relate AM
materials to established testing and verification procedures for applications with
specific requirements.)

) zdroj tepla pro tepelné aktivace chapan jako surovina pro AM

3.6.4 panensky (nedotcéeny) (virgin)
<surovina> stav vstupnich surovin (3.6.6) z jedné vyrobni ddvky (3.6.2) predtim,
nez je aplikovan proces aditivni vyroby (3.1.2)

(<feedstock> condition of feedstock (3.6.6) from a single manufacturing lot
(3.6.2) before being applied to the additive manufacturing (3.1.2) proces)

Poznamka k polozZce 1: Panensky stav obvykle znamena, Ze je surovina ve stavu,
ktery zamyslel dodavatel.

(Note 1 to entry: Virgin condition would typically mean that the feedstock is in
the condition as intended by the supplier.)

Poznamka k poloZce 2: Pozadavky Na panenské suroviny se mohou lisit v
zavislosti na procesu, materialu a pouziti vysledného produktu. Dalsi rozdil maze
byt pro nékteré materialy v urcitych aplikacich.

(Note 2 to entry: The requirements for virgin feedstock could vary depending on
process, material and application of the final product. A further distinction may
be necessary for some materials in specific applications.)
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Poznamka k poloZce 3: Suroviny bez vyznamné zmény od puUvodniho stavu,
mohou byt stdle povazovany za panenské.

(Note 3 to entry: Feedstock without significant change from its original condition
may still be regarded as virgin.)

Poznamka k poloZce 4: Vstupni suroviny se mohou v pribéhu doby zhorsit,
nezavisle na aplikovani aditivniho vyrobniho procesu. Vychozi surovina, ktera
prosla vyznamnou zménou nelze povazovat za panenskou.

(Note 4 to entry: Feedstock may degrade over time, independent of being applied
to the additive manufacturing process. Feedstock that has undergone any
significant change under any condition cannot be regarded as virgin.)

Pozndmka k polozZce 5: Vyznam a pfipustné odchylky od plivodniho stavu jsou
obvykle stanoveny na zdkladé poZadavkl na uplathovani kone¢ného produktu.

(Note 5 to entry: The significance and the permissible variation from the original
state are typically determined based on the requirements for the application of
the final product.)

3.6.5 roztiratelnost (spreadability)

<suroviny> schopnost materidlu vstupni suroviny (3.6.6) ktery ma byt rozlozen
ve vrstvdch (3.3.7), splnit poZadavky procesu pro AM (3.1.2)

(<of feedstock> ability of a feedstock (3.6.6) material to be spread out in layers
(3.3.7) that fulfil the requirements for the AM (3.1.2) proces)

Poznamka k polozZce 1: Specifikace podminek pro Sifeni vrstvy véetné stroje AM
stroj (3.1.4), ale bez omezeni, nastaveni stroje a parametrd procesu, je obvykle
urcen pozadavkem proces s ohledem na zamyslené pouZiti zavérecné casti.

(Note 1 to entry: The specification of the conditions for the spreading of a layer
in an AM machine (3.1.4), including, but not limited to the machine setup and the
process parameters, are typically determined by the process requirements with
respect to the intended application of the final part.)

Poznamka k poloZce 1: Siteni chovani konkrétnich materialu vstupnich surovin,
zavisi na fyzikalnich vlastnostech daného materidlu za danych procesnich
podminek.
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(Note 2 to entry: The spreading behaviour of a specific feedstock material depend
on the physical properties of that material under the given process conditions.)

3.6.6 surovina (feedstock)

ODMITNUTY: zdroj materudlu (DEPRECATED: source materidl)
ODMITNUTY: vychozi materidl (DEPRECATED: starting materidl)
ODMITNUTY: zakladni material (DEPRECATED: base materidl)

ODMITNUTY: pGvodni materidl, sypké suroviny dodavané k stavebnimu procesu
aditivni vyroby (3.1.2) (DEPRECATED: original material bulk raw material
supplied to the additive manufacturing (3.1.2) building proces)

Poznamka k poloZce 1: Pro stavebni procesy aditivni vyroby, je ¢ast suroviny
obvykle doddvéan v rtznych formdach, jako kapalina, prasek, suspenze, vlakeno,
folii, atd.

(Note 1 to entry: For additive manufacturing building processes, the bulk raw
material is typically supplied in various forms such as liquid, powder, suspensions,
filaments, sheets, etc.)

3.6.7 vyrobce surovin (feedstock manufacturer)
subjekt, ktery vyrabi surovinu (3.6.6)
(entity that produces the feedstock (3.6.6))

Poznamka k poloZce 1: Vyrobce surovin muZe byt ¢asto v aditivni vyrobé, jiny
subjektu nez dodavatel vstupnich surovin (3.6.8)

(Note 1 to entry: In additive manufacturing, the feedstock manufacturer can
often be a different entity than the feedstock supplier (3.6.8))

3.6.8 dodavatel suroviny (feedstock supplier)
dodavatele vstupni suroviny (feedstock vendor)

poskytovatel suroviny (3.6.6)
(provider of feedstock (3.6.6))

72



CVUT Ustav Fizeni a ekonomiky podniku
Poznamka k polozZce 1:V aditivni vyrobé, mlzZe byt dodavatel suroviny ¢asto jiny
nez subjekt vyrobce suroviny (3.6.7).

(Note 1 to entry: In additive manufacturing, the feedstock supplier can often be
a different entity than the feedstock manufacturer (3.6.7).)

3.6.9 faze (fusion)
akt sjednoceni dvou nebo vice kust materidlu do jednoho celku materialu

(act of uniting two or more units of material into a single unit of materidl)

3.6.10 lécba (cure)
zména fyzikdlnich vlastnosti material(i pomoci chemické reakce

(change the physical properties of a materials by means of a chemical reaction)

Poznamka k poloZce 1: V aditivni vyrobé, je |écba duleZitou operaci ménici
polymerni pryskyfici z kapalného stavu na pevnou latku pomoci kfizového
spojeni molekulovych fetézcl aktivovanych svétlem.

(Note 1 to entry: In additive manufacturing, an important curing operation is the
changing of a polymer resin from liquid to solid by light-activated cross-linking of
molecule chains.)

3.6.11 nasledné zpracovani (post-processing)
<jeden nebo vice> procesnich krokl po ukonéeni stavebnich cykl( (3.3.8) aditivni
vyroby (3.1.2) pro dosaZzeni pozadovanych vlastnosti kone¢ného produktu

(<one or more> process steps taken after the completion of an additive
manufacturing (3.1.2) build cycle (3.3.8) in order to achieve the desired properties
in the final product)

Zpracovani: Material vytlacovani

(Processing: Material extrusion)

3.7.1 stavba listu (build sheet)

< vytlacovany material> je tvofen ¢dstmi (3.9.1) pfipojenych vymeénitelnych list(,
v prabéhu cyklu sestaveni (3.3.8) )

(is attached during the build cycle
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<material extrusion> removable sheet, to which the part (3.9.1) is attached
during the build cycle (3.3.8))

Poznamka k poloice 1: Uel, pro stavbu listu je poskytnout u nékterych strojd
jednordzovou bariéru mezi soucasti a sestavenim platformy (3.3.5).

(Note 1 to entry: The purpose for the build sheet is to provide a disposable barrier
between the part and build platform (3.3.5) in certain machines.)

Poznamka k poloZce 2: Sestaveni listu vakuem nebo jinymi prostifedky je obvykle
urceno k vybudovani platformy.

(Note 2 to entry: The build sheet is usually fastened to the build platform by
vacuum or by other means.)

3.7.2 hlava extruderu (extruder head)

vytlacovaci hlava (extrusion head)

sestava obsahujici suroviny (3.6.6) podavaci mechanismus a vytlacovaci trysku
(trysky)

(assembly comprising feedstock (3.6.6) delivery mechanism and extrusion
nozzle(s))

(extruder, predstavuje komplexni soucastka, ktera v 3D tiskarné zajistuje posun
tiskového filamentu)

Poznamka k poloZce 1: Spolecny design hlavy obsahuje podavaci mechanizmus
kola motorizovaného ustipovace, vldken z vytlacovaci hlavy. Teplo je Casto
ziskavano z topnych elementd.
(Note 1 to entry: Acommon design of the head contains a motorized pinch wheel
delivery mechanism to push filament through the extrusion head. The head
often contains a heating element.)
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3.7.3 vytlacovaci tryska (extrusion nozzle)
soucast s otvorem, pres ktery jsou extrudovany vstupni suroviny (3.6.6)

(component with an orifice through which feedstock (3.6.6) is extruded)

3.7.4 vlakno (filament)

surovina (3.6.6) charakteristicka extrémni délkou vzhledem k jeho prirezu
(feedstock (3.6.6) characterized by extreme length relative to its uniform cross
section)

Poznamka k poloZce 1: Polymerni vldkna jsou obvykle vyrdbéna vytlacovanim a
kovova vlakna kreslenim.

(Note 1 to entry: Polymer filaments are typically manufactured by extrusion and
metal filaments by drawing.)

3.7.5 pelety (pellets)
malé vytvarované mnozstvi materidaku suroviny (3.6.6) s relativné stejnomeérnymi
rozmeéry v dané davce

(small mass of preformed feedstock (3.6.6) material, having relatively uniform
dimensions in any given batch)

Pozndmka k polozZce 1: U pelet mensi velikosti, maze byt odkaz na mikro-pelety.

(Note 1 to entry: Pellets of smaller size could be referred to as micro-pellets.)

3.7 Zpracovani: Ulozisté fuze prasku (Processing: Powder bed fusion)

3.8.1 davkové zpracovani sycenim (batch feed processing)

<vstupni surovina> zpusob pripravy a dorucovaci operace provadéné na
konkrétni Sarzi suroviny (3.6.6) potrfebné pro sestaveni cyklu (3.3.8)

(<of feedstock> method of preparation and delivery operations performed on a
specific batch of feedstock (3.6.6) as needed for the build cycle (3.3.8))
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Poznamka k poloZce 1: Operace Sarze prasku syceni obvykle zahrnuji michani
nebo mixovani praskd na pozadované sloZeni, nebo suseni, pfipadné zvlhéovani
praku k dosazeni vlastnosti poZzadovanych pro proces AM (3.1.2).

(Note 1 to entry: Powder batch feed operations could typically include blending
or mixing powders to the desired composition, or drying, alternatively
humidifying the powder to reach properties desirable for the AM (3.1.2) process.)

Poznamka k poloZzce 2: Davkové zpracovani sycenim se liSi od kontinualniho
zpracovdni sycenim (3.8.2) tim, Ze je uréeno pro omezené mnoizstvi vstupnich
surovin, dostatecnych k dokonceni jednoho nebo vice Uplnych cykli sestaveni.

(Note 2 to entry: Batch feed processing is distinguished from continuous feed
processing (3.8.2) by being limited to a finite amount of feedstock sufficient to
complete one or more full build cycles.)

3.8.2 kontinualni zpracovani sycenim (continuous feed processing)

<vstupni surovina> zpUsob pfipravy a dodavky operaci provadénych na doddvce
vstupni suroviny (3.6.6) v nepretrzitém procesu, ktery je potfebny pro cyklu
sestaveni (3.3.8)

(<of feedstock> method of preparation and delivery operations performed to
supply feedstock (3.6.6) in an uninterrupted process as needed for the build cycle
(3.3.8))

Poznamka k polozice 1: Typické operace praskové suroviny obvykle zahrnuji
michani nebo mixovani praskl na sloZzeni pozadované pro cyklus sestaveni.

(Note 1 to entry: Powder feedstock operations could typically include blending or
mixing powders to the composition desired for the build cycle.)

Poznamka k polozZce 2: Kontinualni zpracovani sycenim je odlisSné od davkového
zpracovani sycenim (3.8.1), nebot neni omezeno uréitym mnozstvim suroviny.

(Note 2 to entry: Continuous feed processing is distinguished from batch feed
processing (3.8.1) by not being limited to a finite amount of feedstock.)
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3.8.3 oblast syceni (feed region)

<fuze ve vrstvé prasku> umisténi ve stroji, kde je uloZzena surovina (3.6.6) z které
je Cast opakované dopravena na liZko prdsku (3.8.5) béhem cyklu sestaveni
(3.3.8)

(<in powder bed fusion> location/s in the machine where feedstock (3.6.6) is
stored and from which a portion of the feedstock is repeatedly conveyed to the
powder bed (3.8.5) during the build cycle (3.3.8))

3.8.4 oblast preteceni (overflow region)

<fluze ve vrstvé prasku> umisténi ve stroji, kde jsou uloZeny prebytecné vrstvy
prasku béhem cyklu sestaveni (3.3.8)

(<in powder bed fusion> location/s in the machine where excess powder is
collected and stored after a layer has been deposited during a build cycle (3.3.8))

Poznamka k poloZce 1: Pro nékteré typy stroji se muize byt oblast preteceni
skladat z jednoho nebo vice specializovanych komor nebo systému recyklace
prasku.

Note 1 to entry: For certain machine types the overflow region may consist of
one or more dedicated chambers or a powder recycling system.

