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1. Historie a dosavadni ¢innost

Po revoluci vznikla firma FINAL s.r.o jako spolecnost tfi lidi, ktefi ziskali v roce 1994
prvni vyznamnéjsi zakazku pro Skodu Mlada Boleslav, poté investovali do repasovanych
stroji, pronajali si vyrobni halu a zacali vyrabét. Do té doby byli spiSe projekéni a
poradenskou firmou.

Spole¢nost HAM-FINAL sr.o Brno vznikla vroce 1997 spojenim firmy
Hartmetallwerkzeugfabrik Andreas Maier GmbH (HAM) se sidlem ve Schwendl-
Horenhausen v Némecku, s firmou Stanislav Fiala (FINAL) se sidlem v Brng¢.

Firma HAM je vyznamnym némeckym vyrobcem a dodavatelem nastrojii pro vrtani,
frézovani, obrabéni materidlu nastroji s feznou ¢asti SK, PKD, CBN. Firma HAM-FINAL
vyrabi a vyviji nastroje pro dokoncovani velmi piesnych dér tfiskovym obrabénim. Mezi
nejvyznamnéj$i zakazniky spolecnosti patii automobilky VW-SKODA AUTO, GM-OPEL,
dale firmy Bosch, Embrace a mnoho dalsich z CR a zahrani¢i.

V soucasné dobé firma HAM-FINAL uvadi na trh novy typ néstroje, ktery je ur€en pro

jemné vyvrtavani dér ve skupiné presnosti IT6 na modernich CNC obrabécich centrech.

2. Statistika

Firma HAM-FINAL ma v soucasné dob¢ 55 zaméstnanct na staly pracovni uvazek. Firma
¢eli problému zastupitelnosti. Dosavadnim problémem, ktery zatim nema feSeni, je nedostatek
zkusené pracovni sily ovladajici nové technologie. Jednatelem firma je pan Fiala, ktery je také
hlavnim mozkem firmy, s dlouholetou praxi z vyzkumného ustavu. Firma se celkové podili
z 80% na vyvoji vyrobku.

V mnoha vécech je firma vregionu CR bezkonkurenéni. Jedni se zejména o specialni
dodavky nastrojti zhotovované ptimo na miru té ¢i oné firme.

Podnik t&€zi z kvalitniho zazemi némeckého partnera, zjeho renomé a vybudovanych
kontakti.

Trzby némeckého HAMu ¢€inili minuly rok 1,5 mld K¢ oproti 55 milioniim K¢ firmy HAM-
Final CR. Jejich roénich rist trzeb dosahuje mezi od 15% aZ lichotivymi 30% za minuly rok.

Jejich nejblizsi konkurence je v Némecku, a to firma Mapal a ve Svycarsku firma Giiring.



Dosavadnim problémem, ktery zatim nema feSeni, je nedostatek zkuSené pracovni sily
ovladajici nové technologie.

Co se tyce technologii, HAM-Final neni uplné¢ moderni firmou, vybavenou nejkvalitnéjSimi
stroji a technologiemi. VSe se zde odviji od odbytu. Ten ovSem neni natolik vysoky, aby
dovolil drzet krok s tim nemodernéjSim,co je na trhu.

Podnik drzi krok v technickém rozvoji v oblasti vyrobkl. V této oblasti je firma velmi

uspésna, ma dokonce i né€kolik patentli na velmi specializované obrabéci néstroje.

3.INOVACE vyrobku

Nova generace vyvrtavacich nastrojii
3.1. Podstata a popis nastroji a jejich pouziti
Podstata jemného vyvrtavani der

Jemné vyvrtavani dér se vyznacuje velkou feznou rychlosti, malou hloubkou fezu a
malym posuvem na zub, takze prifez tfisky je maly, a proto je maly i fezny odpor. Malym
posuvem na zub je zajisténa vynikajici jakost povrchu a maly fezny odpor vylucuje nebezpeci
deformaci nékterych casti obrabéci soustavy. (stroj - ndstroj -obrobek), takze pracovni
ptesnost je velka.

Tato metoda dokoncovaciho obrabéni se pouZiva pro diry ve skupiné pfesnosti IT8 — IT6 a
zejména pii vysSi pozadované presnosti polohy diry (£0,01) a vysoké pfesnosti tvaru
kruhovitosti, valcovitosti a pfimosti. Tento zplsob obrabéni je jedinecné vyhodny zejména
kdyz vstup diry je na Sikmé plose, dira prochazi do Sikmych dutin nebo vychazi do Sikmé

plochy. viz obr.
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Obr. 1



Na zaklad¢ téchto skutecnosti je to prakticky jedind efektivni metoda obrabéni dér na
modernich CNC obrabécich strojich. V soucasné dob¢ nabizi n¢kolik vyznamnych firem napf.
(Kaiser, Wohlhaupter, Komet) tradi¢ni vyvrtadvaci ndstroje, které se vyznacuji velkou

univerzalnosti a nabizi je v riznych modularnich sestavach. viz. obr. 2.

Obr. 2

Zejména se takovy nastroj sestavi z upinaciho kuzele a posuvné ¢asti do které se upina drzak s
bfitovou destickou. Pomoci pfesného mikrometrického Sroubu se pak posouva drzék s
britovou destickou od osy upinaciho kuzele. Po sestaveni néstroje se vyvrtavaci hlava upne do
predsefizovaciho pfistroje, viz obr.3 a bfitova desti¢ka se nastavi na pozadovany primeér
vyvrtavani (tj. cca na D-0,05).

