
automobilky, register automotive,  dodávatelia, robotika, automatizácia, zváranie,
materiály, technológie, produkty, obrábanie, náradie, nástroje, metrológia, digitálny podnik, 
konštrukcia, inovácie, vývoj, priemysel a dizajn, elektromobilita, novinky svetových výrobcov

56 - 57

a u t o m o t i v e  i n d u s t r y

Ča s o p i s   o   a u to m o b i l ovo m   p r i e mys l e ,   s t ro j á r s t ve   a   e k o n o m i k e

a
i 

m
a

g
a

zi
n

e
  1

/2
0

1
3

4 € / 120  Kč w w w. l e a d e r p r e s s . s k 1/2013 marec 20136. ročník

®

Journal  about  the  automotive  industry,  mechanical  engineering  and  economics

automobilky dodávatelia t ti á i



KUKA Roboter CEE GmbH
organizační složka

Sezemická 2757/2, 193 00 Praha 9 – Horní Počernice
Tel.: +420 226 212 271, www.kuka.cz

získala zakázku na  2400       pro BMW

(čtěte na str. 49)



  www.leaderpress.sk  | 1/2013                             | 1

EDITORIAL
 

Dear friends,

It is more than twenty years, as the automotive industry began to took its 
roots in the Slovak industry, which already are now really deeply and 
widely branched. Especially in the early years there were voices qu-
estioning the existence of the automotive industry in Slovakia, which 
is said to cause one-sided focus or orientation of our industry. 
This did not happen. However, it was a positive effect on the 
formation and development of other industries and employ-
ment. Another view offers away forward for the automoti-
ve industry in Slovakia. I remember the words of Jozef  
Uhrík, the honorary president of Automotive Industry 
Association of the Slovak Republic years ago, who 
had already an nounced that the industry will bring 
us more, if we move in the right direction-the crea-
tion of new job positions, the formation and de-
velopment of new branches and ultimately move 
towards knowledge economy and knowledge 
society. What will happen with the automotive 
industry in Slovakia, read the interview with 
Jaroslav Holeček, the new president of the 
Automotive Industry Association of the Slo-
vak Republic, who set out the strategy for 
its development till 2016. An automotive 
industry progress in Slovakia is a challenge 
especially for its subcontractors who will 
behardly competitive, if they do not move 
the boundaries of  their thinking and acti-
ons towards research and development. 
One of the aims of the Automotive Industry 
Association of the Slovak Republic in this 
area is to establish the Slovak Research 
and Development Organization for Applied 
Research. Nowadays such a roleis already 
partially provided by CEIT (Central Europe-
an Institute of Technology) in the Faculty of 
Mechanical Engineering, University of Žilina, 
which improves its activities in recently opening 
of the new areas.

Dear friends,
in more detailon the outlined topics, but also onother 
related facts, will read ai magazine’s fi rst issue of this 
year. ai magazine, even in the sixth year of  its existen-
ce in individual issues, will bring more information just fo-
cused on research, development, innovations or education 
in Slovakia and the Czech Republic. Because of these kinds 
of information are a prerequisite forthe competitiveness of our 
industry. We are looking forward to cooperation with you to fi nd 
positive examples.

Sincerely Eva Ertlová,
Editor-in-Chief of ai magazine

Vážení priatelia,

je to vyše dvadsať rokov, ako automobi-
lový priemysel začal zapúšťať do slovenského 

priemyslu svoje korene, ktoré sú v súčasnosti už ozaj 
hlboko a široko rozvetvené. Najmä v prvých rokoch sa 

ozývali hlasy spochybňujúce existenciu automobilového 
priemyslu v SR, ktorá vraj spôsobí jednostranné zameranie 

či orientáciu nášho priemyslu. Nestalo sa tak. Jeho vplyv bol 
naopak pozitívny na vznik a vývoj ďalších priemyselných odvetví 

i zamestnanosti. Iný pohľad ponúka ďalšie smerovanie automobilo-
vého priemyslu na Slovensku. Spomínam si na slová čestného prezi-

denta Zväzu automobilového priemyslu SR Jozefa Uhríka spred rokov,  
ktorý už vtedy avizoval, že toto odvetvie nám prinesie viac, ak ho budeme 

posúvať tým správnym smerom – vznik nových pracovných pozícií, vznik 
a rozvoj nových odvetví a v konečnom dôsledku smerovanie k vedomostnej 

ekonomike a vedomostnej spoločnosti. Čo čaká automobilový priemysel na 
Slovensku, si prečítajte v rozhovore s Jaroslavom Holečkom, novým preziden-
tom Zväzu automobilového priemyslu SR, ktorý vytýčil stratégiu jeho rozvoja 
do roku 2016. Rozvoj automobilového priemyslu na Slovensku je výzvou naj-
mä pre jeho subdodávateľov, ktorí len ťažko budú konkurencieschopní, ak 
neposunú hranice svojho uvažovania a aktivít smerom k výskumu a vývoju. 
Jedným z cieľom Zväzu automobilového priemyslu SR v tejto oblasti je snaha 
založiť na Slovensku výskumno-vývojovú organizáciu aplikovaného výskumu. 
Takúto úlohu už dnes čiastočne plní CEIT (Stredoeurópsky technologický in-
štitút) pri Strojníckej fakulte Žilinskej univerzity, ktorý skvalitňuje svoje aktivity 
v predčasom otvorených nových priestoroch. 

Vážení priatelia,

 podrobnejšie si o načrtnutých témach, ale aj o ďalších súvisiacich sku-
točnostiach, prečítate v prvom tohtoročnom vydaní ai magazine, kto-

rý bude už šiesty rok svojej existencie v jednotlivých číslach prinášať 
ďalšie informácie zamerané práve na výskum, vývoj, inovácie či 

vzdelávanie na Slovensku i v ČR, pretože  sú predpokladom kon-
kurencieschopnosti nášho priemyslu. 

Tešíme sa na spoluprácu s vami pri hľadaní 
pozitívnych príkladov.

S pozdravom
Eva Ertlová

šéfredaktorka ai magazinešéfredaktoorka ai magazinee

6 rokov na trhu!
www.leaderpress.sk



OBSAH
CONTENS

2 |                 1/2013 | www.leaderpress.sk 

Register automotive . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4
Automotive Companies register

Svet lídrov
The leaders´ World
Konkurencieschopnosť – hlavný cieľ automobilového 
priemyslu na Slovensku v ďalšej etape. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8
Competit iveness – the main aim of automobile industry 
in Slovakia at a later stage

Plány v roku 2013 pre automobilový svet (1. časť). . . . . . . . . . . . . . .15
Plans in year 2013 for automobile world (1st part)

Ekonomika a financie
Economics and Finances
Hospodárstvo Slovenska na konci 20. a začiatku
21. storočia, 2. časť. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .18
Economy of Slovakia at the end of 20th and at the beginning 
of 21st century, 2nd part

Materiály, technológie, produkty
Materials, Technologies, Products
O krok vpred. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 22
One step ahead

Obchodní výměna v oboru obráběcích a tvářecích
strojů v roce 2012. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 24
Trade exchangein the fieldof tool and forming machinesin 2012

Hospodárnosť a produktivita na malom priestore. . . . . . . . . . . . . . . . 25
Efficiency and productivity in a small space

Soustružit přesně a flexibilně. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 26
Lathe precisely and flexible

Portálové multifunkční obráběcí centrum MCV 2318. . . . . . . . . . 28
Portal multifunctional machining Centrum MCV 2318

MULTICUT 630S/3000 od KOVOSVITu MAS instalované
ve společnosti T MACHINERY, a.s. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 30
MULTICUT 630S/3000 by Kovosvit MAS installed 
at company T MACHINERY Inc.

MIKRON HEM 500U - Nový model 5-osového frézovacieho 
centra švajčiarskej spoločnosti GF AgieCharmilles. . . . . . . . . . . . 32
MIKRON HEM 500U - A new model of 5-axial mil l ing centre from 
Swiss company GF AgieCharmilles

MATRIX® Séria 5 poskytuje vždy riešenie, keď to váš sklad,
alebo Tool Management potrebuje. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 34
MATRIX® Series 5 always provides solution, when it your stock 
or Tool Management needs 

Použitie predností cielene. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 36 
Using targeted preferences 

MIKRON SLOVAKIA s. r. o. a výrobca SANCO 
nadviazali priamu spoluprácu. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 40
MIKRON SLOVAKIA, Ltd., and producer SANCO establish direct cooperation 

Nová dimenzia v obrábaní ocele. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 42
A new dimension in machining of steel

HSS-E TAP Line. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 44
HSS-E TAP Line

Produktový rad ochranných náterov Loctite®. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 46
Product series of protective coatings Loctite®

Bezdrátová komunikace v průmyslu. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 48
Wireless communication in industry

Manipulace s díly a montážními sestavami 
v automobilovém průmyslu. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 49
Manipulation with parts and assemblies in automobile industry

SIMERIS s.r.o. – dodávateľ pre automobilový
priemysel . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 50
SIMERIS Ltd. – supplier for automobile industry



 www.leaderpress.sk | 1/2013                              | 3

OBSAH
CONTENS

KraussMaffei zdvojnásobuje výrobné kapacity
na Slovensku. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 51
KraussMaffei doubles production capacity in Slovakia

Sklady s požiarnou odolnosťou. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 52
Stores with fire resistance

Metrológia
Metrology
MICRO-EPSILON – Snímače farieb pre náročné úlohy. . . . . . 53
MICRO-EPSILON – sensors of colours for demanding tasks

Prenosný 3D merací systém METRONOR. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 54
Mobile 3D measuring system METRONOR

Digitálny podnik
Digital Factory
Zefektívňujte svoju výrobu. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 56
To effect your production

Zrýchlite svoju konštrukciu. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 57
Speed up your construction

Využití technologií virtuální reality a zábavního průmyslu
ve výrobě. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 58
Using technology of vir tual reality and entertainment industry in production

Nástroje virtuálnej reality. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 62
Tools of vir tual reality

Produktivita
Productivity
Isao Matsuda - Rád spomínam na časy, kedy som
pracoval s ľuďmi zo SLCP. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 64 
IsaoMatsuda– I l ike to remember the times, when work with people
from SLCP

Veda, výskum, vzdelávanie
Science, Research, Education
Znovuotvorenie učebného odboru  NÁSTROJÁR. . . . . . . . . . . . . . . 67
Resumption of educational study TOOLMAKER

Pevnostná analýza viacvýstupového prevodového
mechanizmu. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 68
Strength analysis of multioutput gearing mechanism

AutoNet NETWORK.. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 70
AutoNetNETWORK

PONUKOVO-DOPYTOVÝ PORTÁL  na spoluprácu 
výskumnej a podnikateľskej sféry. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 71
Supply and demand WEBSITE for the collaboration of research 
and business spheres

Konštrukcia, inovácie, vývoj
Construction, Innovation, Development
Edison - projekt  elektromobilu  na  Žilinskej univerzite. . . . . . . 72
Edison – project of electromobile at the University of Žil ina

Výskum v oblasti optických a bezdrôtových prenosov
v automobiloch. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 74 
Research in the field of optical and wireless transmissions in automobiles

Úprava vozidla Off-road. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 76
Formation of Off-road vehicle

Vplyv rezných parametrov na veľkosť rezných síl pri 
sústružení nehrdzavejúcich Cr-Ni austenitických ocelí. . . . . . . . 80
The influence of cutting parameters on size of cutting forces during
turning of stainless Cr-Ni austenitic steels

Hospodárske spektrum
Economic Spectrum
Koncern ZKL má ambiciózní plány na rok 2013. . . . . . . . . . . . . . . . 82
Concern ZKL has  Ambitious plans for year 2013

Novinky svetových výrobcov. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 91
Innovations of  World´s Producers

Resumé článkov uverejnených v ai magazine 1/2013. . . . . . . . 94
Résumés of Articles published in ai magazine 1/2013



|                             1/2013 |  www.leaderpress.sk  4

REGISTER
R

E
G

IS
T

E
R
AUTOMOTIVE

Prodej průmyslových robotů a periferií
Servis, školení a programování

KUKA Roboter CEE GmbH
organizační složka 

Sezemická 2757/2, 193 00 Praha 9 
Horní Počernice, Česká republika

GSM +420 724 162 863, 
Tel.: +420 226 212 271
Fax: +420 226 212 270

info@kuka.cz

• výroba lisovacích nástrojov • výroba zvarovacích liniek a prípravkov • automatizácia a robotizácia výrobných procesov 

• všeobecné strojárstvo - výroba podľa výkresovej dokumentácie zákazníka

Matador Industries, a. s. 

Továrenská 1, P.O.Box 80, SK - 018 41 Dubnica nad Váhom

tel.: +421 42 38 10 200 - 201, fax: +421 42 42 62 660

direct@matador-industries.sk, www.matador-industries.sk

Riadenie AC pohonovRiadenie AC pohonov
Riadenie servo pohonovRiadenie servo pohonov
Riadenie DC pohonovRiadenie DC pohonov
FotovoltikaFotovoltika

w w w. c o n t r o l t e c h n i q u e s . s k

w w w. c o n t r o l t e c h n i q u e s . s k

e-mail: ct@emerson.come-mail: ct@emerson.com

SimPlan Optimizations, Hlavná 5, 917 01 Trnava, Slovakia, Tel./fax: +421 33 5332 – 618, www.simplan.ski l k7 01 T Sl ki T l /f +421 33 5332 618

• Plánovanie a optimalizácia procesov• Plánovanie a optimalizácia procesov
 • Simulácia • Digitálny podnik • Simulácia • Digitálny podnik

Vodná 9, 949 01 Nitra, tel./fax: +421 911 264 141
e-mail: plasticportal@plasticportal.eu, www.plasticportal.eu

Odborný informačný portál pre plasty a gumu

Vyšné Kamence 11
013 06 Terchová
Slovakia

tel.: +421 41 507 1101
fax: +421 41 507 1151
www.cobaautomotive.sk

Výroba vytlačovaných a vstrekovaných 
plastových dielov pre automobilový priemysel
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/ Systémy nabíjania akumulátorov / Zváracia technika / Solárna elektronika

FRONIUS SLOVENSKO S.R.O, Nitrianska 5, 917 01 Trnava, Tel: +421 (0)33 5907 511, Fax: +421 (0)33 5907 599, email: sales.slovakia@fronius.com, www.fronius.sk

/ zváracie zdroje na robotizované zváranie

/ automatizáciu zvárania
/ monitorovanie zváracieho procesu
/ plazmové rezacie zariadenia

/ zváracie príslušenstvo
/ technologické centrum

PREDAJ, SERVIS A TECHNICKÁ PODPORA PRE:

VIAC 
PRESNOSTI
MICRO-EPSILON Czech Republic  |  391 65 Bechyně  |  Tel. +420 381 213 011  |  SK mobil: +421 911 298 922  |  info@micro-epsilon.cz  |  www.micro-epsilon.sk

Snímače vzdialenosti, polohy a rozmerov
Bezkontaktné snímače teploty a termovízne kamery
Detekcia a rozpoznávanie farieb
Technické Endoskopy so záznamom obrazu

/ CLOOS … světová jednička v robotizovaném obloukovém svařování
/ realizace kompletního projektu od jednoho dodavatele CLOOS
/ nové ergonomické svařovací roboty QIROX vyvinuté pro technologii svařování
/ produktová řada svařovacích zdrojů pro automatický i manuální provoz QINEO

CLOOS PRAHA, spol. s r.o., Vídeňská 352, Vestec, 252 42 Jesenice u Prahy, Tel: +420 244 910 355, Telefax: +420 244 913 029, cloos@cloos.cz

ISCAR SR, K múzeu 3, 010 03 Žilina, tel.: 00421 41 507 43 08, fax: 00421 41 507 43 11, www.iscar.sk
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Kontakt ČR: PROFIKA, s.r.o., Průmyslová 1006, 294 71 Benátky nad Jizerou, tel.: +420 326 909 511 – ústř., profi ka@profi ka.cz, www.profi ka.cz
Kontakt SK: PROFIKA SK s.r.o., Bernolákova 1, P.O.BOX 7, 974 05 Banská Bystrica, tel.: +421 918 653 147, profi ka@orangemail.sk, www.profi ka.sk

006, 294 71 Benátky nad Jizerou, tel.: +420 326 909 511 – ústř., profi ka@profi ka.cz, w
va 1 PO BOX 7 974 05 Banská Bystrica tel : +421 918 653 147 profika@orangemail s

PROFIKA PROFIKA 
dodáva a servisuje CNC strojedodáva a servisuje CNC stroje

již od roku 1992!již od roku 1992!

a u t o m o t i v e  i n d u s t r y

®

LEADER press, s.r.o., vydavateľstvo odborných časopisov,
Framborská 58, 010 01 Žilina, Tel.: 041/56 52 755, Tel./fax: 041/56 53 240, e-mail: leaderpress@leaderpress.sk, www.leaderpress.sk

avateľstvo odborných časopisov,a

> Prvý časopis o automobilovom priemysle
 na Slovensku

> Už šiesty rok na trhu

Automobilový klaster - západné Slovensko
Hlavná 5, Trnava, Slovensko, Tel.: +421 33 32 36 730, Fax: +421 33 32 36 731, autoklaster@autoklaster.sk, www.autoklaster.sk.

Automobilový klaster - západné Slovensko

• podpora MaSP pri presadzovaní sa na trhu• podpora MaSP pri presadzovaní sa na trhu
• zvýšenie inovácií a zvyšovanie technologických kapacít

• podpora výskumu a vývoja• podpora výskumu a vývoja
• organizácia vzdelávania• organizácia vzdelávania

Hlavná 5, Trnava, Slo

••••

A U T O M O B I L O V Ý

K L A S T E R
západné Slovensko

Nová fréza CoroMill® 419

tel: 
e-mail: slovakia.coromant@sandvik.com  
www.sandvik.coromant.com/sk

CoroPak 13.1
Nové produkty k dispozícii
od 01. marca 2013

PONUKOVO-DOPYTOVÝ PORTÁL
• priestor pre otvorenú spoluprácu medzi členmi Automobilového klastra
• podpora pri inovácii technologických procesov a výrobných liniek
• podpora pri transfere vedeckých a výskumných aktivít 

Ponukovo-dopytový portál, www.pdportal.sk
Automobilový klaster – západné Slovensko, Hlavná 5, 917 01 Trnava,

 autoklaster@autoklaster.sk, www.autoklaster.sk
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Nová generácia informačného systému
HELIOS Spin aj plánuje za vás

Máte dosť ľudí,
aby ste všetko stihli?
Netrápte sa tým.
So systémom HELIOS Spin
naplánujete všetky 
svoje kapacity!
Toto je efektívne podnikanie.

www.helios.eurôzne systémy DATALOCK dostali spoločnú značku HELIOS

56_inz_hodiny_210x145.indd   1 2/27/13   10:33 AM
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SVET LÍDROV

V apríli 2012 sa uskutočnilo Valné zhromaždenie ZAP SR. Hlavným bodom bolo predstavenie novej 
Stratégie ZAP SR do roku 2016, ktorej základom je vytváranie optimálnych podmienok pre trvalo
udržateľnú konkurencieschopnosť automobilového priemyslu. Ďalej bola schválená zmena 
Stanov ZAP SR a zvolení noví predstavitelia Zväzu automobilového priemyslu SR. Po 19-tich rokoch 
odišiel z postu prezidenta ZAP SR Jozef Uhrík, ktorý sa stal v zmysle schválených nových stanov 
čestným prezidentom ZAP SR. Do funkcie prezidenta bol zvolený Jaroslav Holeček, dovtedajší člen 
Výkonného výboru ZAP SR. Do funkcie výkonného viceprezidenta Štefan Rosina a za viceprezidentov boli 
zvolení Pavol Prepiak a Július Hron. Združenie automobilového priemyslu SR sa podľa nových Stanov, preme-
novalo na Zväz automobilového priemyslu SR (ZAP SR). 

Ing. Jaroslav HOLEČEK, 
prezident ZAP SR
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Pri zrode AP na Slovensku bol Ing. Jozef Uhrík, CSc., bez ktorého 
si proces etablovania AP len ťažko predstaviť. Jozef Uhrík bol zá-
roveň 19 rokov aj prezidentom Združenia AP na Slovensku a na-
ďalej zostal čestným prezidentom organizácie. V apríli roku 2012 
sa stal novým prezidentom, v súčasnosti už Zväzu automobilového 
priemyslu SR, Ing. Jaroslav Holeček, človek, ktorého profesionálny 
život je takisto úzko spojený s automobilovým priemyslom. S no-
vým tímom naštartoval zmeny nielen vo zväze, ale vytýčil novú 
stratégiu ďalšieho rozvoja AP na Slovensku – ako sám hovorí – 
jeho druhej etapy.

Priemysel, ak sa chce rozvíjať a byť konkurencieschopný, potre-
buje v novej dobe nové impulzy, o to viac sa to týka AP. Ako te-
da ďalej v tomto odvetví na Slovensku?

Dovolím si povedať, že AP v SR sa dostal do druhej etapy svojho 
rozvoja. Prvá etapa bola éra spojená s jeho príchodom – máme 
tu dnes tri úspešné automobilky a chceme, aby boli úspešné aj 
v budúcom období. Použijem preto slová pána Uhríka, že každá 
stagnácia je umieranie v stoji, a my predsa chceme, aby AP bol 
naďalej lídrom a ťahúňom nášho priemyslu. Preto je nutné urobiť 
zásadné systémové opatrenia. Naša vízia sa nesie v duchu zabez-
pečenia konkurencieschopnosti AP na Slovensku. V tomto zmysle 
sme vypracovali aj novú stratégiu rozvoja AP na rok 2013 a na 
najbližšie roky – zatiaľ do roku 2016. Predchádzajúce roky potvr-
dili, že autá vyrábať vieme. Dokázali to závody Volkswagen, PSA 
i Kia Motors. Uvedomujeme si však, že keby sme neurobili ďalší 

krok, napredovanie AP by nemuselo byť samozrejmosťou. Určite 
by sme neboli naďalej úspešní v tomto odvetví, keby sme nezabez-
pečili jeho konkurencieschopnosť.

Čo znamená – úspešný rozvoj a napredovanie AP na Slovensku?

Predovšetkým vyrábať kvalitne, fl exibilne a v nákladoch, ktoré sú 
pre výrobcu zaujímavé. A to nie sú jednoduché procesy. To, že 
vyrábame kvalitne, o tom niet pochýb, svedčí o tom produkcia 
Volkswagenu, PSA a Kia Motors – ktoré dokážu vyrábať kvalitné 
autá a navyše bez reklamácií. Vyrábať fl exibilne, to súvisí čiastoč-
ne aj s fl exibilitou pracovnej sily, so vzdelávaním, a tu sme hneď 
pri prvom bode, ktorý nám v budúcnosti môže robiť problémy, ak 
ho okamžite nezačneme riešiť. Dotýka sa to aj Zákonníka práce, 
na ktorom tiež treba pracovať, aj keď posledná novela, ktorá za-
viedla fl exikonto, pomohla. Čo je však nesmierne dôležité, to sú 
náklady – nielen náklady spojené s cenou pracovnej sily, ale aj 
infraštruktúrne náklady, ktoré sú už v produkte zakalkulované. Ďal-
šie významné náklady, ktoré nám môžu konkurenčne pomôcť, sú 
logistické náklady. Tie súvisia veľmi úzko so subdodávateľmi, ktorí 
sú na území Slovenska, a práve na túto sféru sa musíme sústrediť. 

Rozvoj subdodávateľov je teda alfou a omegou zvyšovania kon-
kurencieschopnosti AP na Slovensku?
Áno, je to tak. Predovšetkým je to zabezpečenie kvalifi kovanej 
pracovnej sily pre subdodávateľov, podpora aplikovaného výsku-

Konkurencieschopnosť
hlavný cieľ automobilového priemyslu 

na Slovensku v ďalšej etape

Subdodávatelia bez Subdodávatelia bez vlastného výskumu a vývoja neuspejú

Eva ERTLOVÁ, Zväz automobilového priemyslu SR, foto ZAP SR

Dnes v rubrike Svet lídrov nebudeme písať o jednej fi rme, ale hneď o celom jednom odvetví 
priemyslu, a tým je automobilový priemysel (AP). Už vyše dvadsaťročná história automobilového 
priemyslu na Slovensku, hádam nikoho nenecháva na pochybách, že to bola správna voľba, 
a že v súčasnosti je AP ťahúňom a jednoznačne lídrom priemyslu v SR. Aj keď sa ešte v súčas-
nosti ozývajú negatívne hlasy, minulé roky mohli všetkých, vrátane odborníkov, presvedčiť, že 
práve AP bol tým odvetvím aj v nedávnych rokoch krízy, ktoré naštartovalo aj rozvoj nových od-
vetví, napríklad elektrotechnického priemyslu, ale posilnilo tiež rozvoj všeobecného strojárstva, 
nevynímajúc pracovné príležitosti.
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mu a vývoja a zabezpečenie spolupráce 
medzi výrobcami a subdodávateľmi. Na 
týchto princípoch sme postavili ďalšiu víziu 
rozvoja AP s určením hlavných strategických 
cieľov. Prioritné sú tri: odborné stredoškolské 
a vysokoškolské vzdelávanie, ktorému venu-
jeme nesmiernu pozornosť. Dovolím si tvrdiť, 
že sme lídrami v tomto smere aj vo vzťahu 
k dotknutým ministerstvám. 

Druhým cieľom je zabezpečenie výskumu 
a vývoja predovšetkým pre našich subdo-
dávateľov. V súčasnosti sa žiadny subdo-
dávateľ bez výskumu a vývoja nezaobíde. 
Pravda je taká, že mnohí si to neuvedomujú, 
ale je to tak, bez vlastného výskumu a vý-
voja neuspejú. Tretím cieľom je zlepšenie 
spolupráce fi nálnych výrobcov so subdo-
dávateľmi v AP. To je dôležité z dvoch dô-
vodov,a to z hľadiska zníženia logistických 
nákladov, pretože ak dovážame subdodáv-
ky zo vzdialenosti 100 km, je to o inom ako 
zo vzdialenosti tisíc kilometrov. Zároveň ide 
o naplnenie fi lozofi e just in time. Zjednodu-
šene povedané – nie uskladňovanie mate-
riálu v podnikových halách, ale túto funkciu 
musia plniť dopravné prostriedky. Takže toto 
sú tri ciele, ktoré považujeme za najdôleži-
tejšie a prioritné, aj keď, samozrejme, dôle-
žitých je všetkých osem.

Medzi strategické ciele ste pridali tento rok 
ôsmy cieľ, a to je recyklácia automobilov, 
ich spracovateľnosť. Táto úloha vyplýva aj 
zo smernice Európskej únie, ktorá hovorí, 
že do roku 2015 musí byť u nás zabezpe-
čená 95-percentná spracovateľnosť vozi-
dla. Aká je situácia v tejto oblasti?

Zodpovední sú importéri, ktorí autá dováža-
jú. Tiež sú však členmi nášho zväzu, takže 
my sme za nich zobrali túto úlohu a bude-
me ju riešiť. Prvé kroky sme už zabezpečili 
vytvorením systému, že každé auto, ktoré 
skončí svoju životnosť, musí byť odovzda-
né na jednom z vyše 30 odberových miest 
a je odhlásené z evidencie len vtedy, ak 
má potvrdenie od certifi kovaného odberate-
ľa. V tomto sme predbehli mnohé európske 
krajiny a minimálne v strednej Európe sme 
lídrami. To, čo nás čaká, je zabezpečenie 
spracovateľnosti umŕtveného vozidla. V sú-
časnosti je viac ako 80-percentná. Musíme 
sa však dostať na hranicu 95-percentnej 
spracovateľnosti, lebo inak prídu pokuty, 
a v konečnom dôsledku by to opäť zaplatil 
zákazník. Niet cesty späť a domnievam sa, 
že je to aj príležitosť pre fi rmy, i nové, kto-
ré môžu byť v tomto smere veľmi úspešné. 
Minulý mesiac sme mali prvý workshop so 
všetkými zainteresovanými, kde sme si pove-
dali, že do troch mesiacov musíme vypraco-
vať koncepciu, aby sme ju mohli ďalšie dva 
roky realizovať. 
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Zväz automobilového priemyslu SR teda naštartoval novú etapu 
veľmi aktívne, a zrejme to znamená aj pohyb vo vnútri organi-
zácie?

Áno, vytvorili sme nový výkonný výbor, ktorý je veľmi aktívny, no-
vú štruktúru fungovania zväzu, inovovali sme jednotlivé divízie, 
ktorých je päť. Defi novali sme problémy, ktoré treba riešiť v pra-
covných komisiách. V súčasnosti je ich šesť a pracujú veľmi inten-
zívne. Veľmi nás teší, že ľudia z praxe sa sami zaujímajú o člen-
stvo v týchto komisiách, lebo vedia, že je dobré byť pri tom, keď 
sa veci riešia. Povedali sme si, že musíme pracovať tímovo. Na-
ďalej s nami spolupracuje aj pán Uhrík, najmä, keď potrebujeme 
strategicky poradiť. Snažíme sa presadzovať nielen naše záujmy, 
ale aj záujmy celého priemyslu. Spolupracujeme s ďalšími organi-
záciami, zo zväzom strojárskeho, hutníckeho, elektrotechnického 
priemyslu, stavebnými podnikateľmi. To sú naši partneri, s ktorými 
riešime spoločné veci, pretože považujeme za naozaj veľmi dô-
ležité zabezpečiť konkurencieschopnosť priemyslu na Slovensku. 
Sme partnermi smerom k vláde, k zamestnávateľským zväzom 
a k iným dotknutým organizáciám. Jedným z našich cieľov je, že 
nič, čo sa týka zabezpečenia konkurencieschopnosti, sa nesmie 
udiať bez nás. 

Aj keď už nie tak silno, stále sa však ozývajú hlasy, ktoré spo-
chybňujú automobilový priemysel na Slovensku. Aký je váš ná-
zor na takéto reakcie?

Zväz automobilového priemyslu reprezentuje viac ako 70 tisíc 
zamestnancov, minulý rok sme dosiahli rekordnú výrobu, viac ako 
900 tisíc automobilov. Oproti roku 2011 to bol vyše 40-percentný 
nárast, sme najväčším výrobcom áut na svete na 1 000 obyvate-

ľov. AP je úspešným odvetvím, ale kritika, aj renomovaných ľudí 
z radov odborníkov, stále je. Nerozvíjal by som ju. AP je tu, buď-
me radi, že je to tak a urobme všetko pre to, aby tu na veky vekov 
zostal. Polemizovať o tom je úplne zbytočné, naopak, tešme sa 
z toho, že je naozaj veľmi úspešný a vytvárajme mu ďalšie pod-
mienky na rozvoj. Všetky tri fabriky sú veľmi úspešné. Samozrejme, 
je medzi nimi konkurenčný boj, ale v rámci predaja produktov. Sa-
motné závody sú v symbióze, sú našimi členmi a my sa im snažíme 
v tomto spoločnom prostredí pomáhať. Musím konštatovať, že na 
pôde zväzu sa vo všetkom zhodneme. Čo sa týka podnikateľského 
prostredia v SR, sme úplne jednotní. Všetky tri závody etablované 
v SR vedú svoj boj v rámci svojho koncernu, aby v SR mohli pro-
dukty vyrábať a musím povedať, že tento boj zatiaľ vyhrávajú. To 
tiež napovedá, že presvedčili svojich majiteľov o tom, že dokážu 
vyrábať kvalitne, fl exibilne, efektívne, že môžu byť konkurencie-
schopné. Nesmiernou výhodou všetkých troch výrobcov je, že ne-
vyrábajú len pre lokálny trh, ale pre celý svet. Druhou výhodou je 
diverzifi kácia produktov, ktoré vyrábajú od najväčších áut až po 
tie úplne najmenšie – podľa aktuálnej potreby. Nemôžeme si však 
myslieť, že to bude naveky. Ak nebudeme zabezpečovať ich kon-
kurencieschopnosť, a to je v prvom rade úloha štátu, vlády, môže 
sa to v okamihu zmeniť. My sme tu na to, aby sme tej konkurencie-
schopnosti pomohli. 

Môžeme hovoriť, že za tie roky čo je tu automobilový priemysel, 
sa výroba v automobilkách postupne sofi stikuje?