3.8.5 ulozisté prasku (powder bed)
sloZka ulozisté (part bed)

misto v systému aditivni vyroby (3.1.3) kde je vstupni surovina (3.6.6) a je také
selektivné tavena pomoci zdroje tepla nebo lepena spojovacimi prostredky pro
vytvoreni soucdsti (3.9.1)

(location in an additive manufacturing system (3.1.3) where feedstock (3.6.6) is
deposited and selectively fused by means of a heat source or bonded by means
of an adhesive to build up parts (3.9.1))

3.8.6 smés prasku (powder blend)

mnozstvi vyrobenych dlikladné smisenych praskd pochazejici z jednoho nebo
nékolika mnozstvi davek (3.6.2) prasku stejného nomindlini sloZzeni

(quantity of powder made by thoroughly intermingling powders originating from
one or several powder lots (3.6.2) of the same nominal composition)
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Poznamka k poloZice 1: Béiny typ smési prasku, se sklddd z kombinace
panenského (3.6.4), prasku a pouzitého prasku (3.8.9). Specifické pozadavky pro
smési praskd jsou obvykle stanovena v Zadosti, nebo na zakladé dohody mezi
dodavatelem a kone¢nym uZivatelem.

(Note 1 to entry: A common type of powder blend consists of a combination of
virgin (3.6.4) powder and used powder (3.8.9). The specific requirements for a
powder blend are typically determined by the application, or by agreement
between the supplier and end-user.)

Poznamka k poloZce 2: Rozlisuji se smési, prasky a smési praskd, v pfipadé smési
praskd jsou kombinaci praskd s nominalné stejného slozeni, Ze smési prasku jsou
kombinaci prdska s rGznymi kompozicemi.

(Note 2 to entry: A distinction is made between blended powders and mixed
powders, in which case blended powders are combinations of powders with
nominally identical composition, whereas mixed powders are combinations of
powders with different compositions.)

3.8.7 slozka smési praska (powder mix)
smés praskl (powder mixture)

mnozstvi prasku vyrobené dikladnym misenim praskd o rlzném jmenovitém
slozeni

(quantity of powder made by thoroughly intermingling powders of different
nominal composition)

Poznamka k polozce 1: Je nutné rozliSovat mezi smisenymi prasky a smichnymi
prasky, v takovém pripadé smisenymi prasky jsou kombinaci praskd s nomindlné
stejného slozZeni, v takovém pripadé jsou smichané prasky jsou kombinaci praska
s rdznymi kompozicemi.

(Note 1 to entry: A distinction is made between blended powders and mixed
powders, in which case blended powders are combinations of powders with

nominally identical composition, whereas mixed powders are combinations of
powders with different compositions.)
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3.8.8 cast kolace (part cake)
< proces v uloZzisti prasku, ktery vyuziva vyhrivanou komoru sestaveni>
prasek vazany na okoli vyrobenych ¢asti (3.9.1) na konci cyklu sestaveni (3.3.8)

(<in a powder bed fusion process that uses a heated build chamber> lightly bound
powder surrounding the fabricated parts (3.9.1) at the end of a build cycle (3.3.8))

3.8.9 pouzity prasek (used powder)
prasek, ktery byl dodan jako vstupni surovina (3.6.6) pro stroj AM (3.1.4) v
pribéhu alespon jeden predchoziho cyklu sestaveni (3.3.8)

(powder that has been supplied as feedstock (3.6.6) to an AM machine (3.1.4)
during at least one previous build cycle (3.3.8))

3.8.10 laserové slinovani (laser sintering)
LS

proces fuze prdaskového lizka (3.2.5) pouzivvany k vyrobé predmétu z praskovych
materiall, pouzivajici jeden nebo vice laserld k selektivni fuzy nebo roztaveni
castic povrchové vrstvy na vrstvé (3.3.7) v uzaviené komore

(powder bed fusion (3.2.5) process used to produce objects from powdered
materials using one or more lasers to selectively fuse or melt the particles at the
surface, layer (3.3.7) upon layer, in an enclosed chambre)

Pozndmka k polozice 1: VétSina LS strojua ¢aste¢né nebo zcela roztavvuje
zpracovavané materialy. Pojem ,slinovani je historicky pojem a pojmenovani,
jako proces obvykle zahrnuje uUplné nebo caste¢né taveni, jako protiklad k
tradi¢nimu praskovému slinovani kovi pomoci formy a tepla a/nebo tlaku.

(Note 1 to entry: Most LS machines partially or fully melt the materials they
process. The word “sintering” is a historical term and a misnomer, as the process
typically involves full or partial melting, as opposed to traditional powdered
metal sintering using a mould and heat and/or pressure.)

3.8 Casti: Obecné (Parts: Genera)
3.9.1 cast (part)

pripojeny material tvofici funkcni element, ktery by také mohl pfedstavovat cely
nebo prafez zamysleného produktu
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(part joined material forming a functional element that could constitute all or a
section of an intended product)

Poznamka k poloZce 1: Funkéni pozadavky pro ¢asti jsou typicky uréeny podle
zamysleného poutziti.

(Note 1 to entry: The functional requirements for a part are typically determined
by the intended application.)

3.9.2 mtizka (lattice)
struktura mtizky (lattice structure)

tfi rozmérné geometrické usporadani slozené z pojivové vazby mezi vrcholy
(body) vytvoreni funkéni strukturou

(three dimensional geometric arrangement composed of connective links
between vertices (points) creating a functional structure)

3.9 Cast: Aplikace (Parts: Applications)
3.10 Casti: Vlasnosti (Parts: Properties)

3.10.1 prototyp (prototype)

fyzické zastoupeni vSech nebo soucasti vyrobku, které, i kdyz je urcitym
zplsobem omezeno, mliZze byt pouzit pro analyzu, ndvrh a hodnoceni

(physical representation of all or a component of a product that, although limited
in some way, can be used for analysis, design and evaluation)

Poznamka k poloZce 1: PoZadavky na ¢asti (3.9.1) pouZité pro prototypy zavisi na
individualnich potrebach pro analyzu a hodnoceni, a proto budou obvykle
stanoveny na zikladé dohody mezi dodavatelem a kone¢nym uzivatelem.

(Note 1 to entry: Requirements for parts (3.9.1) used as prototypes depend on
the individual needs for analysis and evaluation and will therefore typically be
determined in agreement between supplier and end-user.)

3.10.2 prototyp nastrojui (prototype tooling)

formy, matrice, a jind zafizeni pouZivana pro ucely vyroby prototypd; nékdy
oznacovana jako preklenovaci nastroje nebo mékké nastroje
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(moulds, dies, and other devices used for prototyping purposes; sometimes
referred to as bridge tooling or soft tooling)

Poznamka k poloZce 1: Tento typ nastroje, ktery mize byt nékdy pouZivan k
testovani konstrukce nastroj a/nebo k vyrobé kone¢ného provedeni dild (3.9.1),
zatimco opertacni nastroje musi byt vyrobeny. Tyto nastroje jsou typickym
pripadem preklenovacich ndastroju.

(Note 1 to entry: This type of tooling can sometimes be used to test the tool
design and/or to produce end-use parts (3.9.1) while production tooling is being
manufactured. On these occasions, the tooling is typically referred to as bridge
tooling.)

3.10.3 rychlé prototypovani (rapid prototyping)

<v aditivni vyrobé> aplikace aditivni vyrobé (3.1.2) urCena pro snizeni potrebné
doby pro vyrobu prototypt (3.10.1)

(<in additive manufacturing> application of additive manufacturing (3.1.2)
intended for reducing the time needed for producing prototypes (3.10.1))

Poznamka k poloZce 1: Historicky, bylo rychlé prototypovani (RP) prvni komeréné
vyznamna aplikace pro aditivni vyrobu, a proto bylo bézné pouzivan jako obecny
termin pro tento typ technologie.

(Note 1 to entry: Historically, rapid prototyping (RP) was the first commercially
significant application for additive manufacturing and have therefore been
commonly used as a general term for this type of technology.)

3.10.4 rychlé nastroje® (rapid tooling)

<v aditivni vyrobé> aplikace aditivni vyrobé (3.1.2) uréené pro vyrobu nastrojl
nebo naradi, se jedna o komponenty se snizenou dobou ndbéhu v porovnani s
béZnou vyrobou ndstrojl

(<in additive manufacturing> application of additive manufacturing (3.1.2)
intended for the production of tools or tooling components with reduced lead
times as compared to conventional tooling manufacturing)

X ozna&eni pro vyrobu na §tihlé ¢asové ose.

Poznamka k polozce 1: Rychlé nastroje mohou byt vyrobeny pfimo pro proces
aditivni vyroby, nebo nepfimo tim, Ze se produkuji vzory, které jsou pak pouzity
v sekundarnim procesu k vytvoreni skute¢ného nastroje.
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(Note 1 to entry: Rapid tooling may be produced directly by the additive
manufacturing process or indirectly by producing patterns that are in turn used
in a secondary process to produce the actual tools.)

Poznamka k poloZce 2: Kromé aditivni vyroby, termin "rapid tooling" se mize
také pouZit pro vyrobu nastroji se zkracenymi dodacimi IhGtami dodatecnné
vyroboy, jako je CNC frézovani, atd.

(Note 2 to entry: Besides additive manufacturing, the term “rapid tooling” may
also apply to the productionof tools with reduced lead times by subtractive
manufacturing methods, such as CNC milling,etc.)

3.11 Cast: Hodnoceni (Parts: Evaluation)
3.11.1 p¥esnost (accuracy)

blizkost shody mezi vysledky méreni a pfrijatou referencni hodnotou [ZDROJ:
ASTM D4821[7]]

(closeness of agreement between a measured result and an accepted reference
value [SOURCE : ASTM D4821[7]])

Poznamka k poloZce 1: V kontextu aditivni vyroby (3.1.2), za referencni pfijat
obvykle digitalni model.

(Note 1 to entry: In the context of additive manufacturing (3.1.2), the accepted
reference would typically be the digital model.)

Poznamka k polozZce 2: Pfesnost aditivniho vyrobniho procesu miize byt odlisna
ve smérech x, y a z. To znamen3, presnost Ze jeji ¢ast mlzZe zdviset na orientaci
vzhledem k souradnému systému stroje.

(Note 2 to entry: The accuracy of an additive manufacturing process may be
different in x, y, and z-directions. This means that a part accuracy may depend
on the part orientation relative to the machine coordinate system.)

3.11.2 preciznost (precision)

<build process> blizkost shody mezi vysledky ziskanymi na vice ¢astech podle
predepsanych podminek
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(<build process> closeness of agreement between the results obtained on
multiple parts under prescribed conditions)

Poznamka k poloZce 1: Proces preciznosti aditivni vyroby (3.1.2) m(iZe zaviset na
umisténi v ramci prostoru sestaveni (3.3.3) a mlze byt také jiny ve smérech x, y
az.

(Note 1 to entry: The precision of an additive manufacturing (3.1.2) process may
depend on the location within the build space (3.3.3) and may also be different
in x, y, and z-directions.)

Poznamka k poloZce 2: Preciznost zavisi na prirozenych rozdilech v procesu
sestaveni a neni vztazen k pfijaté referen¢ni hodnoté.

(Note 2 to entry: Precision depends on inherent variations in the build process
and does not relate to the accepted reference value.)

3.11.3 rozliseni (resolution)
rozméry nejmensi ¢ast prvku, ktery maze byt fizen

(dimensions of the smallest part feature that can controllably be built)

Poznamka k poloZce 1: V kontextu aditivni vyroby (3.1.2) jsou rozméry obvykle
zaznamenany ve smérech x-, y-a z-.

(Note 1 to entry: In the context of additive manufacturing (3.1.2) the dimensions
are typically recorded in x-, y-, and z-directions.)

Poznamka k poloZce 2: V procesu stavebni vrstvy je nutné rozliSeni sméru z ktery
je obvykle identicky s tloustkou vrstvy.

(Note 2 to entry: In a layer-wise building process the resolution in z-direction will
typically be identical to the layer thickness.)

Poznamka k poloZce 3: Redeni €asti (3.9.1) se mGzZe ligit v rliznych smérech
vzhledem k orientaci dilu v cyklu sestavsni (3.3.8).

(Note 3 to entry: The resolution of the part (3.9.1) can vary in different directions
due to the orientation of the part during the build cycle (3.3.8).)
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3.11.4 skutecné provedeni (as-built)

proces stavu aditivni ¢dsti (3.9.1) pred ndslednym zpracovdnim (3.6.11), pokud
je to nutné k odstranéni z platformy sestaveni (3.3.5), stejné jako odstranéni
podpory (3.3.9) a/nebo nezpracované suroviny (3.6.6)

(state of parts (3.9.1) made by an additive process before any post-processing
(3.6.11), besides, if necessary, the removal from a build platform (3.3.5) as well
as the removal of support (3.3.9) and/or unprocessed feedstock (3.6.6))

Poznamka k poloZce 1: Skutecné podminky, mohou odkazovat na casti pro
zapnuti nebo vypnuti sestaveni platformy.

(Note 1 to entry: As-built condition may refer to parts with or without supports,
on or off the build platform.)

3.11.5 jak bylo navrzeno (as-designed)

stav, ktery zastupuje ¢dst (3.9.1) ma byt postaven na aditivnim procesu v digitalni
formé, obvykle jako model dat 3D

(state representing the part (3.9.1) to be built by an additive process in digital
form, typically as 3D model data)

Poznamka k poloZce 1: Digitdlni model mlze byt vyjadien jako proprietarni
(znackovy) soubor CAD, soubor AMF (3.4.1), soubor STL (3.4.6), soubor STEP
(3.4.5), nebo jakoukoliv jinou podobnou z modelu dat 3D.

(Note 1 to entry: The digital model may be expressed as a proprietary CAD-file,
AMF-file (3.4.1), STL-file (3.4.6), STEP-file (3.4.5), or any other similar form of 3D
model data.)

