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Motto: Aditivni vyroba dobyva trh, za aktivni podpory standardizace

Cilem této pfirucky je seznamit vefejnost s ontologii (principy a pri€iny aplikaci) a gnoseologii (teorii
poznani) aditivni a jejich uplatnénim v normativnich dokumentech z oblasti aditivni vyroby (dale v textu
jen AM — Additive Manufacturing (3D-printing)).

Dosazenim cile pfi dobyvani trhu pro oblast AM je mozné do zna¢né miry podpofit technickymi doporu-
¢enimi, ktera jsou zpravidla uvedena v normativnich dokumentech — technickych normach. Pro oblast
AM jsou technické normy vypracovany v plsobnosti mezinarodni technicka komise pro normalizaci
ISO/TC 291 Additive manufacturing. BéZny 3lety cyklus tvorby technické normy od jejiho prvniho navrhu
po jeji edici je uplathovan i pro AM. Vznik ISO/TC 261 se datuje od roku 2011, proto od tohoto roku je
mozné sledovat plnohodnotné vyuziva technickych norem v AM. Vznik AM je zpravidla spojovana s ob-
jevem vlastnosti fotopolymeru (polymeru® jehoz polymerace je aktivovana UV zarenim) coz byl objev
Charlese Hullema v roce 1984. Informace z vysledku vyvoje AM v uvedeném historickém obdobi jsou
jednim z pfedpokladu objektivnosti tvorby technickych norem pro tuto oblast.

*) Polymer je makromolekula sestavajici z molekul jednoho nebo vice druhtd atom( nebo skupin spojenych

odebranim jedné nebo nékolika konstituénich jednotek.
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Uvod

Za pfedpokladu dosazeni uzZivatelsky uzitné hodnoty pfirucky bylo nutné vytvofit mnozinu (set) informaci
ktera by byla pranikem mnoziny AM a technické normalizace.

Krédem, rozuméno zde souhrn nazorl zavr§eny konsensem respondentU pfi tvorbé technickych norem,
je zpravidla maximalné uplatiiovan v oblasti terminologie analyzované v CSN ISO 1087-1:2002 Termi-
nologické préce — Slovnik — Cést 1: Teorie a aplikace Uzce souvisejici s CSN EN 45020:2009 Normali-
zace a souvisici ¢innosti — VSeobecny slovnik.

Tato evropska technicka norma definuje v ¢lanku 1.1 zdroj technickych norem a to:

technickou normalizaci ¢innosti, kterou se zavadéji ustanoveni pro vSeobecné a opakované pouZiti,
zameéfené na dosazeni optimalniho stupné uspofadani v dané souvislosti s ohledem na aktualni nebo
potencialni problémy

V definici uvedeny zminény optimalni stuper usporadani vsak z pohledu informaci, uvedenych v tech-
nickych normach, vyZaduje uplatnéni procesu, ktery véci zlepSuje za pfedpokladu

— provedené analyzy rliznych konfiguraci a vybéru té optimaini,

— maximalizace zisku za pfedpokladu minimalizace nakladu na zakladé kriterialni funkce.

Pro vstup do kriterialni funkce z pohledu vyrobniho systému i procesu je mozné doporucit pro aditivni
vyrobu na zakladé aplikace normativnich dokumentl z oblasti:

— udrzitelného rozvoje definovaného v CSN EN 16575:2017 Produkty z biologického materiélu —
Slovnik

2.16 udrzitelny rozvoj (sustainable development)
,r0zvoj, ktery naplriuje potfeby souéasnosti, aniz by ohrozoval schopnost budoucich generaci
naplriovat jejich viastni potfeby*

nebot’ udrzitelny rozvoj je strategickou koncepci lidstva tretiho tisicileti.

— spoleéenské odpovédnosti CSN ISO 26000:2011 Pokyny pro oblast spoleéenské odpovédnosti
(Guidance on social responsibility) definované v ¢lanku

2.18 spolecenska odpovédnost (social resposibility)
,odpovédnost organizace za dopady jejich rozhodnuti a aktivit na spolecnost a zivotni prostredi pro-
stfednictvim transparentniho etického chovani které

e pfispiva k udrzitelnému rozvoji, zdravi a dobrym Zivotnim podminkam ve spole¢nosti;
e bere v Uvahu oCekavani zainteresovanych stran;

e je vsouladu s pfisludnou legislativou a mezinarodnimi standardy chovani a je integrovana v ramci celé
organizace a uplatfiovana v jejich vztazich.

POZNAMKA 1  Aktivity zahrnuiji vyrobky, sluzby a procesy.

POZNAMKA 2 Vztahy pFedstavuiji aktivity organizace v ramci jeji sféry vlivu.”

Spole¢enska odpovédnost zahrnuje:

— hospodafeni s energii definované v CSN EN I1SO 50001:2012 Systémy managementu hospodareni
s energii — PoZadavky s navodem k pouZiti vymezuje pozadavky na vrcholové vedeni zejména v od-
povédnosti managementu

4.2 odpovédnost managementu (Management responsibility) ve kterém ma nezastupitelnou roli:

vrcholové vedeni to musi prokazovat svou angazovanost v podpofe ENMS a neustalého zlepSovani
jeho efektivnosti prostfednictvim:

a) uréovani, vytvareni, zavadéni a udrzovani energetické politiky;

b) jmenovani pfedstavitele vedeni a schvalovani jmenovani tymu managementu hospodareni s energii;
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c) poskytovani zdroja potfebnych pro vytvareni, zavedeni, udrzovani a zlepSovani EnMS a vysledné
energetické naro€nosti.

POZNAMKA Zdroje zahrnuiji lidské zdroje, specializované dovednosti, technologie a finanéni zdroje.
d) identifikovani pfedmétu a hranic oblasti feSenych EnMS;
e) komunikovani o vyznamu managementu hospodareni
f) s energii s lidmi uvnitf organizace;
g) zajisStovani vytvareni energetickych cild a cilovych hodnot;
h) zajistovani vhodnosti EnPl vzhledem k organizaci;
i) zvazovani energetické naro¢nosti pfi dlouhodobém planovani;
j) zajistovani méfeni vysledkl a podavani zprav o nich ve stanovenych intervalech;
k) provadéni pfezkoumani systému managementu.

POZNAMKA

Zminéna odpovédnost managementu je podrobné analyzovana v BIM (Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Buil-
ding Information Modelling (,BIM®)). Clanek 2.256 Matice odpovédnosti — tabulka stanovujici odpovédnosti kazdé
discipliny za tvorbu modelu nebo informace v zavislosti na pfeddefinované fazi projektu. Matice odpovédnosti (RM)
je standardné nejprve zahrnuta — v nizkém detailu — v ramci dokumentu. Pozadavky zadavatele na informace
(EIR — Environmental Implementation Review) a poté — ve vy3$§im detailu — v rdmci Hlavniho planu pro pfedavani
informaci (MIDP)

EIR pfezkum provadéni pravnich predpist EU v oblasti Zivotniho prostfedi (dale jen EIR), ma za cil zlep$eni imple-
mentace legislativy v oblasti Zivotniho prostiedi.

Mobile Information Device Profile (MIDP) je aplikacni rozhrani J2ME, které definuje, jakym zpusobem softwarové
aplikace spolupracuji s mobilnimi telefony a pagery.

Java Platform, Micro Edition (neboli Java ME, dfive oznaCovana jako Java 2 Micro Edition nebo J2ME) je jedna
z nékolika zakladnich platforem Javy (spolu s Java SE, Java EE a Java Card). Néktefi povazuji Java Card za pod-
soucast Java ME. Jedna se o podmnozinu Java platformy SE, s cilem nabidnout sbirku API uréenou pro vyvoj
software pro mala zafizeni a zafizeni s omezenymi prostiedky.

Struéné k dokumentu BIM

BIM (Building Information Modelling) neboli informaéni modelovani staveb je proces vytvareni, uziti a spravy dat
o stavbé béhem jejiho Zivotniho cyklu. ,M* I1ze vnimat také jako zkratku pro slovo ,Management®, které mozna lépe
vystihuje, co pouziti BIM umoznuje, tedy predevsim fizeni informaci o budové (stavbé). Je tfeba rozliSovat BIM jako
model (urcitou formu databaze) a BIM jako proces, ktery vyuziva BIM modelu za u¢elem vymeény a sdileni infor-
maci, ale také jejich spravy. Stejné tak “B” ze zkratky BIM (z angl. ,Building“) se neomezuje pouze na budovy.
Neznamena pouze budovu, ale obecné stavbu a také stavebni proces. Informaéni modelovani jako metoda prace
je obecné pouzitelné na jakoukoli stavbu. Uplatni se nejen v segmentu pozemnich staveb, ale také tfeba v doprav-
nim stavitelstvi, vodnim stavitelstvi i stavitelstvi specialnim a inzenyrském stavitelstvi obecné.

Pro dal$i uvahy na cesté k aditivni vyrob& bude vhodny pohled na organizac¢ni zajiSténi v oblasti tvorby normali-
zacnich dokumentu.

V Ceské republice je tvorba normativnich dokument(i zajistovana Ceskou agenturou pro standardizaci CAS.
V tomto ndzvu se objevuje pojem standardizace. Tradi€né byl tento pojem spojovan s pojmy jeho podmnoZzin:

e typizace,
e unifikace a
e technicka normalizace.

Jejich podrobnéji pojaty vyznam doplfiuji definice uvedené v CSN EN 45020:2009. Z né&kolika Gvodnich informaci
je zfejmé, Ze t&Zisté aktivit technické normalizace se postupné pfenasi z torby pfedmétnych technickych norem do
norem ¢innosti tedy z oblasti systémové do oblasti procesni. Pfikladem je AM kdy diky vyuziti digitalizace a infor-
macnich technologii. Na rozdil od obrabéni, tedy ubéru zakladniho materialu, je pfi AM material pfidavan, neni tedy
pouhou pfisadou nybrz stavebnim elementem vyrobku. Stejné jako jsou informace z produktt ISO/TC 291 podpr-
nym stavebnim elementem pro technologii AM. Posouzeni sounalezitosti technické normalizace a AM je mozné
posoudit na zakladé jejich aktivit, které budou uvedeny v dalSich kapitolach této publikace.
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1 Napln a ¢lenéni technickych norem a normativnich dokumentu

Co je smyslem aktivit technické normalizace
Technicka normalizace je fazena do kategorie tvaréi ginnosti, jak plyne z CSN EN 45020:2007

Normalizace a souvisici ¢innosti — VSeobecny slovnik kde technicka normalizace je definovana nasle-
dovné:

technicka normalizace
Cinnost, kterou se zavadéji ustanoveni pro vSeobecné a opakované pouZiti, zamérena na dosaZeni
optimalniho stupné usporadani v dané souvislosti s ohledem na aktualni nebo potencialni problémy

Tato ¢innost sestava zejména z procesu tvorby, vydavani a implementace technickych norem.

Ddlezitym prinosem normalizace je zlep$eni vhodnosti vyrobku, procest a sluzeb pro zamyslené ucely,
pfedchazeni pfekazkam obchodu a usnadnéni technické spoluprace.

Obecné cile normalizace vyplyvaji z definice. Normalizace smi sledovat jeden nebo vice konkrétnich
cila, tak aby vyrobek, proces nebo sluzba byly vhodné pro dany Gcel. Témito cili mohou byt Fizeny
vybér variant, pouzitelnost, kompatibilita, zaménitelnost, ochrana zdravi, bezpe¢nost, ochrana Zi-
votniho prostredi, ochrana vyrobku, vzajemné porozuméni, ekonomicky profil, obchod, ale neome-
zuji se pouze na né. Cile se mohou prekryvat.

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

a) Urovriové aktivity technické normalizace

e mezindrodni normalizace
,»,normalizace, do niZz se mohou zapojit pfislusné organy vsech zemi*

e regionalni normalizace
,»,normalizace, do niZz se mohou zapojit pfislusné organy zemi jen z jedné geografické, politické
nebo ekonomické oblasti svéta“”

e narodni normalizace
,hormalizace, ktera se uskutecriuje na urovni jedné konkrétni zemé*

V ramci jedné zemé nebo &asti uzemi se normalizace smi uskutecriovat také na urovni odvétvi nebo
obord.

b) Normativni dokumenty

e 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 (spravné) praxe a predpisy.

e technicka norma
,dokument vytvofeny na zakladé konsenzu a schvaleny uznanym organem, poskytujici pro vSe-
obecné a opakované pouZzivani pravidla, smérnice nebo charakteristiky &innosti nebo jejich
vysledkil a zaméreny na dosaZeni optimalniho stupné usporadani v dané souvislosti”

e mezinarodni norma
»,norma pfijatd mezinarodni normotvornou/normalizacni organizaci a zpfistupnéna verej-
nosti — napr. ISO a IEC*

e regionalni norma
,»,norma prijata regionalni normotvornou/normaliza¢ni organizaci a zpristupnéna verejnosti —
napfr. v Evropé jsou to normy EN

e ndrodni norma .
,»,norma prijata narodnim normalizaénim organem a zpfistupnéna verejnosti (napf. CSN, DIN,
AFNOR, atd.)”
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d)

e technicka specifikace
~dokument stanovujici technické poZadavky, které musi vyrobek, proces nebo sluzba splfiovat

Technicka specifikace ma uvadét (je-li to vhodné), postup, pomoci néhoz Ize urcit, zda jsou dané
pozadavky splnény. Technicka specifikace smi byt normou, &asti normy nebo byt nezavisla na
norme.

e pravidla (spravné) praxe
L~dokument, ktery doporucuje osvédéené metody nebo postupy pro navrhovani, vyrobu, uvadéni
do provozu, udrzbu nebo pouZivani zarizeni, konstrukci nebo vyrobku*®

Pravidla (spravné) praxe sméji byt normou, ¢asti normy nebo byt nezavisla na normé

e predpis
»~dokument obsahujici zavazné pravni pfedpisy, ktery byl prijat opravnénym organem*

e technicky predpis
»predpis, ktery obsahuje technické poZadavky bud’ pfimo, nebo formou odkazti na normu, tech-
nickou specifikaci nebo na pravidla (spravné) praxe, anebo zaclenénim obsahu téchto doku-
menta*”

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

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

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

TR muze obsahovat napf. udaje ziskané prizkumem mezi narodnimi ¢leny CEN, CENELEC, ISO ¢i
IEC, udaje o praci v jinych organizacich nebo Udaje o ,sou¢asném stavu techniky” ve vztahu k na-
rodnim norméam na urcity pfedmét.

Obvyklé élenéni podle druhti norem je
e zakladniho a v8eobecného charakteru;
e terminologické;

e vyrobkové;

e bezpecnosti a ochrany zdravi;

e zaménitelnosti; rozhrani;

o sluzeb;

e organizacni, apod.

S technickou normalizaci dzce souvisi

e ,Unifikace, ktera vede k odstrariovani zbyte¢né mnohotvarnosti druhti a rozmérd vyrobki a je-
jich casti, materialt, pracovnich tkond nebo procesu, technologickych postupl, zkuSebnich
metod, technologi¢nosti konstrukce, usporadani, oznac¢eni apod. Je tedy maximalnim moznym
sjednocenim, které vede k technické optimalizaci na zakladé ekonomickych kritérii.

e Typizace (simplifikace) vymezuje cestu jednak k omezeni poctu stavajicich typu, jednak k vytvo-
feni inovovanych typ( vyrobkd tam, kde nebyla uplatnéna technicka normalizace. V obou pfipa-
dech se vybér z rady velikosti (pfedmétd, vyrobku, rozmérd, vykonu, otacek a jinych charakteris-
tik) Fidi hlediskem pokryti prevazujicich poZzadavki a nejracionalnéjsiho technicko-ekonomického
feSeni. Prvni pfipad se vétSinou uplatriuje u vyrabéné soucastkové zakladny, druhy postup u slo-
Zitych celk( zarizeni.

Specifikace udava jasné a pfesné vymezeni kvality, rozmért a vlastnosti surovin, zboZzi, vyrobkd,

materialt, soucasti apod. a také technologickych postup, provedeni, usporadani, feSeni, zkouseni,

organizacnich podminek, pojmd, veli¢in a jednotek, jejich znacek a pod
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1.1 Technické normy a jejich obsahové kategorie

Harmonizované normy [1]

Harmonizované normy jsou zpracovavany evropskymi normalizacnimi organizacemi CEN, CENELEC,
ETSI na zakladé mandatu (tj. pozadavku Evropské komise). Evropské normy se stavaji harmonizova-
nymi aZ po oznameni 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 odpovi-
dajici pozadavkiim harmonizovaného evropského predpisu. Mize zde byt zafazena i pfiloha ZB obsa-
hujici vztah pfislusné evropské normy Kk jinym smérnicim.

Pozor! Evropské harmonizované normy jsou nezavazné, a nezavazné tedy musi zUstat i pfi jejich
prevzeti do narodnich norem. Spinéni pozadavk( harmonizované normy podle jeji pfilohy ZA se vSak
povazuje za splnéni pfislusnych ustanoveni evropského pfedpisu. | kdyz tyto pfilohy nejsou normativni,
ale pouze informativni, z hlediska plnéni poZzadavkd smérnice jsou zavazné, zejména pokud jde o opat-
feni vyrobku oznaéenim CE. [1]

POZNAMKA k pojmtm standardizace a technicka normalizace
standardizace — jeden z predpokladi uspésnosti nejen v aditivni vyrobé

Standardizaci vyrobniho procesu se rozumi systematicky proces vybéru, sjednocovani a ucelné stabilizace jednot-
livych variant feSeni, postup(, vstupnich prvkd a jejich kombinaci, jakozto i vystupnich prvkd, ¢innosti a informaci
Vv procesu Fizeni organizace. Jejim cilem je sniZzeni rozmanitosti a nahodilosti v fizeném procesu vyroby a zajisténi
jednoznacénosti vykladu pfijatych rozhodnuti a pouzitych prvkd. Standardem, technickou normou, se obecné
chape jakykoliv pfedpis, kvantitativni nebo kvalitativni vyjadfeni néjakého zavéru nebo zavazného pravidla chovani.

Standardizace se tyka nejen vyrobnich &initell (vstupnich prvkd nebo vyrobkl nebo jejich ¢asti), ale i ¢innosti a me-
tod v oblasti Fizeni vyroby. Zakladem pro kvalitni fizeni organizace je stanoveni komplexnich standard, tedy sou-
bor vSech opatfeni vedoucich k efektivnimu procesu vyroby a fizeni organizace.

Do oblasti standardizace fidiciho procesu se zahrnuji normy, které uréuji prabéh vykonavanych &innosti, obéh
doklad, odpovédnosti, pusobnosti jednotlivych organizacnich slozek, apod. Do této skupiny norem patfi pfedevsim
soubor organizacnich pfedpisu, uréujici organizacni vztahy, odpovédnost a pravomoci pracovnik(i na riznych stup-
nich fizeni v ramci uspofadani podniku. Nékterymi z nich se podrobnéji zabyva navazujici pfedméty fizeni podni-
kovych procest. Povinnost vypracovat a aktualizovat nékteré z t&chto norem uklada zakon. Mezi tyto normy fadime
napfiklad organiza¢ni fad, podpisovy a pracovni fad, platovy fad (mzdovy pfedpis), spisovy a skarta¢ni fad atd.

Ve vyrobnich podnicich zaméfenych na zakaznika pfedstavuji vyznamnou ¢ast norem standardizace ve vécnych
vstupnich prvcich vyrobniho procesu. Podstatou této standardizace je nalezeni optimalniho vybéru &initelt vyrob-
niho procesu tak, aby odpovidaly poslednim poznatkim vyzkumu nakupniho trhu a stavu techniky a technologie
na jedné strané a na strané druhé pozadavkim na hospodarnost pfi nakupu, skladovani a vyuzivani jednotlivych
vyrobnich &initeld.

Do této skupiny norem jsou zafazovany napfiklad

— materialové standardy, které jsou pomuckou pro efektivni vyrabét pouzivanych materialt a formu jejich pofizeni;
umoznuiji racionalizaci logistickych operaci a snizovani naklad na né.

— standardy stroji a zafizeni, jejichz pozitiva se projevuji pfedevSim v oblasti udrzby a provadéni oprav (diky
vytvofeni typovych postupu pfi opravach, predvidanim po ruch, snaz§im zasobenim nahradnimi dily, apod.)

— standardy technické pfipravy vyroby, montaznich postupy

— technické normy, které stanovuji nazvy, vlastnosti, tvary, rozmeéry, druh a obsah ucinné slozky, dale pak jakost,
provedeni jak surovin, tak v8ech material(i, polotovar(, vyrobkl, apod.; zabyvaji se také materialovou, kon-
strukéni a technologickou pfipravou vyroby.

Zakladnim standardem ve standardech technologickych postupt je technologicky pfedpis (techno-logicka norma),
Urcuje technologii vyroby, jeji prabéh a recepturni list. Jeho dodrZzovanim lze zajistit pozadovanou kvalitu pro-
dukce a optimalni vyrobni efekty (jakost produkce, hospodarnost vyroby, bezpecnost prace, atd.). Je to v podstatny
vysledek technické pfipravy vyroby a obsahuje napfiklad

— recepturu, ktera uruje pfesnou specifikaci pouzitych vychozich materiala i polotovarl vyrobenych v pfedcho-
zich operacich, limity jejich spotfeby, pfipadné oznaceni dodavatelského mista — sklad, jina dilna,)

— montazni vykresy (vykresy provedeni vyrobku, soupis rozméra, toleranci, ...)

— rozpis vyrobnich operaci. tj. pfesné urceni jednotlivych Ukond, doby a struktury jejich trvani specifikuje mista
provadéni operace, pfedpokladanou kvalifikace pracovnika a pouzivané nastroje

— vlastni technologicky pfedpis obsahuje formulaci podminek jednotlivych operaci (teplota, tlak).
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Uvedené obecné informace o aktivitach v technické normalizace budou zakladnim predpokladem pro
vytvoreni priniku mnozin vyuzitelného pro posouzeni:

a) vykonnosti a efektivnosti AM

vykonnost (performance) — méfitelny vysledek. Vykonnost se mlze vztahovat bud ke kvantitativnim,
nebo ke kvalitativnim vysledkum, k managementu Cinnosti, procesu, produktd, sluzeb, systému nebo
organizaci [CSN EN ISO 9000:2016]

efektivnost — rozsah, ve kterém jsou planované cinnosti realizovany a planované vysledky dosazeny
[CSN EN ISO 9000:2016]

nebo

3.35 vykonnost — méfitelny vysledek

POZNAMKA 1 Vykonnost se mUZe vztahovat bud ke kvantitativnim, nebo ke kvalitativnim poznatktim.

POZNAMKA 2 Vykonnost se miZe vztahovat k managementu &innosti, proces(, produktil (véetn& sluzeb),
systému nebo organizaci.