Takto predsefizeny nastroj se upne do vietene stroje a provede se prvni vyvrtani diry. Zméfi
se skutecny pramér diry, ktery urc¢i korekci polohy biitu a
pomoci mikrometrického Sroubu se posune bfit na
pozadovanou polohu. V piipadé¢ kusové nebo malosériové
vyroby, kdy nedojde k uplnému otupeni btitové desticky a
vyvrtdvaci hlava se pfestavi na jiny rozmér,musi se pfii
navratu nastroje k plivodnimu rozméru, nastaveni bfitu znovu
opakovat. Toto zplisobuje mnoho ztratovych vedlejSich
casu.

Dalsi nevyhodou je, Ze n€které vyvrtavaci hlavy umoznuji

vysunuti drzéku s btitovou destickou od osy otaceni az o 10

mm, coz zpusobuje velkou nevyvazenost, kterd se musi
dolad'ovat zvlastnim mechanismem. To pfinasi dal$i ztratovy Cas sefizovani. V piipadé, ze
pouzivame na obrabécim centru vétsi pocet tradi¢nich vyvrtavacich hlav, jsou ndklady
pomérné vysoké a tim se stdva, ze v mnoha ptipadech je tato metoda pro néktere firmy

nakladové nedostupna.



Shrnuté diivody inovace:
e Zbyte¢né mnoho ztratovych vedlejSich hodin kvili nastavovani biitu
e Ztratovy cas sefizovani diky nevyvazenosti, kterd se pak dolad’uje zvlastnim
mechanismem
=>> nepruZnost pri pripravé vyroby a nasledné zbytecné pofizovaci a

provozni naklady

3.2 Podstata a popis inovovaného vyrobku

Novd generace vyvrtdavacich ndstroji
Na zéklad¢ dlouholetych zkuSenosti v oblasti obrabéni velmi pfesnych dér vyvinula
spolecnost HAM-FINAL novou konstrukci vyvrtavacich nastroji pro jemné vyvrtavani dér do
stupné presnosti IT6.
Rozdil oproti tradi¢nim vyvrtdvacim hlavam je v tom, Ze vyvrtavaci jednotka HAM-Final
NGV, dle obr.4, se skladd z excentrického hydraulického upinace, pfi¢emz osa upinaci

valcové dutiny je radialné posunuta o

0,1 mm vzhledem k ose upinaciho
kuzele.

Do této dutiny je upnuta vyvrtavaci

ty¢ s vyménnou feznou destickou. Na

téleso vyvrtavaci ty¢e ze slinutého
karbidu je napdjena ocelova Cast, ve
které je sedlo pro vyménnou feznou
desticku. Kazda vyvrtavaci ty¢ je

vzdy urCena pro konkrétni promér

diry D, pfi¢emz otaCenim vyvrtavaci
ty¢e (s vyznacenou stupnici) 1ze velmi jemné nastavit vylozeni fezného bfitu na pramér
vyvrtavani D+0,1/-0,2. Zékladni fada vyvrtavacich ty¢i je urCena pro priméry dér

D=6-16 mm (po 1 mm) a pro hloubky dér 4D a 6D.



Hlavni piednosti

Hlavni prednosti vyvrtavacich jednotek HAM-FINAL NGV oproti tradicnim vyvrtavacim

hlavam jsou tyto:

1. SniZeni porizovacich a provoznich nakladu

Vyvrtavaci jednotky pro dosazeni priiméru diry v toleranci 0,05 se nemusi

piedsefizovat na sefizovacim piistroji.

Kazdou vyvrtavaci jednotku lze nastavit v urCeném rozsahu na konkrétni
primér vyvrtavani v presnosti + 0,05 a dale posunout bfit s piesnosti 3 - 5

um na kone¢ny pramér vyvrtavani

Vyvrtavaci ty¢ nastavenou na urcity prumer Ize odepnout z hydroupinace,
uskladnit (pfed odepnutim hodnotu nastaveni z Ciselniku zapsat) a znovu
nasadit (vzdy do stejného hydroupinace) a obrabét diru s plavodné

nastavenym rozmérem bez nového sefizovani.

Celkové vyrazné niz§i ndklady na zavedeni technologie jemného

vyvrtavani ve srovnani s tradicnimi vyvrtavacimi hlavami.

2. Vy§§i piresnost vyvrtavani dér

Ke kazdému vyvrtdvanému priméru diry je pfifazen optimdlni pramér
vyvrtdvaci tyCe zhotovené ze slinut¢ho karbidu. Vysokd tuhost
vyvrtavacich ty¢i zajiStuje vysSi vyslednou ptesnost polohy a tvaru

vyvrtavané diry.

3. Moznost uplatnéni maximalnich ¥eznych rychlosti

Kompletni vyvrtavaci jednotka tj. Hydroupinani a vyvrtavaci ty¢ jsou pfi
vyrobé staticky a dynamicky vyvazeny. Malé vyosovani bfitu zarucuje
klidny chod vyvrtavaci jednotky v celém rozsahu vyoseni.

Vysoka tuhost jednotlivych ty¢i a piivod chladiciho média nastrojem piimo
k fezné desticce zajiStuje dokonalé chlazeni a vyprazdnovani tfisek a tim

umoziuje pouzit vysokych feznych rychlosti.



e  Vyménné bfitové destiCky nabizi firma HAM-FINAL v jedenacti riznych
provedenich véetné PKD a CBN dle normy ISO.

4. Klasifikace inovace
Podle inovacni teorie Prof. Valenty

5. Zavér

Diky této inovaci a nové metodé¢ firma HAM.- Final s.r.o v mnoha ptipadech nahradi
v" Usporu pofizovacich nakladdi na specialni vystruzniky
v" Pruznost pfi pfipravé vyroby
v' Vyhody pied konkurenci
v' Vynosy pfi prodeji know-how