3.11.6 pIné husty (fully dense)
stav, pfi némz je material vyrabénych casti bez vyznamného obsahu dutin

(state in which the material of the fabricated part is without significant content
of voids)

Poznamka k poloZce 1: V praxi material zcela dutin ve vyrobnim procesu obtizné
vyrabét nebot nékteré mikro-pdrovitosti budou vzdy pfitomny.
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(Note 1 to entry: In practice, material completely free of voids is difficult to
produce by any manufacturing process and some micro-porosity will generally be
present.)

Poznamka k poloZce 2: Vyznam a pfipusty obsahu dutin jsou obvykle stanoveny
na zakladé pozadavk( uplathovanych na konecny produkt.

(Note 2 to entry: The significance and the permissible content of voids are
typically determined based on the requirements for the application of the final
product.)

vV ve

3.11.7 témeér Cisty tvar (near net shape)

stav, kdy komponenty vyzaduji ¢aste¢né ndsledné zpracovadni (3.6.11) pro splnéni
rozméroveé tolerance

(condition where the components require little post-processing (3.6.11) to meet
dimensional tolerance)

3.11.8 pdrovitost (porosity)

< porovitost > pfitomnost malych dutin v ¢dsti (3.9.1) coz je méné nez p/né husty
(3.11.6)

(<property> presence of small voids in a part (3.9.1) making it less than fully
dense (3.11.6))

Pozndmka k poloZce 1: Pérovitost mize byt kvantifikovan jako pomér, vyjadreny
jako procentni podil objemu dutin k celkovému objemu casti.

(Note 1 to entry: Porosity may be quantified as a ratio, expressed as a percentage
of the volume of voids to the total volume of the part.)

3.11.9 opakovatelnost (repeatability)

stupen srovnani dvou nebo vice méreni stejnych vlastnosti pomoci stejnym
zafizenim a ve stejném prostredi

(degree of alignment of two or more measurements of the same property using
the same equipment and in the same environment)

Pozndmka k poloZce 1: V aditivni vyrobé (3.1.2), se opakovatelnost odkazuje na
stupen sladéni méfitelnych vlastnosti, mezi stejnymi ¢dstmi (3.9.1) vyroby za
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pouziti stejnych parametrd procesu (3.3.10) a nastveni systemu (3.3.11), ale v
raznych cyklech sestaveni (3.3.8).

(Note 1 to entry: In additive manufacturing (3.1.2), repeatability typically refers
to the degree of alignment of measurable properties between identical parts
(3.9.1), produced using the same process parameters (3.3.10) and system set-up
(3.3.11) but in different build cycles (3.3.8)).

3.12.1 plan inspekci (inspection plan)

soubor specifikaci urcujicich proces ovérovani vcéetné vhodné zdroje a
posloupnosti inspekce odkazujici se na pldn vyroby (3.3.13)

(set of instructions specifying the process of verification including appropriate
resources and sequence of inspections to be referenced by the manufacturing
plan (3.3.13))

3.12.2 prvni ¢lanek (first article)
prvni €ast vyroby (first production part)

cast (3.9.1) ktera je predana k testovani a pro hodnoceni shody se
specifikovanymi pozadavky stanovenymi v objedndvce nebo jinak, pred, nebo v
pocatecnich fazich vyroby

(part (3.9.1) submitted for testing and evaluation for conformance with specified
requirements stipulated by a purchase order or otherwise, before, or in the initial
stages of production)

3.12.3 referencni ¢ast (reference part)

¢dst (3.9.1) s podobnymi vlastnostmi pro poZzadovanou findlni ¢ast(i), ktera muaze
mit rlznou geometrii, méfitko nebo funkci, které jsou snadno méfitelné nebo
charakterizovany.

(part (3.9.1) with characteristics similar to the desired final part(s) which may
have different geometry, scale or features that can be easily measured or
characterized)

Poznamka k poloZce 1: Referencni casti jsou typicky obétované ¢asti s
jednoduchou geometrii, které jsou pouzivany k ovéreni vlastnosti sestaveni a
snizeni usili méreni.
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(Note 1 to entry: Reference parts are typically sacrificial parts with simple
geometries that are used to verify build properties and reduce measurement

effort.)

3.12.4 konecna kontrola (final inspection)
kontrola pred odeslanim (pre-shipment inspection)

Proces ovérovani vyrabénych cdsti (3.9.1) pred odeslanim k potvrzeni souladu s
pozadavky stanovenymi v objedndvce nebo jinak

(Process of verification of manufactured parts (3.9.1) prior to shipment to confirm
compliance with the requirements stipulated by a purchase order or otherwise)

3.12.5 ptijeti (acceptance)

dohoda mezi zdkaznikem a dodavatelem, Zze dodané vyrobky spliuji predem
stanovené pozadavky, jak je stanoveno v objednavce nebo jinak

(agreement between the customer and supplier that the delivered products meet
the predetermined requirements as stipulated by a purchase order or otherwise)

Poznamka k poloZce 1: Produkty mohou zahrnovat obé cdsti (3.9.1) a/nebo
sluzeby, jako jsou dokoncovaci operace.

(Note 1 to entry: Products may include both parts (3.9.1) and/or services, such as
finishing operations.)

3.12.6 kvalifikace (qualification)
proces prokazovani, zda je jednotka schopna plnit stanovené pozadavky

(process of demonstrating whether an entity is capable of fulfilling specified
requirements)

Poznamka k polozce 1: V additivni vyrobé (3.1.2) kvalifikace obvykle zahrnuje
¢ast(i) (3.9.1), material, vybaveni, provozovatele a procesy

(Note 1 to entry: In additive manufacturing (3.1.2) qualification typically involves
part/s (3.9.1), materials, equipment, operators and processes.)
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4 Soucasné a predpokladané aktivity ISO/TC 261 (véetné navrhu
jejich nazvl s dopnky moznych ¢eskych ekvivalent()

4.1 Vydané normy s doplriiky v rozmanitosti terminologické dabazi v
Ceskych prekladech

ISO 17296-2:2015

Aditivni vyroba — Obecné principy — Cast 2: Piehled kategorii proces( a vstupnich
surovin

(Additive manufacturing -- General principles -- Part 2: Overview of process
categories and feedstock)

[overview diagram 11.114 prehledové/prehled schéma (¢sN EN 150 10209 - Technicka
dokumentace - Slovnik - Terminy vztahujici se k technickym vykresim, definici produktu a souvisici

dokumentaci)]

[feedstock — 1006 stfikaci hmota; vytlaCovatelna hmota (¢sNEN IS0 3252:2001 Praskova

metalurgie — Slovnl'k)]

[fGEdStOCk —1.05.100 nastrik (CSN 1SO 1998-1:2001 Ropny primysl - Terminologie — Cast 1: Suroviny
a produkty)]

[feedstock — 4.87 vychozi surovina (¢sN EN 1SO 16559:2015 Tuh4 biopaliva - Terminologie, definice
a popis)]

[feedstock — 2.1690 vstupni surovina (¢sN EN ISO 472:2015 - Plasty — Slovnik) ]

[feedstock energy — 6.14 skrytd energie materidlu (CsN I1SO 14050 - Environmentalni

management — SIovnl'k)]

ISO 17296-3:2014

Aditivni vyroba — Obecné principy — Cést 3: Hlavni charakteristiky a odpovidajici
metody zkouseni

(Additive manufacturing -- General principles -- Part 3: Main characteristics and
corresponding test methods)

[corresponding — 8.1.5 odpovidajici body (&SN EN 1SO 4007 - Osobni ochranné prostiedky -

Ochrana oci a obliceje — Slovnl'k)]

[test methods — 4.1.3 metody zkousSeni (ESN EN 16687 - Stavebni vyrobky — Posuzovani

uvolnovani nebezpecnych Iétek)]

[test — 4.2 zkouska (CSN EN 12258-1 - Hlinik a slitiny hliniku - Terminy a definice - C4st 1: Obecné
terminy)

[tests — 4.2 zkousky (CSN EN 1SO 14451-1 - Pyrotechnické vyrobky - Pyrotechnické vyrobky pro pouziti
ve vozidlech - Cast 1: Terminologie)]
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[test — 4.2 zkousSka (SN EN 1S0O 9000 - Systémy managementu kvality - Zakladni principy a slovnik)
[testing — 4.2 zkouSeni (SN EN 1SO/IEC 17000 - Posuzovéni shody - Slovnik a zékladni principy)

Technické normy editované v plsobnosti ISO/TC 261 od jejiho zalozani roku 2011
ISO 17296-4:2014

Aditivni vyroba — Obecné principy — Cést 4: Piehled zpracovani dat

Additive manufacturing -- General principles -- Part 4: Overview of data
processing

[data processing and signal processing — 7 Zpracovani dat a signalu

(€SN 1SO 13372 - Monitorovani stavu a diagnostika strojt — SIovnl'k)]

ISO/ASTM 52900:2015

Aditivni vyroba - Obecné principy - Terminologie
(Additive manufacturing -- General principles — Terminology)

[terminology — 3.5 terminologie (EsN 150 1087-1 - Terminologicka préce - Slovnik - Cast 1: Teorie a
aplikace)]

ISO/ASTM 52901:2017

Aditivni vyroba — Obecné principy — Pozadavky na nakup AM

(Additive manufacturing -- General principles -- Requirements for purchased AM
parts)

[requirements — 3.2.8 poZadavky (CSN EN ISO 14004 - Systémy environmentalniho managementu

— Obecna smérnice pro implementaci)]

[purchased — ndkup, ((za)koupit, nakoupit, ziskat (koupi) co koupé, ndkup, zakoupeni)]

ISO/ASTM 52910:2018

Aditivni vyroba — Design — PoZadavky, pokyny a doporuceni

(Addi(Additive manufacturing -- Design -- Requirements, guidelines and
recommendations)

[design —4.5.6 navrh ((VZSN EN ISO 50001 - Systémy managementu hospodareni s energii - Pozadavky s

ndvodem k pouiitl')]

[design — 2.1754 design (CSN EN ISO 472:2015 - Plasty - Slovnik)]
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[design — 2.1.2.1 konstrukEni (¢sN EN IS0 17769-1 - Kapalinové &erpadla a &erpaci zafizeni - Obecné

terminy, definice, veli¢iny, pisemné znacky a jednotky - Cast 1: Kapalinova éerpadla)]

[guidelines — pokyny, smérnice, voditka. direktivy]

[recommendations — doporuéeni, smérnice, voditka. direktivy]
ISO/ASTM 52915:2016

Format souboru specifikace pro aditivni vyrobu (AMF) Verze 1.2
(Specification for additive manufacturing file format (AMF) Version 1.2

[file format —format souboru (rozmér souboru)]

ISO/ASTM 52921:2013
Terminologickd norma pro aditivni vyrobu — Souradnicové systémy a zkouska metodologii

(Standard terminology for additive manufacturing -- Coordinate systems and test
methodologies)

[standard — 2.1 norma (CsN 1SO 10241-2 - Terminologickd hesla v technickych norméch — Cést 2:
Pfejimani normalizovanych terminologickych hesel)]

[base coordinate system — 3.3.2 souradnicovy systém zakladny (CsN EN 150 14539 -
Manipulaéni primyslové roboty - Manipulace s predméty pomoci uchopovacich modull sviraciho typu - Slovnik

a uvadeéni charakteristickych vIastnostl')]

[coordinate systems — 4.7 soufadnicové systémy (CsN iSO 8373 - Roboty a roboticka zafizeni
- Slovnl'k)]

4.2 Technické normy ve vyvoji
ISO/ASTM DIS 52900

Aditivni vyroba — Obecné principy — Terminologie
(Additive manufacturing -- General principles — Terminology)

ISO/ASTM DIS 52902

Aditivni vyroba — ZkuSebni télesa — Standardni pokyny pro posuzovdni
geometrické zpisobilosti systému aditivni vyroby

(Additive manufacturing -- Test artefacts -- Standard guideline for geometric
capability assessment of additive manufacturing systems)
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[terms relating to artefacts — 8 Terminy tykajici se zkuSebnich téles (¢snEnIso
10360-1 - Geometrické pozadavky na vyrobky (GPS) - Pfejimaci a periodické zkousky souradnicovych méficich

stroji (CMM) - Cést 1: Slovnik)]

[capability — 3.1.2 zpUsobilost (CSN 1SO 55000 - Management aktiv - P¥ehled,
zasady a terminologie)]

[impact assessment —4.2.21 hodnoceni dopadu (EsN EN 16687 - Stavebni vyrobky —

Posuzovani uvolnovani nebezpecnych Iétek)]

[life cycle assessment, LCA —2.1803 posuzovani zivotniho cyklu, LCA (¢sN EN IsO
472:2015 - Plasty — Slovnik)]

[conformity assessment scheme, conformity assessment programme _— 2.8 SChéma
posuzovani shody, program posuzovani shody (¢sN EN ISO/IEC 17000 - Posuzovéni shody -

Slovnik a zakladni principy)]

[conformity assessment body — 2.5 organ posuzujici shodu (¢sN EN 1SO/IEC 17000 -

Posuzovdni shody - Slovnik a zakladni principy)]

[risk assessment — 3.22 posuzovani rizika (SN OHSAS 18001 - Systémy managementu

bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci — Poiadavky)]

[risk assessment — 2.14 posuzovani rizik (ESN 1SO 31000 - Management rizik — Principy a

smérnice)]

[risk assessment — 8.8 hodnoceni rizika (¢sN 150 13372 - Monitorovéni stavu a diagnostika

strojl — Slovnik)]

ISO/ASTM DIS 52903-1

Aditivni vyroba — Specifikace standardnich material( pro aditivni vyrobu na
bazi vytlacovatelnych materialt — Cast 1: Stfikaci materialy (suroviny)
(Additive manufacturing -- Standard specification for material extrusion based
additive manufacturing of plastic materials -- Part 1: Feedstock materials)

[extrusion — 2.356 vytlaCovani (CsN EN ISO 472:2015 - Plasty — Slovnik) |
[extrusion — 2038 vytlaCovani extruze (¢sN 630002 - Gumarenska terminologie) ]

[feedstock — 1006 stfikaci hmota; (vytlacovatelnd hmota) (EsN EN 150 3252 - Praskova

metalurgie — Slovnik)]
[feedstock — 4.87 vychozi surovina (€SN EN ISO 16559 - Tuha biopaliva - Terminologie, definice a
popis)]

[feedstock — 1.05.100 nastik (CSN ISO 1998-1 - Ropny primysl - Terminologie - Cast 1: Suroviny a
produkty)]

91


https://www.nlfnorm.cz/terminologicky-slovnik/42310
https://www.nlfnorm.cz/terminologicky-slovnik/42343
https://www.nlfnorm.cz/terminologicky-slovnik/42343
https://www.iso.org/standard/67290.html?browse=tc

CVUT Ustav Fizeni a ekonomiky podniku

ISO/ASTM DIS 52903-2

Aditivni vyroba — Specifikace standardnich materiald pro aditivni vyrobu na bazi
vytlacovacich plastickych materialt — Cast 2: Proces Zafizeni

(Additive manufacturing -- Standard specification for material extrusion based
additive manufacturing of plastic materials -- Part 2: Process — Equipment)

[equipment — 1.6 zatizeni (CSN 1SO 13372 - Monitorovani stavu a diagnostika
strojd — Slovnik)]

ISO/ASTM AWI 52903-3

Aditivni vyroba — Specifikace standardnich material(i pro aditivni vyrobu na bazi
vytlacovacich plastickych material(i — Cast 3: Koneéné édsti

(Additive Manufacturing -- Standard Specification for Material Extrusion Based
Additive Manufacturing of Plastic Materials -- Part 3: Final parts)

|1ina/ covering — 3.22 konecné pFekryti (CSN EN 13965-2 - Charakterizace odpadd - Ndzvoslovi -

Cast 2: Nazvy a definice vztahujici se k nakladani's odpady)]

[final filter — 3.1.86 koncovy filtr (¢sN 150 29464 - zaFizeni pro &isténi vzduchu a jinych plynii —

Terminologie)]

[parts list — 11.120 seznam Casti (CSN EN ISO 10209 - Technicka dokumentace - Slovnik - Terminy
vztahujici  se k  technickym  vykresim, definici produktu a souvisici dokumentaci)]
[Standardised Parts and Deliverables — 2.533 Standardizované soucasti a
konstrukce (BIM (v1.1) - Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Building Information Modelling (,,BIM”))]

ISO/ASTM CD 52905

Aditivni vyroba — Obecné principy — Nedestruktivni zkousSeni produkt( aditivni vyroby

(Additive manufacturing -- General principles -- Non-destructive testing of
additive manufactured products)

[general —10.1 vSeobecné (CSN EN ISO 445 - Palety pro manipulaci s materidlem —SIovm’k)]

[general —4.7.1 obecné (CSN EN ISO 50001 - Systémy managementu hospodaieni s energii - Pozadavky

s navodem k pouiitl’)]

[general —3.1.1 obecné (ESN 1SO 6814 - Lesnické stroje - Mobilni a samojizdné stroje - Terminy, definice
a t¥idéni)

[general — 2.305 obecné IT (BIM (v1.1) - Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Building Information
Modelling (,BIM“))]
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[principles of braking — 4.5 Principy brzdéni (CsN EN 14478 - Zelezni¢ni aplikace - Brzdéni -

VSeobecny slovnl'k)]

[non-destructive testing — 10.2.2 nedestruktivni zkouska (¢sN EN 1907 - Bezpegnostni

pozadavky na osobni lanové drahy — Terminologie)]

ISO/ASTM CD TR 52906

Aditivni vyroba — Nedestruktivni zkouSeni a hodnoceni — Smérnice pro
standardni hodnoceni zamérnych nedostatk( vznikajicich v aditivni vyroby (AM)

(Additive manufacturing -- Non-destructive testing and evaluation — Standard
guideline for intentionally seeding flaws in additively manufactured (AM) parts)

[evaluation — 2.10 hodnoceni (CSN EN 1330-2 - Nedestruktivni zkouseni - Terminologie - Cést 2:
Spolecné terminy pro metody nedestruktivniho zkouseni)]

[risk evaluation — 3.7.1 hodnoceni rizik (TNI 010350 - Management rizik - Slovnik (Pokyn 73))]

[performance evaluation — 3.36 hodnoceni vykonnosti (CsN 1S0 22301 - Ochrana
spolecnosti — Systémy managementu kontinuity podnikani — Pozadavky)]

[Guideline — 2.490 Smérnice (BIM (v1.1) - Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Building Information
Modelling (,,BIM“))]

[Standa rd — 2.530 Standard (BIM (v1.1) - Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Building Information
Modelling (,,BIM“))]

ISO/ASTM DIS 52907

Aditivni vyroba — Technicka specifikace kovovych praski

(Additive manufacturing -- Technical specifications on metal powders)

[specification — 3.8.7 specifikace (¢sN EN 15O 9000 - Systémy managementu kvality - Zakladni

principy a slovnl’k)]

[specification — 3.109 specifikace (¢sN EN 15357 - Tuha alternativni paliva - Terminologie, definice
a popis)]

[technical specification — 3.4 technicka specifikace (ESN EN 45020 - Normalizace a souvisici

¢innosti - VSeobecny sIovnl’k)]

[metal powders — kov a jeho stav — praskovy: (hlinik praskovy)]
(https://www.pentachemicals.eu/bezp_listy/h/bezplist_493.pdf))

Viz https://www.pentachemicals.eu/bezpecnostni-listy.php?subcat=27#seznam

Doplnék https://www.spszengrova.cz/texty/texty/ZAV/ZAV3-Technicke_materialy(PM)_GEl.pdf
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[powder — 1001 prasek (EsN EN 1SO 3252 - Praskova metalurgie — Slovnik)]
ISO/ASTM DIS 52911-1

Aditivni vyroba — Technickd smérnice pro design fuze v tloZiéti prasku — Cast
1: FUze na bazi laseru kov( praskovych

(Additive manufacturing -- Technical design guideline for powder bed fusion --
Part 1:

Laser-based powder bed fusion of metals)

[design — 2.1.2.1 konstrukeni (¢sN EN IS0 17769-1 - Kapalinové &erpadla a &erpaci zafizeni - Obecné

terminy, definice, veli¢iny, pisemné znacky a jednotky - Cast 1: Kapalinova Eerpadla)]
[design Model 2.276 — model navrhu (Terminologicka databéze)]
[design —2.1754 design (CSN EN ISO 472:2015 - Plasty — Slovnik)]

[Computer-Aided Design — (2.358 Pocitatem podporované navrhovani BIM (v1.1) - Cesko-anglicky
vykladovy slovnik pro Building Information Modelling (,,BIM”))]

(Fuze znamena spojeni, slouceni nebo splynuti dvou nebo vice entit)

ISO/ASTM DIS 52911-2

Aditivni vyroba — Technickd smérnice pro design fuze v tloZisti prasku — Cast 2: Flze na bazi
laseru polymera praskovych

(Additive manufacturing -- Technical design guideline for powder bed fusion —

Part 2: Laser-based powder bed fusion of polymers)

Polymer — makromolekula sestavajici z molekul jednoho nebo vice druh atom nebo skupin spojenych navzajem
v tak velkém poctu, Ze fada fyzikalnich a chemickych vlastnosti této latky se nezméni pfidanim nebo odebranim
jedné nebo nékolika konstituénich jednotek.

ISO/ASTM CD TR 52912

vvvvvv

(Additive manufacturing - Design - Functionally graded additive manufacturing)

ISO/ASTM DIS 52915

Format souboru specifikace pro aditivni vyrobu (AMF) Verze 1.2

(Specification for additive manufacturing file format (AMF) Version 1.2)

94


https://www.iso.org/standard/72951.html?browse=tc
https://cs.wikipedia.org/wiki/Entita
https://www.iso.org/standard/72952.html?browse=tc
https://cs.wikipedia.org/wiki/Makromolekula
https://cs.wikipedia.org/wiki/Molekula
https://cs.wikipedia.org/wiki/Atom
https://www.iso.org/standard/71905.html?browse=tc
https://www.iso.org/standard/74640.html?browse=tc

CVUT Ustav Fizeni a ekonomiky podniku

specification — 3.8.7 specifikace (CSN EN ISO 9000 - Systémy managementu
kvality - Zakladni principy a slovnik)

specification — 1.137 specifikace (BIM (v1.1) - Cesko-anglicky vykladovy slovnik
pro Building Information Modelling (,,BIM“))

file drawing — 11.72 archivni vykres (CSN EN ISO 10209 - Technicka dokumentace
- Slovnik - Terminy vztahujici se k technickym vykrestim, definici produktu a
souvisici dokumentaci)

file — soubor— mnozina dat, ktera ma néjaké spolecné vlastnosti, format, jméno
a priponu. Témér vSechna data pouZivand pocitacem musi byt v néjakém
souboru, ktery je uloZeny na disku.??

File Format —format souboru urcuje, jakym zplsobem bude pocitac se souborem

pracovat a jaka aplikace bude soubor otevirat. Format souboru lIze obvykle
poznat podle pfipony souboru. Existuje velké mnozstvi rdznych format(.

ISO/ASTM WD 52916

Aditivni vyroba — Format data — Standardni specifikace pro optimalizovani
optimalizovani |ékarskych obrzovych dat

(Additive manufacturing -- Data formats -- Standard specification for optimized
medical image data)

[specification — 3.8.7 specifikace (CSN EN 1SO 9000 - Systémy managementu kvality - Zakladni

principy a slovnl'k)]

ISO/ASTM CD 52921

Standardni terminologie pro aditivni vyrobu -- Souradnicové systémy a zkuSebni metodologie

(Standard terminology for additive manufacturing -- Coordinate systems and test
methodologies)

(metodologie — nauka o metoddch, zejména védeckého badani)

ISO/ASTM WD 52932

Aditivni vyroba — Environmentalni zdravi a bezpecnost — Standardni metoda
zkousky pro urcovani davky emisi pti pratoku ¢astic z deskopu u 3D tiskarny,
pouzivané pro vytlacovani

32 https://managementmania.com/cs/soubor
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(Additive manufacturing -- Environmental health and safety -- Standard test
method for determination of particle emission rates from desktop 3D printers

using material extrusion)

[desktop (nebo desktopovy pocitac — deskop) je klasicky stolni pocitac, tak jak
jej vétsina uzZivatell zna. Tato zkratka pochdzi z angli¢tiny a da se volné preloZit
jako ,,na stole]

[environment — 3.2.1 Zivotni prostfedi; environment (CSN EN ISO 14004 — Systémy
environmentalniho managementu — Obecna smérnice pro implementaci)]

[environment — 3.2.1 Fivotni prostfedi; environment (CSN EN ISO 14001 - Systémy
environmentdlniho managementu — PoZadavky s ndvodem pro pouziti)]

[environment — 3.1 Zivotni prostiedi; environment (CSN ISO 14050 - Environmentalni
management — Slovnik)]

[safety — 2.5 bezpe€nost (CSN EN 45020 - Normalizace a souvisici &innosti -
Vseobecny slovnik)]

[safety — 3.36 bezpeti (CSN EN 14383-1 - Prevence kriminality - Planovani méstské
vystavby a navrhovéni budov - Cast 1: Definice specifickych termin(i)]

[safety —2.1 bezpeénost (CSN EN 1SO 4007 - Osobni ochranné prostiedky - Ochrana
oCi a obliceje — Slovnik)]

[determination —3.11.1 uréovani (CSN EN 1SO 9000 - Systémy managementu kvality
- Zakladni principy a slovnik)]

[rates of flow — 2.1.3 pritoky (CSN EN ISO 17769-1 - Kapalinova &erpadla a ¢erpaci
zafizeni - Obecné terminy, definice, veli¢iny, pisemné znacky a jednotky - Cast 1:
Kapalinova cerpadla)]

[rates of application — 7.2 davkovani (CSN 1SO 5681 - Zafizeni na ochranu rostlin —
Slovnik)]

ISO/ASTM WD 52941

Aditivni vyroba — Systém vykononnosti a spolehlivosti — Metoda standardni zkousky pro
prijatelnost strojniho ulozisté fuzovaného prasku kovovych materiala pro letecké aplilace

(Additive manufacturing -- System performance and reliability -- Standard test method for
acceptance of powder-bed fusion machines for metallic materials for aerospace application)

[performance — 3.4.10 vykonnost (CSN EN ISO 14004 - Systémy environmentalniho managementu —
Obecnd smérnice pro implementaci)]

[performance — 2.3 vykonnost (CSN 1SO 13372 - Monitorovani stavu a diagnostika
stroji — Slovnik)]
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[performance — 3.7.8 vykonnost (CSN EN 1SO 9000 - Systémy managementu kvality -
Zakladni principy a slovnik)]