[CSN ISO 22301:2013 — Ochrana spolegnosti — Systémy managementu kontinuity podnikani — Pozadavky]
a konecné

2.646 vykonnost — plnéni naroku, dodavka pfislibu, odpovéd na poZadavek, dosazeni stanovené
normy. Viz také Méfeni vykonnosti

[BIM (v1.1) — Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Building Information Modelling (,BIM*)]

3.7.11 efektivnost (effectiveness) — rozsah, v némz jsou planované €innosti realizovany a planované
vysledky dosazeny

POZNAMKA 1 k heslu Tento termin predstavuje jeden z b&znych termin(i a zakladnich definici norem 1SO pro
systémy managementu uvedenych v pfiloze SL konsolidovaného dodatku ISO ke smérnicim ISO/IEC, ¢ast 1.
Pavodni definice byla v angli¢tiné upravena doplnénim ,are” pfed ,achieved".

[CSN EN ISO 9000:2016]

3.1.7 efektivnost — rozsah, ve kterém se realizuji planované ¢€innosti a ve kterém se dosahuje plano-
vanych vysledku

[CSN ISO 55000:2015 — Management aktiv — Pfehled, zasady a terminologie]

3.9 efektivnost — rozsah, ve kterém jsou planované &innosti realizovany a planované vysledky dosa-
Zeny (ISO 9000:2005)

[CSN ISO/IEC 20000-1:2012 — Informaéni technologie — Management sluzeb — Cast 1: PoZadavky na
systém managementu sluzeb]

3.4.6 efektivnost —rozsah, v némz jsou planované ¢innosti realizovany a planované vysledky dosazeny

[CSN EN ISO 14004:2016 — Systémy environmentalniho managementu — Obecna smérnice pro imple-
mentaci]

3.16 efektivhost — rozsah, ve kterém jsou pldnované Cinnosti realizovany a planované vysledky
dosazeny [ZDROJ: ISO 22300]

[CSN ISO 22301:2013 — Ochrana spole&nosti — Systémy managementu kontinuity podnikani — Poza-
davky]

Uvedené spektrum termint a jejich definic véetné tuéné vytiSténych zdrojl, je pouhym vstupem do
infomacniho spektra, jehoz cilem je uceleny pohled na AM.

Z uzivatelského pohledu bude vhodné uvést vedle uvedenych predchozich termind, jejichz doménou
(hlavni obor ptisobnosti) je kvalita a environment, dva terminy pouzivané v Prohlaseni o shodé, CE.

(Prohlaseni o shodé je dokument, kterym vyrobce dokladuje, Ze spravné posoudil shodu vyrobku s po-
Zadavky prislusnych nafizeni vlady. Tento dokument je nutnou podminkou uvedeni vyrobku na trh.)

Vyrobce vydava EU prohlaseni o shodé (CE Conformity Declaration) na zakladé posouzeni daného
vyrobku s pozadavky konkrétniho nafizeni viady — NV (direktivy). U vyrobku dovazenych z oblasti mimo
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EU, vydava prohlaSeni o shodé zplnomocnény zastupce vyrobce se sidlem v EU nebo dovozce do EU,
tedy ten kdo uved! vyrobek naposledy na trh EU.

Kromé vystaveni prohlaseni o shodé je také pozadovano oznacit vyrobek znackou CE, popf. znackou
CE s uvedenim ¢isla notifikované osoby, ktera posouzeni shody provedla — u vybranych nafizeni viady.

C€

Znacka CE [22]
b) rizika AM
3.25 riziko (risk)
ucinek nejistoty na dosazeni cill
POZNAMKA 1 Uginek je odchylka od ogekavaného — kladna a/nebo zaporna.

POZNAMKA 2 Cile mohou mit riizna hlediska (jako jsou finan&ni, zdravotni, bezpe&nostni a environmentalni cile)
a mohou byt uplathovana na raznych urovnich (jako je strategicka uroven, aroven tykajici se celé organizace, pro-
jektu, produktu a procesu).

POZNAMKA 3 Rizika jsou &asto charakterizovana odkazem na potencialni udalosti a nasledky nebo na jejich
kombinaci.

POZNAMKA 4 Riziko se &asto vyjadiuje jako kombinace nasledkil udalosti (véetn& zmé&n okolnosti) a pravdépo-
dobnosti jejiho vyskytu.

(1SO 31000:2009)

CSN ISO/IEC 20000-1:2012 — Informaéni technologie — Management sluzeb — Cast 1: PoZadavky na
systém managementu sluzeb

3.2.10 riziko
ucinek nejistoty
POZNAMKA 1 k heslu  Uginek je odchylka od o&ekavaného — kladna nebo zaporna.

POZNAMKA 2 k heslu  Nejistota je stav nedostatku informaci, dokonce i 8aste&ného, souvisejici s udalosti, jejim
nasledkem nebo moznosti vyskytu a s jejich pochopenim nebo znalosti.

POZNAMKA 3 k heslu Riziko je &asto charakterizovano odkazem na potencidlni ,udélosti (jak je definovano
v Pokynu ISO 73:2009, 3.5.1.3) a ,nasledky" (jak je definovano v Pokynu ISO 73:2009, 3.6.1.3) nebo na jejich kom-
binaci.

POZNAMKA 4 k heslu Riziko se &asto vyjadtuje jako kombinace nasledk udalosti (véetn& zmén okolnosti) a s ni
souvisejici ,moznosti vyskytu“ (jak je definovano v Pokynu ISO 73:2009, 3.6.1.1).

CSN EN ISO 14001:2016 — Systémy environmentalniho managementu — PoZadavky s navodem pro
pouziti

1.1 riziko

ucinek nejistoty na dosazeni cilll

POZNAMKA 1 Uginek je odchylka od o&ekavaného — kladna a/nebo zaporna.

POZNAMKA 2 Cile mohou mit rtizna hlediska (jako jsou finanéni, zdravotni a bezpe&nostni a environmentalni
cile) a mohou byt uplatfiovany na riznych drovnich (jako je strategicka uroven, Uroven tykajici se celé organizace,
projektu, produktu a procesu).

POZNAMKA 3 Rizika jsou &asto charakterizovana odkazem na potencialni udalosti (3.5.1.3) a nasledky
(3.6.1.3) nebo na jejich kombinaci.

POZNAMKA 4 Riziko se &asto vyjadiuje jako kombinace nasledk(l udalosti (véetn& zmén okolnosti) a s ni souvi-
sejici moznosti vyskytu (3.6.1.1).

POZNAMKA 5 Nejistota je stav dokonce i &asteéného nedostatku informaci souvisejici s pochopenim nebo zna-
losti udalosti a jejich nasledkl nebo moznosti vyskytu.

TNI 010350 — Management rizik — Slovnik (Pokyn 73):2010
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3.1.21 riziko
ucinek nejistoty na dosazeni cile (3.1.12)

POZNAMKA 1 k heslu  Uginek je odchylka od o&ekavaného — kladna a/nebo zaporna.

POZNAMKA 2 k heslu  Cile se mohou vztahovat k riiznym obordim (napf. zdravi a bezpeénost, finanéni a environ-
mentalni cile) a mohou se pouzivat na rliznych Urovnich (napf. strategicka uroven, v celé organizaci, Uroven pro-
jektu, produktu a procesu (3.1.9)).

POZNAMKA 3 k heslu Riziko je &asto charakterizovano odkazem na potencidlni ,udalosti“ (jak je definovano
v Pokynu ISO 73:2009, 3.5.1.3) a ,nasledky” (jak je definovano v Pokynu ISO 73:2009, 3.6.1.3) nebo na jejich kom-
binaci.

POZNAMKA 4 k heslu Riziko se &asto vyjadfuje jako kombinace nasledk(i udalosti (v&etn& zmén okolnosti) a s ni
souvisejici ,moznosti vyskytu“ (jak je definovano v Pokynu ISO 73:2009, 3.6.1.1).

POZNAMKA 5 k heslu  Nejistota je stav nedostatku informaci, dokonce i astedného, souvisejici s udalosti, jejim
nasledkem nebo moznosti vyskytu a s jejich pochopenim nebo znalosti.

[ZDROJ: Pokyn ISO 73:2009, 1.1]
CSN IS0 55000:2015 — Management aktiv — Pfehled, zasady a terminologie

2.4 riziko
kombinace pravdépodobnosti vyskytu §kody (2.2) a zavaznosti této Skody

[ISO/IEC Pokyn 51:1999]
CSN EN ISO 4007:2012 — Osobni ochranné prostfedky — Ochrana o&i a obli¢eje — Slovnik

3.7.9 riziko
ucinek nejistoty
POZNAMKA 1 k heslu  Uginek je odchylka od o&ekavaného — kladna nebo zaporna.

POZNAMKA 2 k heslu  Nejistota je stav nedostatku informaci (3.8.2), dokonce i &asteéného, souvisici s udalosti,
jejim nasledkem nebo moznosti vyskytu a s jejim pochopenim nebo znalosti.

POZNAMKA 3 k heslu  Riziko je &asto charakterizovano odkazem na potencialni udalosti (jak je definovano v Po-
kynu ISO 73:2009, 3.5.1.3) a nasledky (jak je definovano v Pokynu ISO 73:2009, 3.6.1.3) nebo na jejich kombinaci.

POZNAMKA 4 k heslu Riziko se &asto vyjadtuje jako kombinace nasledk udalosti (véetné zmén okolnosti) a s ni
souvisici moznosti vyskytu (jak je definovano v Pokynu ISO 73:2009, 3.6.1.1).

POZNAMKA 5 k heslu  Slovo ,riziko* se nékdy pouziva, kdyZ existuje moZnost pouze negativnich nasledko.

POZNAMKA 6 k heslu Tento termin pfedstavuje jeden z b&Znych terminti a zakladnich definici norem ISO pro
systémy managementu uvedenych v pfiloze SL konsolidovaného dodatku ISO ke smérnicim ISO/IEC, &ast 1.
Pudvodni definice byla upravena doplnénim poznamky 5 k heslu

CSN EN ISO 9000:2016 — Systémy managementu kvality — Zakladni principy a slovnik

3.48 riziko

ucinek nejistoty na dosazeni cill

POZNAMKA 1 Uginek je odchylka od o&ekavaného — kladna nebo zaporna.

POZNAMKA 2  Cile mohou mit rtizna hlediska (jako jsou finan&ni, zdravotni, bezpe&nostni a environmentalni cile)
a mohou byt uplatfiovany na riznych urovnich (jako je strategicka droveri, drover tykajici se celé organizace, pro-
jektu, produktu a procesu). Cil mize byt vyjadfen rliznymi zplsoby, napf. jako zamysleny vystup, Ucel, provozni
kritérium, jako cil kontinuity podnikani nebo s pouzitim jinych slov s obdobnym vyznamem (napf. zamér, dlouho-
doby cil, kratkodoby cil).

POZNAMKA 3 Rizika jsou &asto charakterizovana odkazem na potenciaini udélosti (Pokyn 73, 3.5.1.3) a nasledky
(Pokyn 73, 3.6.1.3) nebo na jejich kombinaci.

POZNAMKA 4 Riziko se &asto vyjadiuje jako kombinace nasledk(l udalosti (véetn& zmén okolnosti) a s ni souvi-
sejici moznosti vyskytu (Pokyn 73, 3.6.1.1) .

POZNAMKA 5 Nejistota je stav, dokonce i asteéného nedostatku informaci, souvisejici s pochopenim nebo zna-
losti udalosti a jejich nasledkl nebo moznosti vyskytu.
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POZNAMKA 6 V kontextu norem pro management kontinuity podnikani jsou cile kontinuity podnikani nastaveny
organizaci tak, aby byly konzistentni s politikou kontinuity podnikani, aby bylo dosazeno konkrétnich vysledkd. Pfi
pouzivani terminu riziko a slozky managementu rizik by se tyto cile mély vztahovat k cilim organizace, které zahr-
nuji mimo jiné cile kontinuity podnikani, jak je uvedeno v 6.2.

[ZDROJ: I1SO 22300]

CSN IS0 22301:2012 — Ochrana spole¢nosti — Systémy managementu kontinuity podnikani — Poza-
davky

3.61 riziko, (risk)
kombinace pravdépodobnosti vyskytu poSkozeni a jeho zavaznosti

[ISO/IEC Guide 51:1999, definice 3.2]

CSN EN ISO 18113-1:2012 — Diagnostické zdravotnické prostfedky in vitro — Informace poskytované
vyrobcem (oznadovani §titky) — Cast 1: Terminy, definice a obecné poZadavky

c) kvality AM

3.6.2 kvalita

stupeni splnéni poZadavku souborem inherentnich charakteristik objektu

POZNAMKA 1 k heslu Termin ,kvalita“ se m(ize pouZivat s pfivlastky, napt. $patna, dobra nebo vynikajici.
POZNAMKA 2 k heslu ,Inherentni“, na rozdil od ,pfitazeny”, znamena existujici v objektu (3.6.1).

CSN EN I1SO 9000:2016 — Systémy managementu kvality — Zakladni principy a slovnik

211 kvalita
stuperi spInéni pozadavkl souborem inherentnich charakteristik

CSN IS0 22263:2014 — Organizace informaci o stavbach — R&mec pro spravu informaci o projektu

2.204 kvalita

méfitko dokonalosti nebo stavu bez vad, nedostatkd a vyraznych odchylek, zptisobeny pfisnym a kon-
zistentnim dodrZzovanim méfitelnych a ovéfitelnych norem pro dosazeni uniformity vysledku, ktery spini
specifické pozadavky zakaznika nebo uZzivatele [qualityengineersguide.com]

BIM (v1.1):2018 — Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Building Information Modelling (,BIM*)

1.36 kvalita
soubor rysu a charakteristik vyrobku, postupu nebo sluzeb, ktery prokazuje jejich schopnosti uspokojo-
vat dané nebo predpokladané potieby

CSN EN ISO 5492:2009 — Senzoricka analyza — Slovnik

Smyslem zdanlivé rozsahlého Uvodu je seznamit nejen distributory a vyrobce AM nybrz i jeji uzivatele
o zakladnich doporucenich, z pohledu standardizace, pro vstup do systému a procesu AM.

Atributy (charakteristické vlastnosti) aditivni vyroby a podpora technické normalizace pfi jejim
zavedeni a realizaci

Nasledujici teze davaji odpovéd na otazku, jaké jsou argumenty pro zavedeni AM v podminkach Ceské
republiky.

AM z celosvétového pohledu splnuije tfi pilife procesu inovace a to udrzitelny rozvoj, spole¢enskou
odpovédnost a hospodareni s energii, které jsou ve vyrobnich organizacich (podnicich) aplikovany
zejména prostfednictvim technického rozvoje za podpory technické normalizace.

Zakladni naplni technického rozvoje organizace, je zavadéni novych, vykonnéjsich, efektivnéjsich, eko-
malych a stfednich podnikateld”, (pro néz je tato pfiru¢ka urcena), je vlastni vyzkum a vyvoj velmi drahy
proto si jej nemohou dovolit. VétSinou si jej mohou dovolit jen kapitaloveé silné organizace, které zaujimaji
ve svém oboru prvni maximalné druhé misto na trhu. Technicky rozvoj je proto pro né nedilnou soucéasti
kazdodennich aktivit, jinak riskuji ztratu svého mista na trhu. To v8ak neznamena, Ze mensi organizace
si nemohou dovolit zavadét nové technologie. Jednak maji moznost nakupu nové technologie, které

13



-y CESKA
Vyuziti technickych norem v aditivni vyrobé q\s AGENTURA PRO
STANDARDIZACI

jsou jiz prakticky ovéfeny, koupit nebo je dalSi moznost a to nakup licence pfipadné vyuZziti nehmotného
financniho leasingu. V fadé pfipadl je misto riskantni formy tzv. venturniho (rizikového) kapitalu™ si
v malych a stfednich podnicich vyvinout technologii vlastni s vyuZitim dostupnych technik. AM je v sou-
Casnosti spojovana s Automotive industry coz je sdruzeni organizaci a podnikd, jejichZ napini je navrh,
vyvoj, vyroba a prodej motorovych vozidel.

*) Malé a stredni podniky je kategorie podnikd s nizkym poctem zameéstnancii napfiklad Evropska unie za hranici
povazuje 250 zaméstnancd, zatimco ve Spojenych statech je hranici 500 zaméstnanct. V odborné literatufe se
Casto vyuziva zkratka SME (Small and Medium Enterprise) nebo SMB (Small and Medium Business).

**) Venture kapital (anglicky Venture Capital), nékdy se oznacCuje jako rozvojovy kapital i rizikovy kapital je
kapital, ktery slouzi vétSinou k financovani inovativnich projektt nebo k financovani rozvoje zaéinajicich firem.
Neni to uvérové financovani, ale investor obvykle dostava za svoji investici kapitalovy podil na firmé. Investofi
také Casto vyuzivaji formu konvertibilniho dluhopisu - tedy pujcky, ktera se na konci obdobi preklopi do podilu.

Terminologicky dopinék k souslovi technicky rozvoj:

technik a technologii jako dudleZitou soucast konkurencniho boje.

Viastni vyzkum a vyvoj je velmi drahy a vétSinou si ho mohou dovolit jen kapitalové silné firmy, které
zaujimaji ve svém oboru prvni nebo druhé misto na trhu. Pro né je technicky rozvoj nedilnou soucasti
kaZdodenni prace, protoZe jinak riskuji, Ze své postaveni ztrati. To v§ak neznamena, Zze men§i firmy si
mohou dovolit nezavadét nové technologie. Ty maji moznost takové technologie koupit jiz hotové tfeba
formou licenci, finanéniho leasingu, nebo mohou vyuZit riskantnéj$i formu tzv. venturniho (rizikového)
kapitalu nebo tyto technologie sami vyvinout. Je nutné mit na zreteli, Ze technicky rozvoj (technical
development) a jeho terminologické postaveni v procesu vyroby.

Vyvoj — oznaceni pro soustavny proces, béhem kterého dochazi ke zméné aktualniho stavu do stavu
nového. Cilem vyvoje je na zakladé zkusenosti, planu, ¢i nahodné chyby vyvijet stale lepsi verze.

Vyvoj mlize byt pfirozeny nebo umély. Pod pfirozeny vyvoj spada veskery vyvoj, ktery neni pfimo fizen
zasahem bytosti zvendi a je nezavisly na jeji vili. Mezi umélé zmény patfi takové, které jsou pfimo
ovliviiovany bytosti za ucelem zlepSeni stavajici véci zajmu. Mezi umélé vyvoje se mlze zaradit napfi-
klad vyvoj software, kdy na zakladé objevovanych chyb a novych napadu dochazi k opravam a zlep$o-
vanim starsi verze.

Rozvoj — oznacéeni procesu, ktery ma za cil zlepSovani plvodniho stavu, ¢i jeho pretvoreni do lepSi
podoby. Rozvoj je chapan jako proces zlepSovani, vedouci ke vzniku lepsSi verze nez byla pfedchozi,
ze které vychazela. Opakem rozvoje je stagnace, kdy nedochazi ke zlepSovani, ale k pozastaveni, i
pfipadné zhorSovani stavu.

Termin se ¢asto pouziva ve spojeni s procesem utvareni lidské osobnosti, kdy se hovofi o rozvoji osob-
nosti. DalSi jeho pouziti je spojeno s vystavbou, kdy se pouziva pro rozvoj podniku, mést, atd. Trvale
udrZitelny rozvoj je pak takovy celospolecensky pokrok, ktery zachovava fungujici Zivotni prostfedi, jez
je pro trvaly rozvoj nepostradatelné.

Technika (z feckého Ttexvn/techné — femeslo, uméni) je zakladni oznaceni pro slozku lidské kultury,
kterd zaru€uje schopnost nebo dovednost v kterémkoli oboru konani. Z po&atku se pouzivalo v umé-
lecké Cinnosti, postupné se rozSifilo na veskerou lidskou €innost.

Technika je chapana téz jako lidska ¢innost. Technika je starSi nez véda a inzenyrstvi, nebot’ pfedsta-
vuje lidské znalosti pfi FeSeni ,skuteénych“ béznych problém pfi vytvareni standardizovaného vzhledu
a vlastnosti nastrojd, stroja, pfistroji, materiald a procesll. Takovato standardizace designu je zakladni
vlastnosti technologii.

Technika je chapana téz jako lidska ¢innost. Technika je starSi nez véda a inzenyrstvi, nebot pfedsta-
vuje lidské znalosti pfi FeSeni ,skuteénych“ béznych probléma pfi vytvareni standardizovaného vzhledu
a vlastnosti nastrojl, stroju, pfistrojl, materialt a procesl-Takovato standardizace designu je zakladni
vlastnosti technologii. [2]

Technologie (fecky Texvoloyia < 1exvn ,dovednost” + Aoyog ,slovo, nauka, znalost* + pfipona 1a) je od-
vétvi techniky, které se zabyva tvorbou, zavadénim a zdokonalovanim vyrobnich postupu, ¢asto zejména
chemickych. [3]
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Pojem technologie se nové&ji pouziva (zpravidla v mnoz. Cisle pod vlivem anglického slova technology)
i ve vyznamu oboru (priimyslu) technika, nejnovéjsi technika, resp. elektronika (vysledek vyroby — pfi-
stroje, stroje, zafizeni).

Vyraz technologie dale mize znamenat:
e souhrn vyrobnich, sluzebnich prostfedkt nebo prostfedkd opravy daného podniku,
o veskeré pouzité prostfedky pro danou praci, tykajici se vyroby, opravy nebo sluzby,

¢ souhrn dokument(l, nazyvanych vyrobni tajemstvi nebo know-how, patficich danému podniku, mezi
néz patfi prospekty, technické vykresy nebo technicka dokumentace, plany, schéma, vyrobni postupy
a podobné,

e oddéleni technické pfipravy vyroby ve vyrobnim podniku. Konstruktér nakresli technicky vykres a pfi-
pravi kusovnik materialu, ze kterého se ma vyrabét. Technolog (pracovnik oddéleni technologie)
urci, na kterych strojich, jakym naradim a za kolik penéz se bude vyrabét.

1.2 Udrzitelny rozvoj a jeho predpoklady v AM [16]

udrzitelny rozvoj (anglicky: Sustainable development) zplsob rozvoje lidské spole¢nosti, ktery uvadi
v soulad hospodarsky a spoleéensky pokrok s plnohodnotnym zachovanim environmentu. Mezi hlavni
cile udrzitelného rozvoje patfi zachovani environmentu budoucim generacim v co nejméné pozménéné
podobé. Je postaveny na socialnim, ekonomickém a environmentalnim pilifi. Pranik aspektu udrzitel-
ného rozvoje. Viz. [22]

Socialni

Snesitel % Spravedli

EnvironmentalniZivota-| Ekonomicky
schopny

Prinik aspektt udrzitelného rozvoje [22]

Terminologie, spojena s udrzitelnym rozvojem, ktery je prinikem zminénych tfi pilifQ, je samozfejmou
néplni jak mezindrodnich, tak i evropskych terminologickych norem. Pro cilové FeSeni ukolu ,Vyuziti
technickych norem v aditivni vyrob&“ budou uplatnény €innosti v pusobivosti struktury ISO.

ISO — mezinarodni organizace pro technickou normalizaci (International Organization for Standardi-
zation)

TC — technicka komise — normalizaéni organ s celosvétovou pUsobnosti v plsobnosti ISO (Technical
committees)

SC - subkomise — normalizaéni organ s celosvétovou plsobnosti v pisobnosti TC (Subcommittee)
WG - pracovni skupina s celosvétovou pulsobnosti v ramci SC pfipadné TC.

Prestoze poznatky a aplikace na useku AM nejsou v Ceské republice (CR) zanedbatelné na trovni
mezinarodni ma CR statut pozorovatele (O) a nikoliv (P) ¢lenstvi tedy personalni uCast na struktufe I1SO.
Na podporu prosazeni CR mezi P ¢leny v ISO/TC 261 Aditivni vyroba je i tato pFirucka.

Soucasna struktura ¢lenské zakladny v ISO/TC 261.
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1.3 Aktivita CR v ISO/TC 261
Participating Members (22)
e Belgium (NBN)

e Canada (SCC)

e China (SAC)

e Denmark (DS)

e Finland (SFS)

e France (AFNOR)

e Germany (DIN)

e Ireland (NSAI)

e ltaly (UNI)

e Japan (JISC)

e Jordan (JSMO)

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

e Norway (SN)

¢ Poland (PKN)

e Portugal (IPQ)

e Singapore (ESG)

e Spain (UNE)

e Sweden (SIS)

e Switzerland (SNV)

¢ United Kingdom (BSI)

¢ United States (ANSI)

Observing Members (10)

o Austria (ASI)

e Brazil (ABNT)

e Czech Republic (UNMZ)

¢ Iran, Islamic Republic of (ISIRI)
e lIsrael (Sll)

e New Zealand (NZSO)

¢ Romania (ASRO)

¢ Russian Federation (GOST R)
e South Africa (SABS)

e Turkey (TSE)
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1.3.1 Slozky AM v pusobnosti ISO/TC 261 [4]

Zaméreni jednotlivych pracovnich skupin v pisobnosti ISO/TC 261 pfi tvorbé normativnich dokument( [4]

Reference Aktivity pracovnich skupin

ISO/TC 261/AHG 5
Obsah ad hoc skupiny ISO/TC 261 uvodni stranky
Content for ISO/TC 261 homepage

ISO/TC261/CAG
Poradni skupina pfedsedy
Chairman's advisory group
ISO/TC 261/JAG

PFipojena skupina pro aktivity Fidici skupiny ASTM*) F42
ISO/TC 261 — ASTM F42 Steering group on JG activities

*) ASTM Americké spole¢nost pro zkuSebnictvi a materidly (American Society of Testing and Materials)

ISO/TC 261/JG 51
Skupina pfipojena k ASTM F 42: Terminologie
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Terminology

ISO/TC 261/JG 52
Skupina pfipojena k ASTM F 42: Standardni zkuSebni artefakty
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Standard test artifacts

ISO/TC 261/JG 55

Skupina pfipojend k ASTM F 42: Specifikace Standardni pro Extruzi (vytlaCovani), na Bazi Aditivni
Vyroby Plastovych Materiall

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

ISO/TC 261/JG 56

Skupina pfipojena k ASTM F 42: Standardni praxe pro vrstveni kovového prasku k prokazani poza-
davku kvality tuhé faze

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

ISO/TC 261/JG 57

Skupina pfipojena k ASTM F 42: Specifické pokyny pro navrh na vrstveni prasku
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Specific design guidelines on powder bed fusion
ISO/TC 261/JG 58

Skupina pfipojena k ASTM F 42: Kvalifikace, k prokazani kvality a nasledného procesu zpracovani
prasku pro vrstveni kovové casti

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

ISO/TC 261/JG 59
Skupina pfipojena k ASTM F 42: Nedestruktivni zkouSeni materiala pro ¢asti vyrobené AM
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: NDT(Non- destructive- testing) for AM parts
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ISO/TC 261/JG 60

Skupina pfipojena k ASTM F 42: Pokyn umysiné nedostatky zpusobené u aditivné vyrobenych (AM)
soucasti

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

ISO/TC 261/JG 61

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

ISO/TC 261/JG 62
Skupina pfipojena k ASTM F 42: Pokyn pro provadéni kruhové**) studie pro aditivni vyrobu
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Guide for conducting round robin studies for additive manufacturing

**) round robin studies — mezilaboratorni zkousky (méfeni, analyzy, nebo pokusu) provadény nezavisle na sobé
nékolikrat

ISO/TC 261/JG 63
Skupina pfipojena k ASTM F 42: ZkuSebni metody pro charakterizaci 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

ISO/TC 261/JG 64
Skupina pfipojena k ASTM F 42: Podpora diukladného modelovani
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Solid modelling support

ISO/TC 261/JG 66
Skupina pfipojena k ASTM F 42: Technicka specifikace kovového prasku
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Technical specification on metal powders

ISO/TC 261/JG 67
Technicka analyza pro navrh funk&né odstupriované pfidatné latky vyrobené dily

Technical report for the design of functionally graded additive manufactured parts

ISO/TC 261/JG 68
Skupina pfipojena k ASTM F 42: EH&S+) pro 3D tisk
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: EH&S for 3D printers

+) Environment, health and safety (EHS) — Zdravotni a environmentalni bezpe¢nost
ISO/TC 261/JG 69

Skupina pfipojena k ASTM F 42: EH&S pro kovové materialy
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: EH&S for use of metallic materials

ISO/TC 261/JG 70
Skupina pfipojena k ASTM F 42: Optimalizovana medicinské obrazova data
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Optimized medical image data
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ISO/TC 261/JG 71
Skupina pfipojena k ASTM F 42: Prasek
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Powder

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

ISO/TC 261/JG 73
Skupina pfipojena k ASTM F 42: Digitalni definice produktu a management dat
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Digital product definition and data management

ISO/TC 261/JG 74
Skupina pfipojena k ASTM F 42: Skoleni a vycvik zaméstnancti
Joint ISO/TC 261-ASTM F 42 Group: Personnel training

ISO/TC 261/JWG 5

Pracovni skupina pfipojena k WG 14 pfipojena k ISO/TC 261 — ISO/TC 44/SC 14: Aditivni vyroba apli-
kovana v leteckém priimyslu

ISO/TC 261 — ISO/TC 44/SC 14 WG: Additive manufacturing in aerospace applications

ISO/TC 261/WG 1 Terminologie

Terminology

ISO/TC 261/WG 2
Procesy, systémy a materialy

Processes, systems and materials

ISO/TC 261/WG 3 Metody zkousek a specifikace kvality

Test methods and quality specifications

ISO/TC 261/WG 4
Data a dizajn

Data and Design

ISO/TC 261/WG 6
Environment, zdravi a bezpe€nost

Environment, health and safety

1.3.2 Vnéjsi vlivy na ISO/TC 261

Z prehledu uvedenych aktivit v pisobnosti ISO/TC 261 je zfejmé, Ze znacny vliv na tvorbu normativnich
dokumentl v mezinarodni technické komisi (ISO/TC) maji aktivity ASTM, ktera v USA zastupuje orga-
nizace ASME (The American Society Of Mechanical Engineers) a ANSI (American National Standards
Institute). Viz [17] Struktura ASTM
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ASTM
INTERMNATIONAL
un’ O

ASME  (ANSI

Struktura ASTM [17]
POZNAMKY K TEXTU:

ASTM — Americka spole¢nost pro zkusebnictvi a materialy (American Society for Testing and Materials). ASTM
International je jednou z nejvétSich nezavislych organizaci pro rozvoj mezinarodni standardizace. Jeji ¢innost spo-
¢iva v tvorbé a vydavani technickych norem pro Sirokou Skalu materiald, vyrobkd, systému, procesl a sluzeb.
TéméF 13 000 dobrovolnych konsensualnich technickych normativnich dokumentd uréenych k prokazani shody
s pozadavky zékaznika je pouzivano po celim svété.

Ustfedi organizace je ve West Conshohocken, Pensylvanie, asi 5 mi (8.0 km) severozapadné& od Philadelphie.
Spole¢nost byla zaloZzena v roce 1898. Produkty ASTM prebiraji i dalSi normaliza¢ni 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.

ASME — Americka spolecnost strojnich inzenyrd. Cely nazev American Society Of Mechanical Engineers byla
zaloZzena v roce 1880. Tato neziskova organizace sdruzuje vice nez 100.000 ¢len(i. Nékteré programy ASME za-
hrnuji i vzdélavani technikd, technické konference a vystavy a vzdélavani vefejnosti. ASME rovnéz vyviji technické
normy pro technické profese, vliadu, vefejny sektor a primysl. V sou€asnosti plati vice nez 600 rGznych norem pro
takové obory, jako jsou zavitové Srouby, méfeni pratoku, ochranné prostfedky stroja, jefaby a eskalatory, valce,
nastroje a nafadi a mnoho a mnoho dalSich. ASME Boiler and Pressure Vesel Code stanovuje pravidla bezpecnosti
pro projektovani, vyrobu a zkouSeni parnich kotlt, tlakovych nadob a jadernych elektraren v priibéhu jejich vystavby.

ANSI — Americky narodni standardiza¢ni institut sidlici ve Washingtonu. Cely nazev je American National Stand-
ards Institute. Je to neziskova organizace, ktera vytvari primyslové standardy ve Spojenych statech. Je ¢lenem
organizace ISO a IEC. ANSI standardy maji vliv na mnoho oblasti. Napf. v programovani ANSI standardizuje zna-
kovou sadu ASCII. Fotograficky expozi¢ni ISO systém prevzal cely svét. ANSI byl zalozen 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 opera¢nim systému MS Windows se oznacuje jako ANSI také nékteré
narodni kédovani podporované systémem, napf. CP-1250 pro ¢esky jazyk. Jsou podobné normé ISO 8859-2, ale
nejsou identické. V oblasti telekomunikaci existuje fada ANSI standard( pro mobilni telefonii, které jsou protéjskem,
pfipadné soupefi se systémy NMT a GSM vyvinutymi v Evropé: AMPS, D-AMPS, cdmaOne, CDMA2000.

1.4 Pocatek aktivit ISO/TC 261

ISO/TC 261 zahéjila svoji ¢Ginnost v roce 2011. CR ma v této komisi pouze O é&lenstvi tedy je pozorova-
telem. Obsahova napli této publikace by méla podpofit statut P Elenstvi v této komisi.

1.4.1 Statut technické normalizace v CR
V Ceské republice je problematika technické normalizace fe$ena:

Ceskou agenturou pro standardizaci zfizenou jako statni pfispévkova organizace Ufadem pro tech-
nickou normalizaci, metrologii a statni zkugebnictvi (UNMZ) podle zékona ¢&. 265/2017 Sb., kterym se
méni zakon ¢. 90/2016 Sb., o posuzovani shody stanovenych vyrobku pfi jejich dodavani na trh, a zakon
€. 22/1997 Sb., o technickych pozadavcich na vyrobky a o zméné a doplinéni nékterych zakon(, ve
znéni pozdé&jsich predpist. 0d1.1.2018 prebira Ceska agentura pro standardizaci od UNMZ veskeré
ginnosti souvisejici s tvorbou, vydavanim a distribuci technickych norem. Povinné tGdaje Ceské agen-
tury pro standardizaci:Nazev organizace: Ceska agentura pro standardizaci. Pravni forma: statni pfi-
spévkova organizace.

Ve spolupraci s CAS je prosttednictvi CTN CVUT v Praze Fakulta strojni, provést je mozné provést
detailni analyzu aditivni vyroby, jako v fadé dalSich pfipadl na zakladé terminl a definic uvedeny
v technickych normach. Terminy jejich a definice pro aditivni vyrobu jsou uvedeny v ISO/ASTM
52900:2015. Tato technicka norma je navrzena k revizi. Navrh revize je v ISO/ASTM DIS 52900. Dlvo-
dem k revizi je, roz§ifeni terminologické databaze, ktera je z pivodnich 10 stran rozsifena 18 stran.
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1.4.2 Prehled dosavadnich normotvornych aktivit ISO/TC 261 véetné navrhiit moznych
¢eskych jazykovych ekvivalent

Technické normy vypracované v pasobnosti ISO/TC 261 od jejiho zalozeni roku 2011

1ISO 17296-4:2014

Aditivni vyroba — Obecné principy — Cast 4: Piehled zpracovani dat
(Additive manufacturing — General principles — Part 4: Overview of data processing)

[data processing and signal processing — 7 Zpracovani dat a signalt (CSN 1SO 13372 — Monitorovani
stavu a diagnostika stroji — Slovnik)]
ISO/ASTM 52900:2015

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

[terminology — 3.5 terminologie (CSN I1SO 1087-1 — Terminologicka prace — 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)]
ISO/ASTM 52910:2018

Aditivni vyroba — Design — PoZadavky, pokyny a doporuceni
(Addi(Additive manufacturing — Design — Requirements, guidelines and recommendations)

[design — 4.5.6 navrh (CSN EN ISO 50001 — Systémy managementu hospodafeni s energii — Poza-
davky s navodem k pouZziti)]

[design — 2.1754 design (CSN EN 1SO 472:2015 — Plasty — Slovnik)]

[design — 2.1.2.1 konstrukéni (CSN EN ISO 17769-1 — Kapalinova Cerpadla a Cerpaci zafizeni —
Obecné terminy, definice, veli€iny, pisemné znacky a jednotky — Cast 1: Kapalinova ¢erpadla)]

[quidelines — 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

Terminologicka norma pro aditivni vyrobu — Souradnicové systémy a zkouska metodologii
(Standard terminology for additive manufacturing — Coordinate systems and test methodologies)

[standard — 2.1 norma (CSN ISO 10241-2 — Terminologicka hesla v technickych normach — Cast 2: Pie-
jimani normalizovanych terminologickych hesel)]

[base coordinate system —3.3.2 soufadnicovy systém zakladny (CSN EN ISO 14539 — Manipulaéni
primyslové roboty — Manipulace s pfedméty pomoci uchopovacich modull sviraciho typu — Slovnik
a uvadéni charakteristickych vlastnosti)]

[coordinate systems —4.7 soufadnicové systémy (CSN ISO 8373 — Roboty a roboticka zafizeni — Slovnik)]
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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 posuzovéni geometrické zpusobilosti sys-
tému aditivni vyroby

(Additive manufacturing — Test artefacts — Standard guideline for geometric capability assessment of
additive manufacturing systems)

[terms relating to artefacts — 8 Terminy tykajici se zkusebnich t&les (CSN EN ISO 10360-1 — Geome-
trické pozadavky na vyrobky (GPS) — Pfejimaci a periodické zkousky soufadnicovych méficich stroji
(CMM) — Cast 1: Slovnik)]

[capability — 3.1.2 zpusobilost (CSN ISO 55000 — Management aktiv — Pfehled, zasady a terminologie)]

[impact assessment — 4.2.21 hodnoceni dopadu (CSN EN 16687 — Stavebni vyrobky — Posuzovani
uvolfiovani nebezpecnych latek)]

llife cycle assessment, LCA — 2.1803 posuzovani Zivotniho cyklu, LCA (CSN EN ISO 472:2015 —
Plasty — Slovnik)]

[conformity assessment scheme, conformity assessment programme — 2.8 schéma posuzovani shody,
program posuzovani shody (CSN EN ISO/IEC 17000 — Posuzovani shody — Slovnik a zakladni principy)]

[conformity assessment body — 2.5 organ posuzujici shodu (CSN EN ISO/IEC 17000 — Posuzovani
shody — Slovnik a zakladni principy)]

[risk assessment — 3.22 posuzovani rizika (CSN OHSAS 18001 — Systémy managementu bezpe&nosti
a ochrany zdravi pfi praci — PoZadavky)]

[risk assessment — 2.14 posuzovani rizik (CSN ISO 31000 — Management rizik — Principy a smérnice)]
[risk assessment — 8.8 hodnoceni rizika (CSN ISO 13372 — Monitorovani stavu a diagnostika stroj —
Slovnik)]

ISO/ASTM DIS 52903-1

Aditivni vyroba — Specifikace standardnich material(l 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 vytladovani (CSN EN ISO 472:2015 — Plasty — Slovnik) ]
[extrusion — 2038 vytlaovani extruze (CSN 630002 — Gumarenska terminologie)]

[feedstock — 1006 stfikaci hmota; (vytladovatelna hmota) (CSN EN 1SO 3252 — Pragkova metalurgie —
Slovnik)]

[feedstock — 4.87 vychozi surovina (CSN EN ISO 16559 — Tuha biopaliva — Terminologie, definice a popis)]

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

ISO/ASTM DIS 52903-2

Aditivni vyroba — Specifikace standardnich material( pro aditivni vyrobu na bazi vytlacovacich plastic-
kych 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 zafizeni (CSN ISO 13372 — Monitorovani stavu a diagnostika stroji — Slovnik)]
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ISO/ASTM AWI 52903-3

Aditivni vyroba — Specifikace standardnich materialt pro aditivni vyrobu na bazi vytlacovacich plastic-
kych materialt — Cast 3: Konecné &asti
(Additive Manufacturing — Standard Specification for Material Extrusion Based Additive Manufacturing
of Plastic Materials — Part 3: Final parts)

[final covering — 3.22 kone&né prekryti (CSN EN 13965-2 — Charakterizace odpadtl — Nazvoslovi — Cést 2:
Nazvy a definice vztahujici se k nakladani s odpady)]

[final filter — 3.1.86 koncovy filtr (CSN I1SO 29464 — Zatizeni pro &isténi vzduchu a jinych plynd — Ter-
minologie)]

[parts list — 11.120 seznam &asti (CSN EN 1SO 10209 — Technicka dokumentace — Slovnik — Terminy
vztahujici se k technickym vykrestm, 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 zkouSeni produktl aditivni vyroby
(Additive manufacturing -- General principles -- Non-destructive testing of additive manufactured products)

[general — 10.1 v8eobecné& (CSN EN ISO 445 — Palety pro manipulaci s materialem — Slovnik)]

[general — 4.7.1 obecné (CSN EN ISO 50001 — Systémy managementu hospodafeni s energii — PoZa-
davky s navodem k pouziti)]

[general — 3.1.1 obecn& (CSN ISO 6814 — Lesnické stroje — Mobilni a samojizdné stroje — Terminy,
definice a tfidéni)]

[general — 2.305 obecné IT (BIM (v1.1) — Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Building Information
Modelling (,BIM®))]

[principles of braking — 4.5 Principy brzdéni (CSN EN 14478 — Zelezniéni aplikace — Brzdéni — Vse-
obecny slovnik)]

[non-destructive testing — 10.2.2 nedestruktivni zkouska (CSN EN 1907 - Bezpe&nostni pozadavky na
osobni lanové drahy — Terminologie)]

ISO/ASTM CD TR 52906

Aditivni vyroba — Nedestruktivni zkouSeni a hodnoceni — Smérnice pro standardni hodnoceni zdmér-
nych nedostatku 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 zkougeni — Terminologie — Cast 2: Spo-
le€né terminy pro metody nedestruktivniho zkouseni)]

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

[performance evaluation — 3.36 hodnoceni vykonnosti (CSN 1SO 22301 — Ochrana spole&nosti — Sys-
témy managementu kontinuity podnikani — PoZzadavky)]

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

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

ISO/ASTM DIS 52907

Aditivni vyroba — Technicka specifikace kovovych prasku
(Additive manufacturing — Technical specifications on metal powders)

[specification — 3.8.7 specifikace (CSN EN ISO 9000 — Systémy managementu kvality — Zakladni prin-
cipy a slovnik)]
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[specification — 3.109 specifikace (CSN EN 15357 — Tuha alternativni paliva — Terminologie, definice
a popis)]

[technical specification — 3.4 technickéa specifikace (CSN EN 45020 — Normalizace a souvisici &innosti —
VSeobecny slovnik)]

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

Viz https://www.pentachemicals.eu/bezpecnostni-listy.php?subcat=27#seznam
DoplInék https://www.spszengrova.cz/texty/texty/ZAV/ZAV3-Technicke materialy (PM) GEIl.pdf
[powder — 1001 prasek (CSN EN ISO 3252 — Praskova metalurgie — Slovnik)]

ISO/ASTM DIS 52911-1

Aditivni vyroba — Technicka smérnice pro design fuze v UloZisti prasku — Cast 1: Flze na bazi laseru
kovll praskovych
(Additive manufacturing — Technical design guideline for powder bed fusion — Part 1:

Laser-based powder bed fusion of metals)

[design — 2.1.2.1 konstrukéni (CSN EN ISO 17769-1 — Kapalinova cerpadla a Cerpaci zafizeni —
Obecné terminy, definice, veli€iny, pisemné znacky a jednotky — Cast 1: Kapalinova ¢erpadla)]

[design Model 2.276 — model navrhu (Terminologicka databaze)]
[design — 2.1754 design (CSN EN ISO 472:2015 — Plasty — Slovnik)]

[Computer-Aided Design — (2.358 Pogitatem podporované navrhovani BIM (v1.1) — Cesko-anglicky
vykladovy slovnik pro Building Information Modelling (,BIM*))]

(Fuze znamena spojeni, slou€eni nebo splynuti dvou nebo vice entit)

ISO/ASTM DIS 52911-2

Aditivni vyroba — Technicka smérnice pro design fuze v tloZisti prasku — Cast 2: Fize na bazi laseru
polymert( 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 druhd atomd nebo skupin spoje-
nych navzajem v tak velkém poctu, ze fada fyzikalnich a chemickych vlastnosti této latky se nezméni
pfidanim nebo odebranim jedné nebo nékolika konstitu¢nich jednotek.

ISO/ASTM CD TR 52912

Aditivni vyroba — Design — Funk¢ni tfidéni aditivni vyroby

(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)

[specification — 3.8.7 specifikace (CSN EN ISO 9000 — Systémy managementu kvality — Zakladni prin-
cipy a slovnik)]

[specification — 1.137 specifikace (BIM (v1.1) — Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Building Informa-
tion Modelling (,BIM“))]

[file drawing — 11.72 archivni vykres (CSN EN ISO 10209 — Technicka dokumentace — Slovnik — Ter-
miny vztahujici se k technickym vykres(im, definici produktu a souvisici dokumentaci)]

[file — soubor — mnoZina dat, kter& ma né&jaké spolecné vlastnosti, format, jméno a pfiponu. Témér
v8echna data pouZzivana pocitatem musi byt v néjakém souboru, ktery je ulozeny na disku.]
https://managementmania.com/cs/soubor
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File Format — format souboru urcuje, jakym zpusobem bude pocita¢ se souborem pracovat a jaka apli-
kace bude soubor otevirat. Format souboru Ize obvykle poznat podle pfipony souboru. Existuje velké
mnozstvi riznych formata.

ISO/ASTM WD 52916

Aditivni vyroba — Format data — Standardni specifikace pro optimalizovani optimalizovani |ékafskych
obrazovych dat
(Additive manufacturing — Data formats — Standard specification for optimized medical image data)

[specification — 3.8.7 specifikace (CSN EN ISO 9000 — Systémy managementu kvality — Zakladni prin-
cipy a slovnik)]

ISO/ASTM CD 52921

Standardni terminologie pro aditivni vyrobu — Soufadnicové systémy a zkuSebni metodologie
(Standard terminology for additive manufacturing — Coordinate systems and test methodologies)

(metodologie — nauka o metodach, zejména védeckého badani)

ISO/ASTM WD 52932

Aditivni vyroba — Environmentalni zdravi a bezpecnost — Standardni metoda zkou$ky pro uréovani
davky emisi pfi pratoku ¢astic z deskopu u 3D tiskarny, pouzivané pro vytlacovani

(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 uzivateld
zna. Tato zkratka pochazi 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 Zivotni prostfedi; environment (CSN EN ISO 14001 — Systémy environmentalniho
managementu — PoZzadavky s navodem pro pouZiti)]

[environment — 3.1 Zivotni prostfedi; environment (CSN ISO 14050 — Environmentalni management —
Slovnik)]

[safety — 2.5 bezpe&nost (CSN EN 45020 — Normalizace a souvisici innosti — V§eobecny slovnik)]

[safety — 3.36 bezpeci (CSN EN 14383-1 — Prevence kriminality — Planovani méstské vystavby a navr-
hovani budov — Cast 1: Definice specifickych termin()]

[safety — 2.1 bezpe&nost (CSN EN ISO 4007 — Osobni ochranné prostiedky - Ochrana o&i a obligeje —
Slovnik)]

[determination — 3.11.1 uréovani (CSN EN ISO 9000 — Systémy managementu kvality — Zakladni prin-
cipy a slovnik)]

[rates of flow — 2.1.3 pritoky (CSN EN ISO 17769-1 — Kapalinova Cerpadla a Cerpaci zafizeni — Obecné
terminy, definice, veli€iny, pisemné znacky a jednotky — Cast 1: Kapalinova ¢erpadla)]

[rates of application — 7.2 davkovani (CSN ISO 5681 — Zafizeni na ochranu rostlin — Slovnik)]

ISO/ASTM WD 52941

Aditivni vyroba — Systém vykonnosti a spolehlivosti — Metoda standardni zkouSky pro pfijatelnost stroj-
niho Ulozisté fuzovaného prasku kovovych materialt 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 —
Obecnéa smeérnice pro implementaci)]

[performance — 2.3 vykonnost (CSN ISO 13372 — Monitorovani stavu a diagnostika stroji — Slovnik)]

[performance — 3.7.8 vykonnost (CSN EN ISO 9000 — Systémy managementu kvality — Zakladni prin-
cipy a slovnik)]
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[performance — 2.1.13 charakteristické provozni veli¢iny (CSN EN ISO 17769-1 — Kapalinova Cerpadla
a Cerpaci zafizeni — Obecné terminy, definice, veli€iny, pisemné znaéky a jednotky — Cast 1: Kapali-
nova Cerpadla)]

[performance — 2.646 vykonnost (BIM (v1.1) — Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Building Informa-
tion Modelling (,BIM“))]

[performance — 3.35 vykonnost (CSN 1SO 22301 — Ochrana spoleénosti — Systémy managementu kon-
tinuity podnikani — Pozadavky)]

reliability — 2.4 spolehlivost (CSN ISO 13372 — Monitorovani stavu a diagnostika stroji — Slovnik)
[reliability — 06.05.02 spolehlivost (CSN ISO 5593 — Valiva loZiska — Slovnik)]
[acceptance criteria — 4.2 kritéria pfijatelnosti (CSN EN I1SO 13943 — Pozarni bezpeé&nost — Slovnik)]

[acceptance test (of a CMM) — 2.17 prejimaci zkouska CMM (CSN EN ISO 10360-1 — Geometrické
pozadavky na vyrobky (GPS) — Pfejimaci a periodické zkousky soufadnicovych méficich strojd (CMM) —
Cast 1: Slovnik)]

[acceptance criteria — 2.1 kritéria pfipustnosti (CSN EN 1330-2 — Nedestruktivni zkouseni — Terminolo-
gie — Cast 2: Spolecné terminy pro metody nedestruktivniho zkouseni)]

[acceptance level — 5.7.9 stupen pripustnosti (CSN EN 1330-4 — Nedestruktivni zkouseni — Terminolo-
gie — Cast 4: Terminy pouzivané pfi zkouSeni ultrazvukem)]

[acceptance level — 2.2 stupen pfipustnosti (CSN EN 1330-2 — Nedestruktivni zkougeni — Terminolo-
gie — Cast 2: Spolecné terminy pro metody nedestruktivniho zkouseni)]

[acceptance criteria — 4.2 kritéria pfijatelnosti (CSN EN I1SO 13943 — Pozarni bezpe&nost — Slovnik)]

[acceptance quality limit — 2.1 pFipustna mez kvality NP1 (CSN EN 16256-1 — Pyrotechnické vyrobky —
Divadelni pyrotechnické vyrobky — Cast 1: Terminologie)]

[acceptance quality limit 2.2.1 pfipustna mez jakosti, AQL (CSN EN 16263-1 — Pyrotechnické vyrobky —
Ostatni pyrotechnické vyrobky — Cast 1: Terminologie)]

[acceptance criteria — 1.1 akceptadni kritéria (BIM (v1.1) — Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Buil-
ding Information Modelling (,BIM))]

ISO/ASTM WD 52942

Aditivni vyroba — Principy kvalifikace — Standardni smérnice pro kvalifikaci operatory strojii pouzivanych
v leteckém pramyslu, 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 Infor-
mation Modelling (,BIM®))]

probing system qualification — 3.7 kvalifikace snimaciho systému (CSN EN ISO 10360-1 — Geome-
trické pozadavky na vyrobky (GPS) — Pfejimaci a periodické zkousky soufadnicovych méficich stroji
(CMM) — Cast 1: Slovnik)

[standard — 2.530 standard (BIM (v1.1) — Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Building

[processing — 2.2.14 zpracovani (CSN ISO 6814 — Lesnické stroje — Mobilni a samojizdné stroje — Ter-
miny, definice a tfidéni)

Vypovidaci hodnota normotvornych aktivit ISO/TC 261 potvrzuje skutecnost, Ze AM dobyva svét. V ob-
lasti terminologie je jiz ve fazi 40.60 Close of voting ISO/ASTM DIS 52900 jejiz puvodni verze byla
vydana roku 2015 ISO/ASTM 52900:2015. Pocet termin(i a definic je v ISO/ASTM DIS 52900 dvojna-
sobny oproti pdvodni ISO/ASTM 52900:2015.
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Diskutabilni ¢eské ekvivalenty termin:

CSN EN ISO 3252 — Praskova metalurgie — Slovnik

1006 feedstock
plasticized powder used as raw material for injection moulding or powder extrusion

1006 stiikaci hmota; vytlacovatelnd hmota
plastifikovany prasek pouzity jako surovina pro vstfikovaci nebo vytlacovaci liti prasku
CSN ISO 1998-1 — Ropny priimysl — Terminologie — Cast 1: Suroviny a produkty)

1.05.100 feedstock
primary material introduced into a plant for processing

1.05.100 nastik
zakladni material dodany do provozu ke zpracovani
CSN EN ISO 16559 — Tuha 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 pfemeénén 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.

21690 recyklace na vstupni surovinu

<recyklace plastovych odpad(> konverze na monomer nebo vyroba novych surovin zménou chemické
struktury plastového odpadu krakovanim, zplyfovanim nebo depolymeraci, s vyjimkou energetického
vyuZziti a spalovani

POZNAMKA 1 k heslu ,recyklace na vstupni surovinu“ a ,chemicka recyklace® jsou synon

CSN ISO 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.

[ISO 14040:2006]

6.14 skryta energie materialu
teplo ze spalovani vstupni suroviny (6.12), ktera neni pouZita jako energeticky zdroj produktového sys-
tému (6.1), vyjadfené v jednotkach spalného tepla nebo vyhfevnosti

POZNAMKA Je tieba se pedlivé ujistit, Ze energeticky obsah surovin neni zapogitan dvakrat.

[ISO 14040:2006]

Z uvedeného prehledu je zfejmé, dosud bylo v pusobnosti ISO/TC 261 vypracovano 8 technickych
norem a ve vyvaji je technickych norem 17. Doba vyvoje technické normy je pfiblizné tfi roky.

Jednotlivé vyvojové kédy normativniho dokumentu jsou uvedeny v nasledujici tabulce. [5]
viz téZ https://www.iso.org/committee/629086/x/catalogue/p/1/u/0/w/0/d/0.

27



Vyuziti technickych norem v aditivni vyrobé

CESKA
%s AGENTURA PRO
STANDARDIZACI

1.4.3 Etapy tvorby mezinarodnich norem [6]

International harmonized stage codes

90
Stage Substage Decision
60
00 20 Completion 92 98 99
. . Start of main . Repeat an
Registration . of main ! Abandon Proceed
action . earlier phase current phase
action
00.00 00.20 00.60 00.98 00.99
00 Proposal for Proposal for CI(.)se of Proposal for Approval to
Preliminary new project new project review new project ballot proposal
received under review abandoned  for new project
10.00 10.92
10.20 Proposal retur- 10.98 10.99
10 Proposal for . 10.60 . . .
. New project . ned to submit- New project New project
Proposal new project L Close of voting :
. ballot initiated ter for further rejected approved
registered definiti
efinition
20.00
. 20.20 20.99
20 Ne\(v prOJegt Working draft 20.60 20'98 WD approved
Preparatory registered in (WD) study Close of com- Project for registration
TC/SC work o ment period deleted
initiated as CD
programme
30.60 30.92 30.99
30 30.00 . 30.20 Close of CD referred 30'98 CD approved
. Committee draft CD study/ballot = Project : f
Committee (CD) registered initiated voting/ com-  back to deleted for registration
9 ment period  Working Group as DIS
40.99
40.20 égllgrze ort cir- ;gI??e ort cir- 40.98 Full report cir-
40 40.00 DIS ballot 40.60 b port cir=#9.2 culated: DIS
Enquiry  DIS registered initiated: 12 Close of voting culated: DIS  culated: deci-  Project approved for
weeks ' referred back sion fornew  deleted reqistration as
to TCorSC  DIS ballot 9
FDIS
50.00 50.20 50.60
Final text Proof sent to . 50.92 50.99
. ; Close of 50.98
50 received or secretariat or voting. Proof FDIS or proof Proiect FDIS or proof
Approval FDIS registered FDIS ballot 9- referred back ! approved for
L ) returned by deleted oo
for formal initiated: 8 . to TC or SC publication
secretariat
approval weeks
60.00 60.60
60 International International
Publication Standard under Standard
publication published
90.99
90.20 90.92 90.93 Withdrawal of
International  90.60 . . .
90 Standard un-  Close of International  International International
Review L . Standard to be Standard con- Standard
der periodical review ised firmed db
review revise irme proposed by
TCorSC
95.92
o 95.99
95 95.20 95.60 Decision not to Withdrawal of
. Withdrawal . withdraw Inter- )
Withdrawal S Close of voting ) International
ballot initiated national
Standard

Standard
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1.4.4 Uvaha k plnohodnotnému zavedeni AM na bazi standardizace

Z historického pohledu je znamo, Ze uspofadani tvorby normativnich dokumentt v ISO vytvofilo pod-
minky pro dobyvani (dolovéani) trhu (market mining) AM. AM se zaroven, po dobu svoji existence, stala
vychodiskem pro marketingovy mix, (ke konci 40. let 20. stoleti) také oznaCovany ,,Etyfi P“, reprezen-
tujici strategickou pozici produktu na trhu pomoci 4 parametrd:

e Vyrobek (Product): uspokojuje potfeby zakaznika.
e Cena (Price): hodnota vyrobku pro zakaznika.

e Propagace (Promotion): nejviditelnéjsi ¢ast marketingového mixu se zabyva propagaci vyrobku nebo
sluzeb.

e Misto (Place): misto, distribu¢ni cesty

Jednim z pfedpokladd harmonie ve Ctyfech P je terminologie a ta je do znacné miry parketou (synonym
pro ¢innost, ve které se nékdo vyzna). V kompetenci technické normalizace, jejimz produktem jsou nor-
mativni dokumenty zejména technické normy by méla napomoci i tato pfiru¢ka.

Je mozné tvrdit, Ze zejména terminologické normy, byly a v sou¢asné dobé jsou pfedpokladem pro
spolupraci nejen ve vyrobni a marketingové sféfe nybrz i pfi inovaci produktu, a stanoveni indikatord
udrzitelnosti rozvoje organizace v¢etné ukazatele racionalizace vyroby.

Na podporu uvedeného tvrzeni (v mezilidské komunikaci je tvrzeni vypovéd, kterou mluvéi pfedklada
Jako pravdivou nebo vysoce pravdépodobnou). Pfikladem jsou zavéry k vazbé terminologického a defi-
niéniho obsahu technickych norem. K CSN EN 45020:2007 (Normalizace a souvisici &innosti — V&eo-
becny slovnik) byla vypracovana Terminologicka databaze (TDB) za finanéni podpory Utadu pro tech-
nickou normalizaci, metrologii a statni zkugebnictvi (UINMZ) a Ceské agentury pro standardizaci (CAS)
ve formé ,Informaéniho systému pro Uvadéni vyrobku na trh*. [7]

Viz. https://www.nlfnorm.cz/terminologickyslovnik ?ics=&csnCategory=&csnld=&query=tech-
nick%C3%BD+rozvoj&lang=cz

Nékolik dale uvedenych termint v TDB jejichz definice jsou v technickych normach jedno jednoznacné
definovany aproto je mozné jejich pouZiti v navodu k pouzivani (viz napfiklad SMERNICE
EVROPSKEHO PARLAMENTU A RADY 2006/42/ES ze dne 17. kvétna 2006 o strojnich zafizenich)

kompetence

schopnost vyuZit znalosti a dovednosti k dosaZzeni zamySlenych vysledk(. Prokazana kompetence se
nékdy oznacuje jako kvalifikace*. CSN EN ISO 9000:2016 Systémy managementu kvality — Zakladni
principy a slovnik

synonyma téZ slova souznaéna
jsou slova nebo slovni spojeni se vzajemné stejnym nebo podobnym vyznamem, ktera Ize za urcitych
okolnosti zaménovat.

technicka normalizace
Cinnost, kterou se zavadéji ustanoveni pro vSeobecné a opakované pouZiti, zamérena na dosazZeni
optimalniho stupné uspofadani v dané souvislosti s ohledem na aktualni nebo potencialni problémy

Tato ¢innost sestava zejména z procesu tvorby, vydavani a implementace norem.

Ddlezitym prinosem normalizace je zlep$eni vhodnosti vyrobku, procest a sluzeb pro zamys$lené ucely,
pfedchazeni prekazkam obchodu a usnadnéni technické spoluprace.

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, bezpeénost, ochrana Zi-
votniho prostredi, ochrana vyrobku, vzajemné porozuméni, ekonomicky profil, obchod, ale neome-
zuji se pouze na né. Cile se mohou prekryvat [CSN EN 45020:2007]

technicka norma

dokument vytvoreny na zakladé konsenzu a schvaleny uznanym organem, poskytujici pro vSeobecné
a opakované pouZivani pravidla, smérnice nebo charakteristiky ¢innosti nebo jejich vysledki a zamé-
feny na dosaZeni optimalniho stupné usporadéni v dané souvislosti [CSN EN 45020:2007]
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sustainability — 3.3.11 udrzitelnost — stav, ve kterém jsou prvky ekosystému a jejich funkce zacho-
vany pro soucasné i budouci generace (CSN EN 15221-4 — Facility management — Cast 4: Taxonomie,
klasifikace a struktury ve facility managementu)

sustainability — 3.1.18 udrzitelnost — schopnost systému zachovavat svoji funkci pro soucasné i bu-
douci generace CSN EN 15221-3 — Facility management — Cast 3: Navod na kvalitu ve facility
managementu

sustainability criteria — 2.77 kritéria udrzitelnosti — stavy nebo vlastnosti jako prostredky k posou-
zeni, zda je Ci neni dodrZena zasada udrZitelnosti/ (CSN EN 16214-1 — Kritéria udrzitelnosti pro vyrobu
biopaliv a biokapalin pro energetické vyuziti — Zasady, kritéria, ukazatele a ovéfovatelé — Cast 1: Ter-
minologie)

sustainability Analysis — 2.33 analyza udrzitelnosti — uziti modelu reprezentuijici, jak jsou informacéni
modely vyuzivany pro kalkulaci dopadl nové vystavby nebo existujiciho zafizeni na Zivotni prostfedi;
témito kalkulacemi muzZe byt napfiklad kalkulace uhlikové stopy, posuzovani Zivotniho cyklu nebo dalsi
méfitka udrzitelnosti/ (BIM (v1.1) — Cesko-anglicky vykladovy slovnik pro Building Information Modelling
(,BIM?))

1.4.5 Prilohy technickych norem

PFilohy — slouzi k vysvétleni nebo doplnéni textu normy. Rozdéluji se z hlediska zdvaznosti na infor-
mativni a normativni, normativni pfilohy jsou zavazné.

Technické normy jsou obecné nezavazné. Uvedena zavaznost normativni pfilohy se vztahuje k dekla-
rovani, podle jaké metody byla zkousky provedena. Tj. uvedu-li odkaz na danou zkusSebni metodu, mu-
sim se ji fidit i podle normativni pfilohy.

Pro uvadéni produktti AM na trh se z pohledu CSN EN 45020 uplatfiuji nasledujici druhy technickych
norem:

Druh technickych norem podle kapitoly 5 CSN EN 45020:2007

5 Druhy norem, (5 Types of standards)

POZNAMKA Nasledujici terminy a definice nemaji predstavovat systematické tfidéni nebo Uplny seznam moz-
nych druh norem.

Jsou uvedeny pouze nékteré bézné druhy, které se vzajemné nevylucuiji.

Napfiklad ur€itou normu vyrobku Ize povaZzovat za normu zkouseni, jestlize obsahuje zkuSebni metody pro
charakteristiky daného vyrobku.

5.1
zakladni norma
norma, ktera ma Siroké uplatnéni nebo obsahuje vieobecna ustanoveni pro jednu konkrétni oblast

5.2

terminologicka norma

norma, ktera se zabyva terminy, zpravidla spolu s jejich definicemi a nékdy také s vysvétlujicimi
poznamkami, obrazky, pfiklady apod.

5.3

norma zkouseni

norma, ktera se zabyva zkusebnimi metodami, které jsou nékdy doplnény dalSimi ustanovenimi tykaji-
cimi se zkou$eni, jako je odbér vzorku, pouziti statistickych metod, pofadi zkousek

5.4

norma vyrobku

norma, ktera specifikuje pozadavky, které musi vyrobek nebo skupina vyrobk( spinit, aby se zabezpe-
Cila jeho nebo jejich vhodnost pro dany ucel

POZNAMKA 1 Norma vyrobku smi kromé& poZadavkt na vhodnost pro dany (el obsahovat pfimo nebo formou
odkazu takové aspekty, jako jsou napf. terminologie, odbér vzorkU, zkouseni, baleni a oznacovani $titky a nékdy
i pozadavky na zpracovani.
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NARODNI POZNAMKA V né&kterych oblastech tvorby norem (napt. oblast systémd managementu) se pouZiva
termin genericka norma.

POZNAMKA 2 Norma vyrobku miZe byt bud GpIna, nebo neuplna, v zavislosti na tom, zda specifikuje véechny,
anebo jen ¢ast potfebnych pozadavkd. Na zakladé toho se rozliuji rozmérové normy, materialové normy a tech-
nické dodaci predpisy.

5.5

norma procesu

norma specifikujici pozadavky, které musi proces splnit, aby se zabezpecila jeho vhodnost pro dany
ucel

5.6
norma sluzby
norma specifikujici poZzadavky, které musi sluzba splnit, aby se zabezpedila jeji vhodnost pro dany ucel

POZNAMKA Normy sluzby se vypracovavaiji v oblastech, jako jsou pradelny, hotely, doprava, autoopravarenstvi,
telekomunikace, pojistovnictvi, bankovnictvi, obchod.

5.7

norma rozhrani

norma specifikujici pozadavky tykajici se kompatibility vyrobkl nebo systému v mistech jejich vzajem-
ného propojeni

5.8

norma poskytovani udaju

norma obsahujici seznam charakteristik, pro néz se musi stanovit hodnoty nebo jiné udaje specifikujici
vyrobek, proces nebo sluzbu

POZNAMKA N&které normy b&Zné stanovuji Gidaje, které maji byt poskytnuty dodavatelem, jiné stanovuji tdaje,
které maji uvadét odbératelé.

Svoji informacnim Sifi jsou technické normy podkladem pro naplfi vSech indikatord udrzitelnosti, tedy
predpokladu pro racionalizaci vyrobniho systému a procesu.

1.5 Druhy indikator( udrzitelnosti

¢ Indikatory rozvoje (¢ehokoli)

¢ Indikatory pro rozhodovani na mistni drovni

e Environmentalni indikatory podnikani

¢ Indikatory vzdélavani pro udrzitelny rozvoj

e Ekologicka stopa

1.5.1 Struc¢né k indikatorim udrzitelnosti a predpoklady pro racionalizaci vyroby

Dynamicky rozvoj vyrobnich organizaci a tim i narodniho hospodafstvi neni mozno zabezpecit bez
fady kvalitativnich zmén v podnicich i v ekonomice jako celku. Jejich u€elem musi byt uvedeni celého
vyrobniho systému a procesu do souladu se soudobym védeckotechnickym rozvojem a rozvojem fizeni

nosti ke zvySeni efektivnosti pracovisté, kancelare, zavodu, podniku i celého vyrobniho systému.
Racionalizaci je mozno chapat jako soucast fizeni zdokonalovani stavajiciho stavu.

Podstata a cile racionalizace

Podstatou racionalizace je nepretrzité zdokonalovani vyrobniho systému.

V obecném smyslu se racionalizace jevi jako rozumové viadnuti pracovnimu Useku. Jejim zakladem je
vylou€eni zbyte€nych ztrat a vyuZiti existujicich rezerv. Racionalizace zaroveri sméfuje k zavadéni
novych technickych a organizaénich opatfeni. Tradi€nim oborem racionalizace je racionalizace prace.

Podstatou komplexni racionalizace je inovace vyrobniho procesu, ktera by méla byt zakladnim ukolem
managementu, je nejastéji clenéna do sedmi fadu
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1.6 Analyza fada inovace [22]

Rady inovaci — pomahaiji klasifikovat kazdou inovaci z hlediska pfinosu uzitnych hodnot. Prvni tfi jsou
inovace vyrobni zakladny a posledni ¢tyfi inovace vyrobkove. Treti fad je mezni, tyka se jak vyrobni
zakladny, tak vyrabénych vyrobk.

Nulty fad inovace — Obnova pavodnich kvalit

Resi samovolné degeneraéni procesy ve vyrobnim systému (opotfebeni, uvolfiovani organizaéni kazné,
poruchy v toku informaci atd.). Regeneraéni procesy jsou inovacemi v pravém smyslu slova. Inovace
kazdodenniho Zivota napf. usporfadani stolu. Vychazi z teorie, Ze pokud se nam podafi kazdy den mala
inovace, béhem roku pak dosahneme velkého posunu vpred. Vychazi z japonského mysleni.

Prvni fad inovace

Snazi se fesit nové naroky stavajicich vyrobnich ukold zvySovanim vyuzitelnosti (efektivnosti) vyrobnich
kapacit nebo jejich roz§ifenim. VétSinou zvySujeme produktivitu nezbytného vyrobniho zafizeni a ostat-
zajistit finanéné nenaro€nou cestou zajistit kvalitu technologické Urovné angazovanych zafizeni. Tento
fad je uréen k plynulému pfechodu k fadu nasledujicimu. Souvisi s rlistem zajmu zakaznikd.

Druhy Fad inovace

Je adaptaci vyrobniho systému na kvalitativng nové ukoly. Re&i rostouci vyrobni naroky pfi zachovani
naprosté vétsiny pavodniho vybaveni. Dal§imi vhodnymi zménami zvySujeme produktivitu vyrobniho
systému. Soustfedujeme se na produktivitu jeho podstatnych &asti. Vyrazné Skolime pracovni sily,
napfiklad k osvojovani vicera profesi a osvojeni si kontroly kvality. Zaroven se uc¢ime vyuzivat jejich
napady. Usilujeme o maximalni miru vyuziti vdech zdroju.

Treti fad inovace

M4 za ukol zcela zménit kvalitativni stranku celého vyrobniho systému, pfedevsim jeho produktivitu.
Jedna se o zavedeni metody Just-in-Time, zvy3eni technologi¢nosti konstrukce vyrobku, pronikavé sni-
Zeni vyrobnich nakladu a predevsim zrychleni toku vyrobkd. Usilujeme o snizeni pracnosti, pouzivani
specialnich pfipravkl a nafadi apod. Radikalni zvySeni pOorduktivity je vysledkem mnoha uplatnénych
tvlr€ich racionalizaci vSech zucastnénych. VSe sméfujeme k Usporam. PfedevSim uUsporam casu.
V tomto Ffadu inovace se jedna o racionalizaci vyrobniho procesu, tak i dil¢i racionalizaci vyrobku.

Ctvrty Fad inovace — Nova varianta

Tyka se predevsim samotného vyrobku. Jde o rychlé zavedeni vyroby modernizované verze stavajiciho
vyrobku s jeho zlepSenimi uzitnymi funkcemi. Jedna se o zvySeni ekonomickych parametrl vyrabéného
zbozi, pfedevsim rentability jeho produkce i prodeje. Mezi zasadni zdokonaleni patfi i novy design.

Paty fad inovace — Nova generace

Rychlé zavedeni vyroby nového vyrobku s puvodni konstrukéni koncepci. Novym vyrobkem novou
generaci, tedy novy model, ktery vznikl i ve spolupraci s vyrobou. Usilujeme o to, aby se dal kvalitné,
usporné a rychle vyrabét, aby bylo mozno dosahnout plivodni rozpoéty a pfedevsim zakaznik byl pfi-
jemné pfekvapen. Puvodni koncepce vSak zlstavaiji.

Sesty ad 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 uplat-
néni pavodnich principt fungovani.

Sedmy fad inovace — Zcela novy rod

Je stupen rezervovany pro naprosto ojedinélé prilezitosti v historii firmy. Reprezentuje pfipravu a uve-
deni na trh zcela nového rodu vyrobku, vyzadujiciho uplatnéni nejprogresivnéjSich, naprosto novych
a plvodnich 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 prin-
cipt fungovani.

V praci budou popsany pro realizaci sedmého Ffadu inovace v AM jeho realnost za predpokladu napl-
néni, v uvodu uvedené hypotézy ,aditivni vyroba dobyva svét®.

[https://www.altaxo.cz/provoz-firmy/management/rizeni-podniku/druhy-a-rady-inovaci]
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Historicky doplnék k fadum inovace, jejichZ obsah je vySe. Stale je v8ak aktualni ¢lenéni inovaci do
deviti Fadq, které je uplatiiovano v badatelské oblasti.

Podle JOSEPHA ALOISE SCHUMPETERA [1883 — 1950] je ¢lenéni inovaci ponékud odlisné:

Poznamka JOSEPH ALOIS SCHUMPETER [1883 — 1950] se narodil v srdci Ceskomoravské vrchoviny. Zemfel
8. ledna vroce 1950 v Connecticutu ve Spojenych statech americkych. Schumpeter patfi k velké skupiné na
Moravé narozenych Raku$anu, kam je zafazovan napfiklad i Sigmund Freud, Gustav Mahler, K. Kautsky a dalsi.
Sva posledni léta vSak proZil v Americe. Byva povaZovan za tvlirce japonského hospodaiského zazraku.

Hlavnim kritériem je vyvojova vzdalenost, kterou se novy vyrobek li§i od ptvodniho. Rad je celkem
tého fadu, tato inovace je velice vyjimecna a jde o zasadni technologicky pfevrat, vytvofeni nového
kmene. Hlavni pozornost ve studiu inovaci je soustfedéna na pét fadl kvalitativnich zmén, tedy na
kvalitativni adaptaci, varianty, generace, druhy a rody. Prvni ¢tyfi Fady pfedstavuji racionalizaci, tedy
pouhé zlepSovani stavajiciho stavu. Zbytek fadl reprezentuje kvalitativni zménu a inovace téchto fadu
uz je mozno patentovat.

Vys$§im fadem inovace je nastupového rodu vyrobki. Touto inovaci je opoustén puvodni princip fungo-
vani vyrobk(. Vznika tak nové odvétvi vyroby. Principialné nova technologie, jejiz nastup je inovaci
osmého Fadu patfi jeSté vyraznéji nez inovace na urovni nastupu nového druhu do skupiny diskontinu-
alnich radikalnich inovaci. Zachovava se zde jen pfislusnost ke klasickému kmeni makrotechnologii.

V poloviné dvacatého stoleti zahajuje nastup novy kmen mikrotechnologii, ktery definujeme jako inovaci
devatého fadu.

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 vZdy
soucasti pfevzeti procesu a nejen procesu nybrz i systému s cilem dosazeni kvality nebot jak je defino-
vano v [CSN EN ISO 9000:2016 ,Riziko — Uéinek nejistoty” na rozdil od ptivodni definice v [CSN I1SO
31000:2010] ,Riziko — tucinek nejistoty na dosaZeni cile”. O kazdém vyroku je mozné prohlasit z pohledu
digitalizace zda plati nebo ne tedy 0 nebo 1.

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

Rady inovaci [8]

Rad Nazev .
. Lo Znak Popis
inovace | fadu inovace
Prvni Mala zména vyrobniho procesu Zavedeni malé zmény pfi zachovani vSech
rvni . . . o 7 p
vyrobku- technologie dosavadnich znakd vyrobniho procesu.
PR . . Vyrobni proces se od puvodniho stavu lisi
. Velka zména vyrobniho procesu . . . g ; ..
Druhy . . jinou intenzitou prubé&hu operaci, napf.:
vyrobku- technologie st . Ny .
vySSi rychlosti chodu montazniho pasu.
Treti Mala zména principu vyrobniho Nové organizacni propojeni operaci
procesu vyrobku- technologie 9 propoj P
Vzajemné kvalitativni adaptace vyrobnich
o Velk& zména principu vyrobniho faktord, napf. pfizpGsobeni pfipravkud
Ctvrty | . . o o A
procesu vyrobku- technologie a nastroju vlastnostem strojl a vyrabénych
soucasti
Paty varianta Mala zména koncepce vyrobku Upravy zakladniho konstrukéniho fe$eni
Sesty enerace Velka zmé&na koncepce vWrobku Nové konstrukéni feSeni, avSak zachovani
y 9 pce vy dosavadniho druhového znaku
. Mala zména principu, na némz je Diskontinualni radikalni inovace, novy druh
Sedmy | druh . PP .
zalozeno fungovani vyrobku vyrobku
. . . ‘s Maximalni diskontinualni radikalni inovace,
. Velka zména principu, na némz je PR . .
Osmy rod N P zachovani pfisludnosti ke kmeni
zalozeno fungovani vyrobku -
makrotechnologii.
Devaty |[kmen Prechod na mikrotechnologie Makrotechnologie, mikrotechnologie
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Na dopInéni motivaéni citat Marka Zuckeburga ,Nejvétsim rizikem je vibec neriskovat. Ve svété, ktery
se opravdu rychle méni jedinou strategii, ktera zaru¢ené neuspéje, je neriskovat®.

[Mark Zuckeburg zakladatel nejvétsi socialni sité Facebook, se stal miliardafem v pouhych 23 letech.]

Zajimava zprava k moznostem dobyti trhu: Dobyti vesmiru by prineslo nepredstavitelné velky trh.
Nékteré studie hovori o tom, Ze jen pas asteroidl v nas$i sluneéni soustavé predstavuje prileZitost ve
vySi 700 kvintilibni USD, coz si Ize podle amerického pocitani pfedstavit jakoZto sedmicku a za ni 20 nul.

a) Historicky nahled do AM

Historia magistra vitae (Dé&jiny jsou ucitelkou Zivota)

V literatufe se AM uvadéla pod nazvem 3D tisk pfipadné Rapid Prototyping (rychly vyvoj prototypu)
s timto nazvem je mozné se setkat dodnes. Rychla vyroba prototypu (dale RP) se vyluéné pouzivala
pfed pfichodem dostupnych tiskaren.

RP zahrnuje postup vyvoje od navrhu jeho ideje po vytvofeni fyzického modelu.

Standardni postup RP je nasleduijici:

Navrh — CAD data (idea, digitalizovany fyzicky model), Pro_engineer, CATIA
Kontrola — Uplnost povrchu, orientace, pfevod STL format, Magic

Vrstveni — tvorba fez(l, podplrné konstrukce, orientace, Inside, Catalyst

Stavba — nanasenim vrstev tvorba fyzického modelu, FDM (PRODIGY), SLS, LOM
Dokonéeni — dotvrzeni, Uprava povrchu

Pokracujici €innosti — vizualni hodnoceni, testy funk&nosti, testy montaze
Silikonova forma — modely vosk, pryskyfice

Keramicka skofepina — odlitky ocel, litina, hlinik

V dalsim konceptu rozborového ukolu bude pouzita ovéfena technicka koncepce stavby terminologie
pouzivané v normativnich dokumentech.

Terminologie — nauka o terminech, tj. o odbornych nazvech, a o zplsobu jejich vytvareni a sestavo-
vani do systému. Vyraz terminologie se ¢astéji pouziva pro oznaceni konkrétnich systému termin,
Cesky oznaCovanych téz slovem nazvoslovi, pfipadné odborné nazvoslovi.

Vzhledem k ¢astym dotazim na sporné pojmové pojeti (bézné uzivanych slov k oznacovani urcitych
pfedmétt nebo témat) obsahu normativnich dokumentd je mozno uvést nasledujici uvahu — slohovy
utvar, jenz obvykle vznika na podkladé néjaké lidské myslenky nebo souboru mysSlenek.

Predpoklady provedeni objektivni analyzy terminologie (dale jen analyzy), je jeji €lenéni na analyzu
dokumentt (technickych norem, Smérnic a legislativnich podkladd) vyuzivanych globalné a na analyzu
dokumentu vyuzivanych lokalné.

Globalni analyza je uplatnéna pfi tvorbé mezinarodnich a evropskych normativnich dokumentl cestou
konsenzu a to v anglickém jazyce coz je jednaci jazyk mezinarodnich a evropskych normaliza&nich
organizaci.

Lokalni analyza je uplatnéna v ¢eskych verzich zminénych mezinarodnich a evropskych normativnich
dokumentl tedy pfi jejich pfekladu do Ceského jazyka. PrestoZe je nutné napfiklad v Ceské verzi
pfislusné technické normy respektovat v plném rozsahu jeji anglicky original, nelze opomenout uziva-
telskou zakladnu, pro kterou je pfislusna technicka norma (normativni dokument) uréena.

Pochopeni obsahové naplné technické normy zavisi na jeji srozumitelnosti, tedy na pouZziti vhodnych
termind (pojmd) jejichz obsah je vymezen pfislusnymi definicemi. Vzhledem k tomu, Ze technické normy
maji charakter doporuceni, neni nutné, pfi jejich tvorbé respektovat pravni kontinuitu, Dale nelze opo-
menout, ze obsahova napli technickych norem je v 5letém cyklu podrobovana pravidelné provérce, coz
je nutné v uvedené v analyze zohlednit. Zohlednéna musi byt i skuteénost, Ze fada technickych norem
ma charakter technického predpisu, vyuzivaného autorizovanymi osobami pfi ¢innosti spojené s certifikaci.

Vedle uvedenych pohledd na problematiku spojenou s uplatnénim technickych norem je nutné mit na
zfeteli komu je analyza uréena.
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Cilem ukolu je pfiblizit zajemcim o AM terminologii cestou provedeni objektivni analyzy a vysvétlenim
terminologie pfi jeji aplikaci v aktivitach organizaci.

Jelikoz se bude terminologie pouzivat prevazné pracovniky v organizacich, bylo nutné pfizpUsobit
vyklad terminologie jejich potfebam, zejména ekonomickym pfinosiim zavedeni systému. Vzhledem ke
skute€nosti, Ze zavedeni systému a procesu AM je spojeno s riziky, jsou nékteré definice analyzovany
z pohledu diverzifikace. Diverzifikace v organizaci, a to at horizontalni nebo vertikalni, musi stejné jako
vyuzivani technickych norem a zavedeni systému pfinaset konkurenéni vyhody.

Srozumitelnost terminologie (v b&€Zné normotvorné praxi pfifazeni terminu/pojmu a jeho definice) pfed-
poklada vytvoreni logické metody jeji analyzy, jejiz naro¢nost s pouzitim jazykovédnych zdroju je zfejma
z nasledujiciho postupu. Presto, ze redefinice_terminu— ,odborna 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“ pfipadné soubor terminu
urcitého oboru lidské ¢innosti, (odborna nazvoslovi: terminologie technicka, astronomicka, mezinarodni*
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 zakladnich, typic-
kych znakd*. Koneéné je zde pro terminologii dllezité slovni vymezeni pojmu. Ten mGze byt druhovy
nebo rodovy. Obr. viz [18]

,Dani* (rodovy pojem)

JNepfimé dané&" (druhovy pojem ve
vztahu k pojmu dari’; nejblizéi rodovy
pojem ve vztahu k tomuto pojmu je
spotfebni dari”

Spotiebni dané" (druhovy pojem
k nejbliz3imu rodovému pojmu)

Vymezeni pojmu [18]

POZNAMKA Pojem — obecnha predstava (osob, pfedmétd, jevd, d&ji apod.), jejichZ obsah je uréen souhrnem
podstatnych vlastnosti (osob, pfedméta, jevll, déjl apod.), nebo predstava, nazor, minéni.

Casto je mozné v oblasti pojm@ uplatnit tzv. substrakci, ktera je zfejma z nasledujiciho obrazku.
Nasleduijici pfiklad je zdanlivé mimo problematiku terminologie AM ale De jure se vztahuje na jakykoliv
systém i proces, podminény lidskymi pravy a povinnostmi. Obr. viz [18]

Vefejna (resp. statni) sprava Vefgjna (resp. statni) moc

| No S &T Moc soudni
\ )
N
Moc vykonna N Moc zakonodama

Priklad substrakce [18]

Pfi ur€eni substrakci je nutné nejdfive stanovit kritérium, na jehoz zakladé jsou do daného rodového
pojmu pfifazovany jednotlivé jevy, které tvoii rozsah daného rodového pojmu. Poté je odecéitanim uren
dany rodovy pojem ve vztahu k ostatnim pojmdm odedéitani konstatovanim, ¢im dany jev neni. Dany
problém je zfejmy z definovani pojmu (terminu) vefejna sprava tak, jak jej vymezuje spravni véda.

POZNAMKA 1 Statni sprava — relativné samostatny vyznamny spoleéensky jev a vykazuje Setna specifika, ktera
musi byt pfedmétem zkoumani samostatné védni discipliny. Touto disciplinou je spravni véda, ktera pfi svém
zkoumani zohledriuje specifické faktory statni spravy. Jak vime, spravni €innost je €innosti statniho organu, ktery
zajiStuje realizaci statni politiky.
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POZNAMKA 2 Vefejna sprava — spravni &innost souvisejici s poskytovanim vetejnych sluzeb, Fizenim vefejnych
zalezitosti na mistni i centralni Urovni a zajiStovanim zalezitosti ve vefejném zajmu. Kromé této spravni innosti
(napf. vydavani spravnich aktd) byvaji za vefejnou spravu oznacovany téz spravni organy, které ji vykonavaji, tedy
pfedevsim ufady. V centralistickém pojeti statu byl nositelem vefejné spravy pouze stat. V sou¢asné dobé je vSak
vefejna sprava rozdélena na statni spravu a samospravu.

diverzifikace (zlat. diversus, rozmanity a facere, €init) znamena rozrizfiovani, strategii podnikani,
ktera se snazi snizovat rizika tim, Ze se nespoléha na jediny produkt, nybrz rozdéluje své aktivity do
rdznych oblasti, sva aktiva do rliznych firem, mén a podobné - rozloZeni napfiklad investic, (investi¢nich
¢i vyrobnich) aktivit apod.

redefinice — nova, jina definice néjaké problematiky ¢asto spojena s reinterpretaci, prfedefinovanim,
pfeznackovanim a pfehodnocenim

De jure [de jure] (v klasické latiné de iure) je vyraz znamenajici ,podle prava“, €ili v souladu s pravem,
na rozdil od vyrazu de facto, ktery znamena ,ve skute¢nosti“.

2 Popis metod a principt AM [9]

ABS, PLA, PET, SLS, FDM, DMLS

http://ust.fme.vutbr.cz/obrabeni/pod-
klady/sto_bak/cv_STV_04_Aditivni_technologie_metody Rapid_Prototyping.pdf

Rapid Prototyping

technologie, které automatizuji proces pro vyrobu 3 — rozmérnych, celistvych objektll z pavodnich
materiall

POZNAMKA K TEXTU Skupina technologii, které umozfiuji vyrobu modelt a prototypti komplikovanych dilt
pfimo z 3 D dat CADU. Objekty mohou byt vyrobeny z rozdilnych materialt zavislych na vybaveni zpravidla bez
pouziti nastrojl nebo pfipravkl. Aplikace AM je jednim pfedpokladl evoluce ve védeckém konstruovani integrovani
vyrobniho procesu.

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 pozdé&jSim zaklada-
telem spole€nosti 3D Systems Charlesem W. Hullem. Poprvé tak byla vytisknuta digitalni 3D data. Tato
technologie je béZné oznaCovana jako SLAa pouZziva se dodnes. V roce 1992 zadala firma 3D Systems
se sidlem v Rock Hill, v Jizni Karoliné USA vyrabét a prodavat prvni komeréné dostupnou 3D tiskarnu
zaloZenou technologii SLA.

Struéné k stereolitografii:

stereolitografie (SLA nebo SL)

metoda vytvareni objektll pomoci postupného vytvrzovani polymerd pomoci pusobeni zafeni raznych
vinovych délek, nejCastéji UV zafeni. Zaméfenim zafeni na konkrétni misto pak vznika vrstva ¢aste¢né
vytvrzeného polymeru. Na ni se nanasi dalSi vrstvy. Pfedmét je tedy vytvaren z vrstev.

Pfesnost vysledného modelu je zavisla na (sefazeno dle vyznamnosti):
¢ hustoté polymeru

o Sifce paprsku

e délce a intenzité ozarfovani

Jedna se o jednu z nejpresnéjSich metod 3D tisku: teoreticka pfesnost odpovida velikosti molekuly po-
lymeru. Proto se této metody vyuziva i pfi vyrobé integrovanych obvod(. Nebo jako nastroj pro vyrobu
prototypu pred sériovou vyrobou, proto je stereolitografie zafazovana mezi metody pro rapid prototy-
ping. Lze ji vyuZit i pro vyrobu formy pro liti,a/nebo vstfikovani.

Od zagatku do souasnosti

Aditivni vyroba (additive Manufacturing) (AM) je jeden z pfikladd rozvoje lidského poznani, které je zdro-
jem pokroku a naopak — vliv je vzajemny. Jeji vyuZiti je k vyrobé prototypl zejména jejich dild (montaz-
nich skupin) a soucasti pfipadné i nastroja.
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Ve srovnani s konvenénimi metodami vyroby, obrdbé&nim, odlévanim, tvafenim a svafovanim vyuziva
AM nanaseni praskovych materiall napfiklad korozivzdornou ocel pfipadné titanové slitiny. AM je nyni
vnimana jako nejmodernéjsi zpUsob vyroby. Jeji vyuziti je nejen v leteckém pramyslu (palivové trysky),
v mediciné (kloubni pouzdra, nahrada zubu atd.). Pro AM je nej¢astéji vyuziva technologii Selective
Laser Sintering (zkratka SLS) volné preloZzeno: selektivni spékani laserem — v praxi se ¢asto nazyva
kratsim terminem ,sintrovani“. Vyrobek zde vznika tavenim praskového materialu (tim m{ze byt napf.
plast, kov, keramika nebo sklo), ktery je po tenkych vrstvach spékan v ploSe fezl dle digitalniho modelu
vysoce vykonnym laserem.

POZNAMKA K TEXTU Vykon laseru a to nejen je mnoZstvi energie vyzarené za urgity as. Jednou z nejvétsich
ucinnosti disponuji viaknové lasery. Je udavan ve Wattech. Tedy ¢im krat$i je doba trvani zablesku, tim vétsi je
vyzarena energie. Napfiklad na znaceni se pouziva kontinualni paprsek CO2 laseru o vykonu od 10 W do 100 W,
ten ,sviti“ stale pfi znaceni. Vedle vykonu je pro technickou praxi dlilezita u¢innost laseru. V porovnani s jinymi typy
laseru jako jsou napfiklad argon-iontové lasery s G¢innosti 0,1%, jsou CO2 lasery vysoce U¢inné a pouZivaji se pro
kontinualni chod. Uginnost se pohybuje mezi 30%. Ale pak jsou zde i jodové lasery s Gginnosti okolo 80%. Jde
o0 pomér mnozstvi energie dodané a ziskané z laseru. Jen pro zajimavost, auto méa ucinnost okolo 20%. Jednou
z nejvétSich ucinnosti disponuji viaknové lasery, které diky polovodi¢ovym diodadm prfevadi velmi velkou ¢&st svého
pFikonu na vykon laserového paprsku, ktery vznika v aktivnim optickém vlakné. Uginnosti se dosahuje okolo 25%
a chlazeni je vzduchem pro vykony do 50 W. VlIaknové lasery jsou budouci zdroje pro laserové znaceni a gravirovani.

Struény zaveér k 3D tisku?

3D tisk je proces, pfi kterém se z digitalni pfediohy (3D model) vytvafi fyzicky model. Nejpouzivané;jsi
technologie velice jednoduse fungujici a je k dispozici je FDM (Fused Deposition Modeling). Objekt
vznika 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 materialu
laserovym paprskem. Tloustka vrstvy cca 0,1 mm. Podle druhu pouzitého modelovaciho materialu Ize
rozliSovat metody:

— Laser Sintering — Plastic (plast)
— Laser Sintering — Metal (kov)
— Laser Sintering — Foundry Sand (pisek)

— Laser Sintering — Ceramic (keramika)

SLA (Stereolithography)

Stereolitografie je nejstarsi technologie pouzivana od roku 1986. Jeji princip je podobny technologii
SLS. Dochazi k vytvrzovani tekutého kompozitu laserovym paprskem.

SLM (Selective Laser Melting)

Selektivni taveni laserem je vyrobni technika, ktera mizZe tisknout kovové césti. Laser se pouZiva k roz-
taveni kovového prasku v mistech po sobé jdoucich vrstev.

MLS (Micro Laser Sintering)

tuto technologii zaloZenou na technice laserového spékani kovu Ize vytvaret napf. slozité kovové sou-
¢asti pro hodinky. Mikro laserové spékani mize tisknout vrstvy tloustky mensi nez 0,001 mm. termo-
plastickych elastomerd, kieré se pouzivaji jako nahrada termoplastu a vulkanizovanych kaucuku. Jsou
pouzivany pro svou vysokou houzevnatost. Jedna se o polymerni materialy s mékkymi i tvrdymi domé-
nami a rdznymi teplotami zeskelnéni. Vyznacuji se jednodusSim zpracovanim, moznosti recyklace,
citlivosti na vlhkost a rozdily teplot pfi zpracovavani. Pfi pokojové teploté maji vlastnosti elastomeru, ale
zpracovavaiji se jako termoplasty. Odpada tedy potfeba vulkanizace pfi zachovani analogickych uzit-
nych vlastnosti.

Jednou z cest k praktickému uplatnéni AM je projekt RepRap.

RepRap je mezinarodni komunitni projekt 3D tiskarny vyvijené na principu otevieného hardware.
RepRap je sloZzeny pfevazné z mnoha plastovych dilll, které je mozné vytisknout na jiném RepRapu.
Samotny nazev RepRap je zkratkou replicating rapid prototyper, coz znamena, Ze je schopny seberepli-
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kace a rychlého prototypovani. VeSkera dokumentace potfebna pro sestaveni hardware a provoz vlast-
niho RepRapu, v€etné 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 tvofi pfevaznou vétsinu konstrukce, obsa-
huje kovové tyCe, Srouby, krokové motory, loZiska, femeny, vyhfivanou sklenénou desku a tiskovou
hlavu s tryskou. Krokové motory jsou Fizené 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 motoru.

K RepPap hardware

RepRap se sklada z fady soucastek. Mimo plastovych, které tvofi pfevaznou vétsinu konstrukce, obsa-
huje kovové tyCe, Srouby, krokové motory, loZiska, femeny, vyhfivanou sklenénou desku a tiskovou
hlavu s tryskou. Krokové motory jsou Fizené 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 motor(.

K RepPap software

K vytvofeni modelu 3D objektu tisknutelného na RepRapu Ize pouzit jakykoliv program pro praci s CAD
nebo 3D skener. Jedinou podminkou je podpora formatu STL pro ulozeni vysledného modelu. K vytvo-
feni nového modelu nebo pfevodu do formatu STL se da vyuzit 3D modelovacich programt FreeCAD
obsahujici modely uréené pfimo k 3D tisku a GrabCAD. Mimo ru&niho modelovani v CAD je mozné
modely naprogramovat pomoci konstruktivni geometrie téles CSG v programu OpenSCAD. CSG umoz-
fiuje absolutni kontrolu nad tvarem objektu a je proto vhodny pro pfesné modelovani soucastek.

Model ve formatu STL je nutné pfed samotnym tiskem nafezat na jednotlivé tiskové vrstvy a spocitat
pohyb tiskové hlavy v€etné mnozstvi vytlacovaného plastu. Tomuto se fika slicovani z anglického slice.
Vypoc&et mlze trvat i nékolik hodin v zavislosti na velikosti a slozitosti modelu, vykonu procesoru poci-
taCe a konkrétni implementaci sliceru. Vysledkem je soubor ve formatu GCODE uréeny pro tisk na kon-
krétni 3D tiskarné.

Tiskovy material

Nejcastéji pouzivanym materialem pro tisk 3D objektl jsou plasty, zejména mechanicky odolny ABS
a dale pak biologicky odbouratelné PLA.

ABS

Akrylonitrilbutadienstyren je amorfni termoplasticky polymer, vyznacujici se vysokou odolnosti proti me-
chanickému poskozeni. Je to tuhy, houzevnaty material, odolny proti kyselinam, hydroxidim. ABS zpra-
cované pomoci technologie FFF je odolné teplotam do 100°C.

Teplota zpracovani ABS se pohybuje 210 — 250°C. Nevyhodou je vysoka smrstitelnost (0,3-0,7 %)
oproti ostatnim materialdm. ABS Ize lepit pomoci acetonu, toluenu, pfipadné metylenchloridu a poly-
akrylatovymi lepidly. Nejznamé;jsi pouziti ABS je pro vyrobu LEGO kosticek. Dale ABS najdeme na
vétSiné vyrobkd, se kterymi se setkavame v kazdodennim zZivoté, v elektronickych zafizenich (notebo-
oky, mobilni telefony), v automobilech, v kuchyrfiském vybaveni (mixéry, rychlovarné konvice) a dalsi.

PLA

Polylactic acid, neboli kyselina polymlééna je bio plast vyrabény z kukufi€¢ného Skrobu se stejnymi vliast-
nostmi jako plasty vyrabé&né zropy. Tento plast je mnohem Setrn&jSi k pfirodé, nez napf. ABS.
Rozpustné pomoci tetrahydrofurénu, pfipadné dlouhodobé vystaveni acetonu mlze zpusobit naleptani
povrchu. PLA neni nijak zdravotné zavadny a je rozlozZitelny v pfirodé fizenym kompostovanim. Ve srov-
nani s ABS je pevnosti materialu vy3Si, material je 1épe tisknutelny, jedind nevyhoda je niZsi teplotni
odolnost. PLA je mozno aktivné chladit pfi tisku, nepotifebuje vyhfivanou podlozku. PLA mékne pfi tep-
lotach nad 50°C. Teplota zpracovani PLA je 180 — 220°C.

POZNAMA K TEXTU Stereolitografie — metoda vytvareni objekttl pomoci postupného vytvrzovani
polymerl pomoci pusobeni zafeni riznych vinovych délek, nejcastéji UV zafeni. Zaméfenim zafeni na
konkrétni misto pak vznika vrstva Castecné vytvrzeného polymeru. Na ni se nanasi dalsi vrstvy. Pfedmét
je tedy vytvaren z vrstev.
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Pfesnost vysledného modelu je zavisla na (sefazeno podle vyznamnosti):
¢ hustoté polymeru

o Sifce paprsku

e délce a intenzité ozarovani

Jednd se o jednu z nejpfesnéjSich metod 3D tisku: teoreticka pfesnost odpovida velikosti molekuly
polymeru. Proto se této metody vyuziva i pfi vyrobé integrovanych obvodu. Nebo jako nastroj pro vyrobu
prototypu pfed sériovou vyrobou, proto je stereolitografie zafazovana mezi metody pro zminény rapid
prototyping, ktery je mozné vyuzit i pro vyrobu formy pro liti a neboi vstfikovani.

Rapid prototyping predstavuje soubor technologii vyroby prototypt pomoci 3D tisku. Tyto prototypy
(podle technologie) jsou vétsinou nevhodné k véts§imu zatizeni a slouZi vétsinou pouze k predstavé
o vzhledu (designové névrhy) a zastavbé do stroje nebo k mensimu zatiZeni. Virtualni 3D model sou-
casti je ,rozfezén“ na tenké vrstvy, které se riznymi technologiemi vytvafi z riiznych materialt a vrstvi
se na sebe. Vznikne tak finalni prototyp. [10]

http://www.kvs.tul.cz/download/rapid prototyping/P%C5%99ehled%20tech-
nik%20vyu%C5%BE%C3%ADvan%C3%BDch%20p%C5%99i%20Rapid%20Prototyping.pdf

Z uvedenych informaci je mozné vymezit postup pro integrovany vyrobni proces AM v tradi¢nim
organizacni schematu informacéni cesty.

Informace (z lat. in-formatio, utvareni, ztvarnéni) je velmi Siroky, mnohoznaény pojem, ktery se uziva
v rliznych vyznamech. V nejobecnéj§im smyslu je informace chapana jako udaj o prostfedi, jeho stavu
a procesech v ném probihajicich. Informace snizuje nebo odstraruje neurcitost (entropii) systému (napf.
pfijemce / uzivatele informace). Mnozstvi informace Ize charakterizovat tim, jak se jejim pfijetim zménila
mira neurcitosti pfijimajiciho systému.

Informatika — obor lidské ¢innosti, ktery se zabyva zpracovanim informaci. Zahrnuje mnozstvi specia-
lizovanych védnich a technickych obor.

Informatika pro oblast AM vyuZziva:

¢ systémovou integraci, spojovani riznych softwar do jednoho systému

¢ digitalni integraci, dosazeni pfenositelnosti dat mezi riznymi softwary a pfistroji

e dopravni integraci, vytvareni integrovanych dopravnich systému

e webovou integraci, spojovani vystupl ¢innosti a komponent nutnych pro realizaci webového projektu

Informacéni technologie — odvétvi techniky, které se zabyva tvorbou, zavadénim a zdokonalovanim
procesll a metod sbéru (shromazdovani), kontroly, zpracovani, uchovani, vyhledavani, fizeni, vymény,
zobrazovani, zpfistupfiovani a vyuzivani dat a informaci, zahrnujici automatizaci téchto procesu.

K pojmu integrace

Integrace znamena v IT slu¢ovani program ¢&i jejich komponent, pfipadné soucasti webl. Integrace
oznacuje splynuti, slou¢eni, mizeme pouzit v nékterych pfipadech i moderni slovo "Fuze". V informac-
nich 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 umoz-
néni pfenosu dat mezi nékterymi systémy a v podstaté jejich plnou kompatibilitu. Integrovat Ize také
webové prezentace a internetové stranky, zde hovofime opét o spojovani ur€itych komponentd, které
jsou dulezité pfi ¢innosti internetovych vyhledavacu. V souvislosti s IT Ize pouzivat tento vyraz také jako
matematicky termin, ktery znamena metodu pro vypocet integral(.
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3 Integrovany vyrobni proces a jeho obsah v AM

Navrh soucéasti

Inovace Prototyping

CAD/CAM Vhodnost
Forma
Funkénost

Navrh pro nastroj Nastroj

Navrh pro vyrobu Konstrukce

Navrh pro montaz Parametry

Design zaloZeny na Vyroba

znalostech Layout (uspofadani)
Design podle sdile- PozZadavky

nych vstupt Strojni park

Tradiéni organizaéni schéma unformacni cesty v integrovaném vyrobnim procesu [22]

Management
spolecnosti
Obchodui oddélen Vevojové oddéleni Viraba
Management oddélemi Management oddéleni Management viroby
| Marketing | | [ Zakamicks " Nam Kvalita Strojed Tyisoh
shughy produkin vyhavent provedeni
Prodsi Vigkum Uiriha

Tradi¢ni organizacni schéma unformacni cesty v integrovaném vyrobnim procesu [22]

Dilci zavér k integrovaném vyrobnimu procesu

Ve srovnani s konvenénimi metodami, kde koneény tvar vyrobku je docilen obrabé&nim, tvafenim, slé-
vanim, svafovanim pfipadné& nekonvenénim technologiim (Elektroerozivni obrdbéni, Elektrochemické
a chemické obrabéni, Obrabéni laserem, Obrabéni vodnim paprskem, Obrabéni ultrazvukem, Obrabéni
plazmou a Obrabéni paprskem elektront). AM je vzhledem k svoji zvia$tnosti, pfiznacnosti, jedineénost
a jedine¢nym vlastnostem specifikum jak ve vyrobnich systémech tak i procesech. AM je zdrojem moz-
nosti nejen na useku inovaci nybrz i v racionalizaci vyroby.

3.1 Navrh ¢eskych termint a definic pro ISO/ASTM DIS 52900 predpoklad lokalni analyzy
aditivni vyroby

Zakladem pro uplatnéni technické normalizace v AM je, jak je zifejmé z pfedchozich Uvah, terminologie.
DalSi kapitola bude vénovana navrhu terminologické normy pro AM

(POZNAMKY k hesltim jsou prevzaty z ISO/ASTM DIS 52900, &islovani termin( a jejich definic je v souladu kapi-
tolou 3 uvedeného navrhu normy, proto neni soucasti obsahu.)
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Obecné terminy AM

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 pfipojovani ¢asti (3.9.1) material( podle dat z 3D modelu, obvykle postupem vrstvy (3.3.7) na
vrstvé (vrstvenim) jako protiklad vyroby obrabénim (subtraktivni vyrabéni) a metodologii vyroby forma-
tivnim

(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 1 k heslu Historické pojmy jsou: aditivni vyroba, aditivni procesy, aditivni techniky, vyroba aditivni
vrstvy, vyroba vrstvy, vyroba, trvala vyroba volnych tvar(i a volna forma vyroby.

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

POZNAMKA 2 k heslu Vyznam ,aditivni (pfidany)-“, ,subtraktivni (odebrany)-“, ,formativni (formujici)-“ a ,meto-
dologie vyroby“ jsou dale dikutovany v Pfiloze A.

” o

(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 zafizeni pouzivana na aditivni vyrobu (3.1.2)

(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), v€etné hardware, software pro ovladani stroje, pozadavky na
software pro sefizeni stroje a periferni pfisluSenstvi nezbytné k dokon&eni sestaveni cyklu (3.3.8) pro
vyrabéni ¢asti (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 pro-
ducing 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 adi-
tivniho systéemu (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 ¢ast (front)

<stroje; pokud neni uréeno jinak tviircem stroje> strana stroje, ze které je smér pfistupu obsluhy k uzi-
vatelskému 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)
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3.1.8 dodavatel materialu (material supplier)

poskytujici materialy/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))

3.1.9 vice krokovy proces (multi-step proces)

typ procesu aditivni vyroby (3.1.2), pfi kterém jsou ¢asti (3.9.1) vyrabény ve dvou nebo vice operacich,
kdy je v prvni operaci vytvoren typicky zakladni geometricky tvar a nasledné se konsoliduje ¢ast zaklad-
nich vlastnosti uréenych materialem (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 ope-
rations 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 1 k heslu Odstranéni podptirné struktury a &i§téni 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 2 k heslu  Principy jednokrokovych procesti (3.1.10) a vice krokovych procest jsou diskutovany dale
v Pfiloze 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) pfi kterém jsou vyrabény ¢asti (3.9.1) v jedné operaci, pfi které je
zakladniho geometrického tvaru a zakladni vlastnosti materialu uréeného produktu dosazeno sou€asné

(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)

POZNAMKA 1 k heslu  Odstran&ni podptirné struktury a &idténi 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 2 k heslu  Principy jednokrokovych a vicekrokovych procesti (3.1.9) jsou diskutovany dale v Piloze A.

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

BJT

proces aditivni vyroby (3.1.2) pfi kterém je kapalné pojivo selektivhé pouzito ke spojeni praskovych
matreriald

(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
materiall

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

POZNAMKA 1 k heslu ,Zamé&fena tepelna energie” predpoklada, e zdroj energie (napfiklad: laser, elektronovy
paprsek, nebo plazmové oblouky) je zaméfeny na taveni vlozenych materiald.
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(Note 1to entry “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 vytla€ovani materialu (material extrusion)
MEX

proces aditivni vyroby (3.1.2) pfi kterém je material selektivné dodavan prostfednictvim trysky nebo
otvoru

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

vytlacovani (extrusion) — probiha tak, Ze za pomoci teploty a tlaku je pavodni material roztaven, a na-
sledné vytlacen (extrudovan) do vysledného tvaru a v chladici vané je ochlazen a poté osusen)

CSN EN ISO 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 zahfaty nebo nezahraty plast vytlatovan tvarovaci hubici a plynule tvafen 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 prutlaéné lisovani
stroj sestavajici predevsim z recipientu, prutlaéniku nebo jiného zafizeni pfenasejiciho tlak a matrice
pouzivané pro prutlacné 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

vytlacovaci nanaseni

zplsob plynulého vytvareni povrchové vrstvy vytlacovanim taveniny polymeru na podkladovy material
3.2.4 tryskani materialu (material jetting)

proces MJT aditivni vyroby (3.1.2) pfi kterém jsou kapi¢ky materualu selektivné (vybéroveé) ulozeny

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

POZNAMKA 1k heslu  Prikladem vstupnich surovin v&etn& materialu pro tryskani patfi fotopolymerni pryskyfice a vosk.
(Note 1 to entry Example feedstock materials for material jetting include photopolymer resin and wax.)
3.2.5 faze praskového ltzka (powder bed fusion)

PBF

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

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

fuze praskového ltuzka (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 slouéeni jednotlivé slozky praskokovoho IUzka existuji nadale, pfi splynuti jednot-
livé 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) pfi kterém je ¢ast (3.9.1) vytvorna spojenim list (folii) materialu
(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 nadrzi 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)

POZNAMKA viz http://lekarske.slovniky.cz/pojem/fotopolymerizace

fotopolymerizace — svétlem aktivovana polymerizace. F. kompozitu po ozafeni paprskem urgité Casti
spektra odfiltrovaného bilého svétla 420—-460 nm jsou aktivovany odpovidajici latky, obsazené v kom-
pozitni vyplfiové hmoté ubichinony, benzoinethylether a jejich rozpadem je nastartovana 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 objektll pomoci nanaseni materialu 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 1k heslu Termin se &asto 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 1to 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)
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3.3.3 prostor sestaveni (build space)
misto pro vyrobu c¢asti (3.9.1) obvykle v komore sestaveni (3.3.2) nebo v platformé sestaveni (3.3.5)

(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))

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/dilt (3.9.1) je startovni a podpo-
rujici 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 1 k heslu U né&kterych systéma, dilti (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 luzka (3.8.5), neni
pozadovano zadné pfimé 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.)

POZNAMKA

Posoudit vyznam definice platform: (zdroj CSN ISO 830:2000 Kontejnery — Slovnik (Freight containers — Voca-
bulary)

4.2.1.2.3 platform

specific-purpose container that has no superstructure whatever, but has the same length, width, strength require-
ments and handling and securing features as required for interchange of its size within the ISO family of containers
(containers of this type have type code P0O)

4.2.1.2.3 ploSinovy kontejner

kontejner pro specifické pouziti, ktery nema zadnou nastavbu, ale ma stejnou délku, Sifku, pevnostni pozadavky
a manipulaéni a fixacni Upravy, jak je poZzadovano k zaméné stejnych velikosti kontejnerti ISO (kontejnery tohoto
typu maji kéd typu PO)

3.3.6 povrch sestaveni (build surface)

oblast, kde pfidavan materidl, obvykle je posledni nanesenou vrstvou (3.3.7), ktera je obvykle zakladem,
na kterém je tvofena dalSi vrstva

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

POZNAMKA 1 k heslu  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)).

POZNAMKA 2 k heslu V pFipadé procesu fizené energetické depozice (3.2.2), stavebnim povrchem muzZe byt
stavajici 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 3 k heslu Pokud je orientace materialu depozice nebo konsolidace prostfedku, nebo oboji, variabilni,
muze byt definovana 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> material k poloZeni, nebo rozsifeni vytvofeného povrchu

(<matter> material laid out, or spread, to create a surface)
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3.3.8 cyklus sestaveni (build cycle)

jeden cyklus procesu, ve kterém je jeden nebo vice komponentd vytvofeno naslednym spojenim mate-
rialu v prostoru sestaveni (3.3.3) doplfikové 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) oddélena geometricka struktura, ktera je vytvofena s cilem poskytnout zakladnu 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 1 k heslu Podpory jsou obvykle z &asti odstranény pied pouzitim.
(Note 1 to entry Supports are typically removed from the part prior to use.)

POZNAMKA 2 k heslu Pro uréité procesy, jako je vytlaovani materialu (3.2.3) a tryskéni materiu (3.2.4) mize
byt podpora materialu odliSna od ¢asti materialu a ulozena v samostatné trysce nebo tiskové hlavé.

(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 3 k heslu  Pro urgité procesy, naptiklad kde je zakladem procesu fiize kovového prasku lizka (3.2.5),
mohou byt pfidany pomocné podpéry, které slouzi jako dodate¢ny chladi¢ pro ¢ast prabéhu 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 parametrd 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 doplniujici 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 vyrdbénych c¢asti (3.9.1), které maji spoleéné vstupni suroviny (3.6.6), prabéh vyroby (3.3.14),
aditivniho systém vyrébéni (3.1.3) a (v pfipadé& potieby), kroky nasledného zpracovani (3.6.11) jak je
zaznamenano Vv jednotlivych pracovnéch pofadcich

(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)

POZNAMKA 1 k heslu  Systém aditivniho vyrab&ni miiZze zahrnovat jedno nebo né&kolik jednotek strojti AM (3.1.4)
a/nebo jednotek stroju pro nasledné zpracovani jak bylo dohodnuto pro AM (3.1.2) mezi poskytovatelem a zakaz-
nikem.

(Note 1 toentry 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 acti-
vities relevant to the production of a particular product including any specified acceptance criteria at
each stage)

POZNAMKA 1 k heslu Vyrobni plan pro additivni vyrabéni (3.1.2), obvykle zahrnuje, ale neni omezen na para-
metry procesu (3.3.10), operace pfed a po vyrobni zpracovani (3.6.11), stejné jako pfislusné metody ovérovani.
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(Note 1to 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 2 k heslu  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 ISO 9001
and ASQ C1.)
3.3.14 prabéh vyroby (production run)

vSechny ¢asti (3.9.1) produkované v jednom cyklu sestaveni (3.3.8) nebo v cyklu sekvenéni série
sestaveni s pouzitim stejné suroviny (3.6.6) v davkovych a procesnich podminkach

(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)

Poznamka viz téZ http://www.ceed.cz/podnik ekonomika/vyroba jakost/579prubeh vyroby.htm

3.3.15 procesni fetézec (process chain)
seqvence ¢innosti nezbytnych pro dil (3.9.1), aby bylo dosazeno poZadované funkénosti a vlastnosti

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

3.4 zpracovavani: data” (Processing: Data)

g Data — pojem pouzivany pro popis jevu nebo viastnosti 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), véetné popisu plochy 3D a geome-
trie s nativni podporou barev, materialu, mfizky, 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 1 k heslu  Format souboru aditivni vyroby (AMF) m(iZe reprezentovat jeden z vice objekttl usporada-
nych v konfiguraci. Podobné STL (3.4.6), geometrie povrchou je reprezentovana trojuhelnikovou siti, ale v AMF
mohou byt trojuhelniky také zakfivené. AMF muze také urcit material a barvu kazdého objem a barvu kazdého
trojuhelniku v pletivu. ISO/ASTM 52915[5] poskytuje standardni specifikace AMF.

(Note 1to 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.)

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)

POZNAMKA 1 k heslu  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)

POZNAMKA Spottebitelem je pouze ten, kdo uzavirad smlouvu s podnikatelem nebo s nim jinak jedna. Nikomu
jinému nenalezi zakonem garantovana ochrana prav. Véfime, ze Vam tato informace pomuze.

3.4.3 editorsky AMF (AMF editor)
soubor pro konverzi ¢teni software a pfepisovani AMF (3.4.1)
(software reading and rewriting the AMF (3.4.1) file for conversion)
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POZNAMKA 1 k heslu AMF editor aplikace slouzi k prevodu AMF z jedné formy na jinou, napiiklad, prevést
vSechny zaoblené trojuhelniky ploché trojuhelniky nebo pfevést porézni material specifikace do explicitni povrch oka.

(Note 1to 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 (vytvafeny), z originalnich geometrickych dat
(software writing (generating) the AMF (3.4.1) file from original geometric data)

POZNAMKA 1k heslu  AMF soubory jsou obvykle exponovany software CAD, software pro skenovani, nebo ptimo
pro algoritmy pocitacové geometrie.

(Note 1 to entry AMF files are typically exported by CAD software, scanning software, or directly from computati-
onal geometry algorithms.)

3.45 STEP (STEP)
standard pro vyménu dat modelu produktu
(standard for the exchange of product model data)

POZNAMKA 1 k heslu 1SO standard, ktery poskytuje zastupnou informaci o produktu spolu s potfebnymi povole-
nymi daty mechanismu a definicemi o produktu, které mohou byt vyménény. ISO 10303[3] se vztahuje k zastoupe-
nym informacim o produktu, v€etné soucasti a sestav, vyména produktovych dat, v€etné ukladani, pfenos, pfistup
a archivace

(Note 1to 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, trans-
ferring, accessing and archiving.)

3.46 STL

format souboru pro model data popisujici povrch geometriického objektu jako jsou mozaikovani troju-
helniky pouzivané pro komunikaci stroje v geometrii 3D s cilem vytvofit fyzické casti (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 1 k heslu  STL format byl piivodné vyvinut jako souéast baliku CAD pro véasné STereoLithography
aparat, s odkazem na jeho proces. Je nékdy také oznaCovana jako "Standardni Triangulace Language" nebo "Standard
Tessellation Language”, i kdyz nebyl nikdy uznan jako oficialni standard, ur€eny pro standarni rozvoj organizace.

(Note 1to entry The STL file format was originally developed as part of the CAD package for the early STereo-
Lithography Apparatus, thus referring to that process. It is sometimes also described as “Standard Triangulation
Language” or “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 neutralni CAD formatu vymény dat ur€ena pro vyménu geometrie produktu a anotaci infor-
mace o geometrii

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

POZNAMKA 1 k heslu IGES je spoleény nazev ve Spojenych statech pro Narodni Gfad pro Standardy standard
NBSIR 80— 1978, Digitalni Reprezentaci Komunikace Produktu, a definici udajd, které byly schvaleny 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.)
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3.4.8 PDES (PDES)

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

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

POZNAMKA 1 k heslu  Produkt vymény dat specifikace produktu IGES/PDES organizace je nahradou za ptvodni
US program asociace dat produktu (USPRO) ktery vytvofeny 1980. Ten byl pfijat jako zaklad a nasledné nahrazen
krokem ISO 10303[3] STEP.

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

3.4.9 rozsiritelny znackovaci jazyk (extensible markup language)
XML

standard vytvoreny WorldWideWeb Consortium (W3C)*, uréeny pro oznacovani informacéniho obsahu
v dokumentech, ktery nabizi prostfedky pro prezentaci obsahu ve formatu, ktery je Clovékem i strojem ¢itelny

*) World Wide Web Consortium (W3C) je mezinarodni konsorcium, jehoz ¢lenové spolecné s vefejnosti 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 heslu Pomoci pfizptisobitelnych styl(i a schémat, miZe byt informace prezentovana jednotnym
zplsobem, ktery umoZriuje vyménu obsahu (dat) a formatu (metadata).

(Note 1to 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 aspektll, deskriptort, nebo prvka dat
(<data> characteristic representing one or more aspects, descriptors, or elements of the data)

POZNAMKA 1k heslu U objektové orientovanych systém( jsou atributy vlastnosti objekt(l. V XML (3.4.9), jsou
atributy vlastnosti element.

(Note 1 to entry In object-oriented systems, attributes are characteristics of objects. In XML (3.4.9), attributes are
characteristics of elements.)

3.4.11 komentaF (comment)

<data> poznamenani ve zdrojovém kdodu, které nema vliv na chovani programu

(<data> remark in source code which does not affect the behaviour of the program)
POZNAMKA 1 k heslu Komentafe se pouzivaji pro posileni lidské &itelnosti souboru a pro tgelu 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 ramci XML (3.4.9) tedy dokument skladajicim se z poc¢atec¢niho tagu®, koncového
tagu, obsahu mezi tagy a atributy (3.4.10).

(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))

POZNAMKA 1 k heslu V rdmci XML, m(ize element obsahovat data, atributy a dal$i atributy.

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

#  Slovo tag (anglicky titek, cedulka) ma v oblasti webdesignu dva vyznamy. Jednak se jako tagy oznaduji ¢asti
znacek (spravné elementu) v kédu HTML jazyka. Druhy vyznam pojmu tag spociva skute¢né ve znackovani.
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3.4.13 facet (facet)

typicky tfi- nebo &tyf- stranny polygon, ktery pfedstavuje 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 heslu  Trojuhelnikové fasety jsou pouZity v souboru nejvyznamngjsich formati AM (3.1.2): AMF
(3.4.1) a STL (3.4.6); nicméné&, AMF soubory umozniuji trojuhelnikové plosky, které mohou byt zakfivené.

(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 digitalni prezentace objektu jako soubor rovinné nebo zakfivené plochy, nebo oboji,
kteréa mmuze, ale nemusi nutné prfedstavovat 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 prostfednictvim softwaru sbér z bodu a pfevodem 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 heslu Typické zptisoby vyuZiti urgité automatizace, spolu s dotykovymi sondami, optickymi sni-
maci, 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, souradnice a orientace (Processing: Positioning, coordinates and orientation)

3.5.1 ohraniéovaci rameéek (bounding box)

<¢ast> ortogonalné 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 heslu V pfipadé Ze dil zahrnuje test geometrie plus dalsi externi funkce (napfiklad, titky, karty,
nebo aktivovana pismena), ohrani€eni muze byt specifikovana podle ¢asti testu geometrie s vyjimkou dodate¢né
externi funkce, pokud je poznamenana. R{izné druhy ohrani¢ovacich rameém jsou uvedeny v ISO/ASTM 52921.

(Note 1to 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 ohrani€ovaci ramecek (atrbitrarily oriented bounding box)
<¢asti)> ohrani¢ovaci ramecek (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 ohraniéovaci ramecek stroje (machine bounding box)

<¢ast)> ohrani¢ovaci ramecek (3.5.1) pro rovnobézné povrchy se soufadnicemi sroje (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))
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3.5.4 hlavni ohrani¢ovaci rameéek (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 stied (geometric centre)
centroid (centroid) — stfedu télesa)
<ohrani¢ovaciho ramecku>, umistény aritmeticky stfed ohrani¢ovaciho rémecku (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))
POZNAMKA 1 k heslu Geometricky stfed ohranik&ovaciho ramegku se mlize nachazet vné &asti.

(Note 1 to entry The geometric centre of the bounding box could lie outside the part.)

3.5.6 ortogonalni orientaéni notace —formainiho prostfedku pro zapis (orthogonal orientation notation)

popis orientace v ohrani¢ovacim ramecku (3.5.1) s ohledem na celkovou klesajici velikost délky rovno-
béznou s osami soufadného systém stroje (3.5.11)

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

POZNAMKA 1 k heslu Zapis se obvykle sklada z kombinace X, Y a Z — os definovaného jako soufadny systém
stroje.

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

POZNAMKA 2 k heslu Ortogonalni orientace zapisu vyZaduje, aby ohranigovaci rameéek byt v souladu se sou-
fadnym systém stroje. Soufadny systém stroje a rizné ohraniéujici ramecky jsou uvedeny v ISO/ASTM 52921.

Note 2to 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)

<&asti> orientace Casti, pro orvni 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 heslu Pogateéni 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 ¢ast (part reorientation)

otaceni ¢asti 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 heslu  Cast zaméfeni je znazornéna v ISO/ASTM 52921
(Note 1 to entry Part reorientation is illustrated in ISO/ASTM 52921.)

3.5.9 tvorba obalky (build envelope)

nejveétsi 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 heslu Rozméry budovaného prostoru budou v&t$i neZ sestaveni obalky.

(Note 1 to entry The dimensions of the build space will be larger than the build envelope.)
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3.5.10 nesting, ucast (nesting, participle)

situace, kdy jsou €asti (3.9.1) vyrobeny v jedenom ohrani€ovacim build cyklu (3.3.8) a jsou umistény
tak, Ze jejich ohrani€ovaci ramecky (3.5.1), jsou libovolné orientované (3.5.2) nebo se budou jinak pre-
kryvat

(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 soufadnicovy systém stroje (machine coordinate systém)

trojrozmérny soufadnicovy systém, jak je definovan pevnymi body platformy sestaveni (3.3.5), s tfemi
hlavnimi osami oznaenymi x-, y-a z-, (3.5.16, 3.5.17 a 3.5.18) a rotatni osami oznalenymi A, B, a C,
respektive kde je Uhel mezi x-, y - a z-, mlze 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 1 k heslu Sourfadny 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.

(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 is illustrated
in ISO/ASTM 52921.)

3.5.12 puavodni (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>)

ur€eny univerzalni referencni 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 1 k heslu Soufadny 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 puavod sestaveni (build origin)

puvod (3.5.12) se nej¢astéji nachazi v centru platformy sestaveni (3.3.5) a je stanoven pro vybudovani
¢elniho povrchu, ale mazel byt definovana jinak, zalozenim sestaveni

(build 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 puvod stroje (machine origin)
stanovisté stroje (machine home)
nulovy bod stroje (machine zero point)

je definovano v plivodu (3.5.12) stroje

(origin (3.5.12) as defined by the machine manufacturer)

3.5.15 umisténi €asti (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 1 k heslu Misto umist&ni je normaln& zadano soufadnicmi x, y a z urdujicimi polohu geometrického
stfedu (3.5.5) a ¢ast ohraniCovaciho ramecku (3.5.1) s ohledem na stavbu pdvodniho objemu (3.5.12). Umisténi je
znazornéno v ISO/ASTM 52921.

(Note 1to 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.)
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3.5.16 osa x (x-axis)

< pokud neni uréeno jinak stavitelem stroje> osa v souradném systému stroje (3.5.11) ktera je rovno-
bé&Zna s pfedni ¢asti (3.1.7) a je kolmé 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 1 k heslu <pokud neni uréeno jinak stavitelem stroje > Kladny smér x zleva do prava je uréen pi
pohledu z pfedni ¢asti stroje, zatimco smér k objemu sestaveni (3.3.4) je pavodni (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 2 k heslu Je b&Zné, Ze osa x je vodorovna a rovnob&Zna s jednim z okraju 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).)

3.5.17 osay (y-axis)

< pokud neni uréeno jinak stavitelem stroje> osa v soufadném systému stroje (3.5.11) je kolma k pfedni
Casti stroje (3.1.7) a zarover kolma 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 1 k heslu <pokud neni uréeno jinak stavitelem stroje > Kladny smér je definovan v ISO 841[1], tak,
aby soufadnice byly urény pravou rukou. V nejCastéj$im pfipadé je kladny smér z smérem nahoru a kladny smér
y je ur€en od predni ¢asti (3.1.7) do zadni &asti stroje, pfi pohledu z pfedni ¢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 2 k heslu V pFipadé postaveni smé&rem doltl z se jedna se o kladny smér, kladny smér y bude pro-
bihat od zadni ¢asti stroje do pfedni pfi pohledu z pfedni Casti 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 3 k heslu Je b&zné, Ze osa yje vodorovna a rovnobé&zna s jednim z okraju 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 ur€eno jinak stavitelem stroje> osa v soufadném systému stroje (3.5.11) kolma k pfedni
¢asti stroje (3.1.7) a zaroven kolma k ose x (3.5.16) a k ose y (3.5.17)

(<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 1 k heslu  <pokud neni ur&eno jinak stavitelem stroje > Kladny smér je definovan v ISO 841[1], pra-
vidlem pravé ruky soufadnic. PFi pouziti rovinnych procesu je kladny smér pfidavné 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 2 k heslu P¥i pouZiti rovinnych procestl je kladny smér pfidavné vrstvy materidlu z orientovan ve
smeéru od prvé vrstvy do vrstev nasledujicich.

(Note 2to entry For processes employing planar layerwise addition of material, the positive z-direction, is the
direction from the first layer to the subsequent layers.)
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POZNAMKA 3 k heslu V ptipadé ptidavani matarialu ve vice smérech (jako pfi Fizené energetické depozici
(3.2.2) osa z— osa mUze byt ur€ena podle zasad uvedenych v ISO 841, (4.3.3), ktery se zabyva "otoénim 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: Material (Processing: Material)

3.6.1 davka (batch)
<suroviny> definované mnozstvi surovin (3.6.6) s jednotnymi vlastnostmi a sloZzenim
(<of feedstock> defined quantity of feedstock (3.6.6) with uniform properties and composition)

POZNAMKA 1 k heslu Jedna davka z jakékoliv suroviny miiZe byt pouZita v jednom nebo vice vyrobnich sériich
procesu s rdznymi parametry.

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

POZNAMKA 2 k heslu  Pro nékteré typy vstupnich surovin, napfiklad pragky a pryskyftice, by se jedna davka mohla
skladat z panenského materialu (3.6.4), pouzitého mateialu nebo smési panenského a pouzitého materialu.

(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 (davka)

<suroviny> mnozstvi surovin (3.6.6) uréenych pro vyrobu za fizenych kontrolovanych podminek v jed-
nom cyklu vyrobniho procesu

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

POZNAMKA 1 k heslu Velikost davky vstupnich surovin, je zpravidla uréena dodavatelem (3.6.8). Je b&zng, Ze
dodavatel surovin distribuuje 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 2 k heslu Zdroj dokumentace vychozi davky materialu je pro n&kterou 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 "osvédceni 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”.)

3.6.3 teplo*) (heat)

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

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

POZNAMKA 1k heslu Teplo je synonymem dévky (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 ovéfovani postupt pro aplikace se spe-
cifickymi pozadavky.

(Note 1 to entry Heat is synonymous with powder lot (3.6.2) for AM (3.1.2) processes using powder feedstock and
is used 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
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3.6.4 panensky (nedotéeny) (virgin)

<surovina> stav vstupnich surovin (3.6.6) z jedné vyrobni davky (3.6.2) pfedtim, 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 1 k heslu Panensky stav obvykle znamen3, Ze s 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 2 k heslu Pozadavky Na panenské suroviny se mohou li§it v zavislosti na procesu, materialu a pou-
ziti vysledného produktu. DalSi rozdil miize 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.)

POZNAMKA 3 k heslu Suroviny bez vyznamné zmény od ptvodniho stavu, mohou byt stale povaZovany za
panenské.

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

POZNAMKA 4 k heslu Vstupni suroviny se mohou v prib&hu 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.)

POZNAMKA 5 k heslu Vyznam a pfipustné odchylky od ptivodniho stavu jsou obvykle stanoveny na zakladé
pozadavkU na uplatfiovani koneéného 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 materialu vstupni suroviny (3.6.6) ktery ma byt rozloZen ve vrstvach (3.3.7), spinit
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 1 k heslu  Specifikace podminek pro $ifeni vrstvy véetné stroje AM stroj (3.1.4), ale bez omezeni,
nastaveni stroje a parametrd procesu, je obvykle uréen poZzadavkem proces s ohledem na zamyslené pouZziti za-
vérecné Casti.

(Note 1 toentry 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 require-
ments with respect to the intended application of the final part.)

POZNAMKA 2 k heslu  Siteni chovani konkrétnich materialu vstupnich surovin, zavisi na fyzikalnich vlastnostech
daného materialu za danych procesnich podminek.

(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 materualu (DEPRECATED: source material)

ODMITNUTY: vychozi materidl (DEPRECATED: starting material)

ODMITNUTY: zakladni material (DEPRECATED: base material)

ODMITNUTY: ptivodni material, 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) buil-
ding proces)

POZNAMKA 1 k heslu  Pro stavebni procesy aditivni vyroby, je &ast suroviny obvykle dodavan v riznych formach,
jako kapalina, prasek, suspenze, vlakeno, folii, atd.

(Note 1 to entry For additive manufacturing building processes, the bulk raw material is typically supplied in vari-
ous forms such as liquid, powder, suspensions, filaments, sheets, etc.)
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3.6.7 vyrobce surovin (feedstock manufacturer)
subjekt, ktery vyrabi surovinu (3.6.6)
(entity that produces the feedstock (3.6.6))

POZNAMKA 1 k heslu  Vyrobce surovin miiZe byt &asto v aditivni vyrobg, jiny subjektu neZ dodavatel vstupnich
surovin (3.6.8)

(Note 1to 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))

POZNAMKA 1 k heslu V aditivni vyrobé&, m(ize 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 fuaze (fusion)
akt sjednoceni dvou nebo vice kust materialu do jednoho celku materialu

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

3.6.10 Iécba (cure)
zména fyzikalnich vlastnosti materiald pomoci chemické reakce
(change the physical properties of a materials by means of a chemical reaction)

POZNAMKA 1 k heslu V aditivni vyrobég, je Ié&ba duleZitou operaci ménici polymerni pryskyfici z kapalného stavu
na pevnou latku pomoci kfizového spojeni molekulovych fetézcu aktivovanych svétlem.

(Note 1 to entry n 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 cykli (3.3.8) aditivni vyroby (3.1.2) pro
dosaZeni 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: Vytlaovani materialu

(Processing: Material extrusion)

3.7.1 stavba listu (build sheet)

< vytlaGovany material> je tvofen ¢astmi (3.9.1) pfipojenych vyménitelnych listl, v pribéhu cyklu sesta-
veni (3.3.8)

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

POZNAMKA 1 k heslu  Ugel, pro stavbu listu je poskytnout u n&kterych strojdi jednorazovou bariéru mezi souéasti
a sestavenim platformy (3.3.5).

(Note 1to 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 2 k heslu Sestaveni listu vakuem nebo jinymi prostfedky je obvykle uréeno k vybudovani platformy.

(Note 2 to entry The build sheet is usually fastened to the build platform by vacuum or by other means.)
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3.7.2 hlava extruderu (extruder head)
vytlaéovaci 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, pfedstavuje komplexni soucastka, ktera v 3D tiskarné zajiStuje posun tiskového filamentu)

POZNAMKA 1 k heslu  Spole&ny design hlavy obsahuje podavaci mechanizmus kola motorizovaného ustipovade,
vlaken z vytlacovaci hlavy. Teplo je ¢asto ziskavano z topnych elementu.

(Note 1to entry A common 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.)

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 priifezu

(feedstock (3.6.6) characterized by extreme length relative to its uniform cross section)
POZNAMKA 1 k heslu Polymerni vlakna jsou obvykle vyrab&na vytladovanim a kovova vidkna 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 materiaku suroviny (3.6.6) s relativné stejnomérnymi rozméry v dané davce

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

POZNAMKA 1 k heslu U pelet mensi velikosti, miize byt odkaz na mikro-pelety.

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

3.7 Zpracovani: Faze vrstvy prasku (Processing: Powder bed fusion)

3.8.1 davkové zpracovani sycenim (batch feed processing)

<vstupni surovina> zpusob pfipravy a doru¢ovaci operace provadéné na konkrétni Sarzi suroviny (3.6.6)
potfebné pro sestaveni cyklu (3.3.8)

(<of feedstock> method of preparation and delivery operations performed on a specific batch of feed-
stock (3.6.6) as needed for the build cycle (3.3.8))

POZNAMKA 1 k heslu Operace davkového syceni prasku obvykle zahrnuji michani nebo mixovani praskd na
pozadované slozeni, nebo suSeni, pfipadné zvihéovani prasku k dosazeni vlastnosti pozadovanych 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) pro-
cess.)

POZNAMKA 2 k heslu Davkové zpracovani sycenim se li§i od kontinualniho zpracovani sycenim (3.8.2) tim, Ze
je uréeno pro omezené mnozstvi vstupnich surovin, dostate¢nych k dokonéeni jednoho nebo vice Uplnych cykla
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> zp(sob pfipravy a dodavky operaci provadénych na dodavce vstupni suroviny
(3.6.6) v nepretrzitém procesu, ktery je potfebny pro cyklus sestaveni (3.3.8)
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(<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 1 k heslu Typické operace pragkové suroviny obvykle zahrnuji michani nebo mixovani praské na
slozeni pozadované pro cyklus sestaveni.

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

POZNAMKA 2 k heslu Kontinualni zpracovani sycenim je odliné od davkového zpracovani sycenim (3.8.1),
nebot’ neni omezeno urgitym 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.)
3.8.3 oblast syceni (feed region)

<fluze ve vrstvé prasku> umisténi ve stroji, kde je uloZzena surovina (3.6.6) z které je ¢ast opakované
dopravena na liZko présku (3.8.5) b&hem 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)

<flze ve vrstvé prasku> umisténi ve stroji, kde jsou ulozeny pfebytecné vrstvy prasku bé&éhem 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 1 k heslu  Pro nékteré typy strojil se miize byt oblast prete¢eni skladat z jednoho nebo vice specia-
lizovanych 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 prostfedky pro vytvofeni soucasti (3.9.1)

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

3.8.6 smeés prasku (powder blend)

mnoZstvi vyrobenych dukladné smisenych praskd pochazejici z jednoho nebo nékolika mnozZstvi davek
(3.6.2) prasku stejného nominalni sloZeni

(quantity of powder made by thoroughly intermingling powders originating from one or several powder
lots (3.6.2) of the same nominal composition)

POZNAMKA 1 k heslu B&Zny typ smési prasku, se sklada z kombinace panenského (3.6.4), pragku a pouzitého
prasku (3.8.9). Specifické poZadavky pro smési praskl jsou obvykle stanovena v Zadosti, nebo na zakladé dohody
mezi dodavatelem a kone¢nym uZivatelem.

(Note 1to 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 2 k heslu  Rozli$uji se smési, pragky a smési praska, v pripadé smési prask jsou kombinaci prask
s nominalné stejného slozeni, Zze smési praskl jsou kombinaci praskd s riznymi 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 combina-
tions of powders with different compositions.)
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3.8.7 slozka smési praska (powder mix)
smés praska (powder mixture)

mnozstvi prasku vyrobené dikladnym misenim praskd o rizném jmenovitém slozeni
(quantity of powder made by thoroughly intermingling powders of different nominal composition)

POZNAMKA 1 k heslu Je nutné rozliSovat mezi smisenymi prasky a smichnymi prasgky, v takovém p¥ipadé smi-
senymi prasky jsou kombinaci praskd s nominalné stejného slozZeni, v takovém pfipadé jsou smichané prasky jsou
kombinaci praskl s riznymi kompozicemi.

(Note 1to 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 combina-
tions of powders with different compositions.)

3.8.8 cast kolace (part cake)

< proces v ulozisti prasku, ktery vyuZiva vyhfivanou komoru sestaveni>

pradek 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 prdbé&hu alespon jeden pred-
choziho 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 praskového luzka (3.2.5) pouzivvany k vyrobé pfedmétu z praskovych materiald, pouziva-
jici jeden nebo vice laserl k selektivni fuzy nebo roztaveni ¢astic 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)

POZNAMKA 1 k heslu V&tSina LS strojii ¢asteéné nebo zcela roztavvuje zpracovavané materialy. Pojem ,slino-
vani“ je historicky pojem a pojmenovani, jako proces obvykle zahrnuje Upiné nebo ¢aste¢né taveni, jako protiklad
k tradi¢nimu praskovému slinovani kovd pomoci formy a tepla a/nebo tlaku.

(Note 1to 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.)

3.9 Casti: Obecné (Parts: Genera)

3.9.1 ¢&ast (part)

pfipojeny material tvofici funkéni element, ktery by také mohl pfedstavovat cely nebo prafez zamysle-
ného produktu

(part joined material forming a functional element that could constitute all or a section of an intended
product)

POZNAMKA 1 k heslu  Funkéni pozadavky pro &asti jsou typicky uréeny podle zamysleného pouZiti.

(Note 1 to entry The functional requirements for a part are typically determined by the intended application.)
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3.9.2 mfizka (/attice)
struktura mrizky (/attice structure)

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

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

3.10 Cast: Aplikace (Parts: Applications)

3.10.1 prototyp (prototype)

fyzické zastoupeni vSech nebo soucasti vyrobku, které, i kdyz je urcitym zplisobem omezeno, muze byt
pouzit pro analyzu, navrh 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 1 k heslu Pozadavky na &asti (3.9.1) pouzité pro prototypy zavisi na individualnich potfebach pro
analyzu a hodnoceni, a proto budou obvykle stanoveny na zikladé dohody mezi dodavatelem a koneénym uziva-
telem.

(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 nastroju (prototype tooling)

formy, matrice, a jina zafizeni pouzivana pro ucely vyroby prototyp(; nékdy oznacovana jako pfekleno-
vaci nastroje nebo mékké nastroje

(moulds, dies, and other devices used for prototyping purposes; sometimes referred to as bridge tooling
or soft tooling)

POZNAMKA 1 k heslu  Tento typ nastroje, ktery miize byt nékdy pouzivan k testovani konstrukce nastrojii a/nebo
k vyrobé kone¢ného provedeni dilti (3.9.1), zatimco opertacni nastroje musi byt vyrobeny. Tyto nastroje jsou typic-
kym pfipadem preklenovacich nastroj.

(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 vyrob&> aplikace aditivni vyrobé (3.1.2) uréena pro snizeni potfebné doby pro vyrobu proto-
typd (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 1 k heslu 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 nastoje® (rapid tooling)

<v aditivni vyrobé> aplikace aditivni vyrobé (3.1.2) uréené pro vyrobu nastroju nebo naradi, se jedna
o komponenty se snizenou dobou nabéhu v porovnani s béznou vyrobou nastroju

(<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)

) oznaceni pro vyrobu na $tihlé ¢asové ose.

POZNAMKA 1 k heslu Rychlé nastroje mohou byt vyrobeny p¥imo pro proces aditivni vyroby, nebo neptimo 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 2 k heslu Kromé aditivni vyroby, termin "rapid tooling" se miZe také pouZit pro vyrobu nastrojii se
zkracenymi dodacimi IhGtami dodate¢nné 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 Casti: Vlasnosti (Parts: Properties)

3.11.1 presnost (accuracy)
blizkost shody mezi vysledky méfeni a pfijatou referenéni hodnotou [ZDROJ: ASTM D4821[7]]

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

POZNAMKA 1 k heslu V kontextu aditivni vyroby (3.1.2), za referenéni 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 2 k heslu  Presnost aditivniho vyrobniho procesu miZe byt odli§na ve smérech x, y a z. To znamena,
pfesnost Ze jeji ¢ast muze zaviset na orientaci vzhledem k soufadnému 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 pfedepsanych podminek

(<build process> closeness of agreement between the results obtained on multiple parts under
prescribed conditions)

POZNAMKA 1 k heslu Proces preciznosti aditivni vyroby (3.1.2) miZe zaviset na umisténi v ramci prostoru
sestaveni (3.3.3) a mlze byt také jiny ve smérech x, y a z.

(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 2 k heslu Preciznost zavisi na pfirozenych rozdilech v procesu sestaveni a neni vztazen k pfijaté
referenCni 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 1 k heslu 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 2 k heslu V procesu stavebni vrstvy je nutné rozli§eni 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 3 k heslu Reseni &asti (3.9.1) se mGze li§it v riznych 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 skute¢né provedeni (as-built)

proces stavu aditivni ¢asti (3.9.1) pfed naslednym zpracovanim (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 1 k heslu  Skute&né podminky, mohou odkazovat na &asti pro zapnuti nebo vypnuti sestaveni plat-
formy.

(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 ¢ést (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 1 k heslu Digitalni model mdzZe byt vyjadren jako proprietarni (znagkovy) 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 ¢asti bez vyznamného obsahu dutin

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

POZNAMKA 1 k heslu V praxi materidl zcela dutin ve vyrobnim procesu obtizn& vyrabét nebot nékteré mikro-
porovitosti budou vzdy pfitomny.

(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 2 k heslu Vyznam a pfipusty obsahu dutin jsou obvykle stanoveny na zaklad& pozadavku uplatfio-
vanych na konecny produkt.

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

3.11.7 témér Cisty tvar (near net shape)
stav, kdy komponenty vyzaduji €&ste€né nasledné zpracovani (3.6.11) pro spInéni rozmérové tolerance

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

3.11.8 porovitost (porosity)
< porovitost > pfitomnost malych dutin v ¢asti (3.9.1) coz je méné nez piné husty (3.11.6)
(<property> presence of small voids in a part (3.9.1) making it less than fully dense (3.11.6))

POZNAMKA 1 k heslu Pérovitost miZe byt kvantifikovan jako pomér, vyjadieny jako procentni podil objemu dutin
k celkovému objemu ¢asti.

(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 méfeni stejnych vlastnosti pomoci stejnym zafizenim a ve stejném
prostfedi

(degree of alignment of two or more measurements of the same property using the same equipment
and in the same environment)
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POZNAMKA 1 k heslu V aditivni vyrobé (3.1.2), se opakovatelnost odkazuje na stuperi slad&ni méfitelnych viast-
nosti, mezi stejnymi c¢astmi (3.9.1) vyroby za pouziti stejnych parametrl procesu (3.3.10) a nastveni systemu
(3.3.11), ale v ruznych cyklech sestaveni (3.3.8).

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

3.12 Cast: Hodnoceni (Parts: Evaluation)

3.12.1 plan inspekci (inspection plan)

soubor specifikaci ur€ujicich proces ovéfovani véetné vhodné zdroje a posloupnosti inspekce odkazujici
se na plan 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 élanek (first article)
prvni éast vyroby (first production part)

cast (3.9.1) ktera je pfedana k testovani a pro hodnoceni shody se specifikovanymi poZzadavky stano-
venymi v objednavce nebo jinak, pfed, nebo v po¢ate¢nich 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 referenéni éast (reference part)

c¢ast (3.9.1) s podobnymi vlastnostmi pro pozadovanou finalni ¢ast(i), ktera mize mit rdznou geometrii,
méritko 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 1 k heslu Referenéni &asti jsou typicky ob&tované &asti s jednoduchou geometrii, které jsou pouzi-
vany k ovéfeni vlastnosti sestaveni a snizeni Usili méfeni.

(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 ¢asti (3.9.1) pred odeslanim k potvrzeni souladu s pozadavky stanove-
nymi v objednavce 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 prijeti (acceptance)

dohoda mezi zdkaznikem a dodavatelem, Ze dodané vyrobky splfiuji pfedem stanovené poZzadavky, 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 1k heslu  Produkty mohou zahrnovat obé& ¢4sti (3.9.1) a/nebo sluZeby, jako jsou dokon&ovaci 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 1 k heslu 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, equip-
ment, operators and processes.)
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4 Teritorialni uplatnéni AM [11]

Germany L* a

“,_.':;;;_.f
A ay
Rest of western Europe
i 37%

17%

UK

China and South Korea

;"
>
24% 3 :J

L

I Predpokladaji zavedeni AM
Maji zkusenosti s AM

Z teritorialniho uplatnéni je zfejmé, ze USA svymi pfedpokladem 16 % prosadily v ISO/TC 261 ASTM
do vétsiny normativnich dokumentd vypracovanych touto mezinarodni komisi. Pfi dynamiénosti norma-
tivnich dokumentu je cyklus 5ti letych provérek zarukou, Ze jejich obsah sleduje trvale sou¢asny stav
techniky. Toto tvrzeni bylo pfedpokladem pro vypracovani PODNIKATELSKEHO PLANU ISO /TC 261 —
aditivni vyroba.
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4.1 Casovy horizont etap vyvoje AM

Casovy horizont je jen potvrzenim, Ze uplatnéni normativnich dokumentti v organizaci je pfedpokladem
nejen udrziteIného rozvoje ale i racionalizace vyroby.

Svédci o tom i pFiloha navrhu ISO/ASTM DIS 52900 z&kladni realizani metody AM viz diagram nize
(Evoluéni dispozice AM [20])

otekavani

ﬁ

3D tisk lékaiskych nastrojd

-spaotfebitelsky 3D tisk
3D tisk u wyrobnich operacf

primyslovy 3D tisk

maloobchodni 3D tisk
3D tisk pro ropny pramysl
30 tiskovy dodavatelsky fetézec

: 3D tisk prototypt
akademicke 3D tisknuti
3D biotiskové systémy 3Gkl
] 30 tiskowé sluiby
Tehta ABIICK welkoobchodni 3D tisk
software pro 3D tisk
ochrana duevniho
Ivlastnictvi 3D tisku
2014
Inovaéni Vrchol Prozfeni Osviceni Vysluni produktivity
spouitéé otekdvani
L
expectations

Consumer 3D Printing
3D Printing in Manufacturing Operations

3D Printing of Medical Devices

Industrial 3D Printing

Retail 3D Printing

3D Printing for Ofl and Gas

3D Printing and Supply Chain
0

Classroom 3D Printing

3D Bioprinting Systems

3D Printing for Prototyping

3D Scanners

3D Printing Service Bureaus
Enterprise 3D Printing

3D Print Creation Software

Macro 30 Print

Intellectual
Protection (3D Printing)

As of July 2014
Innovation o Trough of T —_— Plateau of
Trigger E : Disillusionment b e, by Productivity
time e
Plateau will be reached in: ookl

Olessthan2years O 2toS5years @ S5to10years A morethan 10 years @& before plateau

Evoluéni dispozice AM [20]
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4.2 Zakladni realizaéni metody AM [13]

Nize uvedené vzajemné navazujici schéma je prekladem schématu anglického uvedeného v ISO/ASTM
52910:2018] (Technicka a technologicka struktura AM).

Aditivni vyroba [AM)

f e |

Jednokrokovy proces AM Vicekrokovy proces AM
|
[ | | I
Faze typickych materiali Adheze typickych materidld
frr e |

Keramika Kompozit Sekundarnf proces jako slinovani
a/nebo infiltrace

Keramika

Technicka a technologicka struktura AM [21]
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T .
P Keramika
materialu
I
I I
Stav faze > Pevnd latka Pevna latka + roztavena latka
Y \J
Vstupni surmrin> Suspenze pratku a taveniny Praskovy material
A 4 Y
Bistribace (lo%ists pratku
materialu
Y L 4
Zlak_[adm Selektivni fiize Eastic v pra$kovém aloZisti
principy AM
Kategorie PEPTIRT ry
8 > Fize tlozisté prasku
procesu
Typ Kov
materialu
| | | | ]
Stav flize Roztaveny stav Pevny stav
\ 4 \ 4 4 A 4 A 4 A 4
UloZeni Vldkno/vinuty material Praskovy material Listovy material
materialu
¥ ¥ ¥ ¥ i A 4
Distribuce NanaZeci tryska Ulozisté prasku Listovy zasobnik
materialu
v ¥ ¥ ¥ k4 ¥
Zakladni Selektivni kladeni materilu Selektivni fize Flize zasobenych
principy AM na podloZku materialu v dlozisti listl
v ¥ ¥ v ¥ L 2
‘e , Elektronovy
Zdroj faze Elektronovy paprsek Laser Y Ultrazvuk
paprsek
] | [ I | |
Kategorie Rizena energeticka el iy Listova
. Flze aloZisté prasku .
procesu depozice laminace

! oy oy
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Typ materidlu

Polymer

Stav flze

Spojeni tepelnou reakci

Spojeni chemickou reakei

!

!

: !

!

!

| Kapalina
Prazkovy

Vstupni Roztaveny Kapalny Listovy
surovina Vldkno material materisl material material
Distribuce | "'*° Nanasect Tiskova hlava Ulozisté Tiskova hlava Nadrz l,'jsmw
materidlu tryska praiku zasobnik
—— ! | I | I !
Vytlatovani Nanéa$eni Selektivni flize Reaktivni Svétlem Flze
Zakladni roztaveného materidlu materidlu v vvtyrzo- aktivovana listového
principy AM materialu multitryskami aloZisti prasku vani plymerizace zasobniku
, Vytlatovéni || Vstrikovani R Vazebné Vstiiko || Nadriova | Listovd
Kategorie materialu materialu u ,ZI tryskani M 11_1’ P Y aminazi
procesu prasku materidlu merizace -ce

}

}

!

!

Vool

B Automotive

B Spotfebnl vyrobky

B Primyslova zafizeni

Zdravotnictvi

Akademicke wyuziti

Letectvi

B Vlada / armada
B Ostatni

Rozsahy pouziti AM v riiznych oborech [19]
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Kowvy
19.8%

Jiné materialy
29 2%

Plasty
51%

Pouzité materialy v AM [20]

5 Prognodza vyvoje AM [12]

s

CESKA
AGENTURA PRO
STANDARDIZACI

Prognéza budouciho vyvoje AM je spojena s velkou mirou nejistoty, ktera prameni z nedokonalosti
vstupnich dat, netuplného poznani fungovani ekonomiky, nutného modelového zjednoduseni slozitych
ekonomickych vztahl a z nejistoty ohledné predpokladaného vyvoje exogennich veli€in (zahraniéni
vyvoj, pfirodni katastrofy atd.)

Zakladni scénaf prognoz je v podstaté analyzou vyse uvedeného Casového horizontu etap vyvoje AM

Prognéza (fec. ,pro* = pfed, ,gnosis® = poznani) je systematicky odvozena vypovéd o budoucim stavu

objektivni reality. Oproti prosté predpovédi nebo tvrzeni se opira o védecké poznatky.

Vlastnosti prognéz

Aby mohla byt vypovéd o budoucnosti povazovana za progndzu, musi:

vzniknout jako vysledek organizované innosti
obsahovat charakteristiku své spolehlivosti

musi se vztahovat k urcitému prognézovanému obdobi
musi vyjadfovat alternativhost moznych budoucich stav(

musi obsahovat podminky, za kterych se méa uskutecnit

Podle téchto podminek je nasledné mozné prognoézu verifikovat.
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Inovace Expertni
predikénich kratkodobsa
technik predikce
Stiednédoba Zpétﬁa vazha
proghndza

Menovepoliticke
experimanty

Alternativy a
citlivostni scenare

Zakladni scénar prognézy AM [15]

| pro AM je nutné pocitat s realitou Ze:

1.

© © N o g &

Asi 1/3 lidi na svét& ma moznost spolu prakticky kdykoliv komunikovat s velkou mirou spolehlivosti
a presnosti pfenasenych informaci.

Migrace obyvatelstva rok od roku narlista. Narodit se v jedné zemi, ve druhé studovat, do treti se
prestéhovat za praci a do &tvrté za ucelem doziti v dichodu, je uz normaini.

Pfedevsim mladi lidé v ramci internetovych socialnich siti za€inaji hromadné mezinarodné komuni-
kovat.

Na mezinarodni jazykovou gramotnost se klade skoro vSude stale vétsi diraz.

V soucasnosti se umi cca 5 % lidi bezprostfedné domluvit v ramci cca 2/3 svéta.

Kvalita automatického pfekladu psaného i mluveného slova se pofad zdokonaluje.
MozZnost cestovat se usnadriuje.

MnozZstvi, kvalita a rozmanitost celosvétové pouzivanych komunikacnich prostfedkU roste.

Uroven vzdélani, védy, vyzkumu i vyvoje se zvySuje stale vétsim tempem v technicky vyspélé &asti
svéta.

10.Stejnym tempem, kterym se vyviji iroven vyroby a spotieby vyspélé ¢asti svéta, se zvétSuje

rozdil v kvalité zivota lidi v jeho vyspélé a zaostalé ¢asti.

Casto pouzivanou zpétnovazebni metodou pro objektivnost prognéz je Controlling.

,controlling — systém pravidel, ktery napomaha dosaZeni podnikovych cilii, zabrariuje prekva-
penim a véas rozsvécuje cervenou, kdyzZ se objevuje nebezpeci, které vyZaduje v Fizeni pFislusné
opatreni*.
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STANDARDIZACI

Potom vizi AM jsou :

Taylorovy principy aneb zasady védeckého fizeni pro manazery: [14]
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 zdo-
konalovali sami.

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

4. Rozdélit praci téméf rovnym dilem mezi manazZery a zaméstnance tak, aby manaZzefi aplikovali
védeckeé principy managementu na planovani prace a pracovnici skute¢né vykonavali tyto ukoly.

Pri uplatnéni Controllingu jako nastroj racionalizace vyroby je doporuc¢ovan: Parettliv princip, ktery spo-
¢iva v matematickém vzorci, ktery odrazi nerovhomérné rozloZeni bohatstvi a vyjadfuje skute€nost, Ze
zhruba 20 % obyvatel vlastni 80 % bohatstvi, a zbyvajicich 80 % obyvatel se déli o 20 % bohatstvi.
Toto tvrzeni bylo dale rozpracovano nasledovniky a dnes je vSeobecné uznavanym principem méreni
efektivity. Pro tyto G€ely by toto pravidlo mohlo byt shrnuto do definice, Ze 80 % vysledného zisku je
tvofeno pouze 20 % cCinnosti, tedy 80 % zisku pfinasi pouhych 20 % zakazniku, atd. Problémem a za-
roven hlavnim dkolem je urcit, které €innosti spadaji pravé do téchto 20 %. Podle Pareta by se podnik
mél soustrfedit pravé na ty ¢innosti a nezabyvat se tolik ¢innostmi méné dllezitymi. Pro princip logické
uspornosti je zpravidla pouzivana Occamova (Ockhamova) bfitva.

Zaver

Vyzkumna zprava ,Vyuziti technickych norem v aditivni vyrobé“ je Castecné resersi tedy vyhleda-
vani informaci o problematice AM a jejich badatelska analyza jako vysledek v praktickych systémovych
a procesnich aplikacich. Jeji vyuZiti je zaroven koncipovano s moznosti uplatnéni v prohlaseny o shodé

€, které je nezbytnym predpokladem pro volny pohyb produktli v EU. Zaroven je ve zpravé navrzena
koncepce analyzy rizika pro oblast AM. Ta pfedpoklada u AM koncepci na bazi nejistot nikoliv pravdé-
podobnosti. Tento pozadavek zmény, na zakladé analyzy, uvedené v této vyzkumné zpravé, bude
doporuden uplatnit ve Smérnicich EU.

Nemala pozornost je ve zpravé vénovana problematice udrZitelného rozvoje AM zejména s ohledem na
jeji environmentalni aspekty. Ty budou projednavany v ramci navrhu technicka normy ISO/ASTM DIS
52900, jehoz preklad je soucasti zpravy. Preklad byl vypracovan na podporu mozného personalniho
&lenstvi CR v komisi ISO/TC 261 Aditivni vyroba.

Duvodem pro v€lenéni prekladu navrhu prekladu termin( a definic do pfiru¢ky byla skute¢nost, Ze nejen
verejnosti nybrz realizatord AM v CR je pojem technické normalizace neznamy. Jako priklad je mozno
uvést nékteré segmenty informaci, v kterych jsou pFevzaty informace nékterymi organizacemi na ad-
resu AM. Terminologie v t&chto informacich je nejednotna. Sjednoceni terminologie nejen na drovni
mezinarodni, o coZ se snazi ISO/TC 261 ale i narodni o coz by mélo byt zamérem CASu. Podkladem
k realizaci tohoto zaméru je i tato pfirucka.

Pri vyhledavani informaci byly vyuZity poznatky z oblasti standardizace a to jeji podmnoZiny technické
normalizace. Vnitrostatni aplikace AM postrada informace o technické normalizaci, coZ je zfejmé ze
skutecénosti, 2e CR mé v ISO statut pozorovatele (O). Je na zvaZenou zda by méla mit statut P osobni
Ucasti na tvorbé normativnich dokumentut v pldsobnosti ISO/TC 261.

Terminologie AM je celosvétové ve fazi zrodu, proto je priru¢ce uvedena jeji analyza. Zpracovatel
pfirucky bude vdécen z jakékoliv pripominky jednak k navrhu terminologie a koncepci prirucky, nebot
i pro autora pfiru¢ky plati vyrok Tristana-Bernarda — francouzského romanopisce (1866 — 1947)

,Nikdo neni dokonalym, kdo se nesnaZi byt dokonalejsim*
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