Jednoznačne. V každej našej automobilke vidíme v prvom rade 
sofi stikované produkty, a to robia ľudia. Vyrábame ich na sofi sti-
kovaných zariadeniach s vysokou mierou automatizácie. Roboty, 
napríklad do Kia Motors, nechodia nastavovať Kórejci, riadia 
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a nastavujú ich naši ľudia, ktorí musia mať na 
to vzdelanie, kvalifi káciu, um, šikovnosť. Každá 
fabrika musí zvyšovať produktivitu, to zname-
ná optimalizáciu. To opäť zabezpečujú naši 
pracovníci. Keď sa bavíme o tom, či sa u nás 
inovuje alebo nie, môžem povedať, že jedno-
značne – bez inovácií by totiž AP u nás nepre-
žil. Inovácie znamenajú inováciu do produktu, 
technológie, materiálov, procesov, do samot-
nej organizácie – a to všetko sa v týchto au-
tomobilkách deje. To, čo nás čaká, je zabez-
pečiť pokrok u našich subdodávateľov. Rozvoj 
subdodávateľov je tá najprioritnejšia úloha, 
ktorú musíme zrealizovať, ak chceme ísť ďalej. 
Takže hladkajme AP a pomôžme mu, aby bol 
úspešný aj naďalej.

Na rozvoj automobilového priemyslu sústre-
ďuje svoju pozornosť aj Európska únia, takže 
ideme na Slovensku v intenciách jej priorít?

Európska únia pochopila vlani v novembri, že 
AP je ťahúňom priemyslu, pretože spolu s ním 
sa rozvíja priemysel elektrotechnický, chemic-
ký, textilný, všeobecné strojárstvo a podob-
ne. V týchto intenciách vyhlásila aktivitu Cars 
2020, ktorá hovorí, že AP je považovaný 
v Európe za nosný priemysel a preto mu dá-
va podporu. Táto aktivita sa napĺňa v štyroch 
pilieroch: zabezpečenie inovácií a aplikova-
ného výskumu a vývoja; predaj automobilov 
v Európe a iných krajinách sveta; vzdelanostný 
rozvoj a rekvalifi kácia pracovnej sily. Naša no-
vá stratégia ide plne v súlade so stratégiou EÚ, 
dokonca sme ju prijali skôr ako EÚ. 

Dostali sme sa k Achilovej päte, nielen rozvo-
ja automobilového priemyslu, a to je odborné 
vzdelávanie, výskum a vývoj. Akú máte stra-
tégiu v tejto oblasti?

My sme možno sami naozaj nepostrehli, že ve-
da a výskum sú pre rozvoj veľmi dôležité. Ešte 
pred 5 – 7 rokmi to bolo tak, že keď výrobca 
hľadal svojho subdodávateľa, nakreslil mu vý-
kres a povedal: navrhni ako to vyrobiť, za aký 
čas, atď. Dnes je fi lozofi a iná, výrobca povie: 
milí subdodávatelia, toto je dizajnový návrh 
svetla, prosíme, keby ste toto svetlo navrhli, 
urobili model, odskúšali a zaviedli do výroby, 
chceme od vás komplexnú ponuku, vrátane ce-
ny. No, a to už je o inom. Čiže bez toho, aby 
ten subdodávateľ mal svoj výskum a vývoj, 
nemôže takéto požiadavky zrealizovať. To sú 
subdodávatelia radu 1, 2. Ale aj ďalší musia 
mať minimálne svoj technický rozvoj, keď chcú 
byť subdodávateľmi. Musia vedieť vyvinúť 
komplexnú technológiu: z čoho sa to vyrobí, 
realizovať pevnostné skúšky, a celý komplex 
iných vecí. Pýtate sa, či sú si toho vedomí? 
Žiaľ, často nie, ale my áno, a preto ich musíme 
k tomu priviesť. A musíme pre to aj veľa urobiť. 
Máme komisiu pre vedu a výskum, ktorú vedie 
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profesor Milan Gregor, a je v tomto smere veľmi dobrý vizionár. 
Spoločne sme spracovali stratégiu. Defi novali sme, čo potrebuje-
me, nielen my, ale aj ostatné zväzy: vývoj materiálov – železo, 
hliník a plasty. To sú tri oblasti výskumu v oblasti materiálov. Po-
trebujeme rozvoj technológií – spájania, predovšetkým zvárania, 
lepenia a nitovania..., ďalej rozvoj technológií obrábania a tvár-
nenia – lisovanie, kovanie, ohýbanie. A tiež rozvoj technológie 
kovoobrábania.

Pod drobnohľad musíme zobrať aj výskum a vývoj v oblasti pro-
cesov: výrobných a logistických, ktoré súvisia najmä s optimalizá-
ciou. Štvrtou oblasťou sú ľudia, teda sociologický výskum, ktorý 
tu v posledných rokoch vôbec nebol. Ide napríklad o problémy 
fl uktuácie, práceneschopnosti, zdravotného stavu ľudí, ale aj od-
meňovania a podobne. Vo všetkých týchto oblastiach spolupracu-
jeme so SAV, ministerstvami a snažíme sa presadiť, aby aplikovaný 
výskum zvíťazil nad základným, aby bol prioritný. Musí byť aj zá-
kladný výskum, ale v prvom rade je nutné povedať, komu základný 
výskum slúži. V prípade aplikovaného výskumu to vieme defi novať. 
Takže obraciame pozornosť najmä na ten aplikovaný výskum, pre-
tože presne vieme, kde a na čo má byť zameraný. Naším cieľom 
je založiť na Slovensku výskumno-vývojovú organizáciu aplikova-
ného výskumu typu Fraunhoferovho inštitútu, ktorá bude čiastočne 
fi nancovaná zo štátneho rozpočtu, tak ako to je napr. v Nemec-
ku. Jednu lastovičku tu už máme, a to je CEIT, ktorý riadi profesor 
Gregor. Ten je však zameraný len na výrobné a logistické procesy, 
my však potrebujeme širší záber. Hľadáme možnosti, ako výskum 
a vývoj vo väčšej miere podporiť, pretože bez toho nebudeme 
schopní napredovať a zabezpečiť konkurencieschopnosť.

S vedou a výskumom tiež veľmi úzko súvisí aj kvalifi kovaná pra-
covná sila, mali sme ju, v súčasnosti je už situácia iná, a zdá sa, 
že aj dosť hrozivá...

To je možno u nás najväčší problém. V minulých rokoch sme išli vo 
vzdelávaní cestou bezbrehého liberalizmu a výsledok poznáme – 
nedostatok kvalifi kovanej pracovnej sily. Systém vzdelávania na-
dobudol znaky anarchie, a preto sa vzdelávaniu musíme intenzív-
ne venovať aj my – najmä stredoškolskému. V roku 2003 vzniklo 
13 pilotných centier vzdelávania pre AP, lenže to je málo. Potrebu-
jeme nielen automechanikov, ale aj obrábačov kovov, nástrojárov, 
zváračov a iné klasické strojárske profesie. V roku 2008 sme inicio-
vali zmenu zákona o odbornom vzdelávaní. Všetci hovoria, že je 
veľmi dobrý, ale nebol realizovateľný, pretože sa nenašiel nikto, 
kto by defi noval potreby trhu práce. Nebola strešná organizácia. 
V krajinách EÚ to zabezpečujú obchodné a priemyselné komory, 
kde je povinné členstvo, lenže u nás povinné nie je, takže tadiaľ-
to cesta nevedie. Na zväze sme však spravili komplexnú analýzu 
odborného stredoškolského vzdelávania a vytvorili sme model, na 
ktorom to môže fungovať. Súvisí s defi níciou trhu práce, ktorú pod-
ľa zákona robíme s Ministerstvom práce, sociálnych vecí a rodiny 
SR a zamestnávateľmi. 

Druhý krok je nastavenie výkonov škôl. V súčasnosti 60 percent 
žiakov ide na vysoké školy, inde v Európe je to 30 percent. To 
je druhá disproporcia a tretia – vyučujeme odbory, ktoré nikto 
nepotrebuje, veď 33 percent absolventov ide okamžite na úrady 
práce. Túto analýzu sme spravili v novembri 2011. Vlani sme sa 
sústredili na novelu zákona o odbornom vzdelávaní. Novela je na-
stavená tak, že by sa situácia pomaly mala zlepšovať. Je to však 
beh na dlhé trate. Boli by sme radi, keby sa nám v prvých štyroch 
rokoch podarilo zlepšiť situáciu na približne 60 percent z obdo-
bia pred rokom 1989 a celkovo na 80 percent. Pred časom sme 
naštartovali podobný proces analýzy vysokého školstva. Tu je však 

iná cesta, lebo na vysoké školstvo štát nemá taký dosah ako na 
stredné školstvo. Takže budeme podporovať tie vysoké školy, ktoré 
potrebujeme. Dôležité je, že sa nám podarilo zjednotiť všetkých 
zamestnávateľov vo vzťahu k vzdelávaniu do rady pre odborné 
vzdelávanie. Je to veľké plus a najmä výsledok práce komisie pre 
vzdelávanie, ktorú veľmi aktívne manažuje viceprezident zväzu 
Július Hron. Ja osobne sa problematike vzdelávania venujem dva 
celé pracovné dni v týždni, pretože práve odborné vzdelávanie je 
našou veľkou prioritou, bez ktorej nemáme šancu na ďalšie fungo-
vanie a už vonkoncom nie na rozvoj. 

Zamestnávatelia, manažéri fi riem často kritizujú podnikateľské 
prostredie na Slovensku. V čom je najväčší problém?

Čo podnikateľskému prostrediu v SR najviac chýba, to je autostrá-
da od Žiliny a Banskej Bystrice aspoň smerom na východ. To je 
najväčší problém, ktorý veľmi brzdí pozitívny vývoj priemyslu. Veď 
v Košiciach je veľmi dobrá pracovná sila. Sú tu kvalitné univerzity, 
ktoré produkujú kvalitných absolventov, a pritom je v tomto regióne 
nezamestnanosť 20 až 30 percent. Keď to zoberieme len z po-
hľadu AP a pozrieme sa na mapu subdodávateľov: 210 z 278 je 
lokalizovaných po Žilinu a Banskú Bystricu! Tu ako keby sa Európa 
končila, to nie je dobrá správa. Výstavba diaľnic, samozrejme, nie 
je naša stratégia, lebo to nemôžeme ovplyvniť, je však nevyhnutná 
pre ďalší rozvoj Slovenska. Tým druhým je vzdelanostná úroveň 
smerom k odbornému vzdelávaniu. Všetko ostatné sa dá vyriešiť 
a je konkurencieschopné. 

Zväz automobilového priemyslu urobí zo svojej pozície všetko pre 
to, aby svoju vytýčenú stratégiu a ciele pre najbližšie obdobie 
úspešne zvládol v prospech konkurencieschopnosti automobilové-
ho priemyslu a celého priemyslu na Slovensku.

Strategické ciele ZAP SR
na roky 2012 – 2016
> Aktivizovať a rozšíriť členskú základňu

> Zvýšiť vplyv ZAP SR pri formovaní podnikateľského
 prostredia

> Zlepšiť spoluprácu fi nálnych výrobcov so subdodávateľ-
 mi v AP

> Iniciovať a participovať pri určovaní smerovania odbor-
 ného vzdelávania (zabezpečiť dostatok kvalifi kovanej 
 pracovnej sily)

> Iniciovať a podporovať vytvorenie výskumno-vývojovej 
 základne pre AP

> Zlepšiť informovanosť o význame a perspektívach AP

> Byť aktívnym členom v medzinárodných organizáciách
  pri zabezpečovaní konkurencieschopnosti AP

> Zabezpečiť spracovateľnosť vozidiel po ich životnosti 
 – environmentálny cieľ
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Niektoré fakty na úvod
Sme v období prípravy rozpočtu v Európe. Mnohí defi novali (po 
viac ako dvojročnej práci expertov) ČO bude potrebné v rokoch 
2014 – 2020 podporovať, AKO je najvhodnejšie TO podporovať, 
aké budú priority (ktoré prinesú ďalšie prostriedky pre budúce ob-
dobie), a pod. Z hľadiska automobilového priemyslu boli výsledky 
práce mnohých odborníkov a zástupcov európskych združení skupi-
ny CARS21, ktorá pracovala v štyroch oblastiach (inovácie, obchod 
– globalizácia a normy, priemysel, trh – predpisy, dane a CO2), 
pretransformované do vyhlásenia európskej komisie v podobe „Akč-
ného plánu“ CARS 2020. Je to program na zvýšenie podielu au-
tomobilového priemyslu z dnešných 16 na 20 % HDP v EÚ. Z toho 
budú vyplývať PROJEKTY – REALIZÁCIE – ANALÝZY ... 

Čo treba vedieť pre budúcnosť 
Na obr. 1 vidíme sektory podľa veľkosti investícií do výskumu a vý-
voja v roku 2009. Európska únia investovala 1/3 z celosvetových 
investícií 370 mld. €. V USA investovali najviac do farmaceutického 
priemyslu, biotechnológií a software, náš priestor (EÚ) a Japonsko 
najviacej investovali do automobilového priemyslu. Celý svet z hľa-
diska materiálnej výroby investoval najviac do výskumu a vývoja 
výroby automobilov a elektro-, & elektronického priemyslu. Rozvoj 
„zveľaďovania“ populárneho produktu – automobilu – je v podstat-
ne najväčšom „prievane“ inovácií. Prečo je to tak?

• Automobil preukázal počas viac ako 100-ročnej histórie, že je 
extrémne vhodným nástrojom spolupráce v postupne sa zväčšu-
júcom okruhu z hľadiska prepravy ľudí (veľmi vhodné z hľadiska 
umožnenia „správny človek na správnom mieste“ podľa vzdelania, 
emocionálneho vzťahu k práci a štúdiu, menšej koncentrovanosti ľu-
dí, využívania väčších teritórií na primerané podmienky na život,...) 
a urýchľovačom potrebných zmien v priestore a čase. 

• Preprava tovaru v minulom storočí bola, a v tomto storočí bude 
intenzívne prebiehať na princípe efektívnej deľby práce a logistic-
kej efektívnosti. Veľký nárast obyvateľstva hlavne v Ázii si vynucuje 
pre mnohých prístup k produktom a práci. Nerovnomerne rozlože-
né zdroje na planéte, nerovnomerné rozloženie obyvateľstva (aj 
v štruktúre vzdelanosti a kreativite búrania tradičných postupov), aj 
nie rovnaký postoj k životu prinášajú ďalšie „pohyby“. Rozvoz tova-

Plány v roku 2013Plány v roku 2013
pre automobilový svet (1.časť)

Ján LEŠINSKÝ, predseda SAITS, člen Rady FISITA

Každý rok začína 1. 1. xxxx, v každej fi rme 
(ak nepracuje na náhodu) sa začína od plánu, 
pre väčšinu z nás deň začína ránom, ale pre 
veľké „zoskupenia“ ľudí, strojov, materiálu 
a energií vo výrobe je začiatok trvalý jav... 
V tomto zamyslení by som uviedol na AKOM 
začiatku je dnes automobilový priemysel 
globálne, ale aj u nás... Nie každý začiatok je 
predmetom záujmu väčšiny. My dnes máme 
možnosť naštartovať proces, ktorý na dlhšiu 
dobu bude na našu vitalitu vplývať...

Ján Lešinský
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rov v mestách, aj multi – modálna doprava sú v konečnom dôsledku 
závislé od cestných motorových vozidiel. 
• Automobil je „prenášačom“ výrobnej kultúry i životného štýlu. Au-
tomobil skracuje obdobie postupnej tvorby globálneho rýchleho pre-
nosu prostredia kvality na všetkých – lokálnej, regionálnej i kontinen-
tálnej – úrovniach. Automobil pomocou viacej ako 1 miliardy technic-
kých „kópií“ je veľvyslancom kvalitného technického diela v ohromu-
júcom (pre tých, čo ho majú, i pre takých čo ho iba chcú) štýle. 

• Automobil má všetky vlastnosti pre vhodné veľmi náročné inová-
cie za primeranú cenu. Ročná produkcia cca 80 miliónov automo-
bilov vo viac ako 40-tich typoch – segmentoch, v priemernej cene 
12 – 15 tisíc € je pri stále stúpajúcom hrubom globálnom produkte 
(HGP) dostupná pre rozširujúce sa prostredie s väčšinou obyvateľ-
stva v krajinách, ktoré tieto automobily potrebujú.

• Automobilový priemysel zahŕňa postupne aktivity, produkty a sys-
témy niekoľkých odvetví priemyslu, ktorých “členenie” na jednotlivé 
sektory sa stráca. Dá sa očakávať, že práve tento výrobok bude 
“zjednocovateľom” materiálnej výroby na jeden veľký súbor – prie-
mysel, bez prívlastku. 

Slovensko 1993 – 2012
Výroba
20 rokov prestavby a výstavby priemyslu na Slovensku z celko-
vého (nielen priemyselného) kolapsu po zastavení výroby zväčša 
vojenského určenia prinieslo výrazné úspechy. Začiatky v roku 
1992 (Bratislava a okolie) boli poznačené zväčša nedôverou, 
montáž vozidiel bola z dovezených dielov a systémov – spolu 
za rok 1992 bolo vyrobených 2 230 vozidiel. Pomalý postup, 
v roku 1993 – 2958 kusov, bol poznamenaný ešte potrebnými 
investíciami.

V roku 1997, keď v bratislavskom sídle výrobno-montážneho závo-
du koncernu VW bolo zmontovaných prvýkrát viacej ako 40- tisíc ks 
(40 885) automobilov, nikto netušil, že po príchode ďalších dvoch 
zástupcov iných veľkých výrobcov (Peugeot – Citroën do Trnavy 

a KIA do Žiliny), budeme môcť dnes konštatovať: Slovensko za 
dvadsať rokov v minulom roku prekročilo v počte vyrobených au-
tomobilov počet obyvateľov! Všetky tri závody spolu vyrobili viacej 
ako 5 miliónov 676 tisíc malých až luxusných automobilov.
 
Rozvoj parku automobilov a ich prevádzka
Po rokoch druhej svetovej vojny, v päťdesiatych rokoch, sa po Slo-
vensku pohybovalo veľmi málo automobilov. Ešte v roku 1960 sme 
patrili medzi krajiny takmer bez áut (vtedy ich bolo 34 na 1 000 
obyvateľov). Na ploche takmer 50 000 km2 sme ich mali niečo via-
cej ako 150 000. V šesťdesiatych a sedemdesiatych rokoch boli autá 
„na prídel“ za primerané ceny podľa tvrdenia „auto je luxus“. V ro-
ku 1990 sa na Slovensku prvýkrát pohybovalo viacej ako 1 milión 
automobilov. Intenzívnejšie kupovanie novších a nových áut začalo 
v deväťdesiatych rokoch. 

V číslach: Za dvadsať rokov (1993 – 2012) bolo u nás registro-
vaných 1,4 milióna nových automobilov a takmer 660 000 ojaz-
dených automobilov. Takmer jeden milión sme vyradili. Tak stúpol 
park osobných a malých úžitkových automobilov na našich cestách 
na dvojnásobok – t.j. viacej ako 2 milióny automobilov. Hodnota 
394 osobných a malých úžitkových automobilov na tisíc obyvateľov 
je v štátoch EÚ na dolnej hranici, ale z hľadiska infraštruktúry – hlav-
ne malého počtu kilometrov rýchlych ciest – sme na tom horšie. Ich 
pohyb je v podobných problémoch ako v krajinách s pokrokovými 
riešeniami takmer s dvojnásobkom automobilov.

Prínosy a očakávaný vývoj
Dvadsaťročný rozvoj „automobilizácie Slovenska“ potvrdil, že:
• sme schopní zvládnuť náročnú výrobu 
• prežívame cykly rozvoja a útlmu globálne, ale s menším rizikom, 

lebo vlastníme špičkové technológie v nových fabrikách 
• sieť dodávateľov sa sľubne usídlila u nás okolo troch automobiliek 

na našom území a ďalších šiestich do okruhu 500 km u susedov 
(PL, CZ, H, UKR)

• štruktúra pomeru zamestnancov fi nálni výrobcovia/dodávatelia na 
Slovensku je v svetovom priemere deľby práce 16 000/72 000, 

Obr. 1 
Investície podľa 
sektorov záujmu
– výrazné postavenie 
automobilového 
a príbuzného (elektro-) 
priemyslu 

[Zdroj: JRC]
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t.j. 20 %/80 %, alebo 1:4. To prináša vo vertikálnej štruktúre vzde-
lanosti a v priestorovom rozložení fi riem pozitívnu ponuku práce.

V súlade s cieľmi Európskej únie – zvýšiť prínos automobilového 
priemyslu pre HDP kontinentu zo 16 % na 20 % – dá sa očakávať 
podstatný rast inovácií v každej činnosti, technológiách aj produk-
toch. 

Slabinou Slovenska sú 
• roztrieštenosť záujmov veľkého počtu malých a stredných fi riem 

(neochota spolupracovať) 
• nedostatočne budované kapacity a ich možnosti pre výskum 

a vývoj v spolupráci so zákazníkom (okrem desiatok zahranič-
ných) 

• nízka úroveň spolupráce technických univerzít s domácimi fi r-
mami. 

Naše očakávania pre blízku budúcnosť sa dajú 
zhrnúť do týchto tvrdení:
• budú automobily so spotrebou 2 litre paliva na 100 km 
• trend zníženia znečistenia vzduchu (prach, škodlivé emisie) na 

jednu desatinu 
• okolo roku 2020 bude 100 % recycling vyradených automobi-

lov 
• zníženie hluku na jednu polovicu!
• infraštruktúra, cesty a technické riešenie áut znížia nehodovosť 

na jednu polovicu
• podstatné pokroky v informačných systémoch automobilov s prí-

stupom ku všetkým médiám 
• výrobné systémy vysokej úrovne.
Ale aj:
• technické riešenia na náhradu fosílnych palív sú k dispozícii, ich 

urýchlená realizácia je aj otázka infraštruktúry, politiky štátov 
(daní) 

• mnoho technických opatrení postupne prichádza do hromadne 
vyrábaných automobilov (stop – štart, downsizing, inteligentné 
riadenie, vstrekovanie, atď.)

• pre elektrickú cestu sú dnes najväčšou brzdou formy výroby 
elektrickej energie (obsah CO2 v nej), kvalita a životnosť akumu-

látorov, pomalé realizovanie a cena palivových článkov a e-in-
fraštruktúra

• okolo roku 2020 rokov budú pripravené primerané riešenia s vy-
užitím vodíka. 

 
Záver
Úloha človeka je od úmyslu prostredníctvom realizácie poskytnúť 
stroj pre premávku i recycling, u výrobcov dnes už verejnými zá-
ujmami náročná – systémová. Pre užívateľov je veľmi dôležitý rast 
umného využívania automobilu. Sme tiež zaangažovaní do politic-
kých a spoločenských cieľov regiónov pre udržanie obyvateľstva na 
teritóriách, i v otázkach umiestnenia výskumu a vývoja aj vo vzde-
lávaní technikov a inžinierov. 

Hlavne však
• potrebujeme vyváženú teoretickú a praktickú stránku prípravy 

technikov
• hľadáme riešenia komplexu problémov jednotlivca i v tíme
• podporujeme prípravu zväčša multi-disciplinárnu 
• s vysokým stupňom spolupráce s inými inžiniermi (komunikácia), 

sebarefl exia.

Lebo riešeniami práve takí budú tvoriť techniku, ktorá prinesie uplat-
nenia materiálov
• v najbližších piatich rokoch ďalší rast výroby ocele o 10 % 
• a rozvoj tromi cestami – vozidlá na základe ocele (mini a malé), 

vozidlá s prevahou ľahkých zliatin (horčík, hliník a i.), vozidlá 
hlavne s uhlíkovými materiálmi.

Na to pripravuje EÚ stratégiu a Slovensko ako súčasť EÚ aj svoje 
projekty pre naplnenie cieľov horizontu 2020 a ďalej. Ovplyvní to 
aj počet a štruktúru podnikov v priemyselnej výrobe. Automobilovú 
výrobu reprezentuje menej ako 10 % pracovníkov, ale relatívne sú 
podstatne výkonnejší (podiel na HDP, podiel na exporte). Ako k to-
mu prispejú stratégie SR, ministerstiev SR i priemyselných zväzov, 
o tom si urobíme predstavu po analýze prijatých (navrhovaných) 
podmienok, priorít a aktivít človeka – podnikateľa, manažéra i za-
mestnanca. 

Obr. 2 Štruktúra podnikov,
z toho podnikov priemyselnej 
výroby podľa vlastníctva 
– vývoj 1998 – 2008 
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Turbulentná transformácia na trhové hospodárstva s prista-
ním v Európskej únii (1993 – 2004)
Na základe zákonov prijatých v novembri 1992 sa majetok Čes-
ko-Slovenskej federatívnej republiky delil na základe dvoch prin-
cípov. Územnom a podľa počtu obyvateľov. Pri počte obyvateľov 
bol určený pomer 2 : 1. Federálny majetok bol delený týmto prin-
cípom. Vyskytli sa problémy s delením česko-slovenských aerolínií 

a niektorých vládnych budov v Prahe. Pri rozdelení bilancie 
bývalej Štátnej banky Československa (SBČS) a rozdelení 
federálneho obeživa vznikla pohľadávka vo výške 26 mld. 
Kčs pre Národnú banku Slovenska z českej strany. Ako zá-
ruku za túto pohľadávku držala Česká národná banka zlato 
prislúchajúce Národnej banke Slovenska. Spor sa vyriešil až 
v roku 1999, kedy po dohode Slovenská republika uhradila 

1 korunu za pohľadávku, ktorú ne-
uznala a Slovensku bolo vydaných 
4,5 ton zlata. Majetkové rozdelenie 
prebehlo kultivovane a korektne. Pri 
rozdelení ČSFR sa predpokladalo, že 
ČR a SR vytvoria menovú a colnú úniu. 
Zámerom národohospodárov bolo 
udržať spoločnú menu minimálne 6 
mesiacov. Tieto zámery boli nereálne. 
Spoločná mena vydržala iba 38 dní. 
Hlavným dôvodom bola nedôvera pe-
ňažných trhov, ktoré vyjadrovali pre-
svedčenie, že slovenské hospodárstvo 
potrebuje menovú devalváciu. To sa 
prejavovalo tlakom na české devízové 
rezervy a v SR na celý bankový sek-
tor. V januári 1993 prestali významné 
zahraničné fi nančné ústavy prijímať 
česko-slovenskú korunu. Preto obidva 
štáty prijali 2. februára 1993 prísluš-
né zákony a do 8. februára došlo 
k vytvoreniu dvoch nových národných 
mien. Na Slovensku sa zrodila národ-
ná mena – Sk – slovenská koruna. Zá-
kladnou metódou bola výmena česko-

Hospodárstvo Slovenska
na konci 20. a začiatku 21. storočia, 2. časť

Ing. Peter MAGVAŠI, CSc.

Prvého januára 2013 sme si pripomenuli dvadsať rokov samostatnej Slovenskej republiky 

Dvadsať rokov hospodárstva Slovenskej republiky nie je možné dostatočne vnímať bez pozna-
nia, ako sa formovalo hospodárstvo na dnešnom území Slovenska v minulých storočiach. Tento 

vývoj nám plasticky poukazuje na elasticitu, ktorou slovenská spoločnosť prechádzala a for-
movala sa. Bez poznania takmer 500-ročnej histórie Slovenska v rôznych jeho spoločensko-

politických formáciách sa nedá správne pochopiť dnešné hospodárstvo Slovenskej republiky. 
V prvom tohtoročnom vydaní ai magazine prinášame ďalšiu časť príspevku Petra Magvašiho 

z knihy Také je Slovensko, vychádzajúcej pri príležitosti 20. výročia vzniku SR. 
Je zameraná na hospodársky vývoj Slovenska za posledných desať rokov. 

Prvú časť ste si mohli prečítať v ai magazine 4/2012.
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slovenských peňazí za okolkované česko-slovenské peniaze. Táto 
technicky náročná operácia prebehla nad očakávania plynule. 
Krátke obdobie spoločnej meny malo však kladný vplyv. Prišlo 
k upokojeniu verejnej mienky v obidvoch nových štátoch, a tým 
boli vytvorené lepšie podmienky na zvládnutie menovej odluky. 

Rozdelenie ČSFR malo v prvej fáze nepriaznivé dopady na hos-
podársky vývoj v obidvoch následníckych štátoch. Podľa OECD 
ročné transfery z českej časti federácie na slovenskú boli odhad-
nuté na 25 mld. Kčs, čo zodpovedalo asi 7 % slovenského hrubé-
ho domáceho produktu. Rozdelenie bolo z krátkodobého hľadis-
ka pre slovenské hospodárstvo stratou, pre české ziskom. Dosah 
rozdelenia na pokles hrubého domáceho produktu Slovenskej re-
publiky bol podľa odborných odhadov do 6 %. Medzi obidvoma 
vzniknutými štátmi bola vytvorená colná únia, ktorá bola podpí-
saná v októbri 1992, prechodne platila od 1. 1. 1993 a vstúpila 
do platnosti až 3. mája 1993. Vydržala až do vstupu obidvoch 
štátov do Európskej únie. Po roku 1993 došlo k prepadu vzájom-
nej výmeny obchodu na úroveň 70 až 75 %. Pretože Slovensko 
pred rozdelením exportovalo 26 až 36 % priemyselných tovarov 
do Čiech, pričom ČR exportovala na Slovensko len 12 až 15 %, 
nepriaznivý dosah rozdelenia bol väčší pre Slovenskú republiku. 
Neskôr sa situácia zlepšila a zníženie predstavovalo iba 16 % 
predchádzajúcej úrovne. S colnou úniou súvisel aj klíringový re-
žim, čo zlepšovalo platobnú bilanciu obidvoch štátov, najmä zni-
žovalo tlak na devízové rezervy. To znížilo výpadok vo vzájom-
nom obchode a nepretrhnutie výhodných a efektívnych obchod-
ných väzieb medzi hospodárskou sférou na obidvoch stranách. 
Koncom roka 1994 sa Slovenská republika stala zakladajúcim 
členom Svetovej obchodnej organizácie (WTO).

Vytvorením Slovenskej republiky sa vytvorili podmienky na od-
klon od pôvodnej česko-slovenskej reformy k novému prístupu 
k transformácii. Avšak depresia vyvolaná rýchlymi krokmi fede-
rálnej transformácie mala dozvuky v slovenskej ekonomike. Bol to 
najmä výrazný pokles domácej spotreby, spôsobenej výraznej-
ším poklesom príjmov obyvateľstva, poklesom investičnej činnosti 
ako výsledku najmä pred a poprivatizačnej agónie. V podmien-
kach slovenských priemyselných podnikov úplne zlyhala kupó-
nová privatizácia, zostávajúce štátne podniky, resp. zostatky ne-
predaného majetku v kupónovej privatizácii vytvárali neistotu vo 
vlastníckych vzťahoch a bezkoncepčnosť ich podnikateľských ak-
tivít. Vláda v roku 1993 prijala aktualizáciu Programového vyhlá-
senia vlády SR po vzniku samostatnej SR, kde sa chcela sústrediť 
na tri nosné oblasti. Po prvé na stimulovanie makroekonomickej 
expanzie uvoľňovaním fi škálnej a úverovej politiky, aktivizáciou 
obchodnej politiky najmä podporou vývozu do európskych štá-
tov Spoločnosti nezávislých štátov, reštrukturalizáciu priemyslu 
pod vedením a za fi nančnej pomoci štátu. 