[performance — 2.1.13 charakteristické provozni veliciny (CSN EN ISO 17769-1 -
Kapalinova cerpadla a Cerpaci zafizeni - Obecné terminy, definice, veliCiny,
pisemné znaéky a jednotky - Cast 1: Kapalinova ¢erpadla)]

[performance — 2.646 vykonnost (BIM (v1.1) - Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro
Building Information Modelling (,,BIM*))]

[performance — 3.35 vykonnost (CSN 1SO 22301 - Ochrana spole¢nosti — Systémy
managementu kontinuity podnikdni — PoZzadavky)]

reliability — 2.4 spolehlivost (CSN 1SO 13372 - Monitorovani stavu a diagnostika stroj
— Slovnik)

[reliability — 06.05.02 spolehlivost (CSN 1SO 5593 - Valiva loZiska — Slovnik)]

[acceptance criteria — 4.2 kritéria pfijatelnosti (CSN EN 1SO 13943 - PoZarni bezpe&nost
— Slovnik)]

[acceptance test (of a CMM) — 2.17 prejimaci zkouska CMM (CSN EN I1SO 10360-1 -
Geometrické pozadavky na vyrobky (GPS) - Prejimaci a periodické zkousky
soufadnicovych méficich stroji (CMM) - Cast 1: Slovnik)]

[acceptance criteria—2.1 kritéria pfipustnosti (CSN EN 1330-2 - Nedestruktivni zkoueni
- Terminologie - Céast 2: Spole¢né terminy pro metody nedestruktivniho
zkouseni)]

[acceptance level — 5.7.9 stuperi pFipustnosti (CSN EN 1330-4 - Nedestruktivni zkouseni
- Terminologie - Cast 4: Terminy pouZivané pfi zkouseni ultrazvukem)]

[acceptance level — 2.2 stupei piipustnosti (CSN EN 1330-2 - Nedestruktivni zkouseni -
Terminologie - Cast 2: Spole¢né terminy pro metody nedestruktivniho zkouseni)]

acceptance criteria — 4.2 kritéria pFijatelnosti (CSN EN 1SO 13943 - Pozarni bezpeénost
— Slovnik)]

[acceptance quality limit — 2.1 pfipustnd mez kvality NP1 (CSN EN 16256-1 -
Pyrotechnické vyrobky - Divadelni pyrotechnické vyrobky - Cast 1: Terminologie)]

[acceptance quality limit 2.2.1 pfipustnd mez jakosti, AQL (CSN EN 16263-1 -
Pyrotechnické vyrobky - Ostatni pyrotechnické vyrobky - Cast 1: Terminologie)]

[acceptance criteria — 1.1 akceptaéni kritéria (BIM (v1.1) - Cesko-anglicky vykladovy
slovnik pro Building Information Modelling (,,BIM*))]

ISO/ASTM WD 52942
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Aditivni vyroba — Principy kvalifikace — Standardni smérnice pro kvalifikaci
operatory stroj pouzivanych v leteckém primyslu, které jsou provozovany na
bazi laserového paprsku a ulozisté prasku

(Additive manufacturing -- Qualification principles -- Standard guideline for
qualifying machine operators of powder bed based laser beam machines in
aerospace applications)

[qualification — 2.201 kvalifikace (BIM (v1.1) - Cesko-anglicky vykladovy slovnik
pro Building Information Modelling (,,BIM*))]

probing system qualification — 3.7 kvalifikace snimaciho systému (CSN EN 1SO
10360-1 - Geometrické pozadavky na vyrobky (GPS) - Prejimaci a periodické
zkougky souFadnicovych méficich strojéi (CMM) - Cést 1: Slovnik)

[standard — 2.530 standard (BIM (v1.1) - Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro
Building

[processing — 2.2.14 zpracovani (CSN 1SO 6814 - Lesnické stroje - Mobilni a
samojizdné stroje - Terminy, definice a tfidéni)

Vypovidaci hodnota normotvornych aktivit ISO/TC 261 potvrzuje skutecnost, Ze
AM dobyva svét. V oblasti terminologie je jiz ve fazi 40.60 Close of voting ISO/ASTM
DIS 52900 jejiz plvodni verze byla vydana roku 2015 1SO/ASTM 52900:2015. Pocet

termin( a definic je v 1SO/ASTM DIS 52900 dvojnasobny oproti plvodni ISO/ASTM
52900:2015.

Celkova doba nutna k vypracovani evropské nebo mezinarodni normy je v
priméru tfi roky.>3

33 https://www.iso.org/committee/629086/x/catalogue/p/1/u/0/w/0/d/0
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V nasledujicim prehledu jsou mezindrodni kédy harmonizovanych fazi tvorby
normativniho dokumentu:

STAGE SUBSTAGE
30

Preliminary
slage

10
Proposal
stage

Preparatory
slage

Enquiry
slage

Approval
stage

Publication
slage

Review
stage

95
Withdrawal

slage

00
Registration

00.00
Proposal for
new project

recelved

10.00
Proposal for
new project

regstered

20.00
New project
registered n
TC/SC work

programme

30.00
Committee
draft (CD)
reglstered

40.00
DIS registered

50.00
Final text
received or FDIS
registered for
formal approval

60.00
International
Standard
under
publication

20
Start of main
action

00.20
Proposal for
new project
under review

10.20

New project
ballot instiated

20.20
Working draft
(WD) study
Inibated

30.20
co
study/bailot
initiated

40.20
DIS ballot
Initiated
12 weeks

50.20
Proof sent to
secretaniat or

FDES babot
initiated
B weeks

90.20
Intemational
Standard
under
periodical
review

95.20
Withdrawal
ballot iInftiated

60
Completion
of main
action

00.60
Close of
review

10.60
Close of
voting

40.60
Close of
voting

50.60
Close of
voting. Proof
retumed by
secretanat

60.60
Interational
Standard

pubkshed

90.60
Close of
review

95.60
Close of
voting

Decision

92

Repeat an
earlier phase

10.92
Proposal
returned to
submitter for
further
definition

3092
CD referred
back to
Working
Group

40.92
Full report
crculated: DIS
referred back
o TCorSC

50.92
FDIS or proot
referred back

toTCor SC

90.92
International
Standard to
be revsed

9592
Decision not
o withdraw
International

Standard

93

Repeat
currant phase

40.93
Full report
circulated
decision for

new DIS
baliot

90.93
International
Standard
confirmed

98
Abandon

00.98
Proposal  for
new project
abandoned

10.98
New project
rejected

20.98

Project
deleted

30.98

Project
deleted

40.98

Project
deleted

50.98

Project
delated

9
Proceed

00.99
Approval to
ballot proposal
for new project

1099
Approval to
New progect

approved

20.99
WD approved
for registration

as CD

30.99
CO approved
for registration
as DIS

4099
Full report
circulated: DIS
approved for
registration as
FDIS

50.99
FDIS or proof
approved for

publcation

90.99
Withdrawal of
International
Standard

proposad by
TC or SC

95.99
Withdrawal of
Internabonal
Standard

Tabulka 3 - Mezinarodni kédy harmonizovanych fazi tvorby normativniho dokumentu
[https://www.iso.org/stage-codes.html]
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4.2.1 Doplnky k Ceské terminologii s uplatnénim v AM
CSN EN ISO 3252 - Praskova metalurgie - Slovnik
1006 feedstock
plasticized powder used as raw material for injection moulding or powder extrusion
1006 strikaci hmota; vytlacovatelnd hmota
plastifikovany prasek pouzity jako surovina pro vstfikovaci nebo vytlacovaci liti prasku

(CSN 1SO 1998-1 - Ropny préimysl - Terminologie — Cast 1: Suroviny a produkty)
1.05.100 feedstock

primary material introduced into a plant for processing

1.05.100 nastrik

zakladni materidl dodany do provozu ke zpracovani

CSN EN ISO 16559 - Tuhd biopaliva - Terminologie, definice a popis

4.87 feedstock

material that is further processed for conversion to bioenergy, biofuel and/or biobased
products

4.87 vychozi surovina

material, ktery je dalSim zpracovanim pfeménén na bioenergii, biopalivo a/nebo bioloogické
produkty

CSN EN ISO 472:2015 - Plasty — Slovnik

2.1690 feedstock recycling

<recycling of plastics waste> conversion to monomer or production of new raw materials by
changing the chemical structure of plastics waste through cracking, gasification or
depolymerization, excluding energy recovery and incineration

Note 1 to entry: “Feedstock recycling” and “chemical recycling” are synonyms.

2.1690 recyklace na vstupni surovinu

<recyklace plastovych odpad(i> konverze na monomer nebo vyroba novych surovin zménou
chemické struktury plastového odpadu krakovanim, zplyfiovanim nebo depolymeraci,
s vyjimkou energetického vyuZiti a spalovani

POZNAMKA 1 k heslu ,recyklace na vstupni surovinu“ a ,,chemickd recyklace” jsou synon
€SN 1SO 14050 - Environmentalni management — Slovnik

6.14 feedstock energy

heat of combustion of a raw material (6.12) input that is not used as an energy source to
a product system (6.1), expressed in terms of higher heating value or lower heating value
NOTE Care is necessary ensure that the energy content of raw materials is not counted
twice.

[1ISO 14040:2006]

6.14 skryta energie materidlu

teplo ze spalovani vstupni suroviny (6.12), kterd neni pouZita jako energeticky zdroj
produktového systému (6.1), vyjadrené v jednotkach spalného tepla nebo vyhfevnosti
POZNAMKA Je tieba se peclivé ujistit, Ze energeticky obsah surovin neni zapo¢itan dvakrat.

[ISO 14040:2006]
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5 ReSerze soudastnych literarnich podkladt v CR

5.1 Popis metod a principd AM
Rapid Prototyping

technologie, které automatizuji proces pro vyrobu 3 - rozmérnych, celistvych
objekt( z pavodnich materidl(.3*

POZNAMKA K TEXTU:

Skupina technologii, které umoznuji vyrobu modell a prototypl komplikovanych dilG pfimo
z 3D dat CADU. Objekty mohou byt vyrobeny z rozdilnych materidld zavislych na vybaveni
zpravidla bez pouZiti nastroju nebo pripravkd.

Aplikace AM je jednim predpokladli evoluce ve védeckém konstruovani
integrovani vyrobniho procesu.

a) Vynalez stereolitografie

Inkoustovy tisk, ktery polozil zaklad pro technologie 3D tisku, byl vynalezen uz v
roce 1976. 3D tisk jako takovy vznikl v roce 1984, kdy byla patentovana prvni
technologie stereolitografie pozdéjsim zakladatelem spolecnosti 3D Systems
Charlesem W. Hullem. Poprvé tak byla vytisknuta digitdlni 3D data. Tato
technologie je béZné oznacovana, jako SLA pouziva se dodnes. V roce 1992 zacala
firma 3D Systems se sidlem v Rock Hill, v Jizni Karoliné USA vyrabét a prodavat
prvni komeréné dostupnou 3D tiskarnu zaloZzenou technologii SLA.

Strucné k stereolitografii:

stereolitografie (SLA nebo SL)

metoda vytvareni objektll pomoci postupného vytvrzovani polymerli pomoci
plUsobeni zareni rznych vinovych délek, nejcastéji UV zareni. Zamérenim zareni na
konkrétni misto pak vznika vrstva castecné vytvrzeného polymeru. Na ni se
nanasi dalsi vrstvy. Predmét je tedy vytvaren z vrstev.

Pfesnost vysledného modelu je zavisla na (sefazeno dle vyznamnosti):

o hustoté polymeru
« Sirce paprsku
o délce aintenzité ozarovani

Jedna se o jednu z nejpresnéjsich metod 3D tisku: teoreticka presnost odpovida
velikosti molekuly polymeru. Proto se této metody vyuziva i pfi vyrobé
integrovanych obvodi. Nebo jako nastroj pro vyrobu prototypu pred sériovou

34http://ust.fme.vutbr.cz/obrabeni/podklady/sto_bak/cv_STV_04_Aditivni_technologie_met
ody_Rapid_Prototyping.pdf
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vyrobou, proto je stereolitografie zafazovana mezi metody pro rapid prototyping.
Lze vyuzit i pro vyrobu formy pro liti, anebo vstfikovani.

b) Od zacatku do soucasnosti.

Aditivni vyroba (additive Manufacturing) (AM) je jeden z pfikladd rozvoje
lidského poznani, které je zdrojem pokroku a naopak. — vliv je vzajemny. Jeji
vyuziti je k vyrobé prototypl zejména jejich dilil (montaznich skupin) a soucasti
pripadné i nastroja.

Ve srovnani s konvenénimi metodami vyroby, obrabénim, odlévanim, tvarenim
a svafovanim vyuzivd AM nandSeni praskovych materidld napfiklad
korozivzdornou ocel pfipadné titanové slitiny. AM je nyni vnimana jako
nejmodernéjsi zpUsob vyroby. Jeji vyuzZiti je nejen v leteckém primyslu (palivové
trysky), v mediciné (kloubni pouzdra, ndhrada zubU atd.). Pro AM je nejcastéji
vyuziva technologii Selective Laser Sintering (zkratka SLS) volné preloZeno:
selektivni spékani laserem — v praxi se Casto nazyva kratSim terminem
»sintrovani“. Vyrobek zde vznikd tavenim praskového materidlu (tim muze byt
napf. plast, kov, keramika nebo sklo), ktery je po tenkych vrstvach spékdn v plose
Fezu dle digitdlniho modelu vysoce vykonnym laserem.3®

POZNAMKA K TEXTU: Vykon laseru a to nejen je mnoistvi energie vyzarené za
urcity ¢as. Jednou z nejvétsich ucinnosti disponuji viaknové lasery. Je udavan ve
Wattech. Tedy ¢im kratsi je doba trvani zablesku, tim vétsi je vyzarena energie.
Napfriklad na znaceni se pouziva kontinualni paprsek CO; laseru o vykonu od 10
W do 100 W, ten ,sviti“ stale pfi znaceni. Vedle vykonu je pro technickou praxi
dllezita ucinnost laseru. V porovnani s jinymi typy laserl jako jsou napftiklad
argon-iontové lasery s ucinnosti 0,1%, jsou CO2 lasery vysoce Ucinné a pouzivaji
se pro kontinudlni chod. U¢innost se pohybuje mezi 30%. Ale pak jsou zde i
jodové lasery s ucinnosti okolo 80%. Jde o pomér mnozstvi energie dodané a
ziskané z laseru. Jen pro zajimavost, auto ma ucinnost okolo 20%. Jednou z
nejvétsSich ucinnosti disponuji vidknové lasery, které diky polovodi¢ovym diodam
prevadi velmi velkou ¢ast svého prikonu na vykon laserového paprsku, ktery
vznika v aktivnim optickém vldkn&. U¢innosti se dosahuje okolo 25% a chlazeni
je vzduchem pro vykony do 50 W. Vlaknové lasery jsou budouci zdroje pro
laserové znaceni a gravirovani.>®

35 https://cs.wikipedia.org/wiki/Laser
36 https://fyzika.upol.cz/cs/system/files/download/vujtek/granty/laser.pdf
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c) Strucny zavér k 3D tisku?

3D tisk je proces, pti kterém se z digitdlni predlohy (3D model) vytvati fyzicky
model. Nejpouzivanéjsi technologie velice jednoduse fungujici a je k dispozici je
FDM (Fused Deposition Modeling). Objekt vznikd vrstvou po vrstvé natavovanim
tenkého prouzku plastového materialu.

Zminéné nanaseni vrstvy po vrstvé je Uzce spojeno s pojmem Stereolitografie
(SLA nebo SL)

Technologie SLS, SLA, SLM, MLS které jsou zaloZeny na principu zapékani
praskového materidlu laserovym paprskem. Tloustka vrstvy cca 0,1 mm. Podle
druhu pouZzitého modelovaciho materidlu Ize rozliSovat metody:

-Laser Sintering — Metal (kov)

- Laser Sintering — Foundry Sand (pisek)
- Laser Sintering — Ceramic (keramika)

- Laser Sintering — Plastic (plast)

SLA (Stereolithography)

Stereolitografie je nejstarsi technologie pouzivand od roku 1986. Jeji princip je
podobny technologii SLS. Dochadzi k vytvrzovadni tekutého kompozitu laserovym
paprskem.

SLM (Selective Laser Melting)

Selektivni taveni laserem je vyrobni technika, kterd muZe tisknout kovové cdsti.
Laser se pouZivad k roztaveni kovového prasku v mistech po sobé jdoucich vrstev.

MLS (Micro Laser Sintering)

tuto technologii zaloZzenou na technice laserového spékani kovl Ize vytvaret
napfr. slozité kovové soucasti pro hodinky. Micro laserové spékdani, maze tisknout
vrstvy tloustky mensi nez 0,001 mm.

termoplastickych elastomeru, které se pouzivaji jako nahrada termoplastl a
vulkanizovanych kaucukd. Jsou pouzivany pro svou vysokou houzZevnatost. Jedna
se o0 polymerni materidly s mékkymi i tvrdymi doménami a rlznymi teplotami
zeskelnéni. Vyznacuji se jednodussim zpracovanim, moznosti recyklace, citlivosti
na vlhkost a rozdily teplot pfi zpracovavani. Pfi pokojové teploté maiji vlastnosti
elastomeru, ale zpracovavaji se jako termoplasty. Odpada tedy potreba
vulkanizace pfi zachovani analogickych uzitnych vlastnosti.

Jednou z cest k praktickému uplatnéni AM je projekt RepRap.

RepRap je mezindrodni komunitni projekt 3D tiskarny vyvijené na principu
otevieného hardware. RepRap je sloZeny prevdiné z mnoha plastovych dild,
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které je mozné vytisknout na jiném RepRapu. Samotny nazev RepRap je zkratkou
replicating rapid prototyper, coz znamena, Ze je schopny sebe replikace a
rychlého prototypovani. Veskera dokumentace potfebna pro sestaveni
hardware a provoz vlastniho RepRapu, véetné firmware a fidiciho software, je
uvolnéna pod licenci GNU General Public License pod kterou je vydavana také
fada svobodného softwaru. Diky celkové otevienosti a cenové dostupnosti se
RepRap stal velmi oblibenym projektem celosvétové DIY/Maker komunity.

RepRap se sklada z fady soucastek. Mimo plastovych, které tvori prevaznou
vétSinu konstrukce, obsahuje kovové tyce, Srouby, krokové motory, loZiska,
femeny, vyhfivanou sklenénou desku a tiskovou hlavu s tryskou. Krokové motory
jsou frizené jednodeskovym pocitatem Sanguinololu. Sanguinololu je klon
Arduina, které je stejné jako RepRap otevienym hardwarem. Oproti Arduinu
obsahuje Sanguinololu vykonnéjsi mikrokontrolér a elektroniku pro fizeni

krokovych motord.

Pozndmka:K RepPap hardware

RepRap se skladd z fady soucdstek. Mimo plastovych, které tvofi prevdinou vétsinu
konstrukce, obsahuje kovové tyce, Srouby, krokové motory, loZiska, femeny, vyhfivanou
sklenénou desku a tiskovou hlavu s tryskou. Krokové motory jsou fizené jednodeskovym
pocitacem Sanguinololu. Sanguinololu je klon Arduina, které je stejné jako RepRap otevienym
hardwarem. Oproti Arduinu obsahuje Sanguinololu vykonnéjsi mikrokontrolér a elektroniku
pro fizeni krokovych motor.

Poznamka: K RepPap software

K vytvoreni modelu 3D objektu tisknutelného na RepRapu lze pouzit jakykoliv program pro
praci s CAD nebo 3D skener. Jedinou podminkou je podpora formatu STL pro ulozeni
vysledného modelu. K vytvoreni nového modelu nebo prevodu do formatu STL se da vyuzit 3D
modelovacich program( FreeCAD nebo Blender. Modely jde také stahnout z Internetu. Mezi
nejznameéjsi ulozisté patfi Thingiverse[1l] obsahujici modely uréené pfimo k 3D tisku a
GrabCAD[2]. Mimo ru¢niho modelovéni v CAD je moZzné modely naprogramovat pomoci
konstruktivni geometrie téles CSG v programu OpenSCAD. CSG umoziiuje absolutni kontrolu
nad tvarem objektu a je proto vhodny pro presné modelovani soucastek.

Model ve formatu STL je nutné pfed samotnym tiskem narezat na jednotlivé
tiskové vrstvy a spocitat pohyb tiskové hlavy véetné mnozstvi vytlacovaného
plastu. Tomuto se tika slicovdni z anglického slice. Vypocet muze trvat i nékolik
hodin v zavislosti na velikosti a sloZitosti modelu, vykonu procesoru pocitace a
konkrétni implementaci sliceru. Vysledkem je soubor ve formatu GCODE urceny
pro tisk na konkrétni 3D tiskarne.

Tiskovy material

Nejcastéji pouzivanym materialem pro tisk 3D objektl jsou plasty, zejména
mechanicky odolny ABS a dale pak biologicky odbouratelné PLA.
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ABS

Akrylonitrilbutadienstyren je amorfni termoplasticky polymer, vyznacujici se
vysokou odolnosti proti mechanickému poskozeni. Je to tuhy, houZevnaty
materidl, odolny proti kyselindm, hydroxididm. ABS zpracované pomoci
technologie FFF je odolné teplotdm do 100°C.

Teplota zpracovani ABS se pohybuje 210 — 250°C. Nevyhodou je vysoka
smrstitelnost (0,3-0,7 %) oproti ostatnim materidlim. ABS lze lepit pomoci
acetonu, toluenu, pfipadné metylenchloridu a poly-akrylatovymi lepidly.
Nejznaméjsi pouZiti ABS je pro vyrobu LEGO kosticek. Dale ABS najdeme na
vétSiné vyrobk(, se kterymi se setkdvdme v kaZdodennim Zivoté,
v elektronickych zafizenich (notebooky, mobilni telefony), v automobilech,
v kuchyniském vybaveni (mixéry, rychlovarné konvice) a dalsi.

PLA

Polylactic acid, neboli kyselina polymlécna je bio plast vyrabény z kukuricného
Skrobu se stejnymi vlastnostmi jako plasty vyrabéné z ropy. Tento plast je
mnohem Setrnéjsi k prirodé, nez napfr. ABS. Rozpustné pomoci tetrahydrofurénu,
pfipadné dlouhodobé vystaveni acetonu muze zpUsobit naleptdni povrchu. PLA
neni nijak zdravotné zavadny a je rozlozitelny v prirodé rizenym kompostovanim.
Ve srovnani s ABS je pevnosti materialu vyssi, material je |épe tisknutelny, jedina
nevyhoda je nizsi teplotni odolnost. PLA je mozno aktivné chladit pfi tisku,
nepotrebuje vyhrivanou podlozku. PLA mékne pfi teplotach nad 50°C. Teplota
zpracovani PLA je 180 — 220°C.

POZNAMA K TEXTU

stereolitografie — metoda vytvareni objektd pomoci postupného vytvrzovani polymeru
pomoci plsobeni zareni rlznych vinovych délek, nejcastéji UV zareni. Zamérenim zareni na
konkrétni misto pak vznika vrstva ¢aste¢né vytvrzeného polymeru. Na ni se nanasi dalsi vrstvy.
Predmét je tedy vytvaren z vrstev.

Pfesnost vysledného modelu je zavisla na (sefazeno podle vyznamnosti):

o hustoté polymeru
o Sifce paprsku
o délce aintenzité ozarovani

Jedna se o jednu z nejprfesnéjsich metod 3D tisku: teoreticka presnost odpovida
velikosti molekuly polymeru. Proto se této metody vyuzivd i pfi vyrobé
integrovanych obvodu. Nebo jako nastroj pro vyrobu prototypu pred sériovou
vyrobou, proto je stereolitografie zarazovana mezi metody pro zminény rapid
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prototyping, ktery je mozné vyuziti pro vyrobu formy pro liti a nebo i vstfikovani.

Rapid prototyping predstavuje soubor technologii vyroby prototypii pomoci 3D
tisku. Tyto prototypy (podle technologie) jsou vétsinou nevhodné k vétsimu
zatizeni a slouZi vétsinou pouze k predstavé o vzhledu (designové ndvrhy) a
zdstavbé do stroje nebo k mensimu zatiZeni. Virtudlni 3D model soucdsti je
,rozrezan” na tenké vrstvy, které se riiznymi technologiemi vytvdri z rtznych
materidld a vrstvi se na sebe. Vznikne tak findIni prototyp.3”

Z uvedenych informaci je mozné vymezit postup pro integrovany vyrobni proces
AM v tradi¢nim organizacni schématu informacni cesty.

Informace (z lat. in-formatio, utvareni, ztvarnéni) je velmi Siroky, mnohoznacny
pojem, ktery se uziva v rliznych vyznamech. V nejobecnéjsim smyslu je informace
chapana jako udaj o prostfedi, jeho stavu a procesech v ném probihajicich.
Informace snizZuje nebo odstranuje neurcitost (entropii) systému (napr. prijemce
/ uZivatele informace). MnozZstvi informace lze charakterizovat tim, jak se jejim
prijetim zménila mira neurcitosti prijimajiciho systému.

Informatika — obor lidské cinnosti, ktery se zabyva zpracovanim informaci.
Zahrnuje mnozstvi specializovanych védnich a technickych obord.

Informatika pro oblast AM vyuziva:

e systémovou integraci, spojovani riznych softwar( do jednoho systému

e (digitdIni integraci, dosazeni prenositelnosti dat mezi rGznymi softwary a
pristroji

e dopravni integraci, vytvareni integrovanych dopravnich systému

e webovou integraci, spojovani vystupl ¢innosti a komponent nutnych pro
realizaci webového projektu

Informacni technologie — odvétvi techniky, které se zabyva tvorbou, zavadénim
a zdokonalovdnim procesi a metod sbéru (shromazidovani), kontroly,
zpracovani, uchovani, vyhledavani, rizeni, vymeény, zobrazovani, zpfistupnovani
a vyuzivani dat a informaci, zahrnujici automatizaci téchto procesu.

$http://www.kvs.tul.cz/download/rapid_prototyping/P%C5%99ehled%20technik%20vyu%C5%BE%C
3%ADvan%C3%BDch%20p%C5%99i%20Rapid%20Prototyping.pdf
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K pojmu integrace

Integrace znamend v IT sluéovani programi ¢i jejich komponent, pripadné
soucasti web(. Integrace oznacuje splynuti, slouceni, mlZeme pouzit v
nékterych pripadech i moderni slovo "Fuze". V informacnich technologiich takto
oznacujeme vice typu spojeni. MiZeme hovofit jednak o integraci systémové,
které predstavuje slouceni vice program( do jediného systému a integraci
digitalni, ktera slouzi k umoznéni prenosu dat mezi nékterymi systémy a v
podstaté jejich plnou kompatibilitu. Integrovat Ize také webové prezentace a
internetové stranky, zde hovorime opét o spojovani uréitych komponent, které
jsou dullezité pti Cinnosti internetovych vyhleddvacél. V souvislosti s IT lze
pouzivat tento vyraz také jako matematicky termin, ktery znamena metodu pro
vypocet integrald.

5.2 Postup navrhu soucasti pro AM z pohledu technologi¢nosti
konstrukce

Navrh soucasti

Inovace Prototyping
CAD/CAM Vhodnost

Forma

Funkcnost
Navrh pro nastroj Nastroj
Navrh pro vyrobu Konstrukee

Parametry
Navrh pro
montaz
Design zalozeny Vyroba
na znalostech Layout
Design podle (usporadani)
sdilenych vstupl Pozadavky
Strojni park
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Obecny predpoklad technologi¢nosti konstrukce

pfizplsobeni konstrukce podminkdm technologie tak, aby pracnost vyroby
(pocet a narocnost operaci) byla co nejmensi, slozZitost naradi, vyrobniho zatizeni
a pomucek nevyZadovala velké ndklady, volba materidlu by pfihliZzela k jeho
opracovatelnosti a jeho rozméry byly voleny tak, aby byl co nejmensi odpad.

Pfredpokladem pro technologi¢nost konstrukce v AM je v maximalni Sifi
aplikované:

tradicni organizacni schéma a informacni cesty

Management
spolecnosti
Obehodni oddéleni Vivajové oddéleni Viroba
Management oddélem Management oddélem Management vyroby
" Marketing | | | Zikamicks " Niwh Kvalita Strojud Zptsob
zhnzhy produkin vyhaven provadent
Prodsi Vizium Udrzba
Obrazek 5 - Tradicni organizacni schéma a informacni cesty

[http://cenia.cz/web/www/web-pub2.nsf/Spid/MZPMSFI9ET5U]
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Ve srovnani s konvenénimi metodami, kde konecny tvar vyrobku je docilen
obrabénim, tvarenim, slévanim, svarovanim pripadné pripadné nekonvencnim
technologiim (Elektroerozivni obrdbéni, Elektrochemické a chemické obrabéni,
Obrabéni laserem, Obrabéni vodnim paprskem, Obrabéni ultrazvukem,
Obrabéni plazmou a Obrabéni paprskem elektrond) je AM je vzhledem k svoiji
zvldstnosti, priznacnosti, jedinecnost a jedinec¢nym vlastnost specificka. Specifika
je ve vyrobnich systémech i procesech. Specificnost AM je zdrojem moznosti
nejen na useku inovaci nybrz i v racionalizaci vyroby.

Teritorialni uplatnéni AM jednotlivych statech je zfejmé z nasledujiciho obrdzku

I oOcekavané prijeti AM
1 Isoucasné vyuZivajici AM

*N=900 companies,
EY global 3DP study, April 2016

Obrazek 6 - Prijeti 3D tisku ve svété podniky [https://www.iso.org/members.html]

Z teritorialniho uplatnéni je zfejmé, ze USA svymi predpokladem 16 % prosadily
v ISO/TC 261 ASTM do vétsiny normativnich dokumentl editovanych touto
mezindrodni komisi. Dynami¢nost normativnich dokument( cyklus 5ti letych
provérek je zarukou, Ze jejich obsah sleduje trvale soucasny stav techniky. Toto
tvrzeni bylo predpokladem pro vypracovani Podnikatelského pldnu ISO /TC 261
— aditivni vyroba.
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ocekavani

ﬁ

3D tisk Iékafskych nastrojdi §

-spotrebitelsky 3D tisk
3D tisk u vyrobnich operacf

primyslovy 3D tisk

maloobchodni 3D tisk
3D tisk pro ropny primysl

3D tiskovy dodavatelsky retézec
wE Y 3D tisk prototypl

akademi'cké 3D tisknuti
3D biotiskoveé systémy 3 Ay kinowan
3D tiskove sluzby
ivelkoobchodni 3D tisk

software pro 3D tisk

makro 3D tisk

ochrana dusevniho
Ivlastnictvi 3D tisku

2014
Inovacni Vrchol Prozfeni Osviceni Vysluni produktivity
spoustéc ocekavani
=

Obrazek 7 - Casovy horizont etap vyvoje AM
[https://www.iso.org/files/live/sites/isoorg/files/developing_standards/docs/en/jtcl_bus
iness_plan_2014.pdf]

Jeho origindIni podoba udava ¢asovy horizont vyvoje AM. Casovy horizont je jen
potvrzenim, Ze uplatnéni normativnich dokumentl v organizaci je predpokladem
udrzitelného ale i racionalizace vyroby.

Svédci o tom i priloha navrhu ISO/ASTM DIS 52900 zakladni realizacni metody
AM.

110


https://www.iso.org/standard/74514.html?browse=tc

CVUT Ustav Fizeni a ekonomiky podniku

5.3 Zakladni realizac¢ni metody AM

Aditivni viroba (AM)

\ !

Jednokrokovy proces AM
|

Vicekrokovy proces AM

Fuze typickych materiald

Adheze typickych materiald

Y

Polymer Keramika

Kompozit

Sekundarni proces jako slinovani
a/nebo infiltrace

Keramika

Obrazek 8 - Zakladni realizacni metody AM [vlastni zpracovani]
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Typ
materidlu Keramika
|
| |
Staw filze > Pevnad latka Pevna latka + roztavena latka
Y ¥
‘Jsmpnisurwin> Suspenze pratku a taveniny Préikovy materidl
Y ¥
i W ka hustot .
Distribuce ysoka hustota {lo%isté présku
materidlu neslinutého vylisku
Y v
i Selektivni flze &asti ,
Eakladn] SISKLVATTUZE casticy Selektivni fize Edstic v prétkovém dlo¥idti
principy AM neslinutém vylisku
Kategorie .
Drocesy > Fiize dloZiSté prifku

Obrazek 9 - Prehled jednokrokovych procesnich principi AM pro keramické materialy
[vlastni zpracovani]

112



CVUT Ustav Fizeni a ekonomiky podniku

Typ Kov
materialu
| | | |
Stav flize Roztaveny stav Pevny stav
\ 4 v v L 4 v v
UloZeni Vlakno/vinuty material Praskovy material Listovy material
materialu

A J h 4 4 ) i A J h 4
Distribuce NanaSeci tryska UloZité prasku Listovy zasobnik
materialu

 J A J A J  J 4 A J

Zakladni Selektivni kladen{ materialu Selektivni flze Flize zasobenjch
principy AM na podlozku materidlu v aloZisti listdi
1] v v v v v
Zdroj flize Elektronovy paprsek Laser Elektronovy Ultrazvuk
paprsek
[ ] | | | |
Kategorie Rizena energeticka el vewew e Listova
. Flze alozisté prasku .
procesu depozice laminace

; ’

oy

;

;

Obrazek 10 - Pfehled jednokrokovych procesnich principd AM pro kovové materialy [vlastni

zpracovani]
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zamyileného
produktu
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Kow, keramika a kompozit

; . Chemicka reakéni
Princip spojeni Tepelnd reakéni vazba vazba
Platy Termoplasty Tekutina Tekutina
Vstupni K itnih Fashi TTok <lEva P
il ompozitniho dstice fpriagek: slévirensky pisek,
materia materidlu kov/keramicky pradek Pragek
Pajiva e a S5loZka v plnivu ‘ | Tiskovi hlavice
Distribuce Zdsobnik — Vana
materialu | Ploive plitd UloZisté prasku
Fuaze Selektivnl flize Ktivni Vytvrzovini svétlem
ﬁéﬁ-lﬂdm DTLHCLP}' zasobnikovich materidlu v Ei:aa thl . aktivovanou
platd nloZiti vytvrzovani fotopolymerizaci
Listovd Faze uloZisté vazebné trvskant NadrZova
Kategorie procesu laminace prasku ¥ fotopolymerizace

I : | I

Produkce AM Slepenec/&dsti z kompozitnich materiild spojenéd polymerovym pojivem
rodukce Al

| ! ! |

Konsolidace
sekundirnim
procesem

Slinovaci pec s, nebo bez infiltrace

l | } }

Obrazek 11 - Prehled vicekrokovych procesnich principi AM pro kov, keramiku a kompozitni
materialy [vlastni zpracovani]
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Typ materidlu

Stav fize

Polymer

Spojeni tepelnou reakei

Spojeni chemickou reakei

!

;

|

!

v v

!

. Kapalina . . .
Vstupni V1dkno Ruztave_:py Praskovy P Kapalr_l;.-' Listovy
surovina materidl material material material
Distribuce | "™ N:lrm:i‘;m Tiskova hlava UloZisté Tiskova hlava Nadrz L,.Lstgvyk
I 4% zasobni
materidlu | pivo ¥ préagku
4
} ! | ! 1! !
Vytlatovani Nanafeni Selektivni flze Reaktivni Svétlem Fize
Zakladni roztaveného materialu materialu v vytvrzo- aktivovana listového
principy AM materialu multitryskami tloZisti prasku vani plymerizace zasobniku
. r - - Fize . Vstiiko- Nadriova Listova
) Vytlatovani Vstiikovani tloFitts Vazebné vani fotopol laminazi
Kategorie materialu materidlu o tryskani -, p ¥
procesu pragku materidlu merizace -ce

}

}

I

:

I

Obrazek 12 - Pfehled jednokrokovych procesnich principi AM pro polymerové materiadly

[vlastni zpracovani]
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Na doplnéni zdkladnich realizaénich metod AM bude vhodné uvést:

a) rozsahy poutziti AM v rliznych oborech

§ Automotive

W Spotfebni wrobky

B Primyslova zafizeni

¥ Zdravotnictvi
Akademické wyuliti
Letectvi

B Vlada / armada

W Ostatni

Obrazek 13 - Oborové vyuziti AM [http://www.iosrjournals.org/iosr-jmce/papers/ICAET-
2014/me/volume-1/14.pdf]

b) pouZité materidly v 3D tisku

K
Jiné materialy lgv;%

29.2%

Plasty
51%

Obrazek 14 - Vyuziti materiald v AM
[http://3dprintingpress.blogspot.com/2014/08/additive-manufacturing-material.html]
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5.4 Prognoza vyvoje AM

Progndza budouciho vyvoje AM je spojena s velkou mirou nejistoty, ktera
prameni z nedokonalosti vstupnich dat, neuplného pozndni fungovani
ekonomiky, nutného modelového zjednoduseni sloZitych ekonomickych vztah(
a z nejistoty ohledné predpoklddaného vyvoje exogennich veli¢in (zahranicni
vyvoj, pfirodni katastrofy atd.)

Zakladni scénaf prognoz je v podstaté analyzou vy3e uvedeného Casového
horizontu etap vyvoje AM

Progndza (fec. ,pro“ = pred, ,gnosis”“ = poznani) je systematicky odvozend vypovéd o
budoucim stavu objektivni reality. Oproti prosté predpovédi nebo tvrzeni se opird o védecké
poznatky.

Vlastnosti prognéz
Aby mohla byt vypovéd o budoucnosti povaZovana za progndzu, musi:

e vzniknout jako vysledek organizované ¢innosti

e obsahovat charakteristiku své spolehlivosti

e musi se vztahovat k urcitému prognézovanému obdobi

e musi vyjadiovat alternativnost moznych budoucich stavi
e musi obsahovat podminky, za kterych se ma uskutecnit

Podle téchto podminek je nasledné mozné progndzu verifikovat.
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Nové informace o vyvoji

domaci a zahranic¢ni ekonomiky

Inovace Expertni
predikénich kratkodobé
technik predikce
Stfednédoba Zpétna vazba
progndza

ZAKLADNI
Alternativy a SCEN*ﬁjR Meénovépoliticke
citlivostni scenafe PROGNOZY experimenty

Obrazek 15 - Tvorba ekonomické prognozy
[https://wiki.rvp.cz/@api/deki/files/12121/=jak%20vznik%C3%A1%20progn%C3%B3za.JP

G]

Prognozy 3D tisku upozornujici na realitu, Ze:

Asi 1/3 lidi na svété ma moznost spolu prakticky kdykoliv
komunikovat s velkou mirou spolehlivosti a presnosti
prenasenych informaci.

Migrace obyvatelstva rok od roku nar(ista. Narodit se v jedné
zemi, ve druhé studovat, do treti se prestéhovat za pracia do
Ctvrté za ucelem dotziti v dlichodu, je uz normalni.

PfredevSim mladi lidé v ramci internetovych socidlnich siti
zacinaji hromadné mezinarodné komunikovat.

Na mezinarodni jazykovou gramotnost se klade skoro vSude
stdle vétsi dlraz.

V soucasnosti se umi cca 5 % lidi bezprostfedné domluvit v
ramci cca 2/3 svéta.

Kvalita automatického prekladu psaného i mluveného slova
se porad zdokonaluje.

MozZnost cestovat se usnadnuje.
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= Mnoistvi, kvalita a rozmanitost celosvétové pouzivanych
komunikacnich prostfedk( roste.

= Uroveni vzdélani, védy, vyzkumu i vyvoje se zvy$uje stale
vétSim tempem v technicky vyspélé ¢asti svéta.

= Stejnym tempem, kterym se vyviji Uroven vyroby a spotieby
vyspélé Casti svéta, se zvétsuje rozdil v kvalité Zivota lidi v jeho
vyspélé a zaostalé Casti.

6 Pilotni projekt vysledné racionalizace vyrobniho procesu
Pilotni projekt vyrobniho procesu zalozeny na aditivni vyrobé v Jihostroj a.s.

Na zakladé predchozich zavérl a po konzulcich s managementem Jihostroj jsem
provedotanikovou akci v organizacich kde je uplathovana aditivni vyroroba.
Kladna odezvu jsem ziskal od Vysoké Skoly v Libereci a od firmy 3D wiser Praha
Hloubétim.

Z rozboru soucdastkové zakladny letecké divize jsem provedl vybér soucastk
predstavitelll vhodnych pro aditivni vyrobu. Pedle tfidniku souédstkové zakladny
se jednd o soucasti obecného tvaru.

AR3-45-01 60°
14 : 82,5
= 141

Obrazek 16 - Konvencni technologie vyroby, vykres ¢. 1468159
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Obrazek 19 - Konvenéni technologie vyroby, vykres ¢.1460478 ze slitiny Al, cena 1580,-K¢

Postupy uvedenych soucasti vypracované pro aditivni vyrobu — plast

1460478 — 2087KE

Obrazek 20 - Technologie aditivni vyroby z plastového materialu

1460214 - 1542kK¢
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Obrazek 21 - Technologie aditivni vyroby z plastového materialu, pohled na podpory proti
zhrouceni

Obrazek 22 - Technologie aditivni vyroby z plastového materidlu, pfiblizeny pohled
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Postupy uvedenych soucasti vypracované pro aditivni vyrobu — fotopolymery

e Log In Print Settings [ Form 2 Rigid V1 € 0.05 mn Volume 2858 mL Layers 1666 Print Time &8hi13min Printability

Obrazek 23 - Technologie aditivni vyroby z plastového materialu, vykres ¢. 1460478, cena
143,-K¢
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S———

e Log In Print Settings [ Form 2 Rigid V1 € 0.05 mm Volume 1455 mL Layers 2022 Print Time | 8h35min Printability

Obrazek 24 - Technologie aditivni vyroby na bazi fotopolymert, vykres ¢. 1460214, cena
72,-K¢
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e Log In Print Settings [ Form 2 Rigid V1 € 0.05 mm Volume 2.65 mL Layers 210 Print Time - Printability

Obrazek 25 - Technologie aditivni vyroby na bazi fotopolymert, vykres ¢. 1460553, cena 43,-
K¢
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e Log Print Settings [ Form 2 Rigid V1 € 0.05 mm Volume 573 mlL Layers 212 Print Time | 3h43min Printability

Obrazek 26 - Technologie aditivni vyroby na bazi fotopolymert, vykres ¢. 1460554, cena
29,-K¢
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Srovnani vyslednych cen je jednim z dominantnich pfedpoklal pro aplikaci AM v
Jihostroji a.s.

Soucet cen za soubor soucasti vybranych pro AM

Kumulovana cena za soubor soucasti konvenéné vyrabénych v Jihostroji a.s. 6 570 K¢
Kumulovana cena za soubor soucasti tisk plast 4 709 K¢
Kumulovand cena za soubor soucasti tisk kov 41 093 K¢
Kumulovana cena tisk za soubor soucasti fotopolymeru 288 K¢*

*) Pro leteckou vyrobu s ohledem na pevnostni vlastnosti nevhoné

Zdroje pro cenové kalkulace.
Spole¢nost 3dwiser s.r.o. specializujici se na tisk na bazi fotopolymert

Navrzeni metody SLA - technologie vytvrzovani tekutin, material Rigid Resin
(pryskyrice sycena skelnymi vlakny cena 5K¢/mL)

Technicka univerzita v Liberci zabyvajici se tiskem na bazi tuhych material(
metoda FDM - material PC-ABS

Ceny zarizeni

Tisk plast 4 400 000 K¢
Tisk kov 5 500 000 K¢

6.1 Predpoklad

Predpoklad pro uplatnéni AM je v divizi letectvi. Jeji aktivity tvori 1/3 vyrobniho
programu Jihostroje a.s. s obratem 200 000 000 K¢.
Zavedeni AM do 1/3 objemu vyroby letecké divize by pfineslo Usporu 28 000 000
K¢.
Jihostroj rozsifi vyrobu v divizi letectvi o 20 %, zvysi se trzby a tedy i miru
nadhodnoty a zisku.

Tato skutecnost je hypotetickym predpokladem pro zavedeni AM na bazi
modernich inovativnich materiali pro moderni letectvi — plastd.
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6.2 Dilci postrehy z oblasti letectvi.

Bézné letadlo spotrebuje na kazdy kilogram neseny na palubé zhruba 0,03 |
paliva. Podle statistik leteckych spolecnosti v celkovém souhrnu letecké flotily,
ktera naléta rocné kolem 57 mil. hodin usetti na jeden kilogram, o ktery se snizi
hmotnost letadla kolem 1700 t paliva a 5400 t CO2 za rok.

Plasty, které se nejvice uplatiuji v letadlech

Lexan XHR je extrémné tepelné odolny plast az o 12 % lehci ve srovnani
tradi¢nim PVC/polymetyl-methakrylatem (PMMA), cozZ se samoziejmé pfiznivé
odradzi na hospodarnosti ve spotiebé paliva. PouZiva se na sedacky, listy
okennich rameck, dvefni kryty a dalsi interiérové prvky. Sedacky vyrdbéné pro
spolecnost Carribean Airlines, nejsou zajimavé jen tim, Ze je navrhoval prosluly
italsky designér Giugiaro, ale predevsim tim, Ze konstruktéfi dosahli stanoveny
cil zredukovat hmotnost sedadla na max. 9 kg. Bonusem tohoto lehkého plastu
vuci obvykle pouzivanym tradi¢nim PVC/akrylovym produktlim je pak navic
splnéni pFisnych poZadavk( tykajicich se plamene, koufe a uvolfiovani tepla.>®

- Kompozitni plastovy material Ultem s ndazvem Composite Aerospace Board
(CAB): vyvinuty a vyrabény ve spolupraci s firmou Crane se ukdzal jako skvéla
alternativa za termosetovy kompozit s vostinovou strukturou. Mlze byt
jednoduse tepelné tvarovan, je 100 % recyklovatelny a nabizi fadu zajimavych
vlastnosti. Podstatné je i to, Ze vyhovuje pozadavkiim amerického uradu pro
letectvi (FAA).
- Uhlikem plnéna pryskyrice Ultem firmy SABIC Innovative Plastics obsahuje 40
% uhliku a nabizi mimoradnou tuhost, coz umoznuje vyrobu tenkosténnych
vyliskll, kterymi Ize nahradit prvky z tlakové litého hliniku, napf. v interiérech
letadel. U konstrukénich prvkl to znamend az o 50 % sniZzeni hmotnosti a az o
40 % vyssi pevnost. ¥

- Prdhledny plast Lexan F2000A je ve své platové podobé diky vysoké odolnosti
vUci narazu idedlnim kandiddtem na okna misto tradi¢niho skla a také vSude
tam, kde je potreba rozptylit svétlo. DalsSim zastupcem prihlednych plastd je
kopolymerova pryskytice Lexan FST, kterd v prihledné verzi mize byt uréena
pro interiéry letadel, a kombinaci s materialem Lexan XHR dosahovat barevnych
efektl. Odpadaji tak ndklady na dodateéné barveni.*

- Termoplastovy polyimid (TPI) , Extem UP“: nehoflavy material s extrémné
vysokou tepelnou odolnosti nabizi parametr s ozna¢enim Relativni teplotni index
(RTI) o hodnoté 240 °C, a vyrobce uvadi udrZzeni jeho mechanickych a

38 http://www.techmagazin.cz/453
39 http://www.techmagazin.cz/453
40 http://www.techmagazin.cz/453
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elektrickych vlastnosti pfi této teploté po dobu vice nez 10 let. Zaclenénim
polyetheretherketonu (PEEK) do osvédcené technologie pryskyfice Extem, nabizi
pak optimalni vykon kombinujici to nejlepsi z obou materialG. PFi teploté 200 °C
dosahuje aZ pétinasobné vétsi pruznost a az 5krat vyssi tuhost a také az o 30 %
nizsi tepelnou rozpinavost nez neplnény material PEEK .

Hi-tech materidly se uplatiuji nejen u prvkd vystavenych tvrdym podminkdam
jako Ultem odolavajici ultrafialovému zareni na profily a zavésy dveri, ale i u
béZnych, jako jsou palubni servirovaci voziky, které se zbavily nékolika kilogramu
hmotnosti diky plastu s ozna¢enim Noryl. Ostatné i zminény lehky Ultem nahradil
kov pouZivany dfive u zhruba tfi desitek prvkd od dvefi vozik( ¢i mikrovinné
trouby aZ po vyrobnik ndpojli a varnou konvici. Ve vzduchu se pocitad kazdy
uetfeny dekagram.** Oslovend technologickd kanceldf Ensinger s.r.o. tento
zminény material s obchodnim nazvem ,TECAPEEK” doporucila, jako vyrobni
materidl v leteckém programu.*?

Vedle materialové koncepce je nutné pfi realizaci AM respektoval rozmérové a
geometrické specifikace produktu coz jsou inherentni charakteristiky kvality. Ty
se pohybuji vintervalu IT 7 az IT 9 viz. nasledujici tabulka.

1 https://formlabs.com/materials/engineering/#rigid-overview
2 http://www.techmagazin.cz/453
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CSN EN 130 2861
Hodnoty stupiu normalizovanych toleranci pro jmenovité rozméry az do 3 150 mm

Jmenevity Stupné normalizovanych toleranci
'o:::' MO ITO TS| 12 | T3 | IT4| ITS | IT6 | UTT | UTE | 179 [IT10| ITH | (T12 [ITI3 | IT14 [ITAS5[ITI6 |IT17 | IT48
Do Hodnoty normalizovanych toleranci
Pies vietnb
um mm
— 3]03j05/08| 12| 2 3| 4|5 ||| S|4 | 60 |07 |04|025/04]|05| 1 |14
3 6|04 |06 Y |15]25| 4| S| B8 |2|w|0)|e| 7% |212]018]| 03 ]048]075]|'2]18
6 W04]06| 1 |15]|25]| 4| 6| % |15|2]| B |S8| & |015|022|036]058]02 5|22
10 8105|008 12| 2 |3 | S| 6| || 27| Q|70 110 |018]|027|043)07 |1y | 8|27
18 woe| 1 |15|25| 4 | 8| 8|32 |8e| 1 [a2|oxnjas2|oss] 13]21]3a
0 wjoe| 1 |15]2 4 T 1|6 |25]|3| Q|00 ) [225(0%|0862] 1 | 1525|338
S0 (08|12 2| 3 | S | 8| V|9 |30|46)7¢|120]| 19 |03 [045|074)12|17| 3 |48
80 120] 1 |15/25]| ¢ | 8 |10 15| |35 |54 8 |40 20 |035|054|087)14]|22]|35]|54
120] 180112 2 |3S] § 8 |12| 18|25 |40 |63|100)60| 250 |04 |O63| 1 |16|25]| 4 |63
wo|l 290] 2 | 3 e8| T |10 || 0|72 1s]Rs| 20 |0k |02 115]188] 23 | ek |72
SO| IB|2S5| 4 6| & |12 || 20| R|S2|81|10|10]| 320 |2S2|081| 13J]21]32]52]8
US| 40|13 |S |7 I3 |18 X | B|ST |89 MO0 W) |OST|0E9| 141231355788
400 SO 4 | 6| B D|I1S|20] 27|40 6397|1550 4D |063|067|155]125| 4 |63|97
00| 60 9|1 |16 | 2| N |4 |70 1M0|1NS|B0| 440 |07 [11|17S]28]|48)| 7 | N
€30| s 0| 93 [18 | 25| 32| 0 |80 |12s|20|220| 500 |08 [125] 2 |32 5| & |28
§00| 1000 1] 45|21 |28 40 | 56 |90 |40 200360 | S6) | 0% |18 |23 136|155 9 | 4
1000] 12% 13] 13| 24 |33 47 | 66 |105]165] 201420 680 | 105|165 2614265 (105|165
1250] 1600 1S 20 |26 |39 S5| T8 |125] 19530500 780 | 125|185 31| S | TH|25]198
1€00| 2000 18] 25|35 |46 65| 92 |150|230|30|600| 80 | 1523|376 |92]|15]|23
2 2 22| D |41 |SS|TE | NOJITS 2004000 | 1100 | 175 | 25 | 44 1 |wrs) 2
2400) 190 26| |50 |68 9 |NSI20|X0|SO|MO (13021 |33 sS4 88|35 1|

Tabulka 4 - Toleranéni intervaly IT [https://e-konstrukter.cz/prakticka-
informace/tolerance-netolerovanych-rozmeru]

6.3 Prinos diplomové prace

Racionalizace vyroby ve spolecnosti Jihostroj a.s. jako zakladni predpoklad
udrzitelného rozvoje je podminéna dlslednym uplatnénim sedmého fadu

inovace.

Minimalizaci rizikovych faktorl mezi znalostnim managementem obsazenym
v normativnich dokumentech a prakticky uplatiovanym managementem

znalosti uplatnovanym ve vyrobnim systému a procesu.

Aplikovat v divizi letectvi aditivni vyrobu a to na bazi plast(.
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