
Název ve ejné zakázky: CNC PERIFERNÍ ZA ÍZENÍ PRO ZPRACOVÁNÍ PRODUKT  
INKREMENTÁLNÍHO TVÁ ENÍ 

 
 

Od vodn ní vymezení technických podmínek podle § 156 odst. 1 písm. c) ZVZ 

 

Technická 
podmínka: Od vodn ní 

 

ZÁKLADNÍ  
POŽADOVANÉ  
PARAMETRY 
 

Parametr A 

Technické podmínky stanovil zadavatel formou požadavk  na výkon 
a funk nost. Ty jsou dány pot ebou zadavatele dosáhnout p i zachování 
univerzálnosti a vysoké produktivity stroje rovn ž vysoké kvality 
opracovávaných díl . Podmínky byly stanoveny z d vod  zamýšleného 
výzkumu a vývoje, tj. z plánovaného využití v projektu. P i opracování p sobí 
síly p i relativním pohybu nástroje v i obrobku charakterizovaném rychlostí. 
Tyto dva faktory ur ují výkon, který je nutno na opracování vynaložit. 
Minimální výkon motoru v etene byl stanoven 
z d vod  zamýšlených pot eb zpracovávat produkty a p ipravovat polotovary 
inkrementálního tvá ení. 

To ivý moment To ivý moment elektrického stroje je základním parametrem  a je rozhodující   

Parametr B 
To ivý moment elektrického stroje je základním parametrem a je rozhodující 
pro velikost, hmotnost a cenu stroje. Parametr je nezbytný pro provoz 
požadovaných technologií. 

Parametr C - G 

Vychází z pot eby úpravy náb hových a výb hových tvar , zakon ení 
polotovar , jejich d lení a eventuáln  modifikace povrchu rota ních tvar  
s prom nným pr ezem. 
Polotovary inkrementálního tvá ení budou do pr ru 30 mm a maximální 
délky do 6 metr  a je pot eba jejich pr chod v etenem a sklí idlem. 
To ný pr r nad suportem minimáln  230 mm je pot eba vzhledem 
k budoucímu plánovanému využití stroje. 

  

Parametr H 
Nutné pro optimální technologii opracování. P íkladem pro t ískové obráb ní je 
na základ ezných normativ  t eba ur it optimální eznou rychlost a pak 
vypo ítat pot ebné otá ky a ty nastavit (naprogramovat) na stroji.  

  

Parametr I 

i volb  vhodného upnutí nástroje ve stroji hraje roli n kolik faktor , mezi n  
pat í p edevším sm r posuvu, ezné podmínky, upnutí obrobku. Pr ez nože je 
zvolen co možná nejv tší, aby tak dostate  zajiš oval tuhost kompletního 
nástroje.  Pro požadované technologie je vzhledem k tuhosti optimální výška / 
ší ka nástroje 20 x 20 mm, a proto je požadováno toto upnutí nástroje ve stroji. 

  

Parametr J Je nezbytné pro efektivní práci na dodaném za ízení v souvislosti s vým nou 
nástroj . Osm nástroj  je na požadované technologie dostate né. 



 

SPECIFIKACE 
POSUVU 

 

Parametr B - G 

Požadavky na posuv (rozsah, p esnost, rychlost, to ivý moment motoru) jsou 
dány pot ebou zadavatele dosáhnout p i zachování vysoké produktivity stroje 
rovn ž vysoké kvality opracovávaných díl .  
Hodnoty byly stanoveny z d vod  zamýšleného výzkumu a vývoje, 
tj. z plánového využití v projektu a vycházejí z pot eby úpravy náb hových a 
výb hových tvar , zakon ení polotovar , jejich d lení a eventuáln  modifikace 
povrchu rota ních tvar  s prom nným pr ezem. 

 

PROVOZNÍ 
PODMÍNKY 

 

Parametr A, B Nezbytné pro zajišt ní bezproblémového uvedení do provozu a provozování 
stroje v podmínkách laborato e experimentálního tvá ení. 

 
  

Parametr C Nezbytné pro zajišt ní bezproblémového uvedení do provozu a provozování 
stroje – v p ípad  nutnosti p ipojení na tlakový vzduch. 

 

 

 

 

SPECIÁLNÍ 
SPECIFIKACE              
A  POŽADAVKY 

 

Parametr A 
Koník je nedílnou sou ástí v tšiny obdobných to ivých stroj , slouží pro upnutí 
(podep ení) dlouhých obrobk , kde je pot eba zaru ená osová p esnost. 
Je nezbytný pro p esné opracování p i vyšších požadavcích na p esnost.  

  

Parametr B, C Podmínky byly stanoveny z d vod  zamýšleného výzkumu a vývoje, tj. 
z plánového využití v projektu.  
Podmínky vychází z pot eby úpravy náb hových a výb hových tvar , zakon ení 
polotovar , jejich d lení a eventuáln  modifikace povrchu rota ních tvar  
s prom nným pr ezem.  

  

Parametr D 
Požadavek na centrální jednotku mazání je z t chto d vod : 

 zvýšení produktivity (delší životnost stroje, automatické mazání stroje 
za chodu, redukuje dobu odstávek), 



 klesají náklady na opravy a kontroly vzhledem k p esnému dodržení 
optimálních provozních stav  zvlášt  u vysoce zatížených ložisek, 

 spolehlivé zásobování i t žce p ístupných míst, žádné mazané místo 
nem že být opomenuto, vylou ení vniknutí ne istot do mazaného místa 

hem mazání. 
  

Parametr E 

Vzhledem k edm tu dodávky zadavatel požaduje, aby bylo možné ov it 
kvalitu dodaného za ízení a kvalitu opracovaných díl . Výb r tvar  (výkres 
VZOREK-001 a VZOREK-002) p edstavuje složitý opracovaný díl a má ov it 
možnosti systému a p esnosti stroje. 