Slovensko dosiahlo zo štátov V-4 najväčšiu transformačnú depre-
siu, s poklesom okolo 23 % prepadu HDP, ale následne trvalo 
rástlo do roku 2003 a kumulatívne v období 1993 až 2003 
dosiahlo rast 55 %. Úroveň reálneho HDP pred transformáciou 
presiahla slovenská ekonomika v roku 1998. Tento proces bol 
od roku 1993 kvalitatívne rozdielny. Postupne od roku 1993 slo-
venská ekonomika oživovala, ale od roku 1996 sa začali preja-
vovať a vrcholili nerovnovážne tendencie. Došlo k expanzívnej 
fi nančnej politike vlády, ktorá bola kompenzovaná výrazne re-
štriktívnou menovou politikou. Dochádzalo k vytláčaniu súkrom-
ných úverov a nárastu úrokových mier. Zložitá situácia v systéme 
úverovej politiky bánk viedla k zabrzdeniu reštrukturalizačných 
procesov v podnikovej sfére, čo vyvolalo obrovský nárast platob-
nej neschopnosti podnikateľskej sféry, zadlženosti bánk a výnos-
nosti podnikovej sféry. V tomto období došlo k radikálnej zmene 

štruktúry slovenského poľnohospodárstva, čo znamenalo prud-
ký nárast regionálnej nezamestnanosti, deformovaná investičná 
výstavba znamenala prudký pokles zamestnanosti v stavebníc-
tve, zanikali podniky sprivatizované v kupónovej privatizácii. 
Došlo k tzv. zamestnaneckej privatizácii, ktorá bola rozdielne 
úspešná. Za úspešnú je možné považovať privatizáciu podni-
kov Chemosvit Svit, Matador Púchov, SMZ Jelšava, Hornonit-
rianske bane, Železiarne Podbrezová, Duslo Šaľa, Slovnaft 
Bratislava. Neúspechom skončila snaha po revitalizácii zbro-
járskeho priemyslu prostredníctvom vytvorenia priemyselného 
holdingu DMD holding. Tak postupne zanikli podniky v Detve, 
v Martine, v Považskej Bystrici, v Dubnici. To všetko vytvorilo 
situáciu zabrzdenia kvalitatívneho rastu hospodárstva, spojenú 
s rastom nezamestnanosti, poklesom kvality života v SR. Klad-
ne je možné hodnotiť procesy v energetickom odvetví, najmä 
modernizáciu jadrovej elektrárne v Jaslovských Bohuniciach, 
rozvoj plynárenských sietí, pokračovanie vo výstavbe jadrovej 
elektrárne v Mochovciach. Bola vybudovaná vodná elektráreň 
v Žiline. Aj budovanie cestnej infraštruktúry prostredníctvom 
diaľničného spojenia západu s východom Slovenska je klad-
ným prvkom tohto obdobia.

Ing. Peter MAGVAŠI, CSc., 

hosť. Prof. na SjF Žilinskej univerzity 

Bývalý minister hospodárstva a minister práce, sociálnych vecí 

a rodiny, pôsobí v súčasnosti aj ako pedagogický pracovník na 

Katedre priemyselného inžinierstva Žilinskej univerzity. V minu-

losti pracoval ako technický riaditeľ v GR ZVL Považská Bystri-

ca, ako fi nančný riaditeľ ZŤS, a.s. Martin, riaditeľ pre stratégiu 

Chirana Stará Turá. 
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EKONOMIKA A FINANCIE
 

To všetko viedlo k zvýšeniu vnútropolitického napätia, ktoré ma-
lo aj odozvu v medzinárodnom postavení Slovenska. Vážnym 
zlomom bolo odročené prijatie SR do štruktúr NATO, OECD 
a nezačatie prístupových rokovaní do EÚ. Koncom roku 1998 
po parlamentných voľbách sa vytvorila široká stredopravá a ľa-
vicová vládna koalícia, ktorá pristúpila k zmene dovtedajšej hos-
podárskej politiky. Nová hospodárska politika bola založená 
najmä na znížení fi škálnej expanzii znížením podielu verejných 
výdavkov na HDP, v menovej oblasti došlo k prechodu na pláva-
júci výmenný kurz, reštrukturalizácia bankového sektora spojená 
s jeho privatizáciou, privatizáciou prirodzených monopolov, pod-
pory vstupu zahraničných investorov do slovenského hospodár-
stva, decentralizáciou verejnej správy. Intenzívne sa pracovalo 
na vstupe SR do štruktúr NATO a OECD. Obnovili sa prístupové 
rokovania do EÚ. Táto politika znamenala v prvej fáze prudké 
zvýšenie nezamestnanosti, ktoré kulminovalo v roku 2000, kedy 
nezamestnanosť dosiahla takmer 20 % úroveň. Bolo to spojené 
s poklesom kvality života v SR. Úsilie o modernizáciu slovenskej 
spoločnosti vyústilo do prijatia Slovenskej republiky dňa 14. de-
cembra 2000 za člena OECD. 

V roku 2002 boli úspešne uzatvorené rokovania vstupu Sloven-
ska do Európskej únie. Dňa 29. marca 2004 bola Slovenská 
republika prijatá za člena NATO a 1. mája 2004 sa stala Slo-
venská republika členským štátom Európskej únie. To všetko len 
potvrdilo schopnosť slovenskej spoločnosti byť súčasťou európ-
skeho civilizačného prúdu. Postupne od roku 1998 došlo k vý-
raznejšiemu zapojeniu sa slovenského hospodárstva do sveto-
vého obchodu prostredníctvom vstupu zahraničného kapitálu, 
najmä do spracovateľského priemyslu a energetiky. Významnými 
investormi sa stali Volkswagen Bratislava, Citroën, Peugeot, Hei-
neken, Sauer Danfoss, Thyssen Krupp, KIA, Samsung, Whirlpool, 
ENEL, Gaz de France, Ruhrgas, EON, RWE, Schaefl er - INA, 
Deutsche Telecom, Embraco, Sony, Norsk Hydro, US Steel, Mon-
di. Tieto podniky efektívne využívajú a rozvíjajú kvalitné ľudské 
zdroje Slovenskej republiky a najmä oceňujú prívetivé a vhodné 
podnikateľské prostredie pre moderné technológie.

Plnohodnotný prvok v globálnom svetovom hospodárstve 
(2004 – doteraz)
Vstup Slovenskej republiky do Európskej únie a jej členstvo vo vý-
znamných medzinárodných zoskupeniach malo dosah aj na dy-
namický rast jej hospodárstva. Prostredníctvom dynamického roz-

Literatúra: K. Morvay a kol.: TRANSFORMÁCIA EKONOMIKY: SKÚSENOSTI SLOVENSKA, Ústav slovenskej a svetovej ekonomiky SAV, Bratislava, 2005; L. Žídek: 
TRANSFORMACE ČESKÉ EKONOMIKY 1989-2004, C.H.BECH, Praha, 2006; V. Bystrický, D. Kováč, J. Pešek a kol.: KĽÚČOVÉ PROBLÉMY MODERNÝCH SLOVEN-
SKÝCH DEJÍN 1948 – 1992, VEDA, Bratislava, 2012

voja podnikateľských subjektov nadnárodných koncernov bola 
nastúpená cesta prudkého hospodárskeho rastu spojená so zni-
žovaním nezamestnanosti a zlepšovaním kvality života občanov. 
Výrazne to zvýšilo exportnú výkonnosť slovenského hospodár-
stva. V roku 2011 vývoz tovarov a služieb predstavoval 89,1 %
podiel k hrubému domácemu produktu v bežných cenách. Podiel 
zamestnanosti v zahraničným kapitálom kontrovaných priemy-
selných podnikoch predstavoval v roku 2010 hodnotu 59,1 %, 
pričom tento podiel v produkcii priemyslu mal hodnotu 72,2 %. 
Tovary a služby tvorené na Slovensku sú konkurenčne schopné 
vo svetovom meradle. Strojársky a elektrotechnický potenciál 
v občanoch Slovenskej republiky vytvorený za predchádzajúce 
obdobie sa ukázal v spojitosti zo zahraničným kapitálom ako 
kľúčový determinant konkurenčnej schopnosti tovarov a služieb 
vyrobených na Slovensku v globálnom prostredí. Po roku 2004 
naďalej pokračoval vstup zahraničných investícií do Slovenskej 
republiky, a to jednak už etablovaných zahraničných investo-
rov z predchádzajúcich období, ale aj nových ako kórejská KIA 
a nemecký Continental. Od roku 2004 do roku 2008 rástol hru-
bý domáci produkt medziročne od 5 % do viacej ako 10 %. Ten-
to rast bol dosiahnutý v rozhodujúcej miere rastom produktivity 
práce do 8 %. 

Dňa 21. decembra 2007 Slovenská republika vstúpila do Schen-
genského priestoru, čo ešte viacej zvýšilo podmienky pre pruž-
nosť obchodu medzi SR a ostatnými štátmi EÚ. 1. januára 2009 
sa stala Slovenská republika plnoprávnym členom Európskej 
menovej únie a bola prijatá spoločná európska mena euro. Je 
symbolické, že eurocentové mince so slovenskými symbolmi bo-
li razené v jednej z najstarších mincovní na svete v slovenskej 
Kremnici. Ako by sa veľkým oblúkom v týchto dejinami európske-
ho hospodárstva voňajúcimi priestormi späť vracalo Slovensko 
do lona európskej civilizácie a hospodárstva. Napriek globálnej 
fi nančnej, hospodárskej a sociálnej kríze, ktorá sa na Slovensku 
prejavila poklesom HDP v roku 2009 na úroveň 95,1 % roka 
2008, už v roku 2010 bol rast 4,2 % a v roku 2011 3,3 %. Slo-
vensko má modernú štruktúru svojho hospodárstva. Podiel hrubej 
pridanej hodnoty v priemysle na celkovej hrubej pridanej hodno-
te v hospodárstve Slovenskej republiky v roku 2011 predstavuje 
33 %, poľnohospodárstva a rybárstva 3 %, stavebníctva 9 %, 
obchodovateľných služieb 41 % a verejných služieb 14 %. 

Najväčšiu pridanú hodnotu v slovenskom hospodárstve zabez-
pečuje priemysel. Dlhodobým problémom SR je vysoká miera 
nezamestnanosti dlhodobo nezamestnaných, ktorá má výrazne 
regionálny rozmer. Slovenská republika v prekonávaní svetovej 
hospodárskej krízy od roku 2008 preukázala, že je štátom, kde 
ľudský potenciál je založený na schopnosti rýchlej adaptácie pri 
využívaní znalostí získaných za zložitého, ale veľmi meniaceho 
sa prostredia v jeho dlhom niekoľko storočnom vývoji. Preukáza-
la, že je oporou európskeho hospodárskeho priestoru a výraz-
ným vkladom do konkurenčnej schopnosti Európy a jej trvalej 
udržateľnosti aj v budúcom období. 
Dvadsaťročná samostatnosť Slovenska neznamenala uzatvorenie 
sa slovenskej spoločnosti od civilizačných trendov, ale obrátene, 
preukázala schopnosť jej občanov byť otvorenými svetu, po-
kroku, osvojovať si rýchlo dobré skúsenosti, tieto rozvíjať. Potvr-
dzujú to výsledky jeho hospodárstva, ktoré občanom Slovenska 
vytvárajú podmienky pre rozvoj ich potenciálu, pre zlepšovanie 
medziľudských vzťahov, zlepšovanie prostredia v Európe, ale aj 
na planéte ZEM. 

Bratislavský hrad
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O krok vpred
Zoznámte sa s niektorými z najnovších nástrojov a riešení spoločnosti 

Sandvik Coromant, ktoré sme zaradili do ponuky od 1. marca 2013 

Nová hrubovacia čelná fréza 
so zvýšeným počtom rezných hrán 
Spoločnosť Sandvik Coromant zaradila do svojej ponuky CoroMill 357, novú 
hrubovaciu čelnú frézu so zvýšeným počtom rezných hrán, vhodnú na odobera-
nie veľkých objemov materiálu, predovšetkým pri obrábaní ocelí a liatin. 
CoroMill 357 sa vyznačuje zvýšenou ochranou rezných doštičiek.

Medzi typické aplikácie patrí hrubovacie čelné frézovanie s nutnosťou odo-
berania veľkých objemov materiálu, napr. tvarovo členitých súčiastok, obrobkov 
s nerovnomerným prídavkom na obrábanie alebo výkovkov, zváraných obrobkov 
a odliatkov, kde použitie CoroMill 357 umožňuje dosiahnutie veľkých rýchlostí 
úberu kovu a vyššiu produktivitu. 

Vďaka konštrukčnému prevedeniu so zvýšeným počtom rezných hrán predstavuje 
fréza CoroMill 357 cenovo veľmi efektívne riešenie. Použitie silných obojstranných 
päťhranných rezných doštičiek upnutých v lôžku chránenom podložkou prináša vysokú 
hospodárnosť výroby a zaručuje spoľahlivú funkciu a výkonnosť.

Robustná a bezpečná konštrukcia tela frézy sa vyznačuje pokrokovým systémom upínania rez-
ných doštičiek, ktorý umožňuje rýchle a jednoduché výmeny jednotlivých rezných hrán aj celých 
doštičiek a šetrí tak váš čas. Veľké oporné plochy v radiálnom i axiálnom smere a na spodnej 
strane reznej doštičky bránia deformácii lôžka, čo sa premieta do vysoko konzistentnej funkč-
nosti a výkonnosti.

Fréza CoroMill 357, ktorá je určená pre stroje s rozhraním ISO 50 alebo väčším, umožňuje po-
užitie hĺbky rezu až 10 mm (0,394 inch) a rýchlosti posuvu až 0,7 mm/z (0,0276 in/z).

Od 1. marca 2013 sú súčasťou ponuky frézy CoroMill 357 v rozmedzí priemerov
100 – 315 mm (4 – 10 inch).

Systém CoroMill 316 s výmennými frézovacími hlavicami je skutočne univerzálna koncepcia 
pre najrôznejšie frézovacie operácie. Možno ju použiť pre frézovanie s vysokými 

rýchlosťami posuvu, frézovanie drážok, skrutkovicovú interpoláciu, frézovanie 
do rohu, tvarové frézovanie a frézovanie hrán a obrysov na súčiastkach vyrobených

 z materiálov spadajúcich do skupín ISO P až ISO S.

Od 1. marca je tento vysoko výkonný systém k dispozícii taktiež 
s kanálikmi pre vnútorný prívod reznej kvapaliny. 

Pre udržanie kontroly teploty a uspokojivého odvodu triesok v priebehu rezu, je pri obrábaní 
takých materiálov, ako sú žiaruvzdorné zliatiny, titán alebo korózievzdorné ocele, často ne-

vyhnutné použitie reznej kvapaliny. Prerezávanie triesok a ich hromadenie často vedie k zní-
ženiu kvality obrobeného povrchu, zničeniu rezných hrán alebo k poškodeniu nástroja. 

Koncepcia CoroMill 316 teraz ponúka riešenie umožňujúce vnútorný prívod reznej kvapaliny 
presne umiestnenými kanálikmi optimalizujúcimi účinky dopadajúceho prúdu reznej kvapali-

ny. Vďaka tomuto systému je schopná prekonať existujúce riešenia – využívajúc vnútorný prí-
vod reznej kvapaliny zaručuje zlepšený odvod triesky a bezpečnosť obrábacieho procesu.

Systém CoroMill® 316 umožňuje rýchle, jednoduché a presné prevedenie zmien medzi rôz-
nymi operáciami, napr. zmena typu frézy, veľkosti polomeru zaoblenia rohov, hustoty zubov, 
geometrie alebo nástrojovej triedy. Stopkové frézy CoroMill® 316 možno dokonca použiť aj 

pro päťosové frézovanie bočných plôch obvodom frézy, pre ktoré by inak z hľadiska stability 
bolo pri dlhšom vyložení nástrojov nutné v mnohých prípadoch voliť ich kónické prevedenie. 

CoroMill 357 je nová robustná čelná 
fréza z ponuky spoločnosti 

Sandvik Coromant, ktorá umožňuje 
dosiahnutie veľkých rýchlostí úberu

 kovu a vyššiu produktivitu

Spoločnosť Sandvik Coromant predstavila nové
riešenie pre svoj systém CoroMill 316, ktoré 
umožňuje vnútorný prívod reznej kvapaliny 
a zaručuje zlepšený odvod triesok a vyššiu 
bezpečnosť obrábacieho procesu

Systém CoroMill 316 s výmennými frézovacími hlavicami
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CoroMill 419 je nová frézovacia koncepcia pre vysoké rýchlosti posuvov, určená pre polo-
dokončovanie až hrubovanie, ktorá využíva 5 rezných hrán. Ponúka vynikajúcu výkonnosť 
pri obrábaní všetkých typov materiálov a skvelé možnosti pre optimalizáciu.

Nové frézy sú vhodné pre väčšinu priemyslových odvetví a aplikácií, kde sa pri čelnom 
a tvarovom frézovaní vyžaduje použitie vysokých rýchlostí posuvu. Veľmi dobre se používa 
pre obrábanie súčiastok, pri ktorom je nevyhnutné dlhé vyloženie nástrojov a skvelé výsled-
ky umožňuje taktiež v prípade strojov s nízkym výkonom a upínacích prípravkov s nízkou 
tuhosťou.

Medzi jej výhody patrí predovšetkým vysoká produktivita v aplikáciách vyžadujúcich ľahký 
priebeh rezu a najmä pri obrábaní problematických materiálov taktiež jej dlhá životnosť, 
dosahovaná vďaka jej optimalizácii pre obrábanie nehrdzavejúcich ocelí, tvrdených ocelí 
a titánu.

Všetky frézy sú opatrené vnútorným prívodom reznej kvapaliny, čo umožňuje efektívne obrá-
banie za mokra. V prípade použitia stlačeného vzduchu sa taktiež zvyšuje účinnosť odvodu 
triesky pri frézovaní hlbokých dutín a pri skrutkovicovej interpolácii.

Fréza CoroMill 419 je vybavená odolnými a robustnými reznými doštičkami s piatimi rez-
nými hranami, zaručujúcimi vysokú spoľahlivosť obrábania. K dispozícii je široký sortiment 
nástrojových tried a geometrií, ktorý vám umožní nájsť vhodnú voľbu pre väčšinu materiálov 
a aplikácií.

Od 1. marca sa v našej ponuke môžete stretnúť s CoroChuck 930.

Toto veľmi presné skľučovadlo, vyvinuté spoločnosťou Sandvik Coro-
mant, ponúka spoľahlivú funkčnosť a výkonnosť pre všetky typy frézo-
vacích a vŕtacích operácií. Dokonale spĺňa požiadavky na minimálne 
obvodové hádzanie a v priebehu rozsiahlych prevádzkových testov 
toto nové hydraulické skľučovadlo taktiež celkom jednoznačne preuká-
zalo, že na súčasnom technologickom trhu ponúka najlepšiu ochranu 
proti vyťahovaniu nástrojov. 

Technológia Fulcrum 
Tajomstvom, ktoré sa ukrýva za vysokou presnosťou a spoľahlivou 
ochranou proti vyťahovaniu nástrojov, je optimalizovaná konštrukcia 
spájkovanej membrány, ktorá umožňuje maximálne bezpečné a spo-
ľahlivé upnutie vďaka dvom oporným plochám na každej strane (ful-
crums).

Toto konštrukčné riešenie zaručuje vynikajúci prenos krútiaceho mo-
mentu a zlepšenie funkcie a výkonnosti monolitných karbidových fréz, 
vrtákov a výstružníkov. Špičkové technické parametre a výkonnosť 
možno dosahovať opakovane, aj po veľkom počte upínacích cyklov, 
čo umožňuje zachovanie vysokej kvality obrobenej plochy a predĺ-
ženie životnosti nástrojov. A naviac, skľučovadlá CoroChuck 930 sú 
navrhnuté tak, že majú taktiež tlmiacu funkciu a umožňujú tak zníženie 
veľkosti vibrácií v priebehu obrábacieho procesu na minimálnu úro-
veň.

Hydraulický upínací systém, ktorý je základom skľučovadla Coro-
Chuck 930, možno rýchlo upnúť a uvoľniť pomocou špeciálneho 
momentového kľúča a vďaka rýchlym a jednoduchým výmenám 
a v zostaveniu nástrojov dosiahnuť zvýšenie efektívnosti obrábania. 
Pre upnutie a uvoľnenie upínacieho systému nie je nutné žiadne ďalšie 
externé zariadenie.

Skľučovadlo umožňuje dodržanie tolerancií v mikrometroch, dosiah-
nutie vyššej presnosti nástrojovej zostavy, kvality obrobenej plochy 
a zvýšenie produktivity. Obvodové hádzanie merané vo vzdialenosti 
2,5 × DC je < 4 μm (157 μinch).

Skľučovadlo CoroChuck 930 je vhodné pre všetky typy obrábacích 
strojov s rotujúcim vretenom alebo obrobkom – sústruhy, viacúčelové 
obrábacie stroje, obrábacie centrá, poháňané nástrojové držiaky na 
sústružníckych centrách aj pre vertikálne sústruhy. 

Skľučovadlá CoroChuck 930, ktoré sú k dispozícii v tužkovom, štíhlom 
alebo HD (heavy duty – pre náročné podmienky) prevedení, sú vyvá-
žené v súlade s DIN 69888.

Nová fréza pre vysoké rýchlosti posuvu

Presné hydraulické skľučovadlo CoroChuckTM 930

Nová fréza pre čelné a tvarové frézovanie 
s ‘vysokými rýchlosťami posuvu’ 

CoroMill 419 z ponuky spoločnosti
 Sandvik Coromant

Viac informácií o najnovších produktoch a riešeniach nájdete na našej webstránke
www.sandvik.coromant.com/sk

Vysoko presné hydraulické skľučovadlo CoroChuck 930 z ponuky 
spoločnosti Sandvik Coromant zaručuje spoľahlivú funkciu a výkonnosť 
nástrojov pri frézovacích a vŕtacích operáciách
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Obchodní výměna v oboru obráběcích 
a tvářecích strojů v roce 2012

Svaz strojírenské technologie

Nové představenstvo SST 

Dne 12. prosince 2012 proběhlo 
51. zasedání správní rady SST, jehož 
součástí byly rovněž volby nového 
představenstva a prezidenta svazu: 

Miroslav OTÉPKA, předseda předsta-
venstva, TOSHULIN, a.s., STROJIM-
PORT a.s.
Ing. Petr Zemánek, 1. místopředseda 
představenstva a ředitel SST
Ing. Petr Beneš, místopředseda předsta-
venstva, PRAMET TOOLS, s.r.o.
Ing. Miroslav Šabart, místopředseda 
představenstva, ŽĎAS, a.s.
Ing. Milan Bláha, člen představenstva, 
ŠKODA MACHINE TOOLS, a.s.
Ing. Miroslav Dvořák, člen představen-
stva, MOTOR JIKOV Strojírenská, a.s.
Ing. František Komárek, člen předsta-
venstva, KOVOSVIT MAS, a.s.
Ing. Miroslav Ostrý, člen představen-
stva, HERSTEGO, a.s.
Ing. Antonín Kyncl, čestný člen před-
stavenstva

Miroslav Otépka (na snímke) je předse-
dou představenstva akciové společnosti 
TOSHULIN a předsedou představen-
stva akciové společnosti STROJIMPORT, 
jejíž je TOSHULIN jediným akcionářem. 
Je rovněž prokuristou a spolumajitelem 
společnosti s ručením omezeným MO-
DIKOV. Jedná se tudíž o osobnost ve 
sféře českého strojírenství a konkrétně 
výroby obráběcích strojů dobře zná-
mou. V roce 2009 byl Miroslav Otépka 
poprvé zvolen za člena představenstva 
Svazu strojírenské technologie. Dvoule-
té období 2013 – 2014 bude tudíž už 
jeho třetím volebním obdobím v před-
stavenstvu SST, tentokrát ve funkci jeho 
předsedy. 

Vývoz obráběcích a tvářecích strojů za rok 2012 
z České republiky dosáhl hodnoty 14 074,359 
mil. Kč, dovoz obráběcích a tvářecích strojů za 
rok 2012 do České republiky dosáhl hodnoty 
8347,197 mil. Kč. 

Vývoz podle teritorií byl v roce 2012 uskutečněn 
především do Německa, Ruska, do Číny, na Slo-
vensko, do Polska, na Ukrajinu a do USA. Do Ně-
mecka směřovalo více než 34 % českých exportů. 
Rusko a některé další postsovětské republiky (Ka-
zachstán) se postupně stávají pro české vývozce 
nejperspektivnějším trhem. Potřeba obměny strojí-
renských zařízení v rekonstruovaných i nově posta-
vených ruských podnicích se výrazně zvyšuje. Ten-
to trh je pro české výrobce zajímavý i proto, že ruš-
tí partneři mají stále jasnější představu o tom, jaké 
typy strojů a jaké technologie požadují, což před-
stavuje pro obchodní spolupráci výrazný stimul.

Specifi kou čínského trhu je pak akcent na dodáv-
ky velkých nestandardních strojů, a to především 
proto, že vlastní produkcí běžných, univerzálních 
strojů už dokážou svůj vnitřní trh do jisté míry záso-
bit a zajišťují si dokonce i určité dominantní posta-
vení v rámci asijské konkurence.

Slovensko se trvale udržuje mezi čtyřmi nejvýznamněj-
šími destinacemi českého strojírenského exportu, což 
mu nepochybně zajišťují vazby přetrvávající z dob 
společného státu.

Polsko a Ukrajina jsou rovněž trhy pro české exportéry 
zajímavé, které dokážou překvapit nárazovou reali-
zací obrovských zakázek, ale i pracností jednotlivých 
drobných obchodních případů.

Nárůst exportu do USA pak nepochybně souvisí 
s pozitivním trendem vývoje amerického hospodářství 
v posledních měsících.

I v průběhu roku 2012 byla patrná snaha českých 
strojírenských fi rem o uplatnění jednotlivých položek 
jejich výrobního portfolia na dalších nových, dynamic-
ky se rozvíjejících trzích. Kromě zmíněné Číny a Ruska 

se jednalo o Indii a země Latinské Ameriky (Brazílie) 
a jihovýchodní Asie (potenciální zákazníci, kteří o čes-
ké stroje projevili zájem v průběhu mezinárodního 
veletrhu v Jakartě). Zvláštní postavení má Indie, která 
sice vykazuje obrovský absorpční potenciál, ale z hle-
diska zpracování zakázek je trhem poměrně kompli-
kovaným. Na rozdíl od Číny se totiž jedná o trh silně 
decentralizovaný a tudíž méně přehledný. Dovozy do 
zemí Latinské Ameriky stále do značné míry komplikují 
„ochranářské“ celní a daňové bariéry, které export 
silně prodražují, takže se pak v lokálních podmínkách 
stává málo konkurenceschopným.

Dovoz obráběcích a tvářecích strojů podle teritorií 
byl v roce 2012 uskutečněn především z Německa, 
Japonska, Itálie, Švýcarska, Tchaj-wanu a Rakouska. 
Dovozy z Taiwanu, ale také například z Jižní Koreje, 
která nabízí velké stroje v zajímavých cenových rela-
cích, zaznamenávají v posledních létech kontinuální 
narůst.
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Technická špecifi kácia obrábacieho centra TC-32BNQT

Max.otáčky vretena 12 000 min 16 000 min

Výkon vretena 11/6 kW 10/7,3 kW

Pojazdy osí X, Y, Z 550 x 400 x 415 mm

Rýchloposuvy osí 70 m.min

Pracovný posuv 1-20 000 mm.min

Kapacita zásobníka nástrojov 26 alebo 40

Opakovateľná presnosť +/- 0,003 mm

Rozmery stroja 1 890 x 3 669 x 2 360 mm

Napriek tomu je aj po relatívne dlhej osvetovej činnosti práve európsky 
zákazník zatiaľ najviac konzervatívny, a často slepo trvá na zabehnu-
tých zvyklostiach v oblasti kovoobrábania. Pozrime sa na príkladoch 
strojov fi rmy Brother na výhody použitia menších strojov z hľadiska pro-
duktivity a ekologickej prevádzky výrobných závodov.

Vysokorýchlostné obrábacie centrá Brother
Vývoj obrábacích strojov Brother bol v minulosti určovaný hlavne dopytom 
automobilového priemyslu po strojoch schopných vykonávať veľmi efektívne 
osové operácie (vŕtanie, závitovanie) a v menšom rozsahu aj bežné frézo-
vacie operácie stopkovými nástrojmi, prípadne frézovacími hlavami menších 
priemerov pre súčiastky relatívne malých veľkostí. V poslednom desaťročí sa 
odbyt menších frézovacích centier presunul do oblasti elektrotechniky a tele-
komunikačných technológií, čo prinieslo aj niektoré nové požiadavky na vlast-
nosti týchto strojov. Je dôležité si uvedomiť, že konštrukcia vysokorýchlostného 
centra s kuželom ISO30 nemôže byť len obyčajnou zmenšeninou bežného 
frézovacieho centra, pretože týmto spôsobom nie je možné splniť vyššie uve-
dené požiadavky. Z hľadiska nosnej stavby strojov Brother ide o premyslené 
riešenie optimalizujúce pomer tuhosti a hmotnosti pohybujúcich sa konštrukč-
ných častí stroja. Relatívne malá hmotnosť pri vysokej tuhosti je nutným pred-
pokladom pre realizáciu vysoko dynamických pohybov spojených jednotiek 
s vlastnou reznou dráhou nástroja, ale hlavne s dráhami a pohybmi v rámci 
vedlajších neproduktívnych operácií, akými sú výmeny nástrojov či otáčanie 
dvojpaletového stola. Práve výmena nástrojov a dvojpaletový stôl sú posta-
vené na unikátnych riešeniach. V prípade výmeny nástrojov ide o koncepciu 
otočného bubnového zásobníka umiestneného priamo v pracovnom priestore 
stroja v blízkosti vretena. Veľmi rýchla výmena nástroja je realizovaná len po-
otočením bubna a pohybom vretena v osi Z. Dvojpaletový stôl využíva jedinú 
upínaciu dosku rozdelenú oddeľovacou prepážkou uprostred. Výmena pale-
ty sa tak vykoná otočením upínacej dosky o 180°.
Ďalším špecifi ckým konštrukčným uzlom strojov Brother je vreteno. Jeho vývoj 
bol motivovaný s cieľom dosiahnuť výnimočne rýchly nábeh na nominálne 
otáčky, resp. spomalenie do zastavenia, a veľmi presná synchronizácia otá-
čok s posuvom v osi Z pre optimálne technologické podmienky pri závitovaní. 
Tak bola skonštruovaná skupina vretena pozostávajúca zo štíhleho vretenníka 
s malým momentom zotrvačnosti a upínacím rozhraním veľkosti ISO30 spo-
jená s torzne tuhou spojkou so servomotorom vlastnej konštrukcie, ktorý sa 
vyznačuje konštantným krútiacim momentom v širokom rozsahu otáčok a ná-
sledným pozvoľným poklesom momentu pri vysokých otáčkach.

Hospodárnosť a produktivita
na malom priestore

Ekologické charakteristiky strojov Brother
Logickým dôsledkom vyššie popísanej konštrukcie vysokorýchlostných centier 
Brother sú priaznivé ukazovatele ekologickej náročnosti ich prevádzky. Pri po-
rovnaní s bežnými frézovacími centrami vybavenými kužeľom veľkosti ISO40 
vykazujú stroje Brother až o 70 % nižšiu spotrebu elektrickej energie a až 
o 80 % nižšiu spotrebu stlačeného vzduchu. Z hľadiska produkcie emisií oxi-
du uhličitého na výrobu 50 000 kusov obrobkov vyprodukuje model Brother 
TC-S2D priemerne 1,7 ton CO2, zatiaľ čo typický stroj s kuželom ISO40 
6,8 ton CO2, teda štvornásobne viac. Treba zdôrazniť, že spotreba stlačené-
ho vzduchu, ktorý predstavuje najdrahší typ energie, je výrazne nižšia nielen 
v súvislosti s veľkosťou stroja, ale aj s premyslenou aplikáciou pneumatických 
obvodov s dôrazom na optimalizáciu spotreby média. Objektívna verifi kácia 
ekologickosti prevádzky strojov Brother bola vykonaná nezávislým certifi -
kačným orgánom v rámci auditu environmentálnej politiky podľa ISO14021 
s oprávnením umiestniť na stroje Brother štítok deklarujúci environmentálne 
vlastnosti výrobku. Brother je jedným z prvých výrobcov číslicovoriadených 
strojov, ktorý týmto spôsobom upozorňuje na výnimočné ekologické charak-
teristiky svojich výrobkov.

Brother TC-32BNQT

Stroj typu TC-32BNQT predstavuje z hľadiska rozsahu pojazdov najväč-

ší stroj z produkcie fi rmy Brother vybavený dvojpaletovým výmenníkom. 

Jeho nasadenie je tak vhodné jednak pre väčšie obrobky, jednak pre 

viacnásobne upínacie prípravky napr. v kombinácii so štvrtou osou – prí-

davným NC stolom.

Už viac ako 25 rokov sa japonskí výrobcovia vysoko-
rýchlostných obrábacích centier s upínacím kuželom 
vretena veľkosti ISO30 stavajú proti zásadám nut-
nosti obrábať na robustných a tažkých strojoch. Ich 
misia našla výraznú odozvu v krajine vychádzajúce-
ho slnka, postupne sa informácia o aplikáciách šírila 
do okolitých ázijských krajín a zanedlho dorazila do 
Európy. 

Už viac ako 25 rokov sa ja
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Soustružit
přesně a fl exibilně

Společnost DMG / MORI SEIKI představila na svých Dnech 

otevřených dveří ve Pfrontenu úspěšnou řadu univerzálních 

soustruhů NLX s jednou světovou a třemi evropskými premié-

rami. 

Na Dnech otevřených dveří ve Pfrontenu 
představila společnost DMG / MORI SEIKI 
čtyři reprezentativní modely, které snad 
nejvíce odrážejí rozmanitost a výkonnost 
této úspěšné konstrukční řady. Přímo 
v provozu byl představen soustruh
 NLX2500SY/700, nyní poprvé 
vyráběný i v Evropě, a s ním další 
tři modely NLX1500Y/500, 
NLX2000SY/500 a NLX3000Y/700.

Univerzální soustruhy se považují za výrobně-technickou páteř sub-
dodavatelského průmyslu. V tomto kontextu přesvědčuje řada NLX 
společnosti DMG / MORI SEIKI jednak výjimečnými výkonnostními 
parametry a funkčností, a také velmi dobrou efektivitou a atraktivními 

cenami. Pevným základem celé nabídky je stabilní, na danou aplika-
ci optimalizovaná konstrukce strojů NLX, jejíž termické vlastnosti ještě 
více zlepšuje chladicí systém integrovaný do lože stroje.

Díky zvýšené tuhosti všech pohonných systémů lineárních os, struktuře 
lože a plochým vedením s vynikajícími tlumícími vlastnostmi dosahu-
je řada NLX o 30 % vyšší celkové tuhosti ve srovnání s předchozími 
modely. Zde se projevují především větší kuličkové šrouby, které spolu 
s většími ložisky zvyšují tuhost os až o 50 %. 

To v součtu vytváří nejlepší podmínky pro soustružení, při kterých celá 
řada NLX boduje působivým výkonem a inovativními funkcemi. Jako 
příklad lze uvést technologii BMT® s motorem pro pohon nástrojů in-
tegrovaným do revolveru a rychloposuv až 30 m/min.

NLX2500SY/700
Nejúspěšnější model řady NLX, soustruh NLX2500SY/700, bude 
společnost DMG / MORI SEIKI nyní vyrábět také v Evropě ve spo-
lečnosti GILDEMEISTER Italiana. Díky tomu mohou evropští zákazníci 
profi tovat z kratších dodacích lhůt. Maximální točný průměr 366 mm
a délka soustružení až 705 mm spolu s pojezdy 260 a 795 mm 
v osách X a Z dělají ze soustruhu NLX2500SY/700 mnohostranný 
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S více než 14 000 instalovanými jednotkami jsou univer-

zální soustruhy řad NL a NLX absolutně nejprodávaněj-

šími představiteli produktového portfolia společnosti 

MORI SEIKI.

prostředek pro soustružnickou výrobu. Hlavní vřete-
no s 4 000 ot/min navíc zaručuje maximální výkon 
pro produktivní výrobu.

NLX1500Y/500
Tento vstupní model řady NLX, jako příklad nového 
standardu v oblasti CNC soustružení, je nyní k do-
stání i na evropském trhu. Soustruh NLX1500Y/500 
se vyznačuje extrémně kompaktní konstrukcí vysoké 
tuhosti a díky opakované přesnosti 10 μm dosahuje ve 
výrobě optimálních výsledků. Sklíčidlo nejmenšího modelu 
této řady má průměr 150 mm, posuv osy Y je +/- 50 mm.

NLX2000SY/500
Dalším modelem, který slaví svou evropskou premiéru, je soustruh 
NLX2000SY/500, vybavený dvěma vřeteny a osou X pro nejrůznější 
možnosti obrábění. Sklíčidla měří 200 mm na hlavním vřetenu a 150 
mm na vedlejším vřetenu. Osa Y má posuv +/- 50 mm. S délkou sous-
tružení až 510 mm a pojezdem osy X 260 mm je NLX2000SY/500 
určen na obrábění středně velkých obrobků. Pojezd vedlejšího vřete-
na, osy B, je rovněž velký – 624 mm. Otáčky prvního vřetena 5 000 
ot/min a druhého vřetena 6 000 ot/min umožňují výkonné obrábění, 
nástroje dosahují až 10 000 ot/min. Volitelně mohou být oba menší 
modely řady NLX vybaveny 20–místným revolverem.

NLX3000Y/700
Druhý největší model řady NLX, vhodný zejména pro kreativní obrá-
bění větších obrobků, je nyní rovněž dostupný evropským zákazní-
kům. Sklíčidlo má průměr 300 mm, maximální točný průměr činí 430 
mm, délka soustružení 713 mm. Pojezdy 280 a 820 mm ve směrech 

X a Z a rozsah osy Y +/- 60 mm poskytují dostatečně velký prostor 
pro obrábění. Výkonné vřeteno dosahuje až 3 000 ot/min, pohon ná-
strojů s maximálně 10 000 ot/min je k dodání i ve verzi se zvýšeným 
momentem a 4 000 ot/min.

Prověřený řídící systém 
Řada NLX sází na osvědčenou technologii MAPPS IV. Navíc k dialo-
govému programování je zde k dispozici i systém CAM společnosti 
ESPRIT. Již v základním provedení jsou modely NLX vybaveny modu-
lem MORI NET, který umožňuje dálkovou údržbu a externí kontrolu 
provozního stavu stroje. Modulární koncepce řady NLX umožňuje vy-
bírat různé výkonnostní parametry vřeten a rotačních nástrojů.

www.dmgmoriseiki.com

Highlights řady NLX 
> Nová generace řady NL, jíž bylo prodáno více 

než 14 000 strojů
> Optimální poměr cena – výkon 
> Technologie BMT® s motorem pro pohon nástrojů

v revolveru pro vynikající frézovací výkon
> Kluzná vedení u všech os, rychloposuv 

až 30 m/min
> Integrovaný chladicí systém v loži stroje pro 

lepší termickou stabilitu
> Energetická efektivnost: úspora elektrické 

energie až 30 %*
> Různé verze, mj. s poháněnými nástroji, osou Y 

a protivřetenem
> Kompaktní nový design na minimální 

zástavbové ploše
> Produktivní automatizační řešení, mj. od společ-

ností MORI SEIKI a DMG Automation
> MAPPS IV s obrazovkou TFT 10,4" – volitelně 

s modulem CAM (ESPRIT) 
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Nový stroj MCV 2318 je obráběcí centrum typu horní gantry. Ve vý-
robním programu CNC divize patří do skupiny multifunkční víceosá 
obráběcí centra, kam doposud patřily stroje Turnmill 1250 a Turnmill 
2000.

Hlavní pohybové skupiny stroje tvoří tři na sebe kolmé souřadnicové 
osy X, Y a Z. Osa X (příčník) je v provedení gantry (1) a má pojezd 
2 300 mm. Na osu Y (křížový suport) s pojezdem 1 400 mm nava-
zuje svislá osa Z (smykadlo) s pojezdem 1 050 mm. Všechny osy 
jsou vzájemně propojeny dokonale symetricky v uspořádání box-in-
box (2). Osy jsou vybaveny přímým odměřováním pomocí lineárních 
pravítek fi rmy Heidenhain. Instalované synchronní posuvové motory 
Siemens, rotující kuličkové šrouby a lineární vedení od japonské fi rmy 
NSK umožňují dosáhnout vysokou dynamiku (rychloposuv 50 m/min, 
zrychlení, 5 m/s2). Řezné síly jednotlivých os mají hodnotu X=20 kN, 
Y=15 kN, Z=40 kN. U variant stroje s otočným stolem je osa Y do-
plněna o brzdu.

Do základny stroje je možno vestavět různé varianty stolů. Otočný 
stůl s průměrem upínací desky 1 800 mm, pevný stůl o rozměrech 
rozměry 2 520 x 1 600 mm nebo kombinaci otočného stolu s prů-

měrem upínací desky 1 500 
mm a pevného stolu s roz-
měry 2 520 x 1 600 mm. 
Pohon otočného stolu může 
být ve variantě frézovací 
(max. otáčky 100 1/min) 
nebo soustružnické (max. 
otáčky 250 1/min) techno-
logie. Pohon stolu je přímý 
a je realizován torque mo-
torem (3) švýcarské fi rmy 
Etel. Hmotnost obrobku se 
pohybuje dle varianty stolu 
a technologie v oblasti 5 až 
15 tun. 

Do smykadla lze zabudovat elektrovřeteno, hlavu s jednou řízenou 
osou (sklopná B osa) nebo hlavu se dvěma řízenými osami (sklopná 
B a otočná C osa). Frézovací elektrovřetena fi rmy Kessler mají upína-
cí systém HSK-A63 (otáčky 18 000 1/min) nebo HSK-A100 (otáčky 
14 000 1/min). Vřeteno vhodné i pro soustružnické operace (tzn. je 
vybavené brzdou rotoru vřetena) má upínání HSK-A100 a otáčky 
12 000 1/min.

Hlava M21 fi rmy Cytec může být osazena různými vřeteny. Jako zá-
kladní varianty se nabízí HSK-A63 (otáčky 18 000 1/min) a HSK-
A100 (otáčky 10 000 1/min) s brzdou rotoru nutnou pro soustruž-
nické operace. Rotační osy hlav jsou polohovány pomocí torque mo-
torů a dají se zpevnit brzdami. Hlavy M21 jsou vybaveny rozhraním 
umožňujícím automatickou výměnu hlav. To pokrývá požadavky zá-
kazníků používat v automatickém cyklu stroje hlavu se silovým vřete-
nem (s vysokým krouticím momentem až 220 Nm a nižšími otáčkami), 
nebo hlavu dokončovací (s nižším krouticím momentem a otáčkami až 

Portálové multifunkční
obráběcí centrum MCV 2318

Ing. Stanislav GERYCH, TAJMAC-ZPS, divize CNC, vedoucí konstrukce

Novému stroji MCV 2318 bylo uděleno čest-
ného uznání na loňském 54. mezinárodním 
strojírenském veletrhu v Brně v kategorii
„Nejlepší inovační exponát – komerční 
produkt“. Pojďme se na tento nový 
a v mnoha oblastech technicky 
a technologicky průlomový stroj podívat 
podrobněji.

Pětiosé provedení stroje s otočným stolem a jednoosou hlavou

Pětiosé provedení stroje s pevným stolem a dvouosou hlavou

Torque motor (prstencový motor)
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24 000 1/min). Regálový automatický zásobník nástrojů má v zá-
kladní variantě kapacitu 40 nástrojů. Stroj je možno vybavit zásobní-
ky s vyšší kapacitou.

Hydraulický agregát se zubovým čerpadlem a válcovou nádrží 10 l 
je vybaven pojišťovacím ventilem, hydraulickým akumulátorem 1,4 l, 
tlakovým spínačem pro regulaci na konstantní tlak. Slouží k uvolnění 
nástroje ve vřetenu a ke zpevnění všech rotačních os a osy „Y“. Do-
davatelem hydraulických prvků je fi rma HYTOS.

Pneumatiku stroje tvoří jednotka úpravy vzduchu, v základním prove-
dení obsahuje uzavírací ventil, fi ltr 5 μm s hlavním regulátorem tlaku 
5,5 bar, tlakový spínač a mikrofi ltr 0,01 μm s regulátorem pro pravít-
ka. Na vřeteníku jsou použity ventily pro ofukování dutiny vřetena, 
vytvoření přetlaku ve vřetenu a pro chlazení vzduchem. Veškeré pneu-
matické prvky jsou od fi rmy SMC.

Ke standardnímu vybavení stroje patří článkové dopravníky třísek, 
vnější chlazení nástroje, osové chlazení nástroje vodou (fi ltrační sta-
nice fi rmy Chipblaster, tlak 70 barr) nebo vzduchem a vibrodiagnos-
tika. Stroj je možno volitelně vybavit obdobně jako ostatní stroje naší 
produkce CNC systémy Siemens S840D SL s digitálními měniči po-
honů Sinamics, nebo novým systémem Heidenhain TNC640 s digitál-
ními měniči pohonů Heidenhain.

K dalším volitelným vybavením patří ruční oplachovací pistole, chla-
zení chladicí kapaliny, odsávání par z pracovního prostoru, regulace 

tlaku středového chlazení, rotační čistič skla, sonda obrobková a ná-
strojová, druhý ovládací panel, klimatizace elektrorozvaděče, moto-
rické otvírání dveří pracovního prostoru, hibernace stroje a dálková 
diagnostika. Speciálním vybavením jsou zvýšené bočnice stroje, které 
najdou uplatnění především u varianty stroje s pevným stolem a dvou-
osou hlavou, protože nedojde k omezení maximální výšky obrobku. 
Pracovní prostor stroje je plně zakrytován. Koncepce krytování zajiš-
ťuje dobrý přístup i viditelnost do pracovního prostoru a umožňuje 
snadnou manipulaci s obrobkem při nakládání a vykládání z pracov-
ního prostoru stroje a při seřizování technologie obrábění.

Podstatnou částí konstrukce stroje byly výpočty. Stěžejní odlitky stro-
je byly prověřeny metodou topologické optimalizace tvaru součásti 
pomocí FEM (metody konečných prvků). Byly využity i nejnovější 
poznatky z oblasti mechatroniky, které umožňují predikovat budou-
cí chování stroje (např. velikost limitní třísky). Stroj byl konstruován 
i s ohledem na stále více se prosazující požadavky ekologické (tzv. 
ecodesign). Kromě nasazení tukového mazání stroje zde patří i mož-
nost hibernace stroje. V provedení stroje s S840 D SL lze použít funk-
ce Ctrl-Energy, která umožňuje kompenzovat kapacitní nebo indukční 
jalový proud primárně měničů Siemens a do jisté míry i dalších elek-
trických zátěží. Funkce umí redukovat magnetický tok indukčních mo-
torů, který je normálně 100 %. Díky tomu dojde k podstatnému zmen-
šení magnetizačních ztrát v motoru a to nejen když je motor v klidu, 
ale i za chodu, pokud motor pracuje s nižším výkonem. 
 
Jak vyplývá z popisu stroje, stroj může být z hlediska technologické-
ho tří, čtyř, pěti nebo i šestiosý. Umožňuje obrobit dílec z pěti stran. 
Umožňuje operace vrtání, vyvrtávání, vystružování, frézování a sou-
stružení. Dokáže tak produktivně a komplexně obrábět prostorově 
složité a technologicky náročné obrobky a kombinované tvary. Stroj 
se uplatní při výrobě kovových dílců pro lisařský, plastikářský, automo-
bilový, energetický a letecký průmysl, rovněž je vhodný pro obecné 
obrábění. 

www.tajmac-zps.cz

Montáž otočného stolu do základny stroje

(1) Gantry – Gantry osy jsou strojní osy, které jsou mechanicky navzájem pevně spojeny, a proto se musí vždy pohybovat společně. Osy pracují paralelně a z hlediska 
regulace polohy jsou navzájem nezávislé. V CNC programu se programuje pouze jedna tzv. vedoucí osa a druhá osa tzv. synchronní osa se synchronizuje automaticky. 

(2) Box-in-box (krabice v krabici) – Symetrická struktura spojení dvou mechanismů. Např. u MCV 2318 je křížový suport (box 1) veden uvnitř příčníku (box 2) na čtyřech 
kolejnicích lineárního vedení s osmi vozíky. Obdobný princip propojuje křížový suport a smykadlo. Uspořádání box-in-box se vyznačuje vysokou tuhostí, trvalou přesností 
a minimálními teplotními dilatacemi způsobujícími změnu relativní vzdálenosti nástroje a obrobku. 

(3) Torque motor (prstencový motor) – Torque motory jsou speciální třídou synchronních bez kartáčových servo motorů s permanentními magnety. Zátěž motoru (tj. upínací 
deska + obrobek) je přímo spojena s rotorem, aniž by byly použity další mechanické elementy (převody) a proto se torque motory klasifi kují jako přímé pohony. K řízení 
motoru fi rmy Etel použitého u MCV 2318 se používá tzv. odbuzování magnetického pole, které umožní motoru s vysokým krouticím momentem dosáhnout i vysoké otáčky. 
Tím se jedním pohonem pokryjí požadavky technologií frézování i soustružení. Výhody otočného stolu s torque motorem jsou v porovnání s např. stolem poháněným přes 
šnekový převod: vyšší dynamika, tuhost, absence mechanických vůlí a přesnost polohování.
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Rozhovor s Ing. Markem Milde, 
výrobním ředitelem a členem představenstva 
společnosti T Machinery a. s.

Firma T Machinery a.s. je jednou z významných výrobně–engineeringo-
vých společností v oblasti důlní techniky, která byla založena v roce 2003. 
Historicky navázala na tradici výroby v tomto oboru, která na jižní Moravě 
existuje více jak 75 let. Ve třicátých letech minulého století byla na tomto 
místě zahájena na Dole Tomáš mechanizovaná těžba lignitu pro energetic-
ké potřeby koncernu fi rmy „BAŤA“. Dynamický růst společnosti T Machine-
ry a.s. dokumentuje její umístění na 6. místě v soutěži Exportér roku 2012 
v kategorii „Velcí exportéři (nad 500 mil. korun) – Nárůst exportu v letech 
2010 – 2011“

Do jakých segmentů průmyslu dodáváte Vaše výrobky? 
Výrobní program fi rmy tvoří: vývoj a výroba dobývacích kombajnů pro těžbu 
hornin, hřeblových dopravníků, podporubových zařízení, hydraulických výz-
tuží pro zabezpečení těžních prostor, hydraulických válců, složitých svařenců 
včetně jejich opracování a výroba náhradních dílů atd. Na dodávky zařízení 
poskytuje fi rma T Machinery a. s. komplexní servisní a zaškolovací činnost.

Jaké máte stroje ve výrobě?
Firma má vlastní výrobní program a tomu jsou přizpůsobeny i technologické 
možnosti. Mohu konstatovat, že fi rma je technologicky téměř soběstačná. Dis-
ponuje CNC zařízeními a stroji od přípravy materiálu přes sváření obrábění 
až po konečnou montáž a zkoušení. Jestliže hovoříme o třískovém obrábění, 
v současné době vlastníme:
• Od klasických frézek a soustruhů až po CNC stroje, tzn. horizontky
   a portálky
• Frézovací a soustružnická centra 3osá a 5osá
• Obrábění a broušení ozubení
• Broušení vnitřních a vnějších průměrů, rovinné broušení
• Stroje KMAS:
• Soustružnická a frézovací centra (4 ks – MCV, 1 ks – SP, 2 ks – MASTURN)
• Multifunkční centrum 1 ks MAS MULTICUT 500i S

Odkdy používáte stroje KOVOSVIT MAS?
Nedovolím si přesně odhadnout, ale prvními byly sloupové vrtačky a některé 
po různých generálních opravách využíváme ještě dnes. Následovaly sous-
truhy SPT16 a SPT 32. V roce 2008 jsme instalovali MASTURN MT70, dále 
2 ks MCV 1016 Quick v roce 2009. Poslední investice strojů KOVOSVIT MAS 
byla v roce 2011, to jsme zakoupili 1 ks MULTICUT 500iS, 1 ks SP 280 SY, 
2 ks MCV 1270POWER a 1 ks MASTURN 820/2000. Do konce letošního 
roku bychom ještě měli nainstalovat MULTICUT 630S/3000.

Jaká je Vaše zkušenost se stroji KOVOSVIT MAS? 
Stroje Kovosvitu se vždy vyznačovaly svou robustností a dostatečnou přes-
ností. Mohu říci, že vybraná zařízení splňují naše požadavky a umožnila 

MULTICUT 630S/3000 od KOVOSVITu MAS
instalované ve společnosti T MACHINERY, a.s.

zvýšení naší produktivity. Pro příklad uvádíme technologicky nejkomplexnější 
stroj MULTICUT.

Proč jste si vybrali stroje KOVOSVIT MAS? 
Tato společnost má na českém a evropském trhu dlouholetou tradici. Se stroji 
této značky jsem se setkával po celou dobu svého působení ve strojírenství. 
Výběr probíhal poměrně dlouho a mezi více dodavateli i vzhledem k složitosti 
požadované technologie. Většina fi rem v současné době nehledá jenom zaří-
zení, které je schopno splnit požadavky na obrobení. Hledá partnera, který je 
schopen poskytnout součinnost při realizaci jeho potřeb. Je třeba najít schop-
nou společnost, která umí rychle reagovat a má dobré technologické zázemí 
připravené na neobvyklé požadavky ze strany zákazníka a nebojí se čelit 
i potížím při netradičních řešeních. Za cíl nepovažuji nakoupit stroj, ale předlo-
žit technologii, která posune fi rmu kupředu a umožní změnit názor a zhodnotit 
všechny prostředky vynaložené při realizaci. A právě v KMAS jsme takového 
partnera hledali a doufám, že i do budoucna našli.

Společnost KOVOSVIT MAS má pro rok 2012 jako jednu ze strategických 
priorit zkvalitnění služeb servisu, jak Vy vnímáte tuto oblast?
Servis je vždy velmi diskutovanou oblastí při výběru stroje. Každé zařízení mů-
že mít jednou poruchu, i to nejlepší, a pak je třeba mít k dispozici rychlé řešení. 
I v této oblasti dochází k výrazným změnám a mohu říci, že v posledním roce 
jsem se servisem naprosto spokojený.

Víte, že KOVOSVIT MAS pořádá kromě Zákaznických dnů také Dny apliko-
vaných technologií? Zajímají Vás podobné akce, jak je hodnotíte?
Zákaznických dnů jsem se několikrát zúčastnil. Poprvé to bylo asi v roce 
2000. Dle mého názoru úroveň těchto setkání rok od roku stoupá. Dnů apli-
kovaných technologií, jsem se bohužel nezúčastnil, ale i ty v budoucnu rád 
navštívím.

Jak vnímáte posun trendu v technologii obrábění směrem k multifunkčnímu 
a pětiosému obrábění?
Jednoznačně pozitivně. Tento trend je třeba vnímat i v souvislosti s vývojem 
nástrojů, kde je přímá vazba při uvažování o pořízení konečné technolo-
gie. Posun je zejména z hlediska logistiky. Dříve jsme dílec unašeč dělali na 
6 pracovištích, dnes pouze na 3, kde první pracoviště je příprava polotovaru 
(hrubování), druhé tepelné zpracování a třetí je stroj MULTICUT, tzn. všechny 
technologie třískového obrábění – soustružení, frézování, vrtání, odvalování 
děláme na jednom stroji. Tím došlo k zásadnímu zkrácení celkového výrobní-
ho času až o 60 %. Z hlediska řízení jsme schopni mít veškeré informace lépe 
pod kontrolou a pracovat s nimi při plnění požadavků našich zákazníků.

Chcete dodat pár slov na závěr?
Chci všem poděkovat za dosavadní úspěšnou spolupráci a popřát KMAS 
a spolupracujícím fi rmám hodně úspěchů i v budoucnosti. Věřím, že tradice 
značky bude zachována a inovativní řešení přinesou poptávku po těchto za-
řízeních a přibude rovněž zákazníků, kteří budou potřebovat stroje vyrobené 
pod hlavičkou KMAS. České strojírenství nemá lehkou situaci, ale historie 
a tradice, která je za námi, je důvodem, že se do budoucna můžeme dívat 
s optimismem. Důležité je navázat spolupráci, rozvíjet dobré vztahy a zacho-
vat si pokoru a vstřícné jednání.

Technická specifi kace
MULTICUT 630S/3000  – multifunkční soustružnicko-frézovací centrum
Maximální průměr obrobku: 1060 mm
Maximální soustružená délka: 1 600, 3 100, 4 600, 6 100 mm
Výkon hlavního vřetena: 41 / 78 kW
Nástrojové vřeteno:  12000[10000,6500,3500] ot/min
 162 [216,300,345] Nm HSK, CAPTO



8.-12. 4. 2013 MESSE Hannover (DE) 

16.-17. 4. 2013 Zákaznické dny 

18.-19. 4. 2013 Dny pro distributory 

22.-27. 4. 2013 CIMT Beijing (China) 

21.-24. 5. 2013 MSV Nitra (SK) 

27.-31. 5. 2013
METALOOBRABOTKA Moskva 

(RU) 

4. 6.-7. 6. 2013 ITM MACH TOOL Poznaň (PL) 

8. 6. 2013 Den otevřených dveří 

16.-21. 9. 2013 EMO Hannover (DE) 

7.-11. 10. 2013 MSV Brno

Navštivte nás 
na t chto akcích:

Nové
multifunk ní stroje

www.kovosvit.cz

MULTICUT Line 500i / 630 

Multifunkční soustružnicko-frézovací centra

 Maximální průměr soustružení: 1020 / 1030 mm

 Maximální délka obrábění:
1 600, 3 100, 4 600, 6 100 mm

 Výkon vřetena: 59/74 / 41/78 kW
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MIKRON HEM 500U
Nový model 5-osového frézovacieho centra
 švajčiarskej spoločnosti GF AgieCharmilles

Nové 5-osové CNC frézovacie centrum spoločnosti GF AgieCharmilles je určené 
pre štandardné úlohy trieskového obrábania v 3D priestore,

od výroby jednoduchých až po komplexné tvarové diely, ktoré nachádzajú využitie 
v leteckom priemysle, obranných technológiách, lekárstve … 

Flexibilný, cenovo priaznivý a funkčný CNC frézovací 

stroj so zameraním na úlohy obrábania v 3+2 pra-

covných osiach – tak znie krátka charakteristika stroja 

MIKRON HEM 500U.
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MIKRON HEM 500U dopĺňa rad štandardných strojov v portfóliu „frézovanie” švajčiarskej 
spoločnosti GF AgieCharmilles. Skratka názvu stroja HEM znamená high effi ciency machi-
ne – stroj s vysokou pracovnou účinnosťou, ktorá je zrejmá z pomeru cena – výkon, a tiež 
na základe pomeru frézovacieho výkonu a veľkosti stroja. Týmto štandardným riešením od 
GF AgieCharmilles sa výrobná základňa zákazníkov ďalej rozširuje. Presnosť, fl exibilita 
a jednoduchá prevádzka obrábacieho centra, poskytujú vynikajúce predpoklady pre vý-
robu dielov z hliníka a ocele, ako v sériovej, tak aj v kusovej dielenskej výrobe. Bezkonku-
renčný je vynikajúci prístup k obrobku.

MIKRON HEM 500U ponúka dobrý výhľad do priestoru obrábania a ľahké nakladanie 
obrobku žeriavom. Stroj je osadený výkonným riadiacim systémom Heidenhain iTNC 530, 
ktorý umožňuje výrobu vysoko presných kontúr obrobkov vysokými rýchlosťami posuvov. 
Digitálny dizajn servopohonov zaručuje vysokú presnosť a kvalitu povrchov, rovnako ako 
vysoké pojazdové rýchlosti. 

Stroj MIKRON HEM 500U môže byť vybavený širokou paletou voliteľného príslušenstva. 
Jednotlivé položky sú ľahko a rýchlo konfi gurovateľné a prinášajú užívateľovi zvýšený kom-
fort a kvalitu procesu obrábania. Stroj je voliteľne vybavený rotačným paletovým výmenní-
kom na rôzne druhy upínacích paliet až do rozmeru 400 x 400 mm.

Tak ako u všetkých nových strojov MIKRON, proces obrábania je pod neustálym dohľa-
dom zabudovaných elektronických asistenčných softwarových modulov nazývaných Smart 
machine.

Ukážka dielov obrobených na stroji MIKRON HEM 500U .

Ďalšie informácie k uvedenému stroju vám poskytne spoločnosť AgieCharmilles s.r.o. 
Brno prostredníctvom svojich predajcov. V prípade vášho záujmu navštívte našu 

stránku www.gfac.com/cz

MIKRON HEM 500 U – technické údaje stroja
Pracovný pojazd v osi X mm 500

Pracovný pojazd v osi Y mm 450

Pracovný pojazd v osi Z mm 400

Naklápanie stola – B os ° -65 / +110

Otáčanie stola – C os ° n x 360 

Odmeriavanie pracovných osí - Priame 

Pohon vretena stroja - In-line 

Otáčky vretena 1/min 12 000 

Výkon vretena kW/Nm 20/75 – S6 40% ED

Upínací kužeľ - ISO40 

Chladenie nástrojov cez vreteno bar 20

Rýchloposuv XYZ m/min 30

Rýchloposuv B/C 1/min 17/28

Kapacita výmenníka nástrojov ks 30 (60 - voliteľne)

Priemer pracovného stola mm 500

Maximálna váha obrobku kg 200

Palety 7x (5 x) 3R Dynafix, Erowa UPC (MTS)

Váha stroja kg 5 700 bez výmenníka paliet
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Pozývame Vás na MSV Nitra 2013, ktorý sa koná 

v areáli spoločnosti Agrokomplex – Výstavníctvo 

Nitra v dňoch 21. 05. – 24. 05. 2013.

Navštívte spoločnosť 

AgieCharmilles s.r.o. v pavilóne M2. 
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MATRIX® Séria 5 je kombináciou pokrokového výdajného automatu 
a výkonného softvéru. Pri fl exibilite počtu matrix priečinkov je prístup pre 
výber príslušného nástroja, alebo akejkoľvek časti technologického vyba-
venia, umožnený iba oprávneným osobám pri absolútnej elektronickej 
kontrole príslušného managementu prevádzky.

Dnes už 2 veľkosti: MAXI a MINI
MAXI je vysoký, s veľkou kapacitou, ergonomickým dizajnom a je prekva-
pivo málo náročný na priestor.
MINI je možné umiestniť skoro všade, je kompaktný a môže byť osadený 
aj na špeciálny vozík.
Každý model výdajného automatu MINI, alebo MAXI je ponúkaný buď 
ako TOUCH (s dotykovým monitorom a PC), alebo ako POD verzia. Obe 
sú priamo pripojené na sieť a môžu byť použité aj spolu.

Plne modulárny systém bez požiadavky
minimálneho počtu zásuviek
Nie je nutné počítať s minimálnym počtom preddefi novaných typov 
priečinkov v zásuvke, pretože nový systém umožňuje vyskladať zásuvku 
presne podľa vašich potrieb. Jednotlivé priečinky je možné jednoducho 
vybrať a vymeniť, a tým zmeniť alebo upraviť samotnú konfi guráciu zá-
suvky. Voliteľný Auto-Lock mechanizmus zatvára priečinky, keď sa zásuv-
ka zatvára.

Vymeniteľné „matrix“ bunky. Jednoduché
vkladanie a vyberanie 
Pozícia a typ priečinkov môžu byť vymieňané. Každý priečinok a každá 
zásuvka je uzamykateľná, a tým chránená voči neoprávnenému použitiu. 
Existuje 12 štandardných rozmerov priečinkov pre široké spektrum skla-
dovaných položiek.

Možnosť mať neuveriteľných 198 priečinkov v zásuvke pre MAXI 
a 96 priečinkov v zásuvke typu MINI, potvrdzuje veľkú akceptovateľ-
nosť našich výdajných automatov.

MATRIX® Séria 5 
poskytuje vždy riešenie, keď to váš sklad, 

alebo Tool Management potrebuje
Branislav ŠEFČOVIČ, Rastislav HULEJ, Peter ŤAPAJ, 
ISCAR SR, s.r.o.

MATRIX® je náš - váš kompletný nástrojový 
manager, ktorý vo vašej dielni, prevádzke, 
výrobnom závode riadi, ale aj zefektívňuje 
spotrebu nástrojov a v neposlednom rade 
šetrí fi nančné prostriedky určené na nákup 
náradia a technologického vybavenia.

Celkove je možné v 9-tich zásuvkách, pri MAXI verzii, použiť 198 x 9 
= 1 782 matrix priečinkov.

Ak ani to nestačí, jedna riadiaca jednotka „master“, dokáže kontrolo-
vať ďalšie 6 „add-on“ jednotky. Potom maximálna kapacita multikonfi -
gurácie: 1 782 x 7 = 12 474 matrix priečinkov.

Ak potrebujete:
• optimalizovať skladové zásoby,
• zjednodušiť objednávanie nástrojov od rôznych výrobcov,
• generovať „cost per unit (CPU)” report a sledovať životnosť nástroja,
• zabezpečovať výrobné potreby,
• znižovať náklady,
• nájsť skladové riešenie presne podľa vašej potreby, 
• zaručiť použitie správneho nástroja pre danú aplikáciu, 
MATRIX® to dokáže kombináciou najnovšieho automatického výdajné-
ho automatu a sofi stikovaného MATRIX® softvéru.

MATRIX®- TOUCH a MANAGE je výkonný 
software, ktorý zvyšuje produktivitu 
a automatizuje logistiku

TOUCH − Jednoduché a intuitívne použitie dotykového monitora, cez 
ktorý užívateľ realizuje výber a administrátor systému aj spätné nasklad-
nenie položky.
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• Spravuje všetky modely automatov MATRIX®, ako aj niektoré zariade-
nia typu Kardex.

• Prístup do všetkých automatov MATRIX® z jedného miesta cez sieť.
• Hromadné vyhľadávanie: textu, skupiny, čísiel, aplikácií, obrázku, ale-

bo obľúbených položiek.
• Vzhľad monitora môže byť upravovaný/optimalizovaný podľa potrieb 

zákazníka.
• Môže ponúknuť alternatívnu položku.
• Linka priamo do elektronického katalógu a aplikácie umožňujúcej vý-

ber nástroja.
• Automatické upozornenia pri dosiahnutí kritického množstva.
• Viacero automatov, umiestnených v rôznych miestach, môže byť spra-

vovaných v jednej spoločnej databáze.

MANAGE (MENT) − Úplná aplikácia pre komplexné spravovanie skla-
du nástrojov v automatoch MATRIX® ako aj položiek, ktoré sú fyzicky 
skladované inde ako v automate MATRIX®.
• Úplná správa položky umožňuje spracovať informácie o cene, sklado-

vanom množstve, technické informácie a históriu spotreby.
• Poskytuje možnosť štandardných a pokročilých reportov v *xls, alebo 

*PDF formáte, ktoré automaticky preposiela na zadefi nované mailové 
adresy.

• Reguluje užívateľský prístup podľa rôznych kritérií, je možné vytvárať 
rôzne autorizácie pre skupiny užívateľov.

• Redukuje odstávky – vďaka sofi stikovanému plánovaniu je možné pred-
chádzať výpadkom z  dôvodu nezabezpečenia nástroja.

• Obsahuje aplikáciu – analyzér pre rýchly prehľad kľúčových polo-
žiek.

• CPU a kalkulačka životnosti nástroja. Úplná správa nástrojov, mera-
diel, atď...

• SAP rozhranie a export/import rozhranie pre ERP a ďalšie systémy.

Ešte viac o MATRIXe:
• Môže byť dodaný aj ako samostatný software v prípade, ak výdajný 

automat nie je potrebný.
• Umožňuje štatistiku spotreby náradia pre lepšie plánovanie a analýzu 

znižovania nákladov.
• Automatické kalkulácie a vystavenie opakovaných objednávok sú sa-

mozrejmosťou.
• Viacjazyčné užívateľské rozhranie.
• Systém umožňuje pracovať aj so zostavami nástrojov.
• Možnosť vloženia fotografi e alebo ďalších informačných dokumentov 

o nástroji.
• Možnosť správy prebrusovaných nástrojov.
• Limituje užívateľský prístup pre opätovné naskladnenie len pre vopred 

defi nované položky.
• Automatizovaný interný presun položiek medzi jednotlivými výdajnými 

automatmi.
• Generuje tabuľky, grafy a rôzne výkazy podľa špeciálnych požiada-

viek užívateľa. 
• Výstrahy sú okamžite odosielané e-mailom alebo v mode „dôležité“.
• Plánovanie položky/priečinku – uľahčuje počiatočné alokovanie po-

ložky.
• Poskytuje kompletnú históriu jednotlivých aktivít vykonaných v systé-

me.

Čo navyše dokážu MATRIX® MAXI a MINI:
• Možnosť manuálnej obsluhy – teda aj pri prípadnom výpadku elektrickej 

energie je systém schopný vydať nástroj.
• Záložný zdroj je pri (TOUCH verzii) štandardne – systém sa v prípade 

potreby alebo po výpadku elektrickej energie automaticky reštartuje.
• Čítačka čiarových kódov je pri (TOUCH verzii) štandardne – ďalšie 

identifi kačné zariade-
nia ako: RFID, čítačka 
odtlačku prsta, alebo 
čítačka magnetických 
kariet je doplnková
a voliteľná.

• Pripojenie tlačiarne po-
skytuje možnosť vytla-
čiť etikety priamo v ča-
se a na mieste výberu.

• Špeciálna zásuvka na 
klávesnicu uľahčuje 
prácu priamo pri in-
štalačných alebo ser-
visných zásahoch na 
zariadení.

MAXI - Technická špecifi kácia

› Celková hmotnosť automatu je závislá od konfi gurácie, príklad: 
MAXI so 4 zásuvkami a 4 Auto-Lockmi váži približne 260 kg.
MAXI s 12 zásuvkami váži cca 460 kg.

› Hmotnosť automatu (bez zásuviek) je cca 100 kg.
› Hmotnosť zásuvky je cca od 28 kg do 31 kg v závislosti od typu.
› Hmotnosť Auto Lock je 10 kg.
› Rám automatu má 4 výškovonastaviteľné nožičky a odnímateľný 

predný panel pre vysokozdvižný vozík.
› Výšky zásuviek: 50 mm, 75 mm a 100 mm.
› Maximálny počet zásuviek v automate je 12 alebo 9 s Auto-Lock 

[v závislosti od výšky zásuvky].
› Odporúčané maximálne zaťaženie zásuvky: 50 kg.
› TOUCH automat sa dodáva s PC a 15”dotykovým monitorom, 

UPS, čítačkou čiarového kódu, sieťovým a užívateľským softvé-
rom.

› Sieťové pripojenie – každý automat môže byť pripojený priamo na 
LAN. POD verzia môže byť pripojená aj na TOUCH automat.

› Napájanie je 220 AC +/-10 % 2,2A.
› Rámy automatu a zásuviek sú vyrobené z pozinkovaného oceľo-

vého plechu.
› Priečinky a ich dvierka sú z ABS plastu.
› Všetky kovové, plastové a elektronické súčiastky sú z recyklovateľ-

ných materiálov.
› Vonkajšia farba: čierna (RAL9005) a strieborná (RAL9116).
› Vyrobené v súlade s ISO9001-2000.
› CE & UL/CA certifi káty.

Otázka na koniec: 
Kde je možné na Slovensku objednať výdajný automat MATRIX® Serie 5?
Odpoveď: 
Obráťte sa s dôverou na najbližšieho predajcu , alebo 
napíšte na on line shoping http://www.iscar.sk/ (obchod s nástrojmi), 
alebo sa informujte na: info@iscar.sk
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Viacerí si pamätajú dni, keď množstvo upínacieho náradia ako zve-
ráky, 3-čeľusťové skľučovadlá, upínacie bloky, a rôzne iné zaria-
denia boli len v obmedzenej ponuke. Za posledné roky sa v tomto 
sektore udialo veľa a dnes stacionárne upínacie systémy zvyšujú 
produktivitu, ktorá je v súčasnosti tak nevyhnutná. S obsiahlym štan-
dardným modulárnym programom je fi rma SCHUNK priekopníkom 
v oblasti efektívneho upínania obrobkov. Mnohé upínacie riešenia 
fi rmy SCHUNK sú štandardom z pohľadu výkonu, vybavenia, funkč-
nosti a škály variantov. Len vzhľadom na tieto prednosti môže fi rma 
SCHUNK poskytnúť objektívnu podporu počas plánovacích a vý-
berových fáz pri hľadaní vhodného upínacieho riešenia. Porovnanie 
rôznych riešení pre obrábacie centrá ukazuje, kde sa skrývajú silné 
stránky každej jedinečnej upínacej technológie, a čo by mohol pou-
žívateľ čiastočne vidieť, keď si vyberá zariadenie. 

Efektívne 5-osové obrábanie
V súčasnosti je prvoradá požiadavka na upínacie náradie obrobiť 
obrobky na jedno upnutie. To znamená vyhnúť sa akýmkoľvek tva-
rovým prekážkam a zaručiť voľný prístup vretena k obrobku. Dopo-
siaľ sa na tento účel overili tri typy upínacích technológií: elektricky 
aktivované magnetické platne so štvorcovými pólmi, vákuové upína-
cie platne a moduly pre rýchlu výmenu paliet určené pre upínanie 
obrobkov priamo na stôl stroja. Firma SCHUNK nastavila štandardy 
vo všetkých troch technológiách. 

MAGNOS magnetické upínače vyhovujú pre upínanie feromagne-
tických obrobkov. Obrobok je položený na upínač a aktiváciou per-
manentných magnetov je v okamžiku natrvalo a bezpečne upnutý. 
Elektrický prúd je potrebný iba na aktiváciu a deaktiváciu magnetov. 
Pre zabezpečenie upnutého stavu, MAGNOS nevyžaduje žiadnu 
energiu. Obrobky nemusia byť prednastavené alebo predpriprave-

né na operáciu. Pohyblivé pólové nadstavce zaručia jemné a bezdeformačné 
upnutie. Neprichádza k poškodeniam alebo deformáciám obrobku. Používa-
telia profi tujú z maximálnej upínacej presnosti a rovinnosti obrobku. Rovinnosť 
do 0,02 mm je bežná, čo je veľkou výhodou hlavne pri obrábaní veľkých oce-
ľových dosiek a iných obrobkov náchylných na deformáciu. Upínanie v dvoch 
smeroch minimalizuje vibrácie, tým chráni vreteno stroja a reznú hranu nástroja 
pred poškodením, čo znižuje náklady na nástroje a údržbu. Modulárny koncept 
fi rmy SCHUNK dovoľuje kombináciu viacerých magnetických upínačov, ktoré 
môžu byť ovládané jednou riadiacou jednotkou. MAGNOS je tiež vybavený 
mimoriadnou bezpečnostnou funkciou, ktorá patentovanými bezpečnostnými 
prvkami novej riadiacej jednotky chráni proti skratom. Ďalej štandardné riadiace 
jednotky obsahujú samodiagnostický program, ktorý zisťuje veľkosť pretekajúce-
ho prúdu. Na požiadanie môže byť magnetický upínač vybavený indikátorom 
stavu, ktorý môže byť mechanicky monitorovaný alebo môže opticky ukazovať 
stav upínania.

Stacionárne 
upínanie obrobkov

Použitie predností cielene

Stacionárne upínacie systémy majú 
obrovskú skrytú efektivitu a kvalitatívny 
potenciál pre výrobu. Tí, ktorí ich chcú 
využiť, by sa mali pýtať, aké sú výhody 
jednotlivých upínacích technológií. Ak 
sú vybraté a nakombinované cielene, 
môže byť návratnosť investičných nákla-
dov veľmi rýchla. MAGNOS aplikácia: S platňami MAGNOS je obrobok bezpečne fi xovaný a 

voľne prístupný z piatich strán.

Kompenzácia výšky: Pohyblivé pólové nadstavce progamu MAGNOS sa samé 
prispôsobia obrysu obrobku a zaistia bezdeformačné upnutie.

Ing. František JANTOŠKA, SCHUNK Intec s.r.o. 
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Prednosťou vákuového upínacieho systému PLANOS je bezdefor-
mačné upnutie tenkých komponentov, náchylných na deformáciu, 
hliníkových obrobkov a iných neželezných materiálov. Systém zni-
žuje vibrácie upínaním v dvoch smeroch a zabraňuje tvorbe stôp 
spôsobených chvením. Samozrejme, že aj tenké platne či plechy 
sú bezpečne upnuté vďaka kombinácii platní s rastrom od fi rmy 
SCHUNK. V týchto aplikáciách by magnetické upínače nemohli 
ponúknuť vhodnú silu. Obrobok sa umiestni na platňu a potom sa 
začne vyvíjať vákuum. V okamihu je súčiastka bezpečne a pres-
ne upnutá s toleranciou výšky +/- 0,02 mm. Mechanické dorazy 
uľahčujú umiestnenie na platni a tiež absorbujú strižné sily. Keďže 
je vákuový system modulárny, je tu veľa možností ako ho rozší-
riť. Môže sa použiť aj na existujúce stroje upevnením pomocou 
rýchlo-výmenného systému, upínacích blokov alebo magnetické-
ho upínača. 

Treťou možnosťou 5-osového obrábania bez nejakých preká-
žajúcich častí je metóda priameho upnutia ponúkaná rýchlo-
výmenným systémom VERO-S. Obrobky sú opatrené upínacími 
kolíkmi a sú upnuté priamo na modul VERO-S. Radiálne uložené 
upínacie šmýkadlá sú integrované do rýchlo-výmenného mo-
dulu a sú uzatvárané silou pružín – upínací kolík je vtiahnutý 
a samosvorne uzamknutý. Upevnenie či polohovanie je dané 
krátkym kužeľom, ktorý zaručí opakovanú presnosť menej ako 
0,005 mm. S cieľom zvýšenia životnosti, procesnej spoľahli-
vosti a zníženia potreby servisu, sú všetky funkčné komponenty 
VERO-S, ako telo, upínací kolík a upínacie šmýkadlo vyrobené 
z tvrdenej nehrdzavejúcej ocele. Viac-menej bezúdržbový mo-
dul je úplne utesnený a chránený pred vniknutím špôn, nečistôt 
a chladiacej emulzie. Vďaka patentovanej aktivácii duálnym 
zdvihom má VERO-S vťahovú silu do 9 000 N. Tá sa môže 
zvýšiť až na 40 000 N použitím integrovanej turbo funkcie. 
Tuhosť celého upínacieho riešenia profi tuje z tejto vysokej sily. 
Pri upínaní vysokých komponentov za spodnú plochu sa pri ob-
rábaní výšky môžu vyskytnúť veľké strižné sily, ktoré sú absor-
bované VERO-S bez zmeny polohy obrobku. Aj pri obrábaní, 
kde je to výzva, je zaručená maximálna presnosť. V porovnaní 
s ostatnými upínacími systémami, VERO-S nevyžaduje žiadnu 
energiu počas obrábania. Obrobky stoja bezpečne upnuté aj 
pri úplnom výpadku stlačeného vzduchu. Na otvorenie modulu 
je potrebný tlak vzduchu 6 barov. Pre priame upínanie ponúka 
fi rma SCHUNK nadstavce rôznych výšok, ktoré sa pripojujú na 

PLANOS – letecký priemysel: Dlhé hliníkové komponenty sú 
upnuté bezpečne a bez deformácií s doskami PLANOS.

VERO-S prierez: Modul pre rýchlu výmenu paliet VE-
RO-S od fi rmy SCHUNK dosahuje enormné upínacie sily 

s patentovaným rýchlym a upínacím zdvihom.

Priame upnutie: Tu je obrobok priamo upnutý modulom VERO-S. Upínacie ko-
líky sú zaskrutkované do obrobku. Výmena obrobku je rýchla.

Upínacie veže: Pre priame upnutie na trojuholníkových vežiach umožňuje štan-
dardný nadstavec VERO-S optimálny prístup.
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Magnetická upínacia 
technológia

Vákuová upínacia 
technológia Priame upnutie NC zveráky Upínacie silové 

bloky

Prístupnosť z 5-tich strán +++ +++ +++ ++ +

Bezdeformačné upínanie +++ ++ ++ ++ -

Upínanie tenkých obrobkov + +++ - - -

Upínanie krúžkov +++ - - - -

Upínanie komplexných geometrií + - +++ + +

Automatizované nakladanie ++ +++ +++ +++

Kusová a malosériová výroba +++ + +++ +++ +

Stredne veľká a veľkovýroba +++ ++ + + +++

Nízka zástavba +++ +++ +++ - +

Flexibilita + + +++ +++ ++

Energetická efektivita +++ + +++ +++ +

vysoko výkonný rýchlo-výmenný paletový modul z oboch strán. Umožňujú bezko-
líznu prácu a defi novanú upínaciu situáciu. Všetky moduly VERO-S sa používajú 
na vysoko efektívne upínanie paliet, upínacích staníc veží alebo iných upínacích 
zariadení.

Výkonné upínacie bloky a kľučovadlá
NC upínacie zveráky KONTEC KSX od fi rmy SCHUNK dokazujú, že aj konvenčné 
zveráky môžu skórovať v súčasnom 5-osovom obrábaní. Ich kompaktná konštruk-
cia s malými tvarovými prekážkami a ich výškou 211 mm zaručuje, že je obrobok 
prístupný zo všetkych strán. Upínacia sila je závislá na individuálnych úlohách ob-
rábania a je nastaviteľná medzi 4 a 40 kN. Toto je množstvo sily na bezpečné 
upnutie aj pri malých upínacích plochách. Len s jedným pootočením páky je usku-
točnená vysoko presná upínacia operácia do jednej sekundy. Upnutie je vyvodené 
tlakom a minimalizuje ohybové sily pôsobiace na základné telo. Dlhý vodiaci sys-
tém a špeciálny spôsob upínacieho mechanizmu poskytuje veľmi tuhé a rozmerovo 
stabilné nastavenie, a tak ponúka vynikajúce predpoklady pre presné obrábanie. 
Pohon a aj nastavovací mechanizmus 5-osovej upínacej jednotky je úplne uzatvo-
rený, a tým chránený proti trieske, nečistotám a chladiacej emulzii. Na zaistenie 
rýchlej, konštantne presnej výmeny zveráka je možné integrovať upínací kolík rých-
lo-výmenného systému VERO-S do základného tela zveráka KONTEC KSX.

Upínacie silové bloky typu TANDEM plus od fi rmy SCHUNK sú predurčené pre 
obrábanie stredne veľkých a veľkých sérií. Kompaktný zverák disponuje upína-
cou silou a presnosťou. Môže byť aktivovaný pneumaticky, hydraulicky, pružinou 
alebo manuálne. Jeho jednodielne tuhé telo, klinovoháková kinematika a dlhé ve-
denie základných čeľustí zaistí koncentrované upínacie sily do 55 kN. Vynikajúca 
opakovaná presnosť do 0,01 mm tiež zaistí presné výsledky obrábania. Preto sú 
TANDEM plus upínacie silové bloky perfektne vhodné pre frézovacie aplikácie 
s veľkým úberom triesky a minimálnymi toleranciami. Optimalizované vonkajšie ob-
rysy a malé vôle zabraňujú sformovaniu zhluku tiresok alebo vniknutiu triesky a ne-
čistôt do upínacieho bloku. Špeciálne upevňovacie skrutky zaistia výmenu zveráka 
s vysokou presnosťou.

Aj napriek tomu, že nespočetné množstvo kombinácií najväčšieho upínacieho 
programu od fi rmy SCHUNK s 10 000 štandardnými produktmi znie dobre, ne-
môžu nahradiť dôležité rozbory a technickú konzultáciu. V niektorých jednodu-
chých aplikáciach je lepšie siahnuť po skúsenostiach expertov fi rmy SCHUNK pre 
nájdenie správneho technického riešenia. Vždy prekvapí efekt, ktorý sa dosiahne 
prispôsobením upínania. Toto platí najviac, keď sa naplánuje možnosť integrácie 
automatizovaného nakladania stroja.

Prehľad výhod stacionárnych upínacích systémov

TANDEM – Koncentrovaný: Viac upínacej sily na obmedze-
nom priestore ponúkajú upínacie silové bloky TANDEM plus 
od fi rmy SCHUNK.

KONTEC KSX: NC zverák typu KONTEC KSX od fi rmy 
SCHUNK je silák pre 5-osové obrábanie.

SCHUNK Intec s.r.o.
Mostná 62, SK – 949 01 Nitra,

Tel.: +421-37-3260610, Fax: +421-37-6421906,
info@sk.schunk.com, www.schunk.com



www.schunk.com

VERO-S, rýchlovýmenný paletový systém od firmy SCHUNK

Najvyššia príťažná sila
až do 40000 N

Planéta Zem, domov všetkých foriem života

Najdlhšia možná vzialenosť 
jedným smerom: 40000 km

Všade tam, kde sa jedná o upínacie a uchopovacie 
systémy, sme prvotriedny dodávateľ. SCHUNK, rodinná 
firma, je No. 1 dodávateľ do high-tech produkcií. 
Od najmenšieho uchopovača až po najväčší program 
čeľustí pre skľučovadlá. Radi Vás informujeme.

Superior Clamping 
and Gripping



MATERIÁLY, TECHNOLÓGIE, PRODUKTY
 

SDM séria: 
CNC dvojstĺpové obrábacie centrá 
Stroje určené prednostne pre výrobcov foriem. Vhod-
né na obrábanie veľkých základní foriem. Maximál-
ne zaťaženie stola až do 24 ton. Liatinová portálová 
konštrukcia sa montuje k základni, ktorá zabezpe-
čuje pojazd stola v pozdĺžnom smere v osi x až do 
7 200 mm. Na portáli jazdí vreteno priečne v osi 
y až do 3 500 mm a zvisle v osi z do 1 200 mm 
(obr. 1). 

Na stroje je možné domontovať rôzne druhy uhlo-
vých hláv, a zvýšiť tak variabilitu obrábania. Naprí-
klad automatickú univerzálnu vertikálnu/horizontál-
nu frézovaniu hlavu max. 3 500 ot/min, indexovanú 
po 5°, hydraulicky spevňuje nástroj (obr. 2). 

Má možnosť výmeny nástroja vo vertikálnej aj hori-
zontálnej polohe (obr. 3). 

SDM-M séria: 
CNC dvojstĺpové obrábacie centrá 
s presúvateľným portálom  
Stroje určené na extrémne veľké 
obrobky až dĺžky  8 200 mm 
s možnosťou rozšírenia pojazku 
v x-osi až o N krát 2 000 mm. 
Priečny pojazd vretena v y- osi 
až do 6 000 mm. Zdvih vretena 
v osi z až do 1 400 mm. Portál je 
možné nadvihnúť a vreteno predĺ-
žiť o násobky predlžovacích dielov dĺžok 300 mm 
a 500 mm (obr. 4).

Na pojazd portálu po precíznych vedeniach sú 
použité vyladené a sprevodované dva pohony spo-
jené nemeckou pastorkovou prevodovkou. Portálu 
poskytujú  potrebnú dynamiku ako aj silu potrebnú 
na dosiahnutie požadovaných posuvových para-
metrov.

Tieto stroje je možné osadiť bohatým zvláštnym 
príslušenstvom, ktoré vám radi odprezentujeme pri 
osobnom stretnutí (obr. 5).

MIKRON SLOVAKIA, s.r.o.
Nitrianska 13, 940 04 Nové Zámky, tel.: +421 35 6428 648 - 9, fax: +421 35 6428 650

www.mikron.sk, mikron@mikron.sk

Predaj a servis CNC obrábacích strojov a pásových píl

MIKRON SLOVAKIA s.r.o.
a výrobca SANCO

nadviazali priamu spoluprácu
Ing. Peter KOMPAS, MIKRON SLOVAKIA, s.r.o.

Výrobca SANCO a jeho materská spoločnosť  LEADWELL patrí do FFG (Fair Friend 
Group), popredného zoskupenia tajwanských výrobcov obrábacích strojov. Produkty 

fi rmy SANCO boli doteraz na naše územie distribuované pod značkou LEADWELL 
a jeho ďalším distribútorom fi rmou FEELER. Na základe exkluzívneho kontraktu 

medzi fi rmou SANCO a MIKRON SLOVAKIA s.r.o., ktorý bol podpísaný koncom 
minulého roka, je výhradným distribútorom SANCO strojov pre Slovenskú republiku 

naša spoločnosť. Stroje sa budú výhradne distribuovať pod značkou SANCO. 
Pre zákazníkov to znamená zlepšenie servisnej podpory a v neposlednom rade 

zníženie obstarávacích nákladov.

Obr. 1

Obr. 2

Obr. 3

Obr. 4

Obr. 5



Tiger·tec® Silver ISO P Generation:

nové rezné materiály plus nové geometrie!

Kombinácia jedinečného povlaku CVD

Tiger·tec® Silver s kompletne novým radom

geometrií má ešte širšiu využiteľnosť a výrazne

zvyšuje výkonnosť pri obrábaní ocele. Toto je 

naša jasná defi nícia výkonu – plná integrácia 

do procesov našich zákazníkov.

Výrazný nárast výkonu:

Konkurencia

www.walter-tools.com

www.youtube.com/waltertools

www.facebook.com/waltertools

Walter Slowakei (WSK), o.z.
Dlhá 118
949 01 Nitra, Slovakia
Tel.: +421 6531 611

Walter CZ s.r.o.
Blanenská 1769
Kuřim, Czech Republic
Tel.: +420 541 423 341

Pozrite si video k produktu:

Naskenujte QR kód alebo choďte priamo 

na adresu http:/goo.gl/frwc2
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Každý dobre informovaný operátor vie, že „P“v ISO tabuľke karbidu zna-
mená použitie pre legovanú a nelegovanú oceľ, liatu oceľ, nerezovú feri-
tickú a martenzitickú oceľ, ako aj na temperovanú liatinu s dlhou trieskou. 
Avšak pre spoločnosť Walter, odborníka na nástroje so sídlom v meste 
Tübingen, má „P“aj iný význam: v prípade nového Tiger•tec® Silver ISO 
P Generation znamená P aj novú dimenziu v produktivite a prevádzkovej 
spoľahlivosti. Favorit v oblasti obrábania ponúka novú revolučnú generáciu 
rezných platničiek na sústruženie ocele. 

Tri nové typy rezného materiálu a štyri nové
geometrie
„Túžili sme preniesť vynikajúce vlastnosti technológie Tiger•tec® Silver aj 
do ISO sústruženia na obrábanie ocele," vysvetľuje Gerd Kußmaul, pra-
covník zodpovedný za globálny produktový manažment v oblasti sústruže-
nia v spoločnosti Walter. „Jedinečný proces CVD povlakovania Tiger•tec®

Silver je tu skombinovaný s novo vyvinutým, všestranným rozsahom geomet-
rií rezných platničiek na obrábanie ocele. Tiger•tec® Silver ISO P Genera-
tion umožňuje zvýšenie výkonu pri sústružení ocele až o 75 %." Základom 
pre novú generáciu rezných platničiek je nový, mikroštruktúrny oxid hlinitý. 
Vďaka kryštalickej štruktúre je možné v prípade kráterového opotrebenia 
zvýšiť životnosť nástroja o 50 %. To sa dá využiť na podstatné zníženie do-

by obrábania obrobku. S optimalizovaným procesom úpravy reznej hrany 
(technológia mikrohrany) je tiež možné zvýšiť životnosť nástroja o 30 % 
v prípade opotrebenia bočnej strany plátku alebo plastickej deformácie 
reznej hrany. Mechanickou dodatočnou úpravou sa odstránia aj zvyškové 
povrchové pnutia, čo v konečnom dôsledku zaručuje najvyššiu možnú pre-
vádzkovú spoľahlivosť v masovej výrobe. Praskliny, mikrotrhliny a poško-
denie rezných platničiek sú podstatne zredukované a každá rezná hrana 
zabezpečuje rovnakú životnosť nástroja s rovnakým opotrebením. Vďaka 
optimálnemu osadeniu platničky v držiaku zvyšujú podkladové dotykové 
plochy obrábaciu spoľahlivosť pri obrábaní prerušovaných rezov a ob-
vykle môžu podstatným spôsobom zlepšiť dynamické procesy obrábania. 
Strieborné strany plátku (dekoratívne) slúžia aj ako indikačná vrstva na jed-
noduchú detekciu opotrebenia.

Prehľad typov 
Tiger•tec® Silver ISO P Generation
Nová generácia rezných platničiek na sústruženie ocele pozostáva z troch 
typov: WPP10S (ISO P10), WPP20S (ISO P20) a WPP30S (ISO P30). 
Z troch nových typov materiálov plátkov má stupeň WPP10S (ISO P10) 

Nová dimenzia
v obrábaní ocele

Tiger·tec® Silver – použitie pri sústružení 
Walter Slowakei (WSK), o.z., foto Walter AG

Používatelia nového Tiger•tec® Silver ISO P Generation od spoločnosti Walter AG môžu 
dosiahnuť výnimočné zvýšenie výkonu pri sústružení ocele z pohľadu životnosti nástroja, 
produktivity a prevádzkovej spoľahlivosti. Tübingenská spoločnosť, ktorá je špecialistom na 
nástroje, teraz ponúka tri nové typy rezného materiálu a štyri nové geometrie rezných plátkov.

Obr. 1 Lámač triesok – FP5 v Tiger•tec® Silver 
Jedinečný nový proces CVD povlakovania Tiger·tec® Silver je skombinovaný 
s novo vyvinutým, všestranným rozsahom geometrií rezných platničiek na 
obrábanie ocele. Tiger•tec® Silver ISO P Generation umožňuje zvýšenie 
výkonu pri sústružení ocele až o 75 %.

Obr. 2 Prehľad geometrií – Walter ISO P Generation (oblasť použitia) 
V rámci Tiger•tec®  Silver ISO Generation boli paralelne vyvinuté štyri indi-
viduálne, navzájom kompatibilné lámače triesok, pričom rozsah použitia sa 
v porovnaní s predchádzajúcimi geometriami zvýšil o 20 % – 40 %.
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najvyššiu odolnosť voči teplote a najvyššiu tvrdosť. Má vynika-
júcu odolnosť voči opotrebeniu a je vhodný pre použitie od 
kontinuálnych rezov po mierne prerušované rezy pri veľmi vy-
sokých rezných rýchlostiach. Materiál plátkov stredného stupňa 
WPP20S (ISO P20) je pozoruhodný vďaka svojim vyváženým 
vlastnostiam a je vhodný ako univerzálny rezný materiál na 
rôzne použitie siahajúce od hrubovania po dokončovacie ob-
rábanie. Tento typ rezného materiálu zaručuje vysoký stupeň 
spoľahlivosti obrábania a predstavuje ideálne univerzálne rie-
šenie, predovšetkým pre automatizované výrobné procesy. Typ 
WPP30S (ISO P30) bol vyvinutý ako húževnatý rezný materiál 
s maximálnou spoľahlivosťou obrábania pre prerušované rezy 
alebo nestále podmienky. 

Pokrytá je celá škála použití pri obrábaní ocele
Popri týchto troch typoch boli v rámci ISO P Generation spoločnosti Walter paralelne 
vyvinuté štyri nové lámače triesok: FP5, MP3, MP5 a RP5. Geometrie rezných plat-
ničiek obojstranného negatívneho modelu majú všetky veľké univerzálne lámače, čo 
zvyšuje výkonnosť rezných platničiek. Tieto štyri geometrie boli presne navzájom zla-
dené a rozsah použití, ktoré môžu pokryť, sa v porovnaní s predchádzajúcimi geomet-
riami zvýšil o 20 % až 40 %. „Teraz sme schopní pokryť väčšinu aplikácií obrábania 
ocele iba so štyrmi geometriami," vysvetľuje Gerd Kußmaul.

Nový kľúč značenia geometrií
Štyri nové geometrie ISO P dostali tiež nový systém označovania na sústruženie ocele. 
Geometria FP5 je určená na dokončovanie. Pomocou lámačov triesok v tvare dvoji-
tého V zaručuje, že kontrola triesky funguje spoľahlivo pri pozdĺžnom a čelnom sú-
stružení s hĺbkami rezov 0,2 mm a viac. Jej pozitívna, zakrivená rezná hrana znižuje 
tendenciu ku chveniu, zatiaľ čo zvlnený utvárač triesky zabraňuje hromadeniu triesok, 
a to tak pri kopírovaní ako aj pri čelnom sústružení. Geometria MP3 sa môže používať 
pre stredné obrábanie materiálov s dlhou trieskou. Vďaka pozitívnej, zakrivenej reznej 
hrane je ideálna na obrábanie oceľových tvarovaných častí, ako sú ozubené kolesá, 
guľové kĺby, hnacie hriadele alebo za studena lisované diely, ako sú ochranné kryty 
alebo prevodové skrine. Guľovitý dizajn povrchu – takzvaný „dizajn strely" – dáva 
trieske väčšiu tuhosť na jej optimálne lámanie. Geometria MP5 bola vyvinutá osobitne 
pre všeobecné, stredné obrábanie materiálov. So všestrannou a stabilnou oblúkovou 
reznou hranou je obzvlášť vhodná na univerzálne použitie, siahajúce od hladkých 
rezov pri tyčovom materiáli po prerušované rezy. Vystužené boky lámača triesok tu 
zabezpečujú lepšie lámanie triesok a tiež spomaľujú proces opotrebenia. Geometria 
RP5 sa používa na hrubovanie. Stabilný, kladný 3° úkos je vhodný na hrubovanie pri 
nízkych výkonových parametroch stroja. Otvorená, hlboká a široká drážka lámača 
triesok vytvára nízku obrábaciu teplotu a znižuje opotrebenie. 

Tiger•tec® Silver ISO P Generation je len jedným z celého radu produktov vyvinutých 
spoločnosťou Walter v úsilí vytvoriť „ideálny" materiál pre rezné nástroje. „Ideálny ma-
teriál pre rezné nástroje“ ponúka absolútnu tvrdosť aj absolútnu húževnatosť. S týmto 
prístupom spoločnosť Walter neustále nachádza nové a neobvyklé riešenia.

Aj malé veci urobia veľkú prácu
Rezné platničky veľkosti CNMG1204… sa často používajú pre malé obrobky a nízke 
hĺbky rezu, napriek faktu, že veľkosť CNMG0903... by na to úplne stačila. Menšie 
rezné platničky nie sú len cenovo dostupnejšie, ale aj pomáhajú šetriť zdroje. Spoloč-
nosť Walter sa venuje tejto téme a v rámci sortimentu Tiger•tec® Silver ponúka veľkosť 
rezných platničiek 09. Na pokrytie všetkých typických pracovných činností pre túto 
veľkosť rezných platničiek si používatelia môžu vybrať z tvarov platničiek CNMG, 
SNMG a TNMG, ako aj z dvoch geometrií FP5 a MP3 na dokončovacie obrábanie 
a stredné obrábanie. Obe geometrie sú charakterizované obojstranným negatívnym 
základným tvarom, a preto poskytujú maximálny počet použiteľných rezných hrán, 
najmä v porovnaní s pozitívnymi reznými platničkami. Spoločnosť Walter dodáva 
kompatibilné systémy držiakov nástrojov na vnútorné a vonkajšie obrábanie, ktoré boli 
navrhnuté tak, aby dokonale fungovali v súčinnosti s malými reznými platničkami.

Nová dimenzia
V oblasti obrábania ocele dosahuje nový Tiger•tec® Silver ISO P Generation novú 
dimenziu z hľadiska produktivity a prevádzkovej spoľahlivosti. Geometrie a typy, kto-
ré boli vyvíjané paralelne, zaručujú dlhšiu životnosť nástroja, kratšie trvanie cyklov, 
väčšiu všestrannosť, menej alternatív vďaka väčšej rôznorodosti možností použitia, 
zvýšenie prevádzkovej spoľahlivosti a, predovšetkým, nižšie náklady a v dôsledku 
toho podstatne lepšie fi nančné výsledky vďaka vyšším rezným rýchlostiam. „Náš 
Tiger•tec® Silver ISO P Generation predstavuje kompletný produktový balík na sú-
struženie ocele s neporovnateľnými vlastnosťami, ktoré spôsobia prevrat na trhu," 
uzatvára Gerd Kußmaul.

Walter Slowakei (WSK), o.z.
Dlhá 118, 

SK - 949 01 Nitra
tel.: +421 37 6531 611
fax: +421 37 6531 613

www.walter-tools.com

Obr. 3 Princíp funkčnosti geometrie Walter MP3
Pri kopírovaní, napríklad kovaného guľového kĺbu, nový „dizajn 
strely“ geometrie MP3 znamená, že trieska je tiež zovretá, čo za-
bezpečuje lepšie lámanie triesky. 

Obr. 4 Rezné platničky Tiger·tec® Silver– malé veľkosti
Porovnanie veľkostí: spoločnosť Walter dodáva aj rezné platnič-
ky Tiger•tec® Silver pre materiály ISO-P v tvaroch CNMG0903, 
SNMG0903 a TNMG0903 pre nákladovo efektívnejšie obrá-
banie malých obrobkov a na vnútorné obrábanie.

Obr. 5 Gerd Kußmaul, pracovník zodpovedný za globálny pro-
duktový manažment v oblasti sústruženia v spoločnosti Walter: 
„Náš Tiger•tec®  Silver ISO P Generation predstavuje kompletný 
produktový balík na sústruženie ocele s neporovnateľnými vlast-
nosťami, ktoré spôsobia prevrat na trhu."
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HSS-E TAP Line
Ing. Miroslav VAVRUŠ, Ing. Peter KURŇAVA, TaeguTec Slovakia, s.r.o.

Firma TaeguTec vo februári pred-
stavila svoj nový rad závitníkov 
z rýchloreznej ocele, ktoré poskytu-
jú univerzálne riešenie pre výrobu 
závitov do rôznych materiálov. 
Či už je to výroba metrických ISO 
závitov alebo jemných závitov, 
optimálna geometria zaisťuje ľahký 
odvod triesok pre presné a spoľah-
livé obrábanie.

Závitníky T-Tap Line sú ponúkané v troch rôznych skupinách, ktoré 
umožňujú vyššiu produktivitu, hospodárnosť a sú vhodné pre širokú 
škálu materiálov.

Vlastnosti závitníkov: 
• HSS-E: rýchlorezná oceľ s obsahom kobaltu pre zvýšenú odolnosť 

voči teplote a opotrebeniu 
• univerzálne aplikačné riešenia pre oceľ, nehrdzavejúcu oceľ a lia-

tinu
• vysoká rezná rýchlosť, nízke rezné sily
• vďaka optimálnej geometrii nástroja a TiN povlaku alebo temperá-

cii dochádza k zvýšeniu životnosti nástrojov
• vynikajúca kvalita ISO štandardného ako aj jemného závitu.

Nepovlakované:
• ekonomická voľba
• odporúčané pre oceľ do max. 

800 N/mm2

Parná temperácia (ST):
• na reznej hrane vrstva oxidu žele-

zitého
• lepší odvod triesok a znižovanie 

rezného odporu znamená dlhšiu 
životnosť nástrojov

Povlakované TiN:
• PVD povlak nitrid titánu
• vysoká tvrdosť, chemická stabilita
   a odolnosť voči teplote
• univerzálne použitie pre širokú škálu 

materiálov 
• vyššia životnosť vďaka vyváženým vlastnostiam

Nový rad ponúka dve rôzne geometrie závitníkov, a to na výrobu zá-
vitov v priechodných a slepých otvoroch.

Priamy závitník:
HSS-E závitníky na výrobu závitov 
v priechodných otvoroch s lámačom
triesok
Rozsah rozmerov: M2 - M20
  MF8X1.0 - MF16X1.5
ISO 2-6H tolerancia 
nepovlakovaný, parná temperácia, 
povlakovaný TiN

Špirálový závitník: 
HSS-E závitníky na výrobu závitov 
v slepých otvoroch.
Vďaka špirálovitému tvaru závitníka (uhol 
40°) je trieska odvádzaná z miesta 
rezania von. Špirálovité závitníky majú 
skrátenú pracovnú časť, preto je možnosť 
použitia vyššej reznej rýchlosti.
Rozsah rozmerov:  M2 - M20
  MF8X1.0 - MF16X1.5
ISO 2-6H tolerancie
nepovlakovaný, parná temperácia, povlakovaný TiN

Aplikácie:

TaeguTec Slovakia, s. r. o.
Bytčická cesta 2/44, 010 01 Žilina, SLOVAKIA,

tel.: +421(0)41 700 0056, e-mail: info@taegutec.sk
www.taegutec.sk



Framborská 58, 010 01 Žilina
Tel.: 041/56 52 755

Tel./fax: 041/56 53 240
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Loctite® Nordbak® 7266 je rozstrekom nanášaný neplnený dvoj-
zložkový epoxidový náter zaisťujúci ochranu kovových povrchov 
proti korózii a vysokú chemickú odolnosť. Poskytuje jednoduchú 
aplikáciu pomocou štandardnej elektromagnetickej striekacej piš-
tole, predovšetkým na čerpadlá, odstredivky, potrubia, prevodov-
ky, kompresory, motory, výmenníky tepla, ventilátory, zásobníky 
a nádrže. 

Loctite® Nordbak® 7266 je ochranný náter vhodný na ochranu 
kovov, s protikoróznymi vlastnosťami, a s veľmi vysokou odolnos-
ťou voči vplyvom chemikálií; je odolný voči všetkým bežne pou-
žívaným chemikáliám. Je nanášaný sprejovacím systémom bez 
prítomnosti vzduchu, čo umožňuje jeho jednoduchú a nenákladnú 
aplikáciu aj na veľké povrchy. Je tiež jednoducho aplikovateľný na 
povrchy s nepravidelnými a zložitými tvarmi, ako aj na aplikácie 
na vodorovné povrchy nad hlavou. 

Loctite® Nordbak® 7266 je ochranný náter modrej farby bez ob-
sahu rozpúšťadiel. Odporúčame jeho aplikáciu vo vrstvách. Mini-
málna celková hrúbka náteru by mala byť aspoň 200 μm. Odpo-
rúčame ho na použitie v elektrárňach, vo vodnom priemysle, v lod-
nom priemysle, v oceliarskom priemysle, v ťažobnom priemysle, 
v železničnom priemysle, v petrochemickom priemysle a v rafi né-
riách, aj v papierenskom priemysle.

Loctite® Nordbak® 7277 je štetcom nanášaný neplnený dvojzložko-
vý epoxid na ochranu betónových povrchov proti chemickým vply-
vom a proti korózii. Odporúčame jeho použitie na zásobníky, nádr-
že, potrubia a predovšetkým na betónové podlahy. Tento neplnený 
epoxid je špeciálne vytvorený na náter a ochranu betónových povr-
chov, s vysokou chemickou odolnosťou. Utesní praskliny v betónovej 
podlahe a ochráni ju pred vplyvom agresívnych chemikálií.

Produktový rad
ochranných náterov Loctite®

Henkel Slovensko, spol. s r.o.

Spoločnosť Henkel prináša produkty na ochranu a povrchovú 
úpravu kovov a betónu, so zabudovanou ochranou proti koró-
zii. Naše epoxidy značky Loctite® Nordbak® majú jednoduchú 
aplikáciu štetcom alebo nástrekom a ponúkajú spoľahlivú ob-
novu poškodených povrchov a ochranu pred ich ďalším
opotrebovaním a znehodnocovaním.

Príklad použitia: obnova a ochrana čerpadla

Stav pred aplikáciou Loctite® 7266                                               Stav po aplikácii Loctite® 7266
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LOCTITE® 5075
Nelepivá samovulkanizačná silikónová izolačná
a tesniaca páska Loctite®

Loctite® Nordbak® 7277 je ochranný náter modrej farby bez ob-
sahu rozpúšťadiel s jednoduchým použitím aj na veľkých povr-
choch. Odporúčame jeho aplikáciu štetcom alebo valčekom vo 
vrstvách. Pre dosiahnutie najlepších výsledkov a vlastností náteru 
by minimálna celková hrúbka náteru mala byť aspoň 500 μm. Pre 
dosiahnutie hladkého konečného povrchu bez bublín odporúčame 
neaplikovať počas horúcich letných dní.

Loctite® Nordbak® 7277 má využitie v elektrárňach, vo vodnom 
priemysle, v lodnom priemysle, v oceliarskom priemysle, ale odpo-
rúčame jeho použitie aj v ťažobnom priemysle, v petrochemickom 
priemysle a v rafi nériách, aj v papierenskom priemysle.

Loctite® Nordbak® 7288 je novinkou v portfóliu ochranných náte-
rov značky Loctite® Nordbak®. Loctite® Nordbak® 7288 je ochran-
ný epoxidový náter, ktorý môže byť nanášaný štetcom alebo roz-
strekom. Poskytuje ochranu kovových povrchov proti korózii a ako 
jediný z celého produktového radu má schválenie pre styk s potra-
vinami (interné schválenie spoločnosťou Henkel, ako aj schválenie 
spoločnosťou Fraunhofer). Má vysokú chemickú odolnosť; je odol-
ný voči všetkým najčastejšie používaným chemikáliám. Vhodný je 
na čerpadlá, odstredivky, potrubia, ventily, armatúry či nádrže.

Loctite® Nordbak® 7288 je ochranný náter modrej farby bez 
obsahu rozpúšťadiel. Odporúčame jeho aplikáciu vo vrstvách, 
pričom minimálna hrúbka jednej vrstvy náteru by mala byť aspoň 
100 μm. Vhodný je predovšetkým vo vodnom priemysle (napr. za-

riadenia na spracovanie odpadových vôd), a vďaka schváleniu 
pre styk s potravinami aj v potravinárskom priemysle. 

Ďalšie informácie o našich produktoch získate na stránke 
www.loctite.sk, na bezplatnej infolinke 0800 777 222, 

alebo v našich tlačených alebo elektronických 
informačných materiáloch.

Vlastnosti produktu:

> Rozsah prevádzkovej teploty: od -54°C do +260°C
> Pevnosť v ťahu: do 5MPa (700PSI)
> Dielektrická pevnosť: do 16 kV/mm (400 MPV)
> Odolnosť voči morskej vode, palivám aj kyselinám
> Možnosť použitia „na mokro“
> Okamžité utesnenie netesností a zabránenie prieniku vetra, vody, vzniku trhlín, škrabancov, 
   a úniku média spôsobeného koróziou

Príklady použitia:

> V priemysle, napr. elektrická izolácia, hydraulické utesnenie
> V automobilovom priemysle, napr. obalenie rukovätí a svoriek
> V námornom priemysle, napr. obalenie koncov lán, opravy pod vodou

Henkel Slovensko, spol. s r.o., 
General Industry, Záhradnícka 91, 820 09 Bratislava, Tel.: 02 / 502 46 404, Fax.: 02 / 502 46 405
www.loctite.sk
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Žádné kabely. Žádné baterie. Žádné limity.
Technologie EnOcean je založená na získání energie vytvořené ze světla 
nebo z nepatrné změny pohybu. Pro přeměnu takto získané energie na ener-
gii elektrickou využívá solárních nebo piezoelektrických měničů. Díky napá-
jení z alternativních zdrojů a díky své extrémně nízké spotřebě nepotřebují 
EnOcean produkty (jako spínače a senzory) baterie ani jiné externí zdroje 
napájení a jsou bezúdržbové.
Rádiové signály samonapájecích bezdrátových senzorů a spínačů mohou 
být bezdrátově přenášeny na vzdálenost až 700 m ve venkovním prostředí 
a až 60 m uvnitř budov, a to na přenosové frekvenci 868,3 MHz.

Technické parametry bezdrátových průmyslových spínačů
• spolehlivá rádiová komunikace založená na EnOcean technologii – pře-

nosová frekvence 868,3 MHz s protokolem zabezpečeným proti poru-
chám

• žádná kabeláž a žádná údržba
• velká fl exibilita a snadná instalace
• bez nutnosti napájení – energie potřebná pro přenos signálu se generuje 

pomocí elektrodynamického generátoru
• pro záruku kontinuálního přenosu signálu se používá lithium-iontová bate-

rie s dlouhou životností
• k dispozici typy s dlouhým dosahem až 450 m a ultra dlouhým dosahem 

až 700 m vně budov a až 60 m uvnitř budov
• provedení do Ex prostředí – schválení ATEX pro zónu 1 a 2, 21 a 22
• dlouhá životnost a profesionální design

• lze kombinovat s produkty jiných výrobců
• různá provedení: s tlačítkem, membránou, klíčem, kovovým nebo plasto-

vým krytem
• použití uvnitř nebo vně budov
• přijímače v 1, 2 a 4 kanálovém provedení – připojení až 10 vysílačů na 

1 kanál, nebo s funkcí gateway
• vysoké krytí až IP67 – vhodné i pro venkovní aplikace

Příklady aplikací
Bezdrátové koncové spínače jsou vhodné například pro polohování a mo-
nitorování závor, dveří, oken a bran uvnitř nebo vně budov, pro polohování 
a vypnutí pohybujících se částí strojních zařízení, pásů apod.
Bezdrátové lankové spínače slouží k otevírání a zavírání elektricky ovláda-
ných dveří, vrat a závor, lze použít i k indikaci poruchy obsluhou. Jsou ovlá-
dány táhnutím lanka s gumovou kuličkou.
Bezdrátové nožní spínače jsou vhodné například pro vnitřní i venkovní ovlá-
dání strojů zejména tam, kde je potřeba volných rukou.
Bezdrátové ovládací jednotky jsou kompaktní rádiové moduly vhodné pro 
použití v průmyslové i domovní automatizaci. Jednotky jsou k dispozici až se 
čtyřmi variantami tlačítek s různými funkcemi a díky své fl exibilitě při instalaci 
je lze umístit kamkoliv.

Bezdrátové produkty steute

Bezdrátová komunikace v průmyslu
Spínače s bezdrátovou technologií přinášejí do 
průmyslové automatizace snadnou instalaci, 
vysokou fl exibilitu a úsporu nákladů na údržbu. 
Společnost steute neustále inovuje a rozšiřuje 
svoji nabídku průmyslových bezdrátových 
produktů využívajících technologie EnOcean 
a posunuje tak standardy automatizace.

Bezdrátové produkty steute představí 
výhradní distributor společnost 
REM-Technik s.r.o. na veletrhu 

AMPER v hale V na stánku č. 65. www.rem-technik.cz
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Dva roboty KR 360 s velkou nosností 
manipulují se zadními nápravami. První 
robot odebírá nápravy z montážní linky 
a umisťuje je do zásobníku na kombino-
vaný nosič polotovarů. Druhý robot je ze 
zásobníku odebírá a umisťuje je na vozík 
montážní linky automobilových agregá-
tů. Stejně jako v předchozím případě, 
u předních náprav, i zde je přesná pozi-
ce, nutná k následující montáži, určová-
na měřicím systémem Perceptron. Pro to, 
aby roboty KR 360 měly pro svou práci 
optimální pozici, montují se na podstavec 
vysoký 1,5 m. Díky speciálním uchopo-
vacím zařízením mohou roboty manipu-
lovat se všemi typy zadních náprav vy-
ráběných v Regensburgu. Protože řídicí 
systém robotu ovládá uchopovací zaříze-
ní jako svou sedmou osu, jsou roboty KR 
360 schopny uchopit nápravu za náboje 
kol bez ohledu na jejich rozchod. 

Pro manipulaci s dveřmi je určena čtveřice robotů KR 150. Roboty pracují 
v párech a jejich ramena jsou vybavena 400 mm nástavbami. Tyto roboty 
nahradily čtyři zdvihací zakladače spolu s jejich obslužnými zařízeními. 
V každém páru robotů je jeden určený pro manipulaci s předními a druhý 
se zadními dveřmi. Pracovní sekvence robotů začíná, když prázdný vozík 
elektrického podvěsného dopravníku zastaví v pracovní stanici. Robot otočí 
své rameno k montážní paletě na dopravníku, sejme ji z podvěsného vozíku 
a uloží na spodní úroveň stanice. Tím je paleta připravena k naložení. Zde 
dva dělníci připraví dveře odpovídající typu karoserie a zavěsí je na pale-
tu. Potom robot naloženou paletu vyzvedne zpět a vrátí na závěsný vozík 
dopravníku. Velká opakovatelnost pohybů robotu zabraňuje poškození pře-
nášených dveří nebo mechanismů dopravníku. Protože roboty jsou volně 
programovatelné, je zařízení velmi fl exibilní. Společnost KUKA byla navíc 
schopna splnit požadavek zákazníka na provozně spolehlivé uchopovací 
zařízení jednoduché konstrukce.

Přínosy:
Velká fl exibilita – Roboty s velkou nosností, KR 500 a KR 360, poskytují 
výrobní lince vysoký stupeň fl exibility s ohledem na časté změny typů a va-

Manipulace s díly a montážními
sestavami v automobilovém průmyslu

riant vyráběných automobilů. Současně je 
velmi pružná také montáž robotů: vzhledem 
k velkému pracovnímu dosahu mají konstrukté-
ři dostatek volnosti, kam roboty umístit. 

Zvýšená spolehlivost – Náhrada zdvihacího 
zakladače, který už neodpovídal současnému 
stavu techniky, průmyslovými roboty vede ke 
zvýšení spolehlivosti a dostupnosti výrobního 
zařízení. Roboty navíc dávají možnost, na 
rozdíl od jednoúčelového zdvihacího zaříze-
ní, snadno optimalizovat proces manipulace 
s materiálem. 

Práce v nouzovém režimu – Společnost 
BMW také využívá integrované řešení pro 
práci v nouzovém režimu. Jestliže se jeden 
z robotů KR 150 porouchá, převezme činnost 
druhý pár robotů, který ji bude vykonávat 
navíc ke své práci. Roboty mají dostatečnou 
rezervu, aby mohl být jejich výkon dočasně 
zvýšen o 100 %, a pracoviště tak neztratilo 

synchronizaci s taktem podvěsného dopravníku. 

Rychlé uvedení do provozu – Další výhodou robotů je krátká doba potřeb-
ná k jejich uvedení do provozu. Urychluje ji např. standardizované rozhraní 
mezi řídicími systémy vyšší úrovně a řídicími systémy robotů, stejně jako vy-
užití osvědčených softwarových modulů. 

Rozsah dodávky:
• jeden robot KUKA KR 500 s nosností 500 kg
• dva roboty KUKA KR 360 s nosností 360 kg
• čtyři roboty KUKA KR 150 s nosností 150 kg
• řídicí systémy pro roboty založené na průmyslových počítačích, včetně 

operátorského panelu s rozhraním podobným Windows
• uchopovací zařízení
• programování robotů
• služby instalace a uvedení do provozu.

Společnost BMW požadovala pro svůj závod v Regensburgu (Německo) vyřešit úlohu manipu-
lace s kompletními, smontovanými předními a zadními nápravami a dveřmi vozů řady 1 a 3.

Pro manipulaci s předními a zadními nápravami si společnost BMW vybrala tři roboty KUKA: jeden KR 500 
a dva KR 360. Robot KR 500 vybírá smontované přední nápravy z montážní linky a pokládá je na dopravník 

následné montážní linky automobilových agregátů. Kombinované uchopovací zařízení robotu KR 500 je 
vhodné pro všechny typy náprav vozů řady 1 i řady 3. Navíc splňuje požadavek společnosti BMW, aby díly 

nápravy, které se mohou při manipulaci pohybovat, byly na místě montáže uvedeny do stanovené pozice a za-
fi xovány. Díky tomu může robot při montáži na agregát přesně umístil všechny součásti šroubových spojů. 

Obr. 1 Manipulace s přední nápravou
 automobilu BMW
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V roku 2005 spoločnosť otvorila partnerskú 
spoločnosť v Poľsku a v roku 2007 v Ru-
munsku.
V roku 2010 sa uskutočnila zmena vlastníka, 
výlučným vlastníkom spoločnosti sa stal dote-
rajší konateľ Laurent Seyve. Spoločnosť zme-
nila sídlo, pribudli nové kancelárie a s jej 
rozvojom aj nová montážna dielňa.

V decembri 2012 spoločnosť zriadila part-
nerskú fi rmu vo Francúzsku a zmenila svo-
je obchodné meno zo Cimlec Slovakia na 
SIMERIS. Zmenu obchodného mena a záro-
veň loga spoločnosť oznámila svojim zákaz-
níkom koncom vlaňajšieho roka.
 
SIMERIS s.r.o. je inžinierska spoločnosť, 
ktorá sa orientuje na poskytovanie širokého 
spektra služieb v priemyselnom prostredí. 

Pretože SIMERIS s.r.o. zabezpečuje projekty 
pre najväčších producentov v automobilo-
vom priemysle, vždy zaručuje realizáciu zá-
kazky podľa platných noriem a konkrétnych 
štandardov zákazníka. O kvalite služieb spo-
ločnosti SIMERIS svedčí úspešné dlhoročné 
pôsobenie na slovenskom trhu i na trhoch 
ostatných členských štátov EÚ.

Spoločnosť SIMERIS s.r.o. po-
núka nasledovné služby:

• Inžiniering
• Automatizácia
• Priemyselná robotika
• Montáž, káblovanie, údržba
• Štúdie v mechanike, elektrike,
   pneumatike, automatizácii, robotike
• Výroba jednoúčelových strojov 
   a zariadení
• Výroba dopravníkov
• Zváranie
• Kontrola 3D
• Preprava zariadení
• Dodávka materiálu
• Školenia v robotike
• Technické preklady/tlmočenie

Referencie
Významnými zákazníkmi spoločnosti sú PSA 
Peugeot Citroën, Plastic Omnium, Tower Au-
tomotive, Faurecia, Gefco, Dacia, Renault, 
Fiat, Toyota, Magnetti Marelli, TRW, Valeo, 
Continental, Croix Rouge, Tenwhil, Coca-Co-
la. Heineken, atď. 

SIMERIS s.r.o.
dodávateľ pre automobilový priemysel

Text a foto: SIMERIS s.r.o.

Spoločnosť SIMERIS s.r.o. so sídlom v Trnave, bola založená dňa 
14. augusta 2004 ako dcérska spoločnosť francúzskej fi rmy 
Cimlec Industrie. Pôvodné aktivity boli zamerané prevažne na 
podporu systémových integrátorov v závode PSA Peugeot Citroën 
v Trnave. Išlo o poskytovanie priemyselných služieb, ľudských zdrojov 
a dodávok materiálu vo všetkých úrovniach, ktoré si vyžadovala vý-
stavba nového závodu. Na základe skúseností a pozitívnych referencií 
boli základné aktivity rozšírené na komplexný servis dodávok pre 
potreby automobilového priemyslu.

1/2013 | www leaderpress sk
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Zdvojnásobenie výrobnej kapacity 
Skupina KraussMaffei v rámci ofi ciálneho otvorenia spolu s hosťami 
a pracovníkmi uviedla do prevádzky druhú výrobnú halu v závode 
Sučany (Slovensko). „Spustenie výroby v druhej montážnej hale za-
čína výrazne skôr pred pôvodne plánovaným termínom v 1. štvrťroku 
2013. Ďakujem všetkým zúčastneným fi rmám a našim pracovníkom za 
ich vysoké a angažované pracovné nasadenie“, povedal Jan Siebert, 
predseda predstavenstva. Týmto krokom skupina KraussMaffei pres-
ne po dvoch rokoch od otvorenia závodu v októbri 2010 zdvojnáso-
buje výrobnú plochu na približne 13 000 m2 (predtým 6 600 m2).
Zdvojnásobenie výrobných kapacít je pre skupinu KraussMaffei dôle-
žitým krokom pre pokrytie rastúceho dopytu po elektrických vstreko-
vacích strojoch, ako aj strojoch a zariadeniach pre reakčnú techniku 
na našich hlavných trhoch, ako aj neustále sa rozvíjajúcich trhoch vo 
východnej Európe a v Ázii“, zdôraznil Siebert pri príležitosti otvorenia 
novej výrobnej haly v Sučanoch.

Rozšírenie výkonového spektra
V budúcnosti sa budú v tomto závode pre odberateľov značky Krauss-
Maffei vyrábať vstrekovacie stroje konštrukčného radu EX, lineárne 
roboty, ako aj stroje a zariadenia reakčnej techniky a na vysekávanie 
komponentov (okrem iného vysekávací stroj na oddeľovanie odliat-
kov alebo vysekávanie otvorov). Dovtedy sa budú v závode v Suča-
noch vyrábať vstrekovacie stroje radu AX značky KraussMaffei, ako 
aj rozvodné skrine a nástroje. Okrem toho sa v rámci rozširovania 
závodu zrealizovali mnohé zlepšenia procesov vo výrobných postu-
poch, v oblasti riadenia kvality a posilnili sa kompetencie v oblasti 
vývoja a konštrukcie elektrických vstrekovacích strojov. V súčasnosti 
pracuje v závode v Sučanoch okolo 200 zamestnancov.

O skupine KraussMaffei
Skupina KraussMaffei patrí k popredným svetovým výrobcom strojov 
a zariadení pre výrobu a spracovanie plastov a gumy. Výkonové spek-
trum pokrývajú kompletné technológie v oblasti tlakového vstrekova-
nia, vytláčania a reakčnej techniky, pričom skupina KraussMaffei má 
jedinečnú predajnú vlastnosť (USP). Svojou vysokou inovačnou silou 
môže so štandardizovanými a individuálnymi produktovými, proces-
nými a servisnými riešeniami poskytnúť zákazníkom trvalú pridanú 
hodnotu v rámci celého spektra ich tvorivej činnosti. Ponukou služieb 
značiek KraussMaffei, KraussMaffei Berstorff a Netstal sú pokryté po-
treby zákazníkov z oblasti automobilového, baliaceho, medicínskeho 
a stavebného priemyslu, ako aj výrobcov elektrických a elektronických 
výrobkov a domácich spotrebičov. Skupina KraussMaffei disponuje ne-
prerušenou medzinárodnou tradíciou v oblasti strojárstva a na celom 
svete zamestnáva okolo 4 000 pracovníkov. S viac než 30 dcérsky-
mi spoločnosťami a 10 výrobnými závodmi, ako aj 570 obchodnými 
a servisnými partnermi je skupina blízko svojim zákazníkom kdekoľvek 
na svete. Hlavné sídlo je od roku 1838 v Mníchove.

KraussMaffei zdvojnásobujeKraussMaffei zdvojnásobuje
výrobné kapacity na Slovensku

KraussMaffei, ai magazine, foto KraussMaffei

Skupina KraussMaffei v novembri ofi ciálne 
uviedla do prevádzky druhú výrobnú halu 
v Sučanoch (Slovensko). S výrobou sa začalo 
skôr, ako bolo plánované, čím sa zdvojnáso-
bila výrobná kapacita už dva roky po uvedení 
výrobného závodu v Sučanoch do prevádzky. 
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Vrcholom ponuky a technických možností sú in-
dividuálne projekty, v ktorých dokážu naši pro-
jektanti a technici pripraviť skladovací systém 
presne podľa zadania a potrieb zákazníka. Pri 
navrhovaní týchto projektov vychádzame z dl-
horočných praktických skúseností získaných pri 
realizácii zákazok po celej Európe.

Skrine na nebezpečné látky 
a horľaviny
Pri skladovaní nebezpečných látok je dôležité 
zaistiť základné legislatívne požiadavky, a to 
hlavne zabrániť úniku týchto látok do okolia 
a podzemných vôd. Na tento účel sú všetky 
skrine na nebezpečné látky DENIOS vybavené 
certifi kovanými záchytnými vaňami príslušného 
záchytného objemu, ktoré garantujú bezpečné 
zachytenie prípadne uniknutých kvapalín. V prí-
pade, že je nutné uložiť do skríň aj horľavé látky, 
musí byť zaistené dostatočné odvetrávanie skríň 
a v prípade, že ide o priestor, kde nie je mož-
né zaistiť predpísané odstupné vzdialenosti, je 
vhodné použiť skrine s požiarnou odolnosťou. 
Všetky skrine s požiarnou odolnosťou sú certi-
fi kované podľa európskej normy EN 14470-1 
na odolnosť 30 alebo 90 minút a spĺňajú všetky 
legislatívne požiadavky.

Kontajnery na nebezpečné lát-
ky a horľaviny
Rovnaké možnosti ponúka DENIOS tiež v prí-
pade nutnosti skladovania väčšieho množstva 
nebezpečných alebo horľavých látok. Optimál-
nym riešením pre uloženie väčšieho množstva 
látok v sudoch alebo IBC kontajneroch sú sys-
témové skladovacie kontajnery, ktoré ponúkajú 
maximálnu kapacitu jedného skladu až 24 IBC 

nádrží alebo 144 sudov. Ak však nie sú k dis-
pozícii dostatočné odstupné vzdialenosti, musia 
byť horľavé látky uložené v požiarno odolných 
kontajneroch. K tomuto špeciálnemu využitiu 
vyvinul DENIOS skladovací kontajner s požiar-
nou odolnosťou, ktorá dosahuje až 90 minút 
pri vnútornom i vonkajšom požiarnom zaťažení. 
Samozrejmou súčasťou konštrukcie je integrova-
ná záchytná vaňa príslušného objemu. Hlavnou 
výhodou týchto systémov je možnosť ich umies-
tnenia vo vnútri budovy či na voľnom priestran-
stve, a to práve bez potreby dodržiavania inak 
nutných odstupových vzdialeností. Celý sklad je 
vybavený vetracím zariadením a zároveň môže 
byť vykurovaný či klimatizovaný. V ponuke sú 
k dispozícii rôzne štandardné veľkosti, a to od 
najmenšej skrine s rozmermi cca 1,5 x 1,5 m až 
po pochôdzny skladovací kontajner s rozmermi 
6 x 2,5 m. Okrem týchto bežných veľkostí je 
DENIOS schopný navrhnúť špeciálne rozmero-
vé riešenia až po rozmery 9 x 3 m.
Absolútnou novinkou v požiarno odolných skla-
doch je typ FBM, ktorý umožňuje kapacitne 
uložiť až 8 IBC nádrží s objemom 1 000 litrov 
alebo 12 europaliet. Vďaka svojej konštrukcii 
regálového skladu šetrí priestor nutný pre jeho 
umiestnenie a zároveň uľahčuje manipuláciu 
s veľkými nádobami. Oba tieto skladovacie sys-
témy úspešne obdržali od Technického a skú-
šobného ústavu stavebného v Prahe platnú Po-
žiarnu klasifi káciu pre ČR.
Pre ďalšie informácie, objednanie hlavného ka-
talógu s kompletným sortimentom, či dohodnutie 
stretnutia s naším obchodným zástupcom, sa ob-
racajte na našich odborníkov na bezplatnej lin-
ke 0800 118 070 alebo navštívte naše webové 
stránky www.denios.sk. 

Sklady
s požiarnou odolnosťou

Radek ZAJÍC, DENIOS s.r.o.

Riešite skladovanie horľavých látok? Potrebujete tieto látky umiestniť 
do výrobných priestorov alebo už existujúcich skladov?

Už viac ako 25 rokov sa spoločnosť DENIOS zaoberá vývojom a vý-
robou prostriedkov a systémov pre bezpečnú manipuláciu a skla-

dovanie pohonných hmôt, olejov, odpadov a rôznych nebezpečných 
látok. Tento kompletný výrobný program predstavuje širokú škálu 
ponúkaných riešení od samotných záchytných vaní z ocele alebo 
plastu rôznych záchytných objemov, podlahových plošín, regálov, 

skladovacích skríň až po skladovacie kontajnery určené 
pre vonkajšie i vnútorné umiestnenie.

Požiarno odolný sklad typ BMC

Protipožiarna skriňa pre skladovanie
horľavých kvapalín

Požiarno odolný sklad typ FBM



SNÍMAČE FARIEB 
PRE NÁROČNÉ 
ÚLOHY
 možnosť uloženia až 255 farieb

 verzie pre rôzne povrchy

  možnosť detailného nastavenia  
citlivosti

  Δ E od 0.5, farebný priestor podľa  
výberu

 snímacia frekvencia až do 35 kHz

 pre vzdialenosti 2 až 800 mm

  rôzne typy výstupov: analog, RS422, 
USB, PNP, NPN

 softvér zdarma

 vhodné do EX prostredia

 viac ako 2000 optických vodičov

MICRO-EPSILON Czech Republic
391 65 Bechyně · Tel. +420 381 213 011
SK mobil: +421 911 298 922
info@micro-epsilon.cz

www.micro-epsilon.sk

Farebný priestor a ΔE
Pre meranie farieb je nutná ich matematická in-
terpretácia. V praxi sa používajú rôzne modely 
farebných priestorov, ktoré sú defi nované typic-
kými parametrami, napríklad: X/Y INT, s/i M, 
L*a*b, L*u*v, RGB, RGB, DIN 99,... Pri sní-
mačoch MICRO-EPSILON si užívateľ môže pri 
konfi gurácii vybrať z niekoľkých možností, a to 
podľa vhodnosti pre danú aplikáciu. Často vy-
užívaným priestorom je L*a*b. Parameter „a“ 
vyjadruje posun vo farebnom spektre od zele-
nej (-100) po červenú (+100), „b“ od modrej 
po žltú a „L“ reprezentuje stupeň jasu (čierna = 
0, biela = 100).
Parameter ΔE je miera vnímaného rozdielu me-
dzi dvoma farbami. Je vyjadrená dĺžkou úsečky 
medzi dvoma bodmi v trojrozmernom L*a*b 
priestore. Minimálna hodnota ΔE určuje citli-
vosť konkrétneho snímača.

colorSENSOR – snímače pre rozpozná-
vanie farieb
Senzory colorSENSOR LT sa k objektu približu-
jú cez optické vodiče s možnosťou zaostrovacej 
šošovky. K dispozícii je až 2 000 rôznych káb-
lov a optických prvkov. Snímače typu OT majú 
optiku a systém osvetlenia zabudovaný priamo 
v tele snímača v tvare tubusu so závitom M34. 
Jednotlivé modely OT sú určené pre špeciálne 
povrchy: matný, lesklý, odrazivý, štruktúrovaný, 
fl uorescenčný, pre meniacu sa vzdialenosť, pre 
veľké odstupy až do 800 mm. Model WLCS-
M-41 sa konfi guruje bez použitia PC. Citlivosť 
ΔE začína od 0,5, frekvencia snímania je až 30 
kHz. Snímače majú vysokú teplotnú stabilitu.
Súčasťou dodávky je konfi guračný softvér, slúži 
na rýchle naučenie sa až 255 farieb, nastave-
nie tolerancií a výstupných signálov. Zaujímavá 
je funkcia GROUPING pre kontrolu sekvencií 
za sebou nasledujúcich farieb. O vyhodnotenie 
merania sa postará samotný snímač a výsledok 
oznámi cez digitálne výstupy alebo sériovú lin-
ku (RS232, USB).
Snímače colorSENSOR sa používajú pre všet-
ky typy úloh, kde je rozpoznanie farby užitoč-
nou informáciou alebo priamo požadovanou 
úlohou: určenie pozície, kontrola prítomnosti 
dielov pri montáži, kontrola odtieňov krytov 

svetlometov, detekcia technologických značiek, 
kontrola povrchovej úpravy, kontrola správnosti 
poradia farebne odlíšených súčiastok (poistky, 
vodiče,),..

Snímač farieb pre špeciálne povrchy – séria 
OT

colorCONTROL – snímače pre testova-
nie LED diód
Špeciálnou úlohou je kontrola svietiacich ob-
jektov. Veľmi častou aplikáciou je analýza LED 
diód a svetelných polí. Systém colorCONTROL 
MFA dokáže vyhodnotiť funkčnosť, intenzitu 
a farbu až 100 rôznych diód, a to za menej 
ako 1 sekundu s presnosťou 4 –10 nm. Signál 
je od každej jednej diódy privedený optickým 
vodičom do dĺžky 5 m. ColorCONTROL vďaka 
svojej kapacite často kontroluje viac modulov 
naraz, a to online. Typickým príkladom použitia 
je kontrola dosiek plošných spojov, predných 
panelov bielej techniky, osvetlenia automobilov, 
osvetľovacích telies.

colorCONTROL – online spektrometer
Spektrometer colorCONTROL ACS 7000 je 
určený pre presné meranie farieb na úrovni 
spektrálnej analýzy s ΔE menšou ako 0,1. Vďa-
ka svojej rýchlosti 1, resp. 2 kHz je vhodný na 
online použitie priamo vo výrobnom procese. 
Spekrometer sa používa na určenie farieb a od-
tieňov pri karosárskych prácach, zisťovaní pla-
giátorstva, výrobe papiera, forenznej kriminalis-
tike, tlačiarenstve, výroba liekov, atď.

Viac informácií o snímačoch farieb nájdete 
na www.micro-espilon.sk.

MICRO-EPSILON
Snímače farieb pre náročné úlohy

Juraj DEVEČKA, juraj.devecka@micro-epsilon.cz, MICRO-EPSILON Czech Republic, s.r.o.

Spoločnosť MICRO-EPSILON zaradila do svojho portfólia snímače farieb. Vývoj 
a výrobu zabezpečuje dcérska fi rma MICRO-EPSILON Eltrotec, ktorá má v senzo-
rickom rozpoznávaní farieb dlhoročné skúsenosti. Vďaka vysokej citlivosti, širokej 
variabilite osvetlenia a optických prvkov sú snímače MICRO-EPSILON úspešné 
v náročných úlohách, kde bežné snímače farieb nedosahujú spoľahlivé výsledky.

Navštívte nás na výstave AMPER, ktorá sa koná v Brne 19. – 22. 3. 2013. 
Pavilón V, stánok číslo 48. Tešíme sa na stretnutie. 
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Prístroj je založený na technológii bezdrôtových súradnicových me-
racích strojov (SMS), ktorých prednosťou je presné meranie veľkých 
komponentov a ľahká prenositeľnosť. Vzhľadom na použitú metódu 
nemá vopred obmedzený pracovný rozsah. Jeho odolná konštrukcia 
je určená pre náročné podmienky prevádzky.

Prenosný 3D merací
systém METRONOR

Ing. Milan SUCHOMEL, DEOM s.r.o.

Merací systém METRONOR je vhodný všade 
tam, kde je náročná manipulácia s meraným 
objektom. Medzi typické merané objekty 
patria rozmerné odliatky, zvarence, ale tiež 
zváracie prípravky, výrobné linky...

METRONOR – Prenosný dotykový 3D merací systém s vopred 
neobmedzeným rozsahom

METRONOR SOLO
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METRONOR princíp
Systém METRONOR pracuje na princípe fotogrametrie. Fotogra-
metria sa zaoberá určovaním polohy bodov a objektov na fotkách 
a obrázkoch. Vo vzájomne natočených obrázkoch sa určia spoloč-
né body. Keď poznáme polohu a natočenie kamery pri fotografo-
vaní, je možné vypočítať polohu bodov v priestore.

METRONOR DUO využíva 2 kamery a svetelné pero – dotykový 
nástroj s 5 a viacerými LED diódami. Pri spracovaní sa určí poloha 
jednotlivých bodov a zo vzájomnej polohy bodov natočenie sve-
telného pera v priestore.

METRONOR DUO vyniká svojou jednoduchosťou a vysokou pres-
nosťou. Je vhodný všade tam, kde je potrebná vysoká presnosť, či 
už ide o automobilový, letecký priemysel, presné obrábanie napr. 
turbínových lopatiek alebo justážnych prípravkov. Systém možno 
využiť na navádzanie obrábacích strojov a robotov, usadzovanie 
a lícovanie súčastí alebo na meranie deformácií v reálnom čase.

METRONOR SOLO využíva iba jednu kameru. Poloha sa určuje 
pomocou známeho umiestnenia jednotlivých diód na svetelnom 
pere. To sa však prejaví nižšou presnosťou.

Ak potrebujete merať rozmerné výrobky ako odliatky a zvarence, 
kde nie je nutné dosahovať najvyššiu presnosť, je pre vás určený 
jednokamerový systém. Jedna kamera, ktorá nepotrebuje žiadnu 
nastavovaciu procedúru, sníma polohu dotykového nástroja v 3D 
až do vzdialenosti 25 m.

MetroArm
Nahrádza klasické meracie 
ramená. Oproti nim má veľké 
množstvo výhod, ako napr. 
nízka hmotnosť, voľnosť pohy-
bu, ľahký transport, jednodu-
ché nastavenie a ďalšie...

Vyskúšať vopred, či je prí-
stroj, ktorý ste vybrali, správ-
ny variant pre vaše potreby 
merania, je samozrejmá po-
žiadavka. Budeme sa snažiť 
vyjsť vám čo najviac v ústre-
ty. Preto ponúkame zdarma 

v našom stredisku v Prahe predvedenie merania vašich súčiastok 
na nami ponúkaných prístrojoch.

Ak budete potrebovať merať súčiastky opakovane, sme priprave-
ní vám vyhovieť a ponúkame i takéto služby. Informujte nás a my 
vám ponúkneme riešenie.

Ak potrebujete merať rozmerné súčiastky, ktoré nie je možné do-
praviť k nám, ponúkame meranie súčiastok prenosným 3D mera-
cím systémom METRONOR priamo u vás. Pracovný rozsah prístro-
ja nie je obmedzený. Prístroj je vhodný napríklad i na premeranie 
rozmerov pre výrobu náhradných dielov u vašich zákazníkov, 
získanie dát pre „ReverseEngineering" a všeobecne na meranie 
strojných zostáv, inštalácií a nastavenie montážnych liniek napr. 
v automobilovom priemysle.

digitální elektronicko optická měření

Informujte nás o vašich potrebách a my vám ich 
pomôžeme vyriešiť.

Viac na: 
www.deom.cz/prenosny-system-metronor
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DIGITÁLNY PODNIK
C N C  p ro g r a m y

Mnohé fi rmy vyrábajúce jednoduchšie výrobky tvoria NC progra-
my priamo na stroji. Napriek tomu, že mnohé súčasné CNC stroje 
majú v sebe zabudovanú možnosť paralelnej výroby a súbežného 
programovania, prináša tento spôsob predsa len straty a zvýšené ri-
ziká. Pravdepodobnosť vygenerovania chyby v takto tvorenom NC 
programe je pomerne vysoká. Odsimulovanie a odladenie práce 
stroja trvá nejaký čas, a dá sa očakávať aj zvýšené riziko poškode-
nia stroja. To všetko generuje zníženú efektivitu drahého stroja.

Firmy vyrábajúce trochu zložitejšie súčiastky obvykle využívajú na 
programovanie CNC strojov nejaký CAM systém. CAM systém 
prináša možnosti rýchlejšej tvorby NC programov, minimalizuje vý-
skyt chýb v kóde, vedie užívateľa k efektívnejším spôsobom výroby, 
umožňuje dokonale odsimulovať a preveriť navrhnutý program. Pri-
tom počas celej tejto práce CNC stroj naplno pracuje. 

Jedným z najvhodnejších riešení na trhu je NX CAM Express. Ne-
záleží na tom, či ste komplexná fi rma s rozsiahlym vývojovým a vý-
robným oddelením využívajúca mnohé systémy, alebo fi rma zaobe-
rajúca sa priamo len zákazkovou výrobou komponentov. Systém je 
plne nezávislý na existujúcom CAD systéme. Aplikácia je vybavená 
efektívnymi nástrojmi pre úpravy načítaných 3D modelov cez uni-
kátny nástroj, tzv. synchrónnu technológiu Siemens, vďaka čomu 
je možné načítané 3D modely z rôznych CAD systémov upravo-
vať priamo v priebehu prípravy NC programu. Jednotlivé modely 
editujete rovnako jednoducho ako natívne dáta. Ktorékoľvek časti 
modelu upravíte veľmi rýchlo na požadované rozmery. Zásadne 
tým znížite časové straty, vznikajúce pri nutnosti exponovať dáta 
do 3D CAD systému pre úpravy, alebo nutnosť zasielať ich spätne 

na úpravu dodávateľovi. Priamo výrobné fi rmy eliminujú investičné 
náklady pre zabezpečenie konštrukčných CAD systémov. Súčasťou 
sú, samozrejme, prekladače z rôznych formátov pre import dát, 
a taktiež priama integrácia pre používateľov 3D CAD systému Sie-
mens SolidEdge®.

NX CAM Express ponúka celý rad nástrojov pre 2,5 až 5 osové fré-
zovanie, sústruženie, drôtové rezanie, sústružnícko-frézovacie ope-
rácie, vŕtanie a podobne. Pri súčasných komplexných spôsoboch 
obrábania ponúka na dosiahnutie najlepších výsledkov pokročilé 
spôsoby programovania, postprocesingu a simulácie. Napríklad 
integrovaná simulácia obrábacích strojov je namiesto obecných 
údajov o dráhe nástroja riadená priamo výstupom postproceso-
ra. Vďaka tomu dosiahnete výrazne vyššiu úroveň overovania NC 
programu a eliminujete riziko poškodenia prístroja kolíziami. Výstup 
je pritom možné robiť pre akýkoľvek stroj vďaka zabudovanému ná-
stroju na tvorbu postprocesorov. 

Systém je využívaný v mnohých priemyselných odvetviach. Ponúka 
rokmi overené funkcie pre výrobu v náročných oblastiach automobi-
lového a leteckého priemyslu, výrobu zdravotníckeho vybavenia, li-
sovacích nástrojov, výrobu komplikovaných foriem ako i špeciálnych 
postupov vysokorýchlostného obrábania, obrábanie lopatiek turbín 
i ostatných oblastí strojárstva.

Zefektívňujte svoju výrobu

NX CAM Express poskytuje modulárne riešenie, ktoré si užívateľ 

dokáže vyskladať presne podľa svojich požiadaviek, naviac pri 

nákladoch nižších, ako by ste očakávali. Overte si, čo vám doká-

že ponúknuť. 

Asi sa zhodneme na tom, že CNC stroj je pre 
každú fi rmu tak vysoký náklad, že je potrebné 
dosiahnuť jeho maximálnu vyťažiteľnosť.

Peter WIECH, SOVA Digital a.s.
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O koľko by ste potrebovali zrýchliť vašu konštrukciu? O 30 %? Ale-
bo ešte viac? Je to reálne? 
Skúsili ste si preveriť, koľko času venujú vaši konštruktéri tvorivej činnos-
ti? Bežne sa to pohybuje okolo 30 – 40 % i menej. Všetko ostatné čo 
robia, nepridáva hodnotu zákazníkovi.
Pozrime sa, čo v tomto smere dokážu urobiť technológie. Hlavným 
pracovným nástrojom konštruktéra sa stali CAD systémy. CAD systémy 
sú však vytvorené tak, že ich dáta sú vzájomne nekompatibilné. Na-
priek tomu, že existujú rôzne translátory, s veľkým úsilím si dokážete 
preniesť 3D model z jedného CAD systému do druhého. S takýmto 3D 
modelom však už nič viac nespravíte. Výnimkou v tomto smere je CAD 
systém SolidEdge.
SolidEdge má v sebe zabudovanú tzv. synchrónnu technológiu, umož-
ňujúcu editovať akýkoľvek 3D model. Robí to dokonca oveľa rýchlejšie, 
ako by to bolo možné v pôvodnom editore. V synchrónnej technológii 
sa pracuje neuveriteľne rýchlo. Viaceré činnosti urobíte 10-násobne, 
a aj viacnásobne rýchlejšie ako v bežnom parametrickom modelári. 

Tým, že SolidEdge ponúka jedno z najširších spektier prenášaných for-
mátov, vám dovoľuje spolupracovať s akýmkoľvek zákazníkom alebo 
dodávateľom. A nielen to. SolidEdge dokáže výrazne zvýšiť dynamiku 
úpravy vašich vlastných 3D modelov, či už z minulosti, alebo aj súčas-
nosti. Konštruktéri totiž nevytvárajú stále len nové a nové komponenty, 
ale veľká časť ich práce spočíva v úpravách, prispôsobovaní, hľadaní 
najvhodnejšieho tvaru, funkcie, či vlastností. Tu je SolidEdge v spojení 
so synchrónnou technológiou vynikajúcim urýchľovačom.

Chcú vaši zákazníci alebo partneri vidieť vaše konštrukčné riešenia 
vopred? Výkres alebo obrázok im poskytuje málo informácií? 
SolidEdge prekonáva tento problém tým, že v ňom veľmi rýchlo vyge-
nerujete 3D pdf zobrazenie. To si môže váš zákazník voľne otáčať, 
približovať, prehliadať aj tie najjemnejšie detaily. Pritom nepotrebuje 
žiaden CAD systém, stačí mu známy, a pre každého dostupný Acrobat 
Reader. Takto si rýchlo dokážete zrýchlene vymieňať informácie a do-
spieť k zhode.
Práca konštruktéra však nespočíva len v tvorbe a úpravách 3D mode-
lov súčiastok. SolidEdge mimoriadne rýchlo vygeneruje 2D dokumen-
táciu. Pre pevnostne a tepelne namáhané súčiastky si konštruktér sám 
dokáže urobiť FEM analýzy a simulácie. SolidEdge mu dáva bezkon-
kurenčnú funkčnosť na vytváranie plechových komponentov, podporu-
je tvorbu mechatronických sústav, návrhy potrubí, káblových zväzkov 
a mnoho iných možností.
Navrhnuté súčiastky je potrebné aj vyrobiť. Modul NX CAM poskytu-
je mimoriadne široké spektrum možností obrábania. A takto vytvorené 
dáta si konštruktéri môžu spravovať a vymieňať v svetovo najpoužíva-
nejšom systéme Teamcenter.
Kombinácia všetkých uvedených (i ďalších) vlastností a možností vám 
umožní výrazné zrýchlenie vašej konštrukcie.

Zrýchlite svoju konštrukciu

Pre tých, ktorí potrebujú skrátiť priebežnú dobu 
realizácie zákaziek. Viete, že často sa najviac 
plytvá počas konštrukčného procesu?  Deje sa 
to napriek tomu, že máte schopných a produktív-
nych pracovníkov.

SOVA Digital a.s.

www.sova.sk
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Digitální modelování výroby a její virtuální ověřování se dnes stále 
více objevuje nejen ve velkých společnostech, jako například v au-
tomobilkách, ale dostává se i do středně velkých podniků v podobě 
levnějších softwarových balíčků. Tyto softwarové balíčky jsou vytvoře-
ny podnikům přímo na míru. Stejně jako se technologie původně 
určené pro NASA postupně dostaly i do našich domácností, tak se 
naopak řada výrobků z našich domácností, které byly původně ur-
čeny například pro zábavní průmysl – stavebnice, počítačové hry, 
bezdrátové ovladače pro herní konzole apod., začíná dostávat a vy-
užívat pro mnohem sofi stikovanější aplikace, než je zábava. Takovým 
příkladem může být velice efektivní a praktické využití např. pro návrh 
výrobního layoutu, přípravu montážních procesů, nebo snímání pohy-
bů reálných pracovníků za účelem ergonomických analýz virtuálních 
pracovníků v digitálním prostředí.

Nástroje virtuální reality pro motion capture
Pojem virtuální realita má mnoho defi nic. Jedna z nich říká, že virtuál-
ní realita je technologie umožňující uživateli interagovat se simulova-

Využití technologií
virtuální reality a zábavného

průmyslu ve výrobě 
Text a  foto Ing. Ondřej KURKIN, Ing. Patrik POLÁŠEK, Ing. Tomáš GÖRNER, Ing. Petr HOŘEJŠÍ, Ph.D., 
Katedra průmyslového inženýrství a managementu, FST, Západočeská univerzita v Plzni, ČR.

ným prostředím. Technologie virtuální reality vytvářejí iluzi skutečné-
ho světa (např. při výcviku boje, pilotování, lékařství), nebo fi ktivního 
světa počítačových her. Jde o vytváření vizuálního zážitku zobrazo-
vaného na obrazovce počítače, speciální audiovizuální helmy, popř.
oblečení snímající pohyb a stimulující hmat [1]. Cesta prostředků vir-
tuální reality vedla z laboratoří IT specialistů a grafi ků do velkých 
společností, zejména automotive, které si mohly fi nančně náročnou 
technologii dovolit. Hlavním využitím bylo a je ověřování návrhů jak 
vozu, tak výroby. S postupem doby a vývojem technologií se nástroje 
virtuální reality stávají stále více fi nančně dostupnějšími a dostávají se 
do dalších podniků (středně velké podniky), ale i oblastí (medicína, 
marketing, trénink). Pokud se bavíme o technologiích, jedná se zejmé-
na o technologie 3D projekce a technologie Motion Capture. A prá-
vě technologie Motion Capture (zachycení pohybu) je ve spojení 
s nástroji digitálního podniku, konkrétně Tecnomatix Process Simulate 
– Human a jeho ergonomickými analýzami stěžejním prvkem tohoto 
příspěvku. Za pomoci této technologie je možné virtuálnímu modelu 
člověka přiřadit pohyby reálného pracovníka, vykonávajícího pracov-
ní úkon. Tato technologie se vyznačovala také velmi vysokou fi nanční 
náročností, řádově milion Kč a také omezeními v rámci snímání přímo 
v reálném provozu podniku (rozmístění markerů, snímání pracovníků 
v různých typech obleků atp.). Technologie Motion Capture má ně-
kolik principů, které nebudeme nyní konkrétně rozebírat a změříme 
se na jednu z nich, konkrétně na technologii založenu na principu 
optického trackování bez užití markerů. Vývoj právě v této kategorii 
se enormně svezl na vlně zábavního průmyslu, kdy se právě Motion 
Capture zařízení začaly využívat jako ovladače k herním konzolím 
(Wii, Razer Hydra, Asus Xtion PRO LIVE nebo Kinect). A právě po-
slední jmenovaný zástupce se osvědčil jako nástroj vhodný pro Mo-
tion Capture lidské postavy a ve svém provedení Kinect for Windows 
byl použit spolu s nástrojem Tecnomatix Process Simulate – Human. 
Pomocí spojení tohoto zařízení, jeho možností pro zachycení pohybu 
reálného člověka přímo v provozu a softwarových možností Tecno-
matix Process Simulate – Human bylo získáno řešení, které má sice 
jistou ztrátu přesnosti proti sofi stikovaným Motion Capture oblekům, 
avšak za přijatelnou cenu s jednoduchou aplikací i pro malé a střed-
ní podniky.

Tecnomatix Process Simulate
Software Tecnomatix je balík produktů fi rmy Siemens PLM Software. 
Tato produktová řada zahrnuje softwarové nástroje pro různé oblasti 
výroby, které jsou vzájemně propojeny. Tecnomatix umožňuje podni-
kům v praxi využívat principy digitálního podniku. Jde jak o projekto-
vání a plánování výroby, ale také o optimalizování procesů v digitál-
ním prostředí, resp. prostředí virtuálním. Pomocí digitálního modelo-
vání a prostorové vizualizace mohou pracovníci ve vývoji navrhnout 

Článek pojednává obecně o možnostech 
zachycení pohybu reálného člověka při práci, 
přenesení tohoto pohybu na digitální model 
člověka a následně jeho podrobení ergono-
mickým analýzám. Aby bylo možné toto vše 
provést, je nutné si uvědomit, jaké jsou v této 
oblasti možnosti, zvolit jakými prostředky 
budeme pohyby člověka snímat, a dále pak 
v jakém softwaru provedeme ergonomické 
analýzy. Konkrétní případová studie pak 
popisuje možnosti využití snímače Kinect pro 
zachycení pohybů člověka a softwarového 
nástroje Process Simulate Human z rodiny di-
gitálního podniku Tecnomatix, od společnosti 
SIEMENS PLM Industry. 
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budoucí výrobní procesy. Tento fakt umožňuje, že nejdůležitější roz-
hodnutí při navrhování procesu jsou posuzována i ostatními útvary 
včas na základě širšího porozumění. To má za následek omezení 
chyb, které by se mohly objevit později, tedy při náběhu do výroby. 
Pomocí digitalizace lze rychleji a pečlivěji připravit procesy. Díky si-
mulaci a optimalizaci ve fázi vývoje je možné zajistit, že bude vyro-
ben kvalitní produkt s minimalizací rizika, že bychom pak museli v re-
álném světě aplikovat dodatečné, fi nančně a časově náročné změny 
u již vyráběného produktu nebo u výrobního systému. Do nástrojů 
sady Tecnomatix patří simulační nástroj Process Simulate – Robotics, 
který umožňuje plánování robotických výrobních systémů jednoho 
nebo více produktů. Prostředí Process Simulate slouží jak pro realis-
tickou simulaci robotů, tak i pro detailní simulaci lidských montážních 
procesů. Modul Process Simulate – Human umožňuje v rámci výrobní-
ho plánování, vytvářet realistické simulace lidské činnosti a provádět 
její hodnocení pomocí ergonomických analýz. Dokáže vyhodnotit 
lidskou výkonnost (např. aby nedošlo ke zranění) a vytvořit efektivní 
ergonomické studie. Tento modul můžeme použít při optimalizování 
layoutu a ověření proveditelnosti ruční montáže. Model člověka v Pro-
cess Simulate lze libovolně parametrizovat, tzn. defi novat:
• pohlaví (muž/žena) 
• národnost (v Process Simulate jsou obsaženy modely) 
• výšku 
• váhu (ve verzi 10 lze defi novat i obezitu a její typ),
• percentil populace (je-li člověk průměrné výšky, malý či vysoký) 
• apod.

Všechny tyto proporce ovlivňují výkonnost člověka při pracovních čin-
nostech. Po defi nování modelu člověka lze provádět řadu ergonomic-
kých analýz (statické, dynamické, namáhání zad, namáhání horních 
končetin atd.). Pomocí tohoto digitálního modelu a ergonomických 
analýz (např. NIOSH pro zvedání a přenášení břemene, RULA pro 
rychlé hodnocení převážně horních končetin nebo OWAS pro hod-
nocení celkové polohy těla) je možné přizpůsobit reálné pracoviště 
možnostem člověka.
Samotný nástroj umožňuje hodnocení ruční práce, ale i práce s ná-
řadím. Výsledky je pak možné generovat ve formě reportů a získat 
tak přístup k širokému spektru údajů týkajících se virtuálního modelu 
člověka (úhly těla, kloubové zatížení a výkonnost atp.).

Microsoft Kinect for Windows
Microsoft Kinect (viz obr. 1) je zařízení snímající pohyb člověka od 
společnosti Microsoft, které bylo primárně určené pro herní konzoli 
Xbox 360, avšak 16. května 2012 uvedla společnost Microsoft na 
trh verzi Kinect for Windows. Tato verze je určena výhradně pro ope-
rační systém Windows 7 obsahuje nové funkce a má USB konektivitu. 
Spolu s novým Kinectem uvolnil Microsoft i nekomerční vývojářský 
softwarový balíček (SDK – Software Development Kit). Tento balíček 
umožňuje vývojářům vytvářet aplikace pro Kinect v programovacích 
jazycích C#, C++ nebo Visual Basic, a to pomocí aplikace Microsoft 
Visual Studio. To dává Kinectu for Windows zcela nové možnosti 
a ten se tak dá využít kromě herního průmyslu i v dalších odvětvích. 

Microsoft Kinect for Windows obsahuje RGB kameru, která snímá 
tři základní barevné složky a umožňuje tak i rozpoznávání obličeje. 
Hloubkový senzor, což je infračervený projektor ve spojení s mono-
chromatickým senzorem CMOS, který umožňuje trojrozměrné sní-
mání prostoru a to za jakýchkoliv světelných podmínek. Kinect dále 
obsahuje všesměrový mikrofon, který je schopný určit hlasy (možnost 
ovládání hlasem) podle zvuku a odrušit okolní šum. Zařízení Kinect 
také obsahuje 3 osý servomotor, který dokáže Kinect naklápět podle 
potřeby.

Prakticky se využívá, či uvažuje, využití Kinectu ve zdravotnictví a che-
mickém průmyslu, respektive všude tam, kde je potřeba udržet sterilní 
prostředí a jakákoliv manipulace s např. klávesnicí by mohla vést ke 
kontaminaci prostředí. Toyota se již snaží zavést systém řízení robotů 
pomocí zařízení Kinect [3]. Se zařízením je také možné provést kom-
pletní skenování lidského těla či rozpoznat lidský obličej [4].

Propojení MS Kinect se softwarem Tecnomatix 
Process Simulate
Společnost Siemens téměř ih-
ned po uvedení nového MS 
Kinect na trh, představila zku-
šební verzi prostředku pro pro-
pojení MS Kinect softwarovým 
balíkem Tecnomatix Process Si-
mulate. K přenesení pohybu 
z reálného člověka na digi-
tální model člověka v prostře-
dí softwaru Process Simulate 
– Human je použita aplikace 
Skeletal Tracking (viz obr. 2), 
která je součástí softwarového 
vývojářského balíčku (SDK), 
a je upravena tak, aby komuni-
kovala s nástrojem Tecnomatix. 
V samotném softwaru Tecno-
matix je pouze doinstalován 
plugin pro propojení Kinec-
tu, respektive Skeletal Vieweru 
s digitálním modelem člověka. 
Samotá aplikace Skeletal Trac-
king umožňuje rozpoznat člo-
věka a řídit se jeho pohybem.

MS Kinect umí rozpoznat až šest osob v jeho zorném poli. Z těchto 
šesti osob mohou být dvě detailně sledovány, protože aplikace Ske-
letal Tracking je schopna rozpoznat klíčové klouby pouze dvou osob 
– viz obr. 3.Obr. 1 Kinect [2]

Obr. 2 Plugin pro 
Tecnomatix [5]

Obr. 3 Klouby, 
které rozeznává 
Skeletal Viewer 

na stojící postavě [6]
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Tyto klouby jsou pak sledovány na snímané osobě a dokáže tak sle-
dovat její pohyb v reálném čase (viz. obr. 4). 

Aplikace Skeletal Viewer dokáže rozpoznat stojícího nebo sedícího 
uživatele a podle toho jim přiřadí počet kloubů. Pokud Kinect sledu-
je stojící postavu, aplikace Skeletal Tracking jí přiřazuje 20 kloubů. 
U postavy sedící pouze horních 10 kloubů (viz obr. 5).

Aplikace Skeletal Tracking dokáže rozpoznat i obličej uživatele. Pro-
pojením aplikace Skeletal Tracking spolu se softwarem Tecnomatix 
Process Simulate – Human je možné jednoduše a levně zachycovat 
pohyb člověka v reálném čase a vytvořit s její pomocí digitální vizua-
lizaci lidské činnosti ve virtuálním prostředí.
Abychom porovnali náročnost simulace lidského pohybu klasickým 
způsobem pomocí myši a klávesnice, oproti použití Kinectu, byla vy-
tvořena jednoduchá případová studie.

Případová studie
V případové studie jsme řešili fi nanční a časové náklady práce se za-
řízením Kinect oproti ručnímu nastavení virtuálního modelu člověka. 

Pro toto pilotní testování a vyhodnocování 
byl vybrán jednoduchý úkon: ohnutí člově-
ka a uchopení přepravky s výrobky. Nejpr-
ve byl proces modelován klasicky (ručně) 
v modulu Process Simulate Human a poté 
pomocí MS Kinect. V obou případech 
je nejprve nutné vytvořit digitální model 
pracoviště v SW Process Simulate. Tento 
čas tedy nebyl do výsledného hodnocení 
zahrnut. Hlavním sledovaným časovým kri-
tériem je tedy čas modelování polohy člo-
věka a ergonomického vyhodnocení této 
polohy zkušeným pracovníkem. Na násle-

dujícím obrázku (viz obr. 6) je vidět situace reálná a její model.

Modelování pomocí nástrojů v Process Simula-
te Human
Jako první byla modelována pracovní pozice klasicky pomocí myši, 
klávesnice a příkazů v Process Simulate Human. Pracovní poloha by-
la vytvořena pomocí funkcí Reach target a dále detailněji domodelo-
vána pomocí funkce Man Jog. Nastavení do pracovní polohy trvalo 
1 minutu a 40 vteřin. Následně byla pracovní poloha analyzována 
pomocí ergonomické analýzy OWAS. 

Modelování pomocí MS Kinect for Windows
MS Kinect byl umístěn na stojan a do potřebné vzdálenosti od fi gu-
ranta. Volba umístění je velice důležitá, neboť je-li ovladač umístěn 
příliš blízko, může docházet ke zkreslení pohybů. Při optimálním 
umístění ovladač snímá polohu přibližně ze stejné výšky jako je výška 
osoby, jejíž pohyb je zachycován. Samotnou dobu nastavení je také 
třeba do výsledku uvažovat, avšak pokud již získáte s měřením jisté 
zkušenosti, je možné zařízení připojit a nastavit v řádech minut. Pro 
samotné modelování byl potřeba fi gurant a jeden technik, který obslu-
hoval software a hardware. Figurant provedl měřený úkon a technik 
přenesený virtuální obraz “zastaví“, tj. vytvoří virtuální referenční po-
stavu. Aplikace Skeletal Viewer pak přenese pohyb snímaného člově-
ka do Process Simulate Human (viz obr. 7).
V Process Simulate Human byla pak aktivována analýza OWAS, kte-
rá dodává výsledky v reálném čase, jak je vidět na obrázku (viz obr. 
8). Čas, potřebný k vytvoření pracovní polohy, je roven času reálného 
pohybu (v tomto případě pouhé 2 vteřiny) – viz obr. 7.

Vyhodnocení studie
Přepravka, která byla zdvihána, byla příliš těžká. Stejně tak způsob 
jejího zdvihání nebyl vhodný, což potvrdil i výsledek ergonomické 
analýzy OWAS (obr. 8). Tento výsledek však nebyl hlavním cílem této 
studie, i když je z obrázku vidět, že tato pracovní poloha je nevyhov-
ující. Cílem bylo porovnat možnosti, rychlost a cenu modelování pra-
covní polohy v softwarovém prostředí, oproti metodě Motion Capture, 
s využitím zařízení MS Kinect, která umožňuje zachycení reálného 
pohybu a jeho vyhodnocení v reálném čase.

Výhodou použití MS Kinect je zachycení reálného pohybu a možnost 
okamžitého nalezení optimální pracovní polohy. Protože analýzy pro-
bíhají v reálném čase přímo s pracovníkem, není problém ho o určitou 
pracovní polohu požádat, nebo dokonce upravit určitým způsobem 
pracoviště (např. přidat pod bednu podstavec). Úpravy pracovních 
poloh v Process Simulate Human klasickým způsobem jsou časově 
náročnější, jsou vázány na pracoviště kde je Process Simulate instalo-
ván, a tím pádem se teprve až po určitém čase jejich výsledky dostá-
vají na reálné ověřované pracoviště v podniku.

Přestože modelování pomocí MS Kinect, je v některých případech 
podstatně kratší než modelování klasickým způsobem, samotná ka-
librace (umístění) Kinectu do optimální pozice může trvat delší dobu. 

Obr. 4 Aplikace Skeletal Viewer – sledování reálného člověka a jeho kloubů

Obr. 5 Rozložení sledovaných kloubů aplikací Skeletal Tracking u se-
dící a stojící postavy [7]

Obr. 6 
Skutečná 
a modelovaná 
poloha člověka
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V prostředí, kde není dostatek místa na umístění ovladače, nebo je 
kolem snímané osoby větší množství dalších objektů, může samotné 
umístění a nastavení ovladače trvat delší dobu než klasické ruční mo-
delování daného pracovního úkonu.

Shrnutí
MS Kinect je velmi vhodné využít, chceme-li na jednom pracovišti sní-
mat více pracovních poloh. Jinými slovy, všude tam, kde lze uvažovat 
jedinou kalibraci zařízení a využití více pracovních poloh fi guranta 
v jednom prostředí. Jak vyplývá z tabulky (viz Tabulka 1) je možné 
jednu pracovní polohu za pomocí MS Kinect vyhodnotit řádově do 
několika vteřin. Tím samozřejmě klesají náklady na pracovníka obslu-
hujícího SW, případně na dalšího odborníka. Další výhodou je pře-
nositelnost zařízení a jeho celková nenáročnost (úpravy pracoviště 
atp.). Polohy je možné měřit i zpracovávat přímo ve výrobě bez nut-
nosti jakkoliv výrobu přerušit. Tímto způsobem by bylo např. možné 
dlouhodobě sledovat činnost operátora a analyzovat, která pracovní 
sekvence během dne pro něj byla nejvýhodnější z hlediska úspory 
času, nebo námahy.

Pořizovací cena zařízení MS Kinect až cca 
250x (!) nižší než u klasických technologií 
Motion Capture. U těchto technologií, využí-
vajících oblek, musíme brát v úvahu i nutnost 

obléci pracovníka, s čímž nemusí souhlasit. Dále je nutné brát v úvahu 
i čas přípravy a oblékání (v popisované případové studii nebyl brán 
v úvahu). Daní při použití MS Kinectu je zejména nižší přesnost v po-
rovnání s klasickým Motion Capture. Již se pracuje na zvýšení přes-
nosti pomocí využití dvou zařízení MS Kinect (snímání zpředu a ze 
strany). Samozřejmě je vhodná i kombinace s haptickými rukavicemi 
(pro přesné snímání úchopů), tento problém je z hlediska SW Process 
Simulate vyřešen. Bohužel zatím neexistuje na trhu žádná “levná“ 
varianta datové rukavice a cena za nejlevnější se pohybuje řádově 
kolem 2 000 USD. 

Využití MS Kinectu nemusí být nutně přínosem v každé situaci. V pří-
padě, že jsou některé části těla překrývány překážkami, může dojít 
k deformaci skeletu a tím deformaci pohybů v Process Simulate. Dal-
ším důležitým faktorem je osvětlení. Při vysokém osvětlení či obecně 
ve světlém prostředí dochází k deformaci virtuálního skeletu. Kamera 
MS Kinect za těchto podmínek není schopná rozpoznat všechny části 
fi guranta před ovladačem. V extrémním případě bylo zařízení testo-
váno za plného venkovního osvětlení, kde je práce téměř nemožná. 
Výhodné se ukázalo kontrastní oblečení tzn. Je-li pozadí za fi guran-
tem světlé, je vhodné obléci tmavší oblečení a opačně.

Závěr
Technologie Motion Capture pomocí MS Kinect spolu se softwarem 
Process Simulate je vhodným a jednoduchým řešením, kterým je mož-
né zlepšovat výrobní procesy a návrhy produktů. Uživatelé tak mo-
hou velmi snadno, rychle a levně vytvářet simulace lidské činnosti. To 
umožňuje provádět úpravy produktů, pracovišť i pracovních postupů 
tak, aby co nejvíce vyhovovaly člověku. Tato technologie, ve spojení 
s ergonomickými analýzami, dokáže rychle identifi kovat riziko vzniku 
ohrožení nebo přetížení člověka a v reálném čase pomoci vytvořit 
alternativu. Pohyb může být uložen a znovu použit pro další návrh. 
Pomocí této technologie a softwaru Process Simulate mohou uživatelé 
výrazně snížit čas a tím i náklady, potřebný pro provedení ergonomic-
kých analýz pracoviště a člověka samotného. 

Tento příspěvek byl vytvořen za podpory 
projektu SGS-2012-063 s názvem: 

„Integrovaný návrh výrobního systému 
jako metaproduktu s multidisciplinárním 

přístupem a využitím prvků virtuální
 reality“, v rámci interní grantové 

agentury Západočeské univerzity v Plzni. 
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Obr. 8 Aplikace ergonomické analýzy OWAS na pracovní polohu

Obr. 7 
Snímání pohybu při úchopu bedny

Tabulka 1: Porovnání sledovaných parametrů jednotlivých metod získání výsledku
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V minulosti sa hľadali rezervy v organizácii a riadení práce, neskôr vo 
vytváraní obrovských korporácií, využívajúcich predovšetkým znižovanie 
nákladov na dodávateľské vstupy. Potom prišla na rad výpočtová techni-
ka a prvé reálne výsledky priniesli ERP systémy, ktoré urobili poriadok so 
skladovými zásobami a celkovo dokázali znížiť prevádzkové náklady. Po 
nich nasledovali CRM a SCM systémy, ktoré pomohli skrátiť doby dodávok 
a znížiť náklady.

PLM stratégia
Schopnosť efektívne riadiť životný cyklus výrobkov od úvodnej koncepcie 
až po vyradenie a recykláciu, predstavuje ďalšiu úroveň rozvoja podniku 
dávajúcu predpoklad úspešnosti na trhu. 
Na to je potrebné obrovské množstvo správnych informácií, správne vy-
hodnotených a správne použitých. Je potrebné, aby tieto informácie mali 
v aktuálnom čase tí pracovníci, ktorí ich práve potrebujú, aby si ich dokázali 
pružne vymeniť, nech sa nachádzajú kdekoľvek vo svete. S týmito informá-
ciami je potrebné pracovať aj pri tvorbe strategických zámerov fi rmy, pri 
tvorbe plánov, pri defi novaní koncepčných vlastností výrobku, a aj pri jeho 
vývoji, výrobe, marketingu, predaji či servise, kedykoľvek v rámci životného 
cyklu výrobku a veľmi často aj podstatne skôr, alebo aj dávno po ukončení 
jeho života. Každý výrobca má iný charakter svojich produktov, pôsobí na 
iných trhoch, v iných podmienkach, má inú sériovosť. Každý výrobca má 
defi nované svoje ciele, možnosti a obmedzenia. V rámci týchto rozmani-
tých podmienok je potrebné, aby podnik prijal individuálne strategické roz-
hodnutie, ako bude ďalej spracovávať a využívať tieto informácie, aké na 
to použije opatrenia, nástroje, s ktorým partnerom to zrealizuje. Všetky tieto 
kroky je potrebné urobiť s jediným cieľom, byť dlhodobo úspešným. 

Product Lifecycle Management (PLM) je podniková stratégia, ktorá dáva 
priestor na inováciu, vývoj, výrobu, podporu a vyradenie výrobkov v rámci 
ich životného cyklu rovnako veľkým korporáciám ako aj menším podnikom. 

Nástroje
virtuálnej reality ako súčasť PLM

Ing. Patrik GRZNÁR, PhD., Ing. Jozef HNÁT, PhD., Katedra priemyselného inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline

Zachytáva najlepšie praktiky, poznatky, procesy a duševný kapitál na opa-
kované použitie. 
PLM riešenie nie je softvér, nie je to ani aplikácia. PLM riešenie je komplex 
pravidiel, nástrojov, softvéru, štandardov a opatrení, v rámci ktorých je sof-
tvér dôležitým nástrojom pre naplnenie tejto podnikovej stratégie. 

PLM pozostáva z mnohých prvkov zahŕňajúcich:
• zjednotené technológie a štandardy (napr. výmenné formáty dát, 

vizualizácia, spolupráca a integrácia s ostatnými podnikovými
subsystémami) 

• funkcie dátového jadra – PDM (napr. banka dát, správa dát 
dokumentácie, workfl ow a riadenie procesov) 

• grafi cké a textové editory a inžinierske systémy (napr. CAD/CAM 
systémy) 

• funkčné aplikácie (špecializované pre potreby daného používateľa).

Product Lifecycle Management predovšetkým zjednodušuje fi remné proce-
sy a integruje ich spolu s ERP, SCM a CRM systémami. To vedie k zave-
deniu trvalých, opakovaných funkcií, procesov a informácií počas celého 
životného cyklu výrobku – od myšlienky až po vyradenie. Výrobcovia, ktorí 
zaviedli PLM, dosahujú prínosy znížením nákladov, možnosťou rýchlejšie 
inovovať a zvýšením podielov svojich výrobkov na trhu. Hlavnou časťou 
PLM – stratégie je koncept digitálnej fabriky.

Okrem spoločnej správy dát (PDM), využívania CAx systémov a ostatných 
podporných nástrojov pri riadení životného cyklu výrobku, je dôležitá aj 
schopnosť vizualizovať a prezentovať navrhované riešenia. Nástroje vir-
tuálnej reality (VR) predstavujú v tomto procese silný nástroj a vďaka ich 

Ústredným predmetom každého výrobného 
podniku je jeho výrobok. Podstatná časť pod-
nikových aktivít smeruje k tomu, aby bol tento 
výrobok na súčasnom globalizovanom trhu 
úspešný. Dnes už nestačí len dobrý nápad. 
Je treba ho zrealizovať rýchlejšie ako konku-
rencia s minimálnymi nákladmi tak, aby cena 
bola v danej triede čo najnižšia a zabezpečiť 
distribúciu po čo najväčšom teritóriu, najlep-
šie po celom svete. Ako to dosiahnuť?

Obr. 1 PLM platforma (vlastné spracovanie podľa [4])
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interaktivite pomáhajú výraznou mierou skrátiť čas potrebný pre nájdenie 
vhodných riešení a prijatie rozhodnutí.

Využitie nástrojov virtuálnej reality pri návrhu 
montáže v PLM
Montáž predstavuje významnú a potenciálnu oblasť inovačných aktivít vo 
výrobe. V mnohých podnikoch má montáž vysoký podiel na celkovom čase 
výroby výrobku. Je dôležité, aby sa predišlo všetkým možným chybám už 
pred začatím výroby. Môžeme to dosiahnuť odskúšaním montáže vo virtuál-
nom prostredí. Opatrenia navrhnuté vo virtuálnej montáži sú nevyhnutné, 
pretože zabezpečujú vyššiu produktivitu, umožňujú zvyšovať konkurencie-
schopnosť výroby, jej kvalitu a iné.
Systém virtuálnej montáže je realizovaný na základe cvičenia reálnej 
montáže. Na štandardnom osobnom počítači dosahuje aplikácia vysokú 
rýchlosť. Dôležitým výstupom pre užívateľa je prepojenie prirodzeným spô-
sobom s prostredím virtuálnej reality. Nie sú požadované žiadne špeciálne 
znalosti ani počítačové schopnosti pri práci vo vnútornom priestore virtuál-
nej reality. Montáž s pomocou rukavíc a sledovacích snímačov ponúka jed-
noduchý a neprerušený štýl práce. [1]
Dôležitý význam virtuálnej reality spočíva v tom, že virtuálne prostredie mô-
že zdieľať viacero užívateľov naraz, pričom medzi nimi môže dochádzať 
k vzájomnej interakcii. Týmto spôsobom môže viacej ľudí spoločne praco-
vať na riešení problémov.

Spôsob aplikácie virtuálnej reality v priemysle:
• vizualizácia – simulácia je predstavovaná používateľovi ako postup 3D 

znázornenia
• interaktivita – interakcia užívateľa (trhanie rukami, pohyb, stisk jedného 

gombíka, kliknutie na bod) ovplyvňuje simuláciu 
• simulácia – 3D modely skutočného alebo imaginárneho okolia sú simu-

lované použitím počítača.
Na obrázku 2 je schematické znázornenie tvorby montážneho systému 
s nástrojmi virtuálnej reality. [3]

Tvorba produktu
V prvom kroku sa vytvorí CAD model. Tento model je exportovaný do štan-
dardného formátu STEP (Standard of Exchange of Product Data Model) 
(ISO103031994), ktorý obsahuje produktovú štruktúru a 3D model pro-
duktu. Tento formát umožňuje zaznamenať, a tým aj prenášať informácie, 
ktoré sa vyskytujú počas celého vývojovo-návrhového ako i technologicko-
realizačného cyklu. Umožňuje prenášať geometrické i široký rozsah nege-
ometrických informácií určených pre rôzne oblasti spracovania. 

Zjednodušenie geometrie
Zjednodušenie modelov je dosiahnuté odstránením detailov (malých dier, 
skosení, zaokrúhľovaní, atď.). Konečný model je zložený z jednotlivých 
trojuholníkov.

Plánovanie montáže a analýzy
Okrem samotných častí zostavy je potrebné zadať aj ďalšie informácie, 
ako napríklad montážny postup, opis pracovných činností, čas potrebný na 
vykonanie jednotlivých činností, ako aj informácie o použitých nástrojoch. 
Každý produkt má defi nované: 
• jednotlivé časti • montážne činnosti         • použité nástroje.

Tvorba obsahu a scenára
K jednotlivým pracovným pokynom sa priraďujú diely alebo podzostavy. 
Každému dielu je defi novaná pozícia, uhol otočenia, druh animácie a čas 
trvania (sekundy). Po defi novaní celej zostavy je možné proces simulovať.

Vizualizácia
Ako zobrazovacie zariadenia sa obvykle používajú monitory s pripojenou 
kamerou. Tu je možné využiť klasické papierové markery ako identifi kač-
né značky. Po identifi kácii markera mu počítač priradí správny 3D objekt. 
Pracovník si môže montážnu zostavu otáčať podľa potreby. Zobrazované 
objekty sú zvýraznené farebným orámovaním pre lepšiu vizualizáciu.
Nástroje virtuálnej reality, okrem poskytovania podpory pracovníkom pri 
plnení pracovných úloh, umožňuje skrátiť čas montáže a čas „učenie sa“.

Nové unikátne technológie nám v súčasnosti ponúkajú zázraky. Stačí len 
po nich siahnuť. Súčasná doba digitalizácie predstavuje výrazne smerova-
nie k dosiahnutiu čo najvernejšieho zobrazenia namodelovaného, či zdigi-
talizovaného sveta. Rozvoj automobilového, elektrotechnického, leteckého 
a kozmického priemyslu prináša a využíva nové prístupy. Tieto prístupy 
využívajú technológie rýchleho navrhovania prototypov, digitalizácie, vir-
tuálnej reality a simulácie.

Vypracovanie tohto príspevku bolo podporené Agentúrou pre štrukturálne 
fondy EÚ, v rámci výskumného projektu Agentúry Ministerstva školstva, ve-
dy, výskumu a športu SR pre štrukturálne fondy EÚ ITMS 26220220100.

Literatúra: [1] T. Gorner, P. Hořejší: Virtuální realita, SmartMotion, Plzeň 2011, ISBN 978-80-87539-02-6; [2] G. Mirandová, M. Krajčovič: 2011, Rozšírená realita 
v montáži. In: MOPP 2011 Modelování a optimalizace podnikových procesů [elektronický zdroj]:13. ročník mezinárodního semináře: 24.-25.11.2011. Plzeň: Západočeská 
univerzita, 2011. - ISBN 978-80-261-0060-7; [3] KRAJČOVIČ, M. 2011. Moderné prístupy projektovania výrobných a logistických systémov.  In: Digitálny podnik 2011 
[elektronický zdroj] : digitálny podnik - cesta k budúcnosti : 10.-11.5.2011 Žilina : zborník prednášok. - Žilina: CEIT SK, 2011. - ISBN 978-80-970440-1-5. - [12] s.; [4] 
http://www.plm.automation.siemens.com/cz_cz/

Obr. 2 Schematické zobrazenie tvorby montážneho systému
s nástrojmi virtuálnej reality (vlastné spracovanie podľa [2])
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História SLCP je spojená s vami, pretože ste tu žili a pôsobili viac 
rokov. Aké sú spomienky na tieto časy?
Je to taká nostalgická spomienka na čas, keď som pracoval s ľuď-
mi zo SLCP. V čase, keď som sem prišiel po prvýkrát v roku 2000, 
boli v SLCP len štyria ľudia, medzi nimi M. Gregor, M. Hulín , teraz 
je v SLCP, resp.v CEIT omnoho viac ľudí. Vnímam to ako úžasný 
progres, na ktorom má podľa môjho názoru hlavný podiel profe-
sor Milan Gregor, ktorý tvrdo pracoval na rozvoji SLCP a neskôr 
CEIT až do jeho súčasnej podoby. Aj takto sa mu chcem za to 
všetko poďakovať.

Čo si myslíte o technologickom pokroku v SR?
Progres je viditeľný, napr. aj v SLCP sa veľa študovalo o pokroko-
vých nástrojoch zvyšovania produktivity. Je to ako v prípade Ja-
ponska. Keď sme boli na dne po skončení 2. svetovej vojny, aj my 
sme sa vtedy veľa učili od USA. Prišli experti a učili nás ako zvyšo-
vať produktivitu, napr. na rôznych seminároch. Je tu veľa paralel, 
v prípade Slovenska bol takýmto zlomom pád socializmu, keď sa 
celý systém zmenil a mnohé podniky boli sprivatizované. V tom 
čase sa výrazne menil aj trh, stal sa globálnym. Podniky v súčas-
nosti produkujú pre globálne trhy. Problém však môže byť kvalita, 
a keď tá nie je postačujúca, tak sa jednoducho podnik nepresadí. 
Preto fi rmy venujú veľa pozornosti zvyšovaniu kvality, nastaveniu 
optimálneho výrobného systému, a tiež zvyšovaniu kvalifi kácie za-
mestnancov. Myslím si, že fi rmy na Slovensku všetko toto realizujú, 
aj preto slovenská ekonomika kontinuálne rastie.

Aký je váš názor na spoluprácu medzi SR a Japonskom?
Myslím si, že spolupráca pokračuje dobre. Samozrejme, predtým 
ako SR vstúpila do EÚ, Japonsko aktívne poskytovalo rozvojovú 
pomoc. V súčasnosti patrí SR už medzi vyspelé krajiny, takže teraz 
sa aktívne zamýšľame ako zintenzívniť spoluprácu medzi SR a Ja-
ponskom iným spôsobom. Ja osobne mám Slovensko veľmi rád, 
a preto by som sa tešil, keby spolupráca pokračovala. Aj prezi-

Isao Matsuda
Rád spomínam na časy, kedy som 

pracoval s ľuďmi zo SLCP
Pripravili: Michal JANOVČÍK, foto: Zuzana KUGLEROVÁ, Slovenské centrum produktivity (SLCP)

Významnou osobnosťou, ktorá bola ocenená na pätnástom ročníku Národného fóra 
produktivity (vlani v októbri, čítaj ai magazine 4/2012, str. 58), je aj Isao Matsuda, 

japonský expert pre produktivitu. Rozhovor s japonským odborníkom na produktivitu
 bol uverejnený v časopise ProIN 4/2012, dnes ho ponúkame so súhlasom 

redakcie ProIN čitateľom ai magazine. 

dent SR Ivan Gašparovič bol na ofi ciálnej návšteve Japonska a po-
núkol 300 000 EUR na podporu tsunami zdevastovanej krajiny.

Môžete nám povedať viac o vás – o vašom súčasnom profesij-
nom zameraní?
Už som na dôchodku. Pracujem v agentúre pre medzinárodnú spo-
luprácu ako dobrovoľník, organizujeme veľa akcií na podporu spo-
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lupráce s inými krajinami, na podporu cudzincov žijúcich v Japon-
sku. Mal som napríklad prednášku pre zahraničných študentov 
žijúcich v Jokohame na tému zvyšovania produktivity, kvality, čo 
je vlastne aj moje hlavné odborné zameranie. Okrem toho pred-
nášam na jazykovej škole pre podporu vzájomnej komunikácie 
s cudzincami.

Čo by ste odporučili Slovensku v oblasti technologického roz-
voja?
Milan Gregor vytvoril CEIT, a ja si myslím, že tento inštitút vytvára 
dobré väzby s priemyslom a realizuje špičkový výskum pre potre-
by priemyslu v SR. Na Slovensku sú tri veľké automobilky a tieto 
sú ako výkladné skrine špičkových technológií. Dúfam teda, že 
slovenský priemysel bude dosahovať nadpriemernú úroveň ras-
tu v porovnaní s ostatnými krajinami strednej a juhovýchodnej 

Medzi ocenenými osobnosťami bol aj prof. Ing. Milan Gregor, 
PhD., ktorý dlhodobo pôsobí na Strojníckej fakulte Žilinskej univerzi-
ty v Žiline, na Katedre priemyselného inžinierstva ako vysokoškolský 
profesor. Mimoriadne sú jeho zásluhy najmä v oblasti zvyšovania 
produktivity slovenských podnikov. M. Gregor prednáša aj na uni-
verzitách v Poľsku a Nemecku. Vytvoril a vedie školu v oblasti Digi-
tálneho podniku v európskom programe Podnik budúcnosti. Založil 
Slovenské centrum produktivity a Stredoeurópsky technologický 
inštitút CEIT so sídlom v Žiline. Je členom významných odborných 

Ďakujem za pozvanie na pätnásty ročník Národného fóra produk-
tivity a som hlboko poctený ocenením za prínos k zvyšovaniu pro-
duktivity v SR. Je pre mňa skutočne veľká pocta všetkých vás opäť 
vidieť. Je to taká nostalgická spomienka, keď sa obzriem späť 
na moju spoluprácu s ľuďmi zo SLCP. Japonskou vládou som bol 
vyslaný na Slovensko trikrát ako expert v oblasti nástrojov zvyšo-
vania produktivity. Zostal som tu približne tri roky (od roku 2000 
– 2004). Počas tohto obdobia som pociťoval výbornú spoluprácu 
so SLCP, na čele s prof. Milanom Gregorom. Spoločne sme nav-
štívili veľa podnikov a bolo prospešné diskutovať, ako by sa mohli 
zlepšovať a prinášať nové riešenia. Týmito a ďalšími aktivitami 
SLCP výrazne prispelo k zvyšovaniu produktivity, kvality, konkuren-
cieschopnosti a Slovensko tak dosiahlo výrazný úspech. 

Toto je predovšetkým vďaka snahe prof. Milana Gregora. Uzna-
nie jeho práce ďaleko presahuje hranice Slovenska. Veď v roku 
2000 získal Eisenhower ocenenie za výraznú podporu priemysel-
ného rozvoja. V spolupráci s JICA (Japonská agentúra pre me-
dzinárodnú spoluprácu) sme zrealizovali prednášku na tému ma-
nažérskych techník pre malé a stredné podniky na Ekonomickej 
univerzite Sofi a v Bulharsku. Keď som navštívil SLCP po prvýkrát 
v roku 2000, boli v SLCP len štyria ľudia. Teraz je v SLCP, resp. 
CEIT veľa zamestnancov a vidno, že sa CEIT za posledné roky 

organizácií v SR i v Európ-
skej únii.

Prezident SR mu udelil Rad 
Ľudovíta Štúra I. triedy za mi-
moriadne zásluhy v rozvoji hospodárstva, vedy a techniky, školstva 
a za šírenie dobrého mena Slovenskej republiky v zahraničí.

Redakcia ai magazine sa pridáva ku gratulantom

Prof. Milan Gregor 
ocenený najvyšším štátnym vyznamenaním
Pri príležitosti 20. výročia vzniku Slovenskej republiky udelil prezident SR Ivan Gašparovič
v januári tohto roka významným osobnostiam Slovenskej republiky štátne vyznamenania.

Európy aj v budúcnosti. Slovensko je v počte vyrobených áut na 
osobu svetová špička, a je to okrem iného aj tým, že Slováci sú 
veľmi šikovní, pracovití a tiež cieľavedomí.

Aké je vaše osobné motto?
Som odborník v priemyselnom inžinierstve a rád by som bol po-
litik, lebo by som mohol využiť nástroje zvyšovania produktivity. 
Chcel by som zmeniť politickú situáciu v Japonsku, aby sme do-
siahli väčší progres, a to aj spoluprácou s európskymi krajinami. 
Myslím si, že Slovensko a Japonsko majú špeciálny vzťah, aj keď 
kultúra je v nich rozdielna, ale spôsob uvažovania majú podobný. 
A veľmi ľahko sa vieme navzájom pochopiť. Dúfam, že sa bude 
Slovensku dobre dariť a že bude v budúcnosti dobrým partnerom 
pre vzájomnú spoluprácu. 

Nech pokračuje kizuna 
výrazne rozvinul. Dúfam, že bude pokračovať v snahách na pod-
poru slovenského priemyslu aj v budúcnosti.

Severovýchodná časť Japonska bola 11. marca 2011 silne za-
siahnutá zemetrasením a tsunami, čo spôsobilo haváriu v jad-
rovej elektrárni Fukushima. Tento rok 26. júna (2012) bol slo-
venský prezident Ivan Gašparovič a jeho manželka na návšteve 
Japonska. Prileteli priamo na letisko Sendai, ktoré leží v blízkosti 
epicentra nešťastia a navštívili jednu základnú školu, ktorá bola 
silne zasiahnutá zemetrasením a následne tsunami. Táto návšte-
va urobila veľký dojem na žiakov v tejto škole. Ďalší deň navštívil 
prezident japonského cisára a jeho manželku a boli pozvaní na 
spoločný obed. Pri tejto príležitosti pozval slovenský prezident 
japonského cisára na návštevu Slovenska. Takýto počin vzá-
jomného pochopenia ťažkej situácie ľudí v Japonsku si Japon-
ci nesmierne vážia. Na záver by som chcel vyjadriť nádej, že 
SLCP bude naďalej prispievať k utužovaniu vzájomných vzťahov 
a priateľstva medzi Slovenskom a Japonskom. My máme špe-
ciálne slovo na pomenovanie dobrých a priateľských vzťahov. 
V japončine sa to volá kizuna. Nech teda kizuna pokračuje aj 
v budúcnosti medzi Japonskom a Slovenskom.

Ďakujem.
Isao Matsuda
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Na základe dopytovo – orientovaného projektu realizovaného SLCP Consulting, s. r. o. pod názvom:
 Konkurencieschopnosť slovenských výrobných podnikov prostredníctvom zvyšovania efektívnosti

podnikových procesov a inovačnej výkonnosti 

Kód projektu: ITMS 26120130003

„Moderné vzdelávanie pre vedomostnú spoločnosť / Projekt je spolufi nancovaný zