FINAL Tools

Carbide & Diamond Tool - Systems
www.finaltools.cz

FINAL Tools:
obrabéni velmi presnych dér




FINAL Tools
Predstaveni FINAL Tools

FINALTools a.s. je ¢eska strojirenska firma s dlouholetou tradici.
Zabyva se vyvojem, vyrobou a prodejem modernich nastroji pro
vystruzovani, vyvrtavani a obrabéni velmi presnych dér.

Pocatky firmy FINAL Tools a.s. sahaji do roku 1991, kdy byla
zalozena firma FINAL. V roce 1997 doslo ke spojeni s némeckou
firmou HARTMETALL-WERKZEUGFABRIK ANDREAS MAIER, GmbH
a firma na trhu plsobila pod jménem HAM-FINAL. V roce 2017
doslo ke zméné ve vlastnické struktufe a z némecko-ceské firmy
se opét stala ryze Ceskd firma pod jménem FINAL Tools. Pdvodni
firma FINAL se zabyvala vyvojem a vyrobou nastrojd pro ttiskové
obrébéni presnych dér. Dobré vysledky vyvojové prace byly dosa-
zeny uplatnénim dlouholetych praktickych zkusenosti v tfiskovém
obrabéni.

Hlavnim predmétem podnikdani firmy je ndstrojarstvi. Spole¢-
nost se zabyva vyvojem, vyrobou a prodejem modernich ndstrojl
pro vystruzovani, vyvrtavani a obrabéni velmi pfesnych dér. Spe-
cializaci firmy je vyroba nastrojl s feznou ¢&asti ze slinutého karbi-
du a cermetu a z jinych progresivnich feznych material(, jako jsou
PKD a CBN pro opracovani pfesnych otvor( tfiskovym obrabénim.
Jedné se o pfesnost obrabéni ve stupnich presnosti IT5 + IT8 a vy-
robu nastrojl v toleranci 3 pm.

Cilevédomé vyvojové prace v oboru obrdbéni presnych dér
byly ocenény udélenim nékolika patentli potvrzujicich originalni
feSeni nastroji nové generace. Vynikajici Uroven téchto ndstrojl
a technicka podpora otevrela cestu k jejich uplatnéni v podnicich
SKODA-Auto, VW, BOSCH, Aero, Latecoere, TRW, Embraco, Danfoss,
Poclain, ale i v dal3ich firmach v Némecku, Rakousku, Itélii, Spanél-
sku, Francii, Polsku, Svédsku a jinde.

Firma se nepfestala vénovat dalsimu vyvoji. Rozsifila svoji vy-
vojovou a vyrobni zékladnu o nejmodernéjsi stroje, zvysila pocet
zaméstnancl a rozsifila technickou spolupraci s vysokymi skolami.

Vysledky vlastniho vyzkumu a vyvoje spole¢nosti FINAL Tools
jsou chranény prostiednictvim 25 uzitnych vzord a patentd v CR
i zahrani¢i. Vyvojova ¢innost spolec¢nosti byla ocenéna udélenim
nékolika ocenéni, jako je Inovace roku, Cena TACR za nejlepsi eko-
nomicky pfinos. Panu Stanislavu Fialovi byla udélena cena Vizionar.

V soucasnosti se firma zabyva predevsim vyvojem a vyrobou
nastrojl vyuzivanych v automobilovém prdmyslu a pfi vyrobé hyd-
raulickych komponentd.

Napln ¢innosti firmy FINAL Tools
« vystruzniky,
+ vyhrubniky,
« vyvrtavaci nastroje,
+ kombinované a tvarové nastroje,

+ specidlni nastroje na zakazku,

+ nastrojové systémy pro CNC stroje,

+ nastroje s feznou &asti z cermetu, PKD
nebo PCBN pro tfiskové obrabéni,

+ prodej SK vrtakul a fréz,

+ poradenstvi v oblasti technologie obrabéni.

Dlouhodoba podnikatelska koncepce FINAL Tools chce:

« pokracovat v Uspésném rozvijeni presného strojirenstvi, které
ma v Ceské republice nesporné svoji tradici

« stat se technickym leaderem v oblasti technologii a vyroby ndstro-
ju pro tiiskové obrabéni velmi presnych dér (presnost obrabéni
ve stupnich presnosti IT5 + IT8 a vyroba nastroju v toleranci 3 um).

« prispét k rdstu kvalifikované pracovni sily a obecné k zaméstna-
nosti ve strojirenstvi

. dale Uspé3né rozvijet spolupraci s vysokymi skolami a AVCR.

Ve stftednédobém horizontu byly stanoveny strategické

sméry rozvoje zaméiené zejména na:

+ nové technologie obrabéni a fezné nastroje s vysokou prfidanou
hodnotou

« rozvoj inovacniho a vyvojového potencidlu firmy

« rozvoj technické podpory s orientaci na sériovou a velkosério-
vou vyrobu (Sauer-Danfoss, Zetor, Skoda auto, VW, Bosch, Volvo
atd.) a vyrobu se specifickymi pozadavky (letecky pramysl,
presné strojirenstvi, hydraulika atp.).
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Obrabéni velmi presnych dér

Vyhled do budoucna, navaznost projektu
na podnikatelskou koncepci:

Prioritou podnikatelské koncepce pro nejblizsi roky je pokra-
Covat ve vyvoji néstrojli s uplatnénim nejprogresivnéjsich feznych
materidlG a otéruvzdornych povlakl s cilem dosdhnout vysoké
produktivity (v_ = 1 000 m.min"') a vysoké provozni spolehlivosti.
K zajisténi viech ocekavanych cilG je viak nezbytné nutné sladit
technicky vyvoj produktl s investi¢nim rozvojem v oblasti vyrobni
a technologické zakladny a uplatnit zavéry marketingovych rozbo-
rd s cilem rozsitit obchodni sit z evropské oblasti na celosvétovou
a vyznamné zvysit objem dosahovanych trzeb.
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Spoluprdce FINAL Tools s univerzitami

Vsechny nastroje a technologie pro obrabéni velmi pfesnych
dér, které spole¢nost FINAL Tools nabizi jsou vysledkem vlastniho
vyzkumu a vyvoje.V této oblasti spole¢nost dlouhodobé spolupra-
cuje s technickymi univerzitami. Vyzkum novych néstroja a tech-
nologii pro obrabéni velmi pfesnych dér vyzaduje celou fadu od-
bornosti, strojniho, technického a mériciho vybaveni.

Z pohledu praktickych vysledki je vyznamna témér desetileta
spolupréace s odborniky ze ZCU v Plzni. Jedna se pfedeviim o spo-
luprdci s Katedrou obrédbéni a montéze a Regiondlnim technolo-
gickym institutem (RTI) z Fakulty strojni. Propojeni oboru obrabéni
se znalostmi z oblasti opotiebeni feznych materidld a odpovida-
jici technické vybaveni pro testovani a méreni, vytvofilo potieb-
né podminky pro dlouhodoby vyzkum a vyvoj novych nastrojl
a technologii jejich pouziti.

Ziskané vysledky a zkusenosti se promitaji i do pedagogické
spoluprace. Spole¢nosti FINAL Tools, ale i univerzitou jsou zadava-
na témata zdvérecnych studentskych praci. Vysledkem jsou nejen
bakalaiské a diplomové prace z oblasti obrabéni velmi piresnych

Fotografie z udélovdni cen TA CR:
Statutdrni reditel FINAL Tools Stanislav Fiala.

Fotografie z udélovdni cen TA CR:
Doc. Ing. Milan Edl, Ph.D. Dékan fakulty strojni ZCU.

dér tykajicich se vyvoje téchto nastroju, ale i aplikace v dalsich vy-
robnich zdvodech v praxi. Nedilnou soucasti je i spolecné publiko-
vani vysledkd v odbornych ¢asopisech a na konferencich.

Vyznamnym Uspéchem vzajemné spoluprace FINAL Tools a.s.
a Fakulty strojni ze ZCU v Plzni bylo ocenéni novych nastrojd,
které jsou vysledkem projektu ,Vyzkum a vyvoj vysoce piesnych
produktivnich feznych nastroji nové generace s vyuzitim inovativ-
nich technologii a progresivnich materiald” udélenim CENY TA CR
ZA EKONOMICKY PRINOS. Projekt si kladl za cil vyvinout, vyrobit
a vyzkouset nové nastroje z modernich vykonnych feznych mate-
ridld pro obrabéni velmi pfesnych dér. Prostfednictvim uplatnéni
novych konstrukci, geometrii, technologii a vyroby feznych néastro-
jG, spolu s vykonnymi feznymi materialy na nastrojich bylo dosaze-
no vyssi produktivity, snizeni ndklad(i a zvyseni spolehlivosti.

Cenu prevzali zastupci firmy FINAL Tools a.s. a Fakulty strojni.
Pan Stanislav Fiala jako hlavni fesitel pfiblizil v ¢em, spocivaji pfino-
sy novych nastroja. Pan doc. EdI, dékan Fakulty strojni, podékoval
za ocenéni a vyzdvihl dobrou spolupraci s FINAL Tools.

/ kryci pouzdro  radidlng smrititelné  stavitelny doraz hydraulicky up[nah

upinaci pouzdra

fezny nastroj

\ kruhova itérbina  krouiek  podéiné dutiny

Obrdzek nového technického reseni, které bylo vystupem
spole¢ného projektu TF a ZCU. Na feseni byl udélen EU patent.

- B

K 4

Cena Technologické agentury Ceské republiky.
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Obrdzky z méreni britu testovanych ndstroju. Obrdzky z méreni britu testovanych ndstroju.

Fotografie z jedndni ve FINAL Tools (z prava pan Fiala FT, Resitelsky tym pfi testech ve FINAL Tools.

doc. Ing. Rehot, a Ing. Sklenic¢ka ze ZCU.
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Zastupce firmy oneindustry, pan Jifi Klusacek, v roce 2018 publikoval v ¢asopisu Nastrojarna+
rozhovor s majitelem firmy FINAL Tools, ktery Vam nabizime k prectent.

FINAL Tools - obrdbéni velmi presnych dér na svétové urovni!

tak bychom mohli hodnotit akciovou spolecnost FINAL Tools, s jejiz majitelem a statutdrnim feditelem panem

Stanislavem Fialou, jsme méli tu Cest se potkat.

FINAL Tools a. s., ryze ¢eskou spole¢nost, jsme navstivili v je-
jim sidle, v brnénské Slatiné. Firma se zabyva vyvojem, vyrobou
a prodejem modernich ndastrojd pro vystruzovani, vyvrtavani
a obrabéni velmi pfesnych dér. Pfi navstévé této spolecnosti nas
zaujalo nékolik véci: pfedevsim technologickd naro¢nost ukold,
které se tu fesi, ve vyrobnich halach pak nejmodernéjsi vyrobni
postupy a vybaveni modernimi stroji. Spole¢nost pana Fialy za-
Cala pred 20 lety vyrabét néstroje s péti zaméstnanci v péti ga-
razich. Dnes je, se svymi Sedesati zaméstnanci, jedna z nejpokro-
kovéjsich firem, kterd svoji vyrobou a vyvojem predcila mnoho
velkych zahrani¢nich firem. Z nasi navstévy vzniklo velmi zajima-
vé povidani, které jsme nechtéli kratit, proto je rozhovor delsi nez
obvykle.

Pane Fialo, mohl byste na zacatek predstavit nasim
¢tenaiam Vasi spoleénost?

Nazev spolec¢nosti FINAL Tools vznikl ze spojeni Fiala nastroje
Lisen, ted' s dovétkem ,Tools”, coz jsou anglicky nastroje. Nase fir-
ma je znama vice pod nazvem HAM - FINAL, k tomu se ale jesté
dostaneme.

Takze jste zacal v Brné-Li$ni?

Ano, ale podnikéni pod vlastni znackou predchazela jesté
dlouha historie. Od roku 1974 jsem pracoval jako programa-
tor ve Vyzkumném Ustavu vSeobecného strojirenstvi a progra-
moval takové stroje, které vy si mozna jesté pamatujete. Byly
to prvni revolverové obrabéci centra z Vychodniho Némecka,
které se programovaly jesté pomoci dérné pasky. Tehdy jesté
s NC stroji nemél nikdo zkusenosti. Kdyz mél tyto stroje nékdo
rozbéhnout, tak to byl problém. V TOSce bylo par lidi, ktefi to
uméli, a nas feditel jednoho z nich pretahl. Ten rozumél stroji,
ale nemél zkusenosti s nastroji. Takze jsem se v roce 1977 ja,
jako mlady programator, dostal za minulého, jesté totalitniho
rezimu do Anglie na $koleni obsluhy stroje, ktery jsme tenkrat
kupovali. To mé otevielo obzor. Tehdy jezdili ze socialistické-
ho bloku na skoleni do zdpadnich zemi lidé jako feditelé a na-
méstci ,za odménu” Kdyz jsem pfijel ja, tak Anglican, ktery mé
skolil fekl: ,No poprvé tady vidim ¢lovéka, ktery na tom bude
pracovat.” Na Skoleni jsem vidél technologicky rozdil. Nastroje,
kterymi se u nas obrabélo pochéazely jesté ze Ctyficatych let.
Navic jsem vidél nové technologie, napfiklad prostorové fré-
zovani na strojich, na které bylo embargo a nesmély se k ndm
vozit. Ve dvaceti sedmi letech byla pro mé navstéva Anglie velky
impuls, udélalo to na mé dojem a vidél jsem, jak jsou daleko.
Hned po navratu jsem zacal vyvijet ndstroje na NC stroje. Nékte-
ré nastroje, které jsem zaved| do vyroby a které se patentovaly
v osmdesatych letech dodnes velmi Uspésné prodavame.

Prvni zakazka

Co bylo dal?
Vlastné prvni zakazku, kterou jsem ziskal, byla dodavka ndstro-
ja pro OSAN (do roku 1989 prakticky monopolni velkoobchod s nd-

Stanislav Fiala, majitel a statutdrni feditel spolecnosti FINAL Tools a. s.

stroji pozn. red.). V dobé, kdyzZ jsem zacal podnikat, coz bylo v roce
1989, tésné pred revoluci, jsem pracoval jako mistr. Oslovil mé teh-
dejsi reditel OSANu pan Frost, jestli bychom dokazali vyrobit na-
stroje, které oni dovazi z Némecka. Tehdy jsem to vyrabél doslova
jako fusku, ale dokazali jsme to ve Spickové kvalité. Kdyz se tyto
nastroje dostaly do vyroby, tak ve firmach nechtéli vérit, ze to je
vyrobené u nas. Navic, ceny byly Uzasné, byly to takové ceny, kdy
Cesky nastroj z Narexu stal 100 korun a z Némecka 1800 korun. My
jsme vyrobili nastroj za 100 korun, ale v némecké kvalité! Do roku
1989 jsem posilal zlepsovaci ndvrhy na technologii vyroby téchto
nastroji do byvalych Narex(, ale nikdo tenkrat nemél zajem tako-
vé nastroje vyrabét.

Tehdy byla situace takova, ze se dovazely tyto nastroje z Né-
mecka. S penézi nebyl problém, stat daval veliké penize na zbro-
jeni, takZe technologové v nastrojarnach, obrobnach a specidlnich
vyrobach méli povoleno nakupovat nastroje ze zahrani¢i a OSAN
jich dovazel pomérné hodné. A ja jsem nékteré z nich nahradil. Asi
za rok pfisel pan Frost a fika: ,Kdybyste ndm ty nastroje vyrabél
a dodaval, tak vam dam zakazku za 3 az 5 milionG” Rikam: ,ja ne-
mam stroje, jd nemam kde...". Byl jsem zaméstnanec, ktery prosel
cestu z délnika az na vedouciho pracovnika. Dostal jsem ale na-
bidku, Ze kdyz zaplatim zalohu, tak dostanu stroje v hodnoté né-
jakych 300-400 tisic korun, coz bylo tehdy hodné penéz, a splatim
je tim vyrobkem. No, a to se podafilo, stroje jsem odebral a oslovil
jsem nékolik pracovnikd. Doslova téch, ktefi méli garaz s tim, ze
jim dodam stroj, at pro mé vyrabi. Takto jsme obsadili 5 garazi ko-
lem Brna. Koordinoval jsem vyrobu a zacali jsme do roka vyrabét
nastroje v objemu asi jednoho milionu, které jsme dodavali pres
OSAN do viech firem... Druhym rokem uz to byly 3 miliony. S re-
voluci prisla krize, ur¢itou dobu to mélo setrvacnost, pak se to roz-
padlo. OSAN skoncil a j& jsem nemél Zaddného zdkaznika, zadného
odbératele, protoze viechny obchody, kontakty a vazby do firem
mél OSAN.

www.finaltools.cz



Obrabéni velmi presnych dér

Prvni velkd zakazka pro Skodu Mladé
Boleslav byla ta nejslozitéjsi.

Takze jste chvili po revoluci stal vlastné znovu
na Uplném zacatku?

Vlastné ano. To byl novy zacétek, uz jsme sidlili v Li$ni. Rekl
jsem nasim chlap@im: ,Nase jedina 3ance — pljdeme do Skodov-
ky!” Skodovku jsem v Zivoté nevidél, ani jsem nemél predstavu, jak
velké firma to je. My jsme do Skodovky dodavali néjaké véci pres
OSAN, tim se k nam dostal vykres, kde bylo i razitko Mladé Boleslavi
a tam bylo i telefonni ¢islo. Tak jsme tam zavolali a fekli jsme: ,My
tady pro vés vyrabime ndstroj” Ten ¢lovék vibec nepochopil, kdo
jsme a jak jsme na néj prisli, ale to byl jen divod, abychom nasli
néjaky kontakt na ¢lovéka, ktery rekne:,Ano, pfijedte” My jsme se
tedy vypravili do Skodovky, abychom se dostali do kancelafe, kde
jsme chtéli nabidnout nase nastroje napfimo. Na vratnici nam rekli,
Ze je tam 16 bran, tak teda kterou branou... tak to jsme teda uz
byli UpIné paf...16 bran... kam vlastné mame jit. Nakonec jsme se
skute¢né dostali na spravného ¢lovéka do konstrukce. A on zavolal
svého $éfa. To byl Némec - pan Teichmann. Byla to ndhoda. On,
jak vidél nasi nabidku, tak fekl:,Vy tomu rozumite, vy nam budete
schopni poradit a pomoci s vyrobou, protoze ja s nasimi technolo-
gy nejsem schopny pohnout”.

Méli jsme Stésti na dobu, kdy pfislo némecké vedeni do $ko-
dovky a zacalo délat ve firmé poradek. Pofadek doslova od podla-
hy, kde se viechno vycistilo, vdechno se pretrelo na bilo. Vse staré
kontilo a zacaly se fesit neefektivni postupy. Slo se po Gsporach,
po kvalité. Konkrétné u nastrojli se jednalo o to, ze nebyly na urov-
ni, kterd byla potteba pro vyrobu. Tak fekli:, Nase nédstrojarna skon-
¢i, pokud nedokézete zajistit takovou kvalitu jako konkurence. ”
A v té dobé jsem prisel ja s nabidkou technologické pomoci veet-
né vyroby ndstrojl. Zabyval jsem se a zaméfil se na vystruzovani,
na dokoncovani pfesnych dér. Pfesné diry u auta ¢i motoru auta
znamenaji zhodnoceni vyrobku a jeho uzitnych vlastnosti, jako je
napfiklad velkd spotfeba oleje, velka hlu¢nost, mala Zivotnost mo-
toru. To viechno je spojené pravé s obrabénim, pfedevsim s vnitf-
nim obrédbénim a obrabénim presnych dér. Kdyz to feknu konkrét-
né na prikladu, tak presné uloZeni voditka ventilu v hlavé motoru,
to byl pred 25 lety obrovsky problém na celém svété. Zlepsit tvar
dér a presnost pro ulozeni voditek ventill je cesta k minimalizaci
Unikd a tim potazmo zlepseni uZitnych vlastnosti motoru.

Ukdzka ndstroju, které spolecnost FINAL Tools a. s. doddvd
do automobilek.

www.finaltools.cz

Takze vracim se k tomu, Ze pan Teichmann fekl, Ze neni scho-
pen pohnout s tehdejsimi lidmi ve vyrobé. Napiiklad z Némecka se
dovazely néstroje, a jeho chlapi je z neznalosti znicili a tvrdili mu, ze
to nefunguje. Tak mé prizval jako poradce, abych to posoudil a vy-
jadril se k tomu, a pfitom zjistil, Ze tomu rozumim. Tim se nam ote-
viela ndro¢na zakéazka. Dal nam davéru, abychom pohnuli s kvali-
tou a produktivitou obrabéni v motorarné s tim, ze pokud budeme
Uspésni v jednom segmentu, otevie ndm to cestu dal. Jasné jsme
chdpali, Ze mame jen jednu 3anci, kdyz to nezvlddneme, tak tady
kon¢ime. Pokud nezvladneme prvni tkol, druhy nam nedaji.

Zacali jsme vyvijet nastroje pro linku na vyrobu ojnic. Linka, to
bylo seskupeni deseti strojl a Sestndcti vieten, takze se na ni obrabé-
lo na nékolika mistech nardz. Kdyz se takova linka zastavi kvdli jed-
nomu nastroji, dokdazete si predstavit, jakd je to ztrata. Bylo ndm sdé-
leno, Ze minuta prostoje linky stoji 27 tisic. Plan byl zvysit produkci
ze 100 tisic na 120 tisic motord. V ten moment jsem zacal premyslet
o zménach dokoncovacich nastrojl na lince, vyvinul jsem nové na-
stroje a ty jsem i zapatentoval. TakZe jsem jako garaznik zapatentoval
nastroje, na kterych byla vyroba v tak velké firmé prakticky zavisla.
Pan Teichmann absolutné nevédél, Zze jsme mala firma, ze vyrabime
doslova po garazich. Dal nam ale dvéru. Nam se podafilo uspét
a stavajici nastroje od svétoznamého vyrobce MAPAL jsme nahradili
inova¢nimi nastroji FINAL s daleko lepSimi technickoekonomickymi
vysledky, které splinily zadané pozadavky Skodovky.

A byli jsme tam, kde jsme chtéli byt. Jakmile jsme vyresili jed-
nu linku a zjistilo se jaké obrovské Uspory to ptineslo, tak jsme 3li
na dalsi linku, dal$i masinu a za tfi roky jsme doséhli ro¢niho obratu
za nastroje do motoraren za 24 milion(. To postavilo firmu na nohy.

Jak dlouho trvalo, nez jste u Skodovky vyresili ten prvni
ukol?

Trvalo to asi pres rok. Bylo to tézké, cely rok zddna objedndvka,
zadna zakazka. Vlastné jsme porad vyrabéli rizné prototypy. Vyro-
ba prototypu nas dostala do existen¢nich potizi, protoze naklady
na prototypy nesla nase firma. Dvacet, tficet nastroju urcitého typu
na testovani bylo bézné, a pro nés to byly velké naklady. Zavedené
zahrani¢ni firmy dodavaly i sto nastrojli na testy, jenze to byly firmy
se stovkami milion0 obratu a vétsi. V tomto s nami skodovaci jed-
nali UpIné rovnocenné jako s tim nejvétsim partnerem, s témi nej-
vétsimi giganty. Dokonce dochazelo i k humornym pfibéhlim. Nas
bylo ve firmé Sest a jednou za mésic jsem bral vzdycky dva nase
,garazniky” do Skodovky na vylet, aby byli v kontaktu s firmou, pro
kterou vyrdbi a poznali na tu dobu trochu jinou kulturu. A kdyz
jsme tam prijeli, tak ten nejvyssi $éf fikal svym chlaptim:,Nechapu.
Skutecné oni jsou zvlastni firma, protoze ani ta nejvétsi firma sem
neposle tfi techniky, aby ndm tady v dilné fesili problém”

Nebo se jeden $éf ptal mého kolegy, kolik nds je ve firmé, a ten
mél strach fict, Ze kromé ného dalsich pét, tak rekl, Zze to presné
nevi, ze az pfijede zpét do firmy, tak se zeptd na persondlnim od-
déleni.

Takze jste pracoval s témi spravnymi lidmi...

Na zacatku byli takovi ti nejspravnéjsi. Ano, chlapi délali, jak
bylo potieba. Kdyz bylo potfeba pracovat celou sobotu a nedéli,
tak tady nikdo nefekl nemdzu nebo ja jedu nékam na dovolenou.
Treba i odrekli dovolenou, takova byla situace. Vsichni méli ob-
rovsky zajem, aby nase firma fungovala. NejstarSimu z téch, ktefi
se mnou zacinali, panu Rychlikovi , je dneska 91 let. A stale chodi
na navstévu do firmy.
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FINAL a OPEL

Ziroéil jste néjak svou zkusenost ze Skodovky?

Ano, chtél jsem se dostat do zahranici a to, co ve Skodovce
fungovalo, jsem po dvou letech zurocil ve firmé OPEL - General
Motors ve Vidni. To byla tehdy tfeti nejvétsi motorarna na svété,
s produkci asi 1 milion motord ro¢né. Dostali jsme tam nas infor-
macni letak pres znamého, ktery prodaval auta blizko zmirované
motordarny. Necekal jsem, ze by nékdo na ten letak zareagoval, ze
by si ho viibec nékdo vsiml. Ale za 14 dn( pfisla poptavka, jestli
bych nemohl dojet, ze maji obrovské problémy presné v tom, co
jsem popsal v letdku a co jsem znal ze Skodovky. Mluvil jsem jim
z duse, protoze tyto problémy byly nakonec v celém svété stej-
né, jedno jestli to byla Skodovka, OPEL nebo Fiat. Opel bylo velké
sousto, ale opét jsme méli technické vysledky a pak nikoho neza-
jimalo, jestli jsme gardZové nebo svétova firma. Mistfi ve vyrobé
o nas méli velky zdjem a fikali ndm, Ze takto se mGzeme dostat
dal do Opelu v Némecku a do celé Evropy. V tu dobu za mnou
pfisel néjaky clovék v zastoupeni pana Maiera z némecké firmy
HAM - Hartmetallwerkzeugfabrik Andreas Maier a fekl mi, ze mé
sleduje, Ze vi, jaké mame uUspéchy. Oni ze takové nastroje také
testuji, ale takové Uspéchy nemaji, jestli by nebylo rozumnéjsi
zalozit s nimi spole¢nou firmu. Oni by produkty dodévali do ce-
Iého svéta, zastupovali by nas a my bychom se zabyvali vyvojem
a vyrobou. Znélo to jak v pohadce, jako idedl. Pro¢ bych jezdil
po svété a jazykové se trapil tfeba ve Svycarsku nebo v Italii, kde
jsem jiz navstivil automobilky Ferrari a Fiat. Védél jsem, Ze pro-
blém s obrdbénim je skutecné viude stejny a $lo o komunikaci
a obchod. Na to konto jsem béhem tfi mésicl s panem Maierem
zalozil firmu HAM-FINAL. Pristoupil jsem na jeho majoritni podil,
protoze firma méla obchodni zastoupeni po celém svété a cekal
se pfinos pro obé strany. Prestoze firma HAM méla 380 pracov-
nikd, tak se ukézalo, ze nikdo z jejich technik( nebyl schopen se
mnou spolupracovat ve specializaci, kterou jsem se zabyval ja.
Po skoro 20 letech koexistence a poté, co pan Maier zemfel, jsem
se s rodinou domluvil, Ze vétsinovy podil pana Maiera odkoupim
zpét. Bylo to dlouhé jednéni, ale po dvou letech jsem ziskal opét
100% podil ve firmé. Jenze ubéhlo 20 roku a veskeré aktivity pro
zahranici jsem mél v té dobé zablokované, nebot oni byli vyhrad-
nimi prodejci nasich nastrojl na svétovych trzich.

Pfesto FINAL Tools je i nadéle jedinym dodavatelem vystruz-
nikd @ 5mm pro vystruzovani voditek ventild v hlavach motord
v OPEL GM v Rakousku. Za toto obdobi nds nikdo ze svétovych vy-
robcll nevytlacil zadnym lepsim resenim.

Takze jste se jako firma profilovali jako specialista
na vyrobu presnych dér.

Ano, je to velmi Uzka specializace. Kdyz si pro srovnani vezmete
katalog Hoffmanna, ktery ma vice jak 1000 stran, tak nase nastroje,
které vyrabime, jsou jenom na 2 az 3 strankach. Tim se vlastné za-
byvame jako firma dvacet let, ja profesné uz Ctyficet let. Ale vyroba
presnych dér neni jen provrtand dira, ale nasledné jeji plocha velmi
presné vélcovité nebo kuzelovité opracovana s rliznymi vnitfnimi
tvary, napt. ndbojova komora u zbrani.

Uplatnéni nasich inovac¢nich nastrojl je tfeba v nastrojarnach
pfi opravé forem. Vyhazovac ve formé opotiebi otvor a ten se musi
znovu obrobit — vybrousit. My jsme pfisli s feSenim, Ze se tyto ot-
vory nemusi vybrusovat, ale mohou se vystruzovat na vyvrtavacim
stroji. Prvni ndstrojarna, kde jsme zaved|i takovou technologii, byla

HAM-FINAL

logo na obraze.

v Modficich. Vybrusovéni takové formy jsme z néjakych 28-32 ho-
din zaménili za obrdbéni za méné nez za 8 hodin.

No a druha néstrojarna byla Mlada Boleslav, jedna z nejvétsich
nastrojaren v Ceské republice. Zde to byla i otazka nakupu kvalit-
nich obrabécich center. Kdyz jsme tam zacinali, vyrabéli na starych
strojich, které byly neefektivni. V nastrojarné investovali 100 mili-
ond do obrédbécich center. Problém ale byl s obsluhou. Konven¢ni
stroje obsluhovali pracovnici, ktefi absolutné neméli a nemohli mit
znalost CNC techniky. Neméli chut se ucit novou technologii, boj-
kotovali vyrobu, bali se, ze je CNC stroje nahradi. Chtéli si udrzet fe-
meslo. Uméli si spocitat, Ze co se obrabi za hodinu, ptjde najednou
za 3 minuty. Ale co pak s obsluhou? Takze mé zase trvalo vic jak rok,
kdy jsem tam jezdil a néstroje predvadél a zkousel. Postupem casu
jsme zavedli nové néstroje do celé néstrojarny, kde se Uspésné po-
uzivaji doposud.

Budoucnost v obrabéni komponentd pro
hydrauliku. Trendy a technologie obrabéni.

Soucasnost je tedy jaka?

Ted je situace takovd, Ze mame nové programy. Od automobi-
lek pomalu odchazime, fada patentl méla platnost 20 let a doba
jiz ubéhla. Myslim, Ze navrat do automobilek je tézky. Obnovovat
patenty v situaci, kdy silni giganti, ktefi dneska na trhu jsou, by to
dokazali velmi rychle zajistit, jak vyrobné, obchodné, tak servisem
atd. To je velké riziko. Tudiz tady Sanci moc neméme. Proto se ori-
entujeme na firmy, které vyrabi hydraulické komponenty.

Zde je fada presnych otvor(i a tim prostor pro nase techno-
logicka feseni. Nejpresnéjsi otvory se vyrabi tak, Ze se na jednom
stroji otvor vyvrta a vystruzi a pak otvory dokon¢i honovaci stroj
s pfesnosti asi 10-ti mikronl tvarové a rozmérové presnosti. Nyni
je obrovsky trend priimysl 4.0. Pokud chce nékdo vyrdbét a auto-
matizovat vyrobu hydraulickych komponentd, tak musi fesit ob-
rovskou souvislost vysledného obrobku na néstroj. Jestli je stroj
a nastroj spolehlivy, mlzete spustit vyrobu a pfijit tieba za tii dny.
Tak se to déla u pIné robotizovanych vyrob. Zde musi jit vSéechno
samo na 100% spolehlivé. Ale ukazuje se, ze u téch komponent,
kde jsou otvory s presnosti do 10-ti mikrond, je problematicka
ndvaznost obrabéciho a honovaciho stroje v ramci propojeného
robotizovaného pracovisté. Proto je velka snaha téchto pfesnosti
dosahnout uz na obrabécich centrech, a to se ¢asto nedafi. Ale vy-
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robni firmy do automatizace jit musi. Zde je misto pro nas. Nyni nas
oslovila v Italii pobocka firmy Poclain.

V Poclainu jsme zavedend firma. Uz nékolik let dodavame
do pobocek ve Francii a Indii. Poclain potfebuje vyrobit nastroje
pro presné obrobeni hydraulickych rozvadéc. Pofidili stroj od-
hadem za 40 milion( korun do plné robotizovaného pracovisté.
Tento stroj ma velké prostoje , protoze nedokéze s zadnym svéto-
vym nastrojem dosdhnout pozadované presnosti. Zkouseli to uz
tfi nejvétsi dodavatelé téchto nastrojl, ale ani jeden neuspél tak,
aby stroj jel bez dozoru a aby produkoval v pozadované presnosti.
Stroj ma kontrolni méreni a pokud obrobek neni v toleranci, tak se
vyroba zastavi. My se nyni zabyvame vyvojem téchto dulezitych
nastroju.

Problém miize byt ve stroji, v nastroji nebo v obojim.
Kdyz ale nékdo dodava stroj za 40 milion, tak musi
klientovi fict: ta vyroba je odladéna a s timto nastrojem
to bude fungovat, nebo se pletu?

Ano, mate Uplné pravdu. My jsme se ptali, jak jste mohli koupit
stroj, kdyz garantem funkcnosti technologie neni vyrobce stroje?
Kdyby si nékdo objednal stroj s pozadavkem vyroby urcitého ob-
robku a s podminkou dodani s technologii se v$im vsudy, tak by
samoziejmé vyrobce stroje musel garantovat i to, ze stroj bude
produkovat. Jinak na sebe bere veliké riziko. Ztraty, které vznikaji,
kdyz masina nejede, jsou obrovské. Ale idajné to bylo dané tak, ze
objednavatelé jim dodali technologii, kterd byla zavisla na lidském
faktoru, coz u robotizovaného stroje nejde akceptovat. Vyrobce
stroje se nezabyval tim, jaké ndstroje se budou pouzivat.” Podafilo
se to pouze ¢astecné, stroj fungoval dobre, ale jeden jediny nastroj
- dokoncovaci, nebyl schopen zajistit otvor v takové presnosti,
aby mohli pokracovat dél. Tzn. nedoséahlo se kvalitniho povrchu,
tvarové presnosti, pfimosti otvoru atd.. Je to naro¢ny obrobek
a sleduje se spousta parametrd, které kdyz se nedosédhnou, tak
tento vyrobek nemuze plnit funkci. Tfeba na bagru je hydraulicky
rozvadéc - regulator. Ten prepousti pomoci pistt hydraulicky olej
do jednotlivych hydromotoru. To se vie testuje na zkusebné, kde
se systém natlakuje a zkousi se pranik kapaliny. Pokud diry nemaji
tvarové presnosti a Unik kapaliny je vétsi nez pripustnad hodnota,
tak se do bagru nenamontuje, protoze by to zptsobovalo chyby
ve funkci. Néco se dd jesté opravit, napfiklad vyménit pist nebo
znovu obrobit diru. Takto byla vyroba odladénd a fungovala. Jenze
s prechodem na robotizovany stroj bez vlivu lidského faktoru se
zjistilo, Ze nejdou vyuzit viechny dosud pouzivané nastroje a me-
tody vyroby.

www.finaltools.cz

Nyni do toho vstupujeme my. Za¢indme vyrabét néstroje nasi
koncepce a fikdme: S nasimi néstroji dokazete na obrédbécim cen-
tru vyrabét tak presné, jak jste predtim museli na jednom centru
obrobit a na druhém stroji dokoncit” A to je trend: pokud méte
kvalitni stroj a nastroj, tak mizete vyradit honovaci stroj a vyrabét
pouze jednim strojem. Takovd vyroba se pak jednoduse robotizuje.

Takze hledate zakazniky mezi vyrobci hydrauliky? Kdo
jsou vasi zakaznici?

Nasi nejvyznamnéjsi zdkaznici jsou Embraco, Danfoss a také
Poclain. Pak je to Hitachi, nové vznikla firma v Zatci. Ti vyrabi kom-
ponenty ¢erpadel do aut. Z velkych zékaznikd jsou to Skoda - Auto
a BOSCH Jihlava, kde jsme dokonce u nékterych nastrojd uz léta
jedini dodavatelé. Tyto firmy odebiraji nastroje za zhruba 80 mili-
ont korun ro¢né. Pak mame asi Sedesat mensich zdkaznikd. Jsou
to vétsinou bézné mechanické vyrobny a nastrojarny. Napf. v Po-
clainu v Brné jsme zavedli urcitou novou technologii obrabéni,
a protoze je Uspésna, tak ji dodavame i do Francie, kde je centrdlni
zavod, a nebo do Indie. Dalsi zakaznici jsou v Némecku, Rakousku
a v Madarsku.

Pan Fiala ndm ukazuje vyrobni postup s inovac¢nimi ndstroji FINAL
Tools. Ve vitrindch muzZete vidét ukdzky ndstrojd, které firma doddvd
jednotlivym odbérateliim.

Takze vidite budoucnost v hydraulice?

Drzime se ted hydrauliky, vidime v ni budoucnost. Asi sledu-
jete, jak se vyviji situace kolem aut. Vyroba spalovacich motor( se
muze béhem 20 let snizit o 50 %, spoustu obrobk( nebude potie-
ba. Ale stavebnich strojl se to tolik netykd, ty se budou vyrabét
jesté dlouho, mozna jesté za dalsich 50 let se bagr nezméni. Bagr se
nepredéla snadno na elektriku. Takze ted' se vénujeme hydraulice
a chceme se na ni specializovat. Dalsich 20, 30, 40 let tady vidim
prostor.

Lisi se néjak pozadavky zakaznikd, co se tyce kvality
nebo ceny?

Ne, v branzi je to stejné. Rekl bych, Ze tlak na kvalitu je vude
stejny, at je to automobilka, vyroba ¢erpadel, pfislusenstvi do aut,
nebo firmy z jinych obor(. A stejné se obrabi v Italii jako tady. Za-
méfujeme se skutecné na nejmodernéjsi stroje. Zajistovat presnost
obrdbéni na dvacet let starém stroji je pro nasi firmu nesmysl. Jinak
dnes je samoziejmé bézné, ze jako dodavatel musime mit néjakou
certifikaci, technologické zazemi apod.
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Trend je nasadit moderni obrabéci centra a obrobit
véechno na jedno upnuti, do jaké presnosti to jde?

Pokud se bavime jenom o dokoncovani velmi presnych dér, tak
kdyz feknu velmi presnd dira, musim dodat hned toleran¢ni pole
do 10-ti mikron(. Pfesnd dira je i 15-nact mikronl. Ale my jsme
v jiné presnosti. Kdyz se fekne vystruzovani, tak kazdy technolog
vam fekne: ,Ano vystruzovani, povrch Ra 0,8 az 1,6" My fikdme:
,Umime vystruzovat s povrchem Ra 0,3 az 0,6." Takze jsme o stu-
pen az dva nékde jinde. Takovych povrchl a presnosti se diive
dosahovalo pouze brousenim. Ja fikdm, Ze v mnoha pfipadech,
samoziejmé ne vsude, se da nahradit brouseni tfiskovym obrabé-
nim, pfedeviim na obrabécich centrech. Rikam piedevsim, protoze
musi jit o stroje s velmi presnym ulozenim vieten, a také je potieba
vysoky tlak kapaliny na chlazeni. U starych stroj( s 5-ti bary to ne-
jde, to pro nas neni zrovna ten stroj, kde by se uplatnily nastroje
nasi koncepce.

To se bavime o presnostech. Kdyz se budeme bavit o ¢ase ob-
rabéni, tak tam, kde se dfiv vystruzovalo kolem 25 a nékde i 40
sekund, tak takové operace dneska bézné zvladameiza 1 sekundu.
20 minut obrabéni umime zkratit na 1T minutu. Ti, ktefi nase nastro-
je znaji, uz to védi. VSechno to je vysledek kombinace jak kostrukce
modernich néstroju, tak koncepce obrabéni a modernich stroja.
Je to o pristupu. Do Opelu jsem jezdil rok, nez jsme tam zavedli
vyrobu. Do Skodovky jsem jezdil postupné 5 let vie ukazovat, za-
vadét, délat skoleni...TakZe s tim nasim obrabénim je jesté spousta
takové neviditelné prace. Takové prace, kterd mé brénila v rozvoji
zahrani¢nich aktivit na Urovni, jakou jsme potfebovali. Je to otazka
lidi, znalosti jazykd, je to velmi nakladna zalezitost a trvé dlouho,
nez se investice zacne vracet na zakazkach.

Ukdzka hydraulického komponentu s obrobenymi piesnymi dérami.

Jenze ta vase aktivita, kde rok jezdite do néjaké firmy,
predvadite, pracujete, testujete, to je mozna ta cesta,
kde muzete porazit i ty nejvétsi zahrani¢ni konkurenty.

Ano, nase nastroje a nase technologie je spojena s lidskym fak-
torem. Nez nékoho naucite néco nového a nez nékdo zapomene,
jak to délat po staru a nauci se to délat po novu, to nékdy dlouho
trva. Tenkrat v zacatku podnikéni jsme netusili, jestli budeme u za-
kaznika jesté zitra nebo za rok, dnes uz vime, zZe se to vyplatilo.
V nékterych firmach jsme uz deset, dvacet let a nase technologie
se drzi a investice se vyplatila.
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Vase nastroje jsou hodné specializované, jak je to
s materialy, které obrabite? Obrabite cokoliv?

Nase nastroje jsou vzdycky vazané na obrabény material, rekl
bych pfisné vazané na materidl. Sta¢i mala zména mechanickych
vlastnosti a vysledky uz jsou jiné. Kdyz reknu oznaceni napf. ma-
terial ceskd norma 12060 — materidl mize byt vyzihany, mGze byt
mechanicky upraveny, mize byt zuslechtény, to vée ma vliv na vy-
sledek obrabéni. Také je obrabéni velmi tGzce spojené s tim, jestli
chladite feznym olejem nebo emulzi. Najednou je vysledek zase
jiny, je to velmi specifické.

Jak vy sami inovujete strojni vybaveni a procesy?

Na dilné to je samy ,mercedes” mezi stroji. Mame tady stroje
i za 7, 10 miliond. Investovat musime, mame tady vlastné nejmo-
dernéjsi stroje, které se musi pouzivat na Spic¢kovou vyrobu. Pokud
chceme vyrabét a dosdhnout konkuren¢nich vysledkd, tak nemu-
Zeme mit stroje horsi nez konkurent.

MUj sen byl a je mit vlastni vyrobni budovu. Rozhodl jsem se
ale vyplatit rodinu po panu Maierovi a opét se stat ryze ¢eskou fir-
mou. To nebylo zadarmo a proto jsem musel momentalné obéto-
vat svlij sen o budové. Uvazuji s casovym vyhledem roku 2020, kdy
bych rad komercializoval ve svété vysledky toho, co si tady fikdme
o nasich produktech a soucasné s tim si splnit sv{j sen.

Jeden z modernich stroju spolec¢nosti FINAL Tools a. s.,
vertikdIni obrabéci centrum DECKEL MAHO 635V pti prdci.

A uskutecnila se néjaka investice letos, na kterou jste
tieba zvlast hrdy, tfeba ktera vam potom pomohla v té
vyrobé jestli, co byste nam mohl predstavit?

Tak hrdy... V poslednich letech mame novych strojd za zhruba
30 miliond. Tézko fict, ktery je pro nas ten nejlepsi. Asi je to nejmo-
dernéjsi ostficka od firmy Reinecker za 6 milion(. Jinak kdybych
mél hodnotit Uspéchy ve vyvoji, na které jsme hrdi, tak mame no-
vou konstrukci nastrojl, kde kombinujeme dva materidly, pficemz
je nepajime, ale lepime. Nastroj se sklada z ocelové ¢asti a fezna
c¢ast je bud'z cermetu nebo z karbidu. Tyto dva materidly se bézné
k sobé pdji, my jsme zacali pouzivat lepidla. Rozdil je v tom, ze na-
klady na vyrobu jsou vyrazné nizsi. Takze uz,¢ekdme” na krizi, kterd
az prijde, tak s tim vyjedeme k zdkazniklim, abychom jim ukazali,
jak usetfit naklady. Protoze dokud se dafi a dokud je viechno v roz-
kvétu, tak nikdo nechce nic ménit, nikdo nechce ani 3etfit, kazdy
chce jenom vyrabét bez néjakych zmén. Jak se fika:,Krize pomaha
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tém, ktefi se na ni pfipravi”. Je to takové obdobi, kdy se vycisti rliz-
né véci, které 1éta nejdou. Mozna se bude dafit i nabirat lidi, ktefi
momentalné nejsou.

Nase redakce pri ukdzce prdce nové univerzdlini ndstrojové
ostricky Reinecker.

To je vSeobecny problém...

To je. Nedavno jsem koupil prvni byt a budu kupovat dalsi byty.
Budu hledat kvalifikované pracovniky s tim, ze jim umoznim byd-
leni, aspon na rozjezd, na rok, nez si zajisti treba hypotéku nebo
néjaky vlastni byt. V listopadu budeme dévat prvni inzerdty mimo
oblast Brna. Kdybyste o néjakém takovém kvalifikovaném pracov-
nikovi védéli, mzete ho klidné poslat za mnou. Nabizim krasny byt
s kompletnim vybavenim, takze mize okamzité pfijit i s rodinou.
Mém predstavu, Ze se najde aspon jeden jediny zapaleny kvalifiko-
vany ¢lovék pro nas obor, kterému bych mohl byt nabidnout.

Navic uvazujeme pfeménit nase plvodni sidlo na ubytovnu,
kam by se mohlo vejit 15 az 20 lidi. Budeme hledat pracovniky
i v zahrani¢i. Nejradgji bych ale nasel schopné lidi z Ceské republi-
ky, ktera byla v historii na vysoké technické urovni.

Jedna véc je nedostatek lidi a druha je kvalita. Lidé se nechtéji
ucit, i kdyz jim nabizim $koleni. Néjakych 15 pracovnik{ z dilny chodi
na strojirenskou technologii, na matematiku a dalsi predméty. Ale
téch, ktefi se chtéji ucit a posouvat obecné bohuzel moc neni.

Nemaji ambice?

Jsou takovi... Jo: ,Ano ja bych chtél byt technologem a chtél
bych jezdit do toho svéta a chtél bych mit to auto a chtél bych mit
ten repre fond k dispozici...’, to se jim strasné libi ale, ze se pod tim
skryva i urcita znalost, kterd se musi nabyt a ¢clovék se musi ucit treba
10 let a skute¢né na sobé pracovat, tak to mnozi pfijmout nechtéji.
Takze vasi firmu tizi nedostatek pracovnikdi, coz je ted’
problém vsude, ale jinak je pro vas rok 2018 uspésny?

Ja nemohu fici, Ze se ndm nedafi, protoze vyrdbime a Uspésné
prodavame vysoce sofistikované nastroje s vysokou pridanou hod-
notou. Co se tyce zakazek, tak nékteré odmitame, protoze nestaci-
me reagovat na vsechny a mame terminy treba i tfi mésice. Takze,
po této strance se nam daii. Klidné mohu fict, ze ,mé penize staci
a neni nutné pripravovat nova feseni”. Ale ona takova doba nemusi
byt na dlouho. To jsou véci, které si lidi neuvédomuji. Naberou si na-
piiklad hypotéky a zadluzi se. Ted maji moznost pomérné si vydélat,
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ale pak mize nastat opac¢na situace. Ja jsem ji zazil, taky jsem musel
propustit 10 lidi. Takze, ano, dafi se ndam dobfe, mame nové vyrobky,
mame Uspéchy ve vyvoji, ale nedali se ndm ziskavat zapalené lidi.

Téma nedostatku lidi neni aktualni jen ted's nizkou
nezaméstnanosti. U¢iovské obory neldkaji uz dlouho...
Ja bych to opravil, mozn3, Ze lidi tady jsou, jsou tady i geny,
jsou tady i Sikovni lidé, ktefi chodi nékde kolem mé, ale jen o nas
vibec nevi. J&A mam ve firmé kvalifikované lidi, nemuzu tikat, ze
ne, ale potrebuiji jich vice. Kdybych je tady nemél, tak bych nemohl
vystupovat v takovych svétovych firmach jako Danfoss, Bosch, Po-
clain, Skoda VW, GM Opel a neméli bychom tam takové vysledky.

Krize v néjaké podobé diive nebo pozdéji prijde. Jestli
tomu dobfe rozumim, tak Vy se ji az tak nebojite,
protoze to chapu tak, Zze véfite, Ze pfinese nové
moznosti a jste na ni pfipraveni.

Ano, nardzime na to, ze nékteré véci tieba ted’ nejdou. Napfi-
klad mame vynikajici vysledky, hned ale narazime na to, ze druhd
strana si najednou uvédomi, Ze musi néco zménit a to hned nejde.
Treba v Italii, kde jsme ted vyresili slozity problém, byla ze zac¢atku
takovd odezva, Ze je to bezvadné a Ze to zavedeme. Ale pak se na-
jednou bere ohled na stavajici mistni dodavatele, ze je jim potieba
dat jesté prilezitost. Je tam i strach z chybného technologického
rozhodovéni v minulosti. Abychom toto prekonali, musime hledat
kompromis, jak tyto zmény zavést postupné. Jeden rok se uspofi
milion, druhy rok zase milion, ale ne 3 miliony naraz. To je takova
diplomacie. Vidite kolem sebe, kolik technicky novych véci exis-
tuje a jak téZce se prosazuji. Ale nové technologie a nové mysleni
u strojl se stejné nakonec prosadi!

Takze vyvijite, inovujete, patentujete. Kolik mate

v soucasnosti patentovanych produkta nebo feseni?
Téch patentd mame ted' asi tficet. Patentujeme hlavné v Evro-

pé& pomoci Evropské prihlasky do zemi jako je Némecko, Svycarsko,

Svédsko, Italie, Francie, Anglie.

A Vase plany do budoucna...? Co konkrétné planujete
v roce 2019?

Komercializovat ty vyrobky, které mame dneska jako specialy
pro konkrétni feseni u velkych vyrobcl. To znamena, mame tady
10 velikych firem, kde dodavame v objemu kolem 80 milionG a 15
mil. jsou ostatni zakazky pro mensi firmy . Prostor pro komerciali-
zaci znamena, Ze ze specialnich nastrojl udélame néjakou vyrob-
kovou fadu, kterd bude mit svijj katalog a bude mit na internetu
technologické ukazky, kde se dovite ke konkrétnimu ndstroji, jak
pracuje. To znameng, jaké jsou tam otacky, jaké jsou tam posuvy,
za jaky cas to pracuje, jak to vyjde ekonomicky, kolik ten zdkaznik
muze spotiebovat do daného vyrobku téchto néstrojd, zkratka ta-
kovy technologicky portél. To je z mého pohledu komercializace.
Kdyz nékdo bude vyrabét néco obdobného, tak by zde mél najit
feSeni a my mu nabidneme nastroj. Treba nastroje na obrabéni
hydromotoru, coz je takovy pfiklad, ktery jsem uz zminil.

Hydromotor je mozna feseni budouciho vyvoje automobild.
Hydraulicky nebo vzduchovy hybrid auta uz existuje, vystavoval
ho pred lety Peugeot v Zenevé. To je koncept auta, kde na kaz-
dém kole je hydromotor, a kdyz budete brzdit, tak se bude pre-
naset energie hybnosti do vélce, kde se bude stlacovat olej nebo
vzduch a pfi rozjezdu bude zase pist zpétné roztacet hydromotory
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u kazdého kola. Auto by mélo mit spotfebu 2 az 3 litry na 100 km
ve mésté. To je to, ¢im se chceme ted zabyvat. Hydromotor, coz je
vlastné pomocny motor auta, je jeden z nejslozitéjsich dilG, a celd
jeho funkce je zavisla na presnych a hladkych otvorech.

Priirez hlavou spalovaciho motoru, ktery spolecnost vyuzivd pri
skoleni novych zaméstnancu.

Ale na ¢em pracujeme a kam ja osobné jezdim, tak to je Poclain
v Itdlii, kde zavadime pravé nastroje pro hydraulické komponenty
na supermodernim robotizovaném pracovisti, kde zadny z dodavate-
1, ktefi tam se mnou soutézi, neuspél. Uspéli jsme jenom my. Na jednu
stranu je to strasny zdvazek, ale na druhou stranu mé to drzi pfi Zivoté!
To jsou ty prvotni zaleZitosti, pro¢ mé tato prace stale naplnuje a bavi
a kdyz od svych partner( slysim, ze bez nasich nastroju si danou vyro-
bu uz neumi predstavit. Je Uplné jasné, ze pokud budeme mit technic-
ké vysledky, pak prijdou i zakazky. To je pro mé aktudlné nejzajimavé;jsi
a nejvyznamnéjsi. Je to otazka prichodu Primyslu 4.0, protoze auto-
matizace a robotizace obrabéni vyzaduje spoustu novych technolo-
gickych postupt, novych nastroju tak, aby vie fungovalo bezobsluzné,
aby lidé nemuseli stat u strojl. To je to, ¢im se nyni zabyvam. Hledam
takova feseni, aby bylo mozné vybudovat fabriku, kde bude stat jeden
¢lovék a 50 robotizovanych stroju a vie pojede takiikajic,,samo”... To
je moje vize, tak jako jsem ji mél kdysi ve Skodovce pred vic jak dvaceti
lety. Je to i moje motivace, kterd mné dodava energii!
Pane Fialo, dékujeme Vam za rozhovor
a pifejeme hodné uspéchu!
Rozhovor byl publikovdn v ¢asopise Ndstrojdrna+ ¢. 2/2018
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Nase redakce pri prohlidce vyroby s panem Fialou a referentem
obchodu a controllingu, panem Ing. Jozefem Sakem.
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Brouseni ndstrojii s brity ze slinutych karbidd a diamantd probihd na
samostatném klimatizovaném pracovisti.

AgieCharmilles DRILL 20 urcend k vrtdni otvor( v ndstrojich ze
slinutych karbidu.

Samozriejmou soucdsti vyrobniho procesu je i vysoce presné mérent.

www.finaltools.cz
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PRILEZITOST PRO VAS

FINAL Tools a. s. je ¢eska strojirenska firma's dlouholetou tradici. Zabyvame se vyvojem, vyro-
bou a prodejem modernich ndstroji pro robotizované obrabéci stroje budoucnosti. Nasimi
zakazniky jsou vyznamné svétové firmy automobilového, leteckého a vSeobecného pramyslu.

Radi mezi sebou privitame nové kolegy na pozice:
=> brusic, ostric, frézaf, soustruznik, pajec;
=> obsluha programovani CNC brusek, ostficek a obrabécich center;

=> technolog, konstruktér, kontrolor, obchodni technik.

Pmcuﬂ'e ve firme s vliasthin virobuin. prograinein
PodPoFehb”lk své'fovb"lm Pa‘fewful.
Nebojte se zmény! Prijdte si k nam praci nezavaz-
né vyzkouset. Zajistime vam po tuto dobu bydle-
nivmodernim byté 2+kk. Nepujdete do nejistoty.

jsi-li 3d spici
Neisi-li ty medved sPI¢
m(jﬁ trochu pod cepicl,

afinu zdjem mds,
strojafinu zdjem ma>, .
(t?im pédem jsi clovék nd>.
FINAL Tools a.s.
Nehleddme pekare,

ale borce strojare. Vlarska 22, 627 00 Brno

Staci miti zdjem pouZe www.finaltools.cz

a o penizky neni nouze.

4&-li kde v Bmé byt +420 605 298 216

m s
Ane mem Ti nacas byt.

prondj Ing. Katefina Valagkova
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Ham-Final, Saver Danfos

Saver Danfoss patfi k pfednim svétovym vyrobcGm a dodavatelGm hydraulickych
systéma pro mobilni pracovni stroje. Jedna se o axiéini pistové hydrogenerdatory,
hydromotory, rozvadéée, hydrostatické pohony, servofizeni a mnoho dal$ich
pfibuznych produktd. Do vyrobniho zdvodu na Slovensku v PovaZskej Bystrici
byla pribézné od roku 1995 koncentrovéna vyroba dilG hydromotord.

Zaijisténi planovanych objemd vyroby vyzadovalo

rozsdhlou inovaci procesu vyroby.

V rdmci inovace procesu vyroby blokd val-
cd hydromotord doslo k velmi komplexnim
zméndm:

* byly nakoupeny a zprovoznény nové ob-
rébéci stroje Grob;

* byly inovovany technologické postupy
obrabéni véetné& aplikace nové vyvinutych
néstro|d;

* byly inovovény postupy kontroly a mé&feni
véetné pofizeni novych méficich zafizenf.

Mezi kli¢ové oblasti, které zaijistily 0spé&s-
né zvlddnuti procesu vyroby blokd vélcd
hydromotorQ, patfi obrdbéni velmi ptes-
nych pistovych dér. Na rozmér, tvar i drs-
nost povrchu obrobenych dér jsou klade-
ny velmi vysoké pozadavky nejen z dGvodu
spravné funkce, ale i z pohledu stopro-
centné zaruéené smontovatelnosti. To kon-
krétn& vyzaduje vyrabét diry o prdmérech
16,1 az 25,9 mm a hloubkach 3+4x D ve
stupni presnosti IT5-1T6é s drsnosti povrchu
Ra = 0,25 ym.

PUvodni technologie

Pdvodni technologie dokon&ovani dér by-
la postavena na vyuziti dvoubtitych vystru-
Zovacich néstrojd se sefiditelnymi vymé-
nitelnymi b¥itovymi desti¢kami z cermetu
s PVD povlakem mechanicky upevnény-
mi v ocelovém télese se tfemi napdjenymi
vodicimi listami z PKD. Nastavovéni polo-
hy feznych desti¢ek se provédélo v toleranci
0,002 mm na specidInim zatizeni. Vysled-
ky presnosti vystruzenych dér a trvanlivos-
ti bfitd vystruzniku byly velmi ovlivnény lid-
skym faktorem.

PrOmé&rnd trvanlivost bFitd vystruzniku
dosahovala 24 obrobkd (tj. cca 10 m vy-
struzené diry). P¥i produkci 88 000 obrobkd
to znamenéd cca 3 600x vymé&nit vystruznik
a nastavit polohu feznych desti¢ek v té&lese
vystruznikd. Sefizovéni vystruznikd, prosto-
|e stroje, vyména néstrojd a odladéni prvni-
ho obrobku, to vée vyrazné& ovliviovalo pro-
duktivitu préce. Po vystruzovani nésleduje
koneéné operace vale¢kovani povrchu.

Blok vélcS hydromotord, zuslechténd ocel s pevnosti
1000 MPa

Inovace vystruzovani dér

Se 74dosti o spolupréci na inovaci vystruzo-
vani dér v télese hydromotord byli oslove-
ni predni svétovi vyrobci ndstrojd, jako na-
ptiklad Sandvik Coromant, Mapal, Dihart
a daldi. Nejlepsi vysledky veetng splnéni
pozadovanych parametrd nakonec pfines-
la spolupréce s firmou Ham-Final - aplika-
ce jejich nov& vyvinutych vystruzovacich na-
strojd fady MT.

Ham-Final, s. r. 0., je némecko-¢eské spo-
le¢nost, kterou zaloZili v roce 1997 Stanislav
Fiala se svou firmou Final v Brn& a Dipl. Ing.
Andreas Maier jako majitel firmy HAM GmbH
z N&mecka, coz je tradiéni celosvétové zave-
deny vyrobce feznych néstrojd. Ham-Final je
v radmci skupiny HAM samostatnym ekonomic-
kym subjektem zamé&fenym na vyvoj, vyrobou
a prodej néstrojd pro dokon&ovani velmi pres-
nych dér s b¥ity z produktivnich feznych ma-
teriald, jako jsou cermety, PKD, CBN. Vé&tsina
ndstrojd nabizenych spole¢nosti Ham-Final je
vysledkem vlastniho vyzkumu a vyvoje.

Technické feseni
Firma Ham-Final v roce 2005 nabidla pro
vystruzovéni pistovych otvor( svou nové vy-

vinutou vystruZovaci hlavici MT3. Jiz prvni
vysledky presahovaly vykony doposud po-
uzivanych vystruznikd. V nésledujicich 5 le-
tech pracovnici Ham-Final a Sauer Danfoss
spolupracovali na optimalizaci vystruZzovaci
hlavice MT3, jeji konstrukce, materidlu bfitd,
povlaku atd. Garanty projektu byli za Sauer
Danfoss manazer tymu Motor Miroslav Mar-
tikan a za Ham-Final feditel spole¢nosti Sta-
nislav Fiala. Konstrukce vystruzniku je vyraz-
né odli¥né od tradi¢nich vystruznikd a je pa-
tentové chrén&na v sedmi zemich Evropy.

VystruZzovaci ndstroje fady MT3 jsou urce-
ny pro vystruzovéni velmi ptesnych dér pre-
devsim tam, kde jsou kladeny poZzadavky na
toleranci prédmé&ru 0,006-0,012 mm, tvaro-
vou presnost dér do 0,005 mm a kvalitu po-
vrchu do Ra 0,5. Vystruzovaci ndstroj MT3
se sklédd z ocelového drzéku a vyménitelné
vystruzovaci hlavice (viz obr.).

Vystruzovaci hlavice je vyrobena z télesa
ze SK, ke kterému jsou pFipdjeny tfi fezné
b¥ity na jedné poloviné fezné &asti vystruz-
niku a na druhé poloving jsou ptipdjeny dvé
vodici listy. Rezné bfity a voditka lze kombi-
novat z rGznych materidld, napt. CBN, Kera-
mika, CVD, PKD qij.

Vysledky

Po dlouhodobém testovani a vyhodnocovéa-

ni v podminkdach Sauer Danfos se prokéazalo,

Ze vysledky s néstroji Ham-Final fady MT pre-

vysuji 7,5x vysledky pdvodnich ndstrojd. Na-

sazenim vystruZzovacich hlavic MT3, Upravou
technologie pFipravy diry a optimalizaci pra-
covnich podminek obrébéni bylo dosazeno:

* vy$§i spolehlivosti vyrobniho procesu (sni-

Zeni zmetkovitosti);

vy38i trvanlivosti b¥itd vystruzniku — z pO-

vodnich 24 ks na 180 ks;

* snizeni neproduktivnich &asd vyroby (od-
stranéni sefizovéni VBD, zvy$eni posuvu vy-
jezdu z fezu). Nasazeni vystruzovacich hla-
vic MT3 spolu s ostatnimi novymi néstroji
a optimalizace procesu prispély ke zvysen(
vyuZitl obrébécich center ze 75,3 % v roce
2007 na 85,5 % v roce 2011;

* zvy$eni provozni spolehlivosti a Zivotnosti
hydromotor0 pt¥i praktickém zatiZeni pro-
sttednictvim sledovéni integrity povrchu
obrobenych dé&r.

Garanti projektu: manazer tymu Motor Miroslav
Martikéri ze Sauer Danfoss a Feditel spole&nosti
Stanislav Fiala za Ham-Final.
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Integrita povrchu jako vyssi Groven
sledovani vlastnosti obrobku

Pojem integrita povrchu popisuje stav a vlast-
nosti povrchové vrstvy obrobku s ohledem
na zpUsob obrabéni (volbu nastroje, pracov-
nich podminek atd.) a nésledné uZitné vlast-
nosti a Zivotnost vyrobku. Predevsim v hyd-
raulickych komponentech je v mnoha p¥i-
padech kvalita zhotoveného povrchu diry
ptimo Umérné uZitnym vlastnostem vyrob-
ku, jako je U¢&nnost, vykon (propustnost),
Zivotnost apod.

V povrchové vrstvé materidlu se koncen-
truji vlivy napéti a zdroje Unavovych trhlin
od provozniho zatizeni, vliv koroze, G¢&n-
ky tepelného namdéhdani, chemické vlivy aj.
Stav povrchové vrstvy materidlu mé zasadni
vliv na kluzné vlastnosti tfecich ploch, na je-
jich Gnosnost, odolnost proti opotfebeni atd.
Pojem integrita povrchu shrnuje komplexni
hodnoceni vytvoteného povrchu, naptiklad
hodnoty drsnosti, povrchové charakteristiky,
zbytkovd napéti, povrchové a podpovrchové
vady a dalsi kritéria hodnoceni povrchu.

Peclivym sledovanim uzitnych vlastnosti a tr-
vanlivosti vyrobku (hydromotord) se v proce-
su inovace vyroby stala integrita povrchu no-
vym komplexnim kritériem kvality obrobenych
dér blokd vélcd hydromotord. Rozéitila tak pG-

upinag HSK 63

Tepeiné upnuti dridky do upinate |

HSK 63;

vyménnd vystrutov;
hlavice MT3

dridk MT3
Tepelné upnuti hiavice MT3 do dridku
nastroje;

Vystruzovaci ndstroj a hlavice MT3

vodné sledované parametry tvarové, rozméro-
vé presnosti a drsnosti povrchu o daldi para-
metry, které zajisti vy33i uZitnou hodnotu hyd-
romotory.

Zavér

Dlouhodobé spoluprace pracovnikd Sauer
Danfoss a Ham-Final p¥i zavédéni inovaci
technologie vyroby s vyuzitim nové vyvinu-
tych nastroj§ MT3 umoznila dosazeni pla-
nované vyroby pfi zaji$téni vysoké reprodu-
kovatelnosti kvality. Inovovand technologie
s néstroji Ham-Final splfiuje komplexni po-
7adavky na integritu povrchu zajidfujici lep-

§f uZitné vlastnosti a Zivotnost hydromotord.
Usp&&na spoluprace obou firem se neomezila
jen na obrabéni dér blokd valed hydromoto-
r8. Nové vyvinuté a inovované néstroje Ham-
-Final v souéasné dobé nahrazuji v inovova-
ném procesu obrdbéni 20 pivodnich tradi¢-
nich néstrojd. Zavedenim néstrojd Ham-Final
se v leto§nim roce oproti pdvodni technologii
z roku 2005 dosdhne ve firmé Sauer Danfoss
Uspory cca 9 000 Nh. Uvedené je dokladem,
Ze inovace procesd vyroby a vyrobkd je vel-
mi redlnou cestou ke zvySovani produktivity
a snizovani nakladd.
ING. KAREL KOURIL, PH.D.
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