 
SPECIFIKACE 

ÍDÍCÍHO A 
OVLÁDACÍHO 
SW 
 

 

Parametr A 
Požadovaný SW musí umožnit plnou kompatibilitu a úplnost vzhledem 
k dodanému HW pro efektivní využití celého p edm tu dodávky na plánovaném 
vývoji a výzkumu. 

  

Parametr B 

Simulace procesu je nezbytná ohledn  vlastní kontroly procesu a je díky ní 
možno p edejít kolizi nástroj  s obrobkem a strojem, displej o velikosti 8 palc  
zjednodušuje a zrychluje ovládání, stupe  krytí IP54 je pot eba, aby za ízení 
bylo chrán no p ed prachem a aby byl ídicí systém chrán n proti st íkající 
vod .  
Ethernet a USB port je pot eba pro rychlý p enos zpracovávacího programu.  
G-kód (programování pomocí normy ISO) je jazyk používaný k ovládání CNC 
stroj , který byl normalizován, a proto pro tvorbu programu pro CNC stroje je 
možné použít CAM programy jiných výrobc . Programovat pln  dialogovým 
zp sobem a dílensky orientovaná vývojová prost edí dovoluje jednoduchou 
tvorbu programu na stroji p ímo obsluhou.  
Zadávání programu a parametr  pomocí klávesnice QWERTY zjednodušuje 
a zrychluje ovládání a je pohodlné. ízení se zpracováním programu blok 
po bloku je pot eba pro testování a odla ování CNC programu. 

  

Parametr C Zadavatel požaduje pouze tuto variantu, a to vzhledem k jeho jazykovým 
možnostem. 

  

Parametr D Požadavek na uživatelskou p íru ku z d vodu rychlého ovládání za ízení 
obsluhou a pružných ešení p ípadných problém  vzniklých p i jeho ovládání. 

 
SPECIFIKACE 
UPÍNACÍCH 
PROST EDK  ...  
SPECIFIKACE 
NÁSTROJ  
 

 

Parametr A 
Z d vodu r zného tvaru a velikosti obrobk  existují r zná upínací za ízení.  
Mezi nejpoužívan jší pat í univerzální sklí idlo – t elis ové, které je pot eba 
pro upínání kruhových materiál , t í a šestihran . 

  



Parametr B 
Z d vodu r zného tvaru a velikosti obrobk  existují r zná upínací za ízení.  

ty elis ové sklí idlo je pot eba pro upínání ty hranných a osmihranných 
obrobk . 

  

Parametr C Pro efektivní provád ní opracování je nutno mít alespo  uvedené držáky 
nástroj ,  a to vzhledem k plánovaným innostem na p edm tu dodávky.  

  
 

Parametr D Z d vod  efektivního a p esnému upínání vrták  atd. 

  

Parametr E Slouží pro utažení kleštin. 

  
Parametr F Pot eba z d vodu testování stroje (p ejímce) p i p edání stroje. 

  

Parametr G, H 
Požadované nástroje (tj. soustružnické držáky + kompatibilní vým nné b itové 
desti ky) jsou pot ebné pro základní soustružnické operace provád né na stroji. 
Bez ádného nástrojového vybavení není možno stroj používat a nemohlo by tak 
dojít k napln ní cíl  projektu.  

  

Parametr I 

Pot eba  z vodu že delší obrobky je vhodné na opa ném konci podep ít 
hrotem, zasazeným do pinoly koníku. K tomu je t eba vyvrtat na ele obrobku 
st edicí d lek. Tyto d lky jsou standardizovány a doporu eny eskou státní 
normou.  

  

Parametr J Vyžadováno pro možnost zpracovávání produkt   inkrementálního tvá ení, které 
budou délky až 6 metr  pr  10 až 30 mm. 

  

Parametr K Vyžadováno pro realizaci rádlování. 
  

Parametr L Vyžadováno pro realizaci vále kování. 

  

Parametr M 
Požadovaná sada vrták  je pot ebná pro základní soustružnické operace 
provád né na stroji. Bez ádného nástrojového vybavení není možno stroj 
používat a nemohlo by tak dojít k napln ní cíl  projektu. 

  

Parametr N Pot eba z d vodu, že delší obrobky je vhodné na opa ném konci podep ít 
hrotem, zasazeným do pinoly koníku.  

  

Parametr O 

Velmi štíhlé opracované díly, u kterých v pr hu obráb ní hrozí nebezpe í 
prohnutí, se musí podpírat tzv. lunetami. Tyto se upev ují ve st edu obrobku. 
Mohou být bu  pevné (upnuty k loži stroje) nebo posuvné (posouvají se po 
loži).  

NUTNÉ 
ÍSLUŠENSTVÍ       

KE STROJI  
 

  



Parametr A Pro zaru ení bezpe ného provozu stroje. 
  

Parametr B Z d vod  vyhnutí se poruchám p i provozu stroje, je nutné použít chladicí 
kapaliny a maziva, které jsou chemicky slu itelné. 

  

Parametr C 

Sada m idel je pot ebná k prom ení základních parametr  polotovar  
a produkt  ze stroje. Dále se také používají pro nastavení obrobku a nástroj  
(korekcí).  
Úchylkom ry jsou pot eba zejména pro dobré nastavení obrobku a pro zjiš ování 
odchylek tvaru, polohy a házivosti. S úchylkom rem je nutné použít stojánek.  

icí a zkušební deska, úhelník, posuvné m ítko jsou b žná dílenská m idla 
mající univerzální využití.  
Vn jší mikrometry jsou nutné pro m ení vn jších pr .   

ídotykový dutinový mikrometr je nutný  pro m ení vnit ních pr . 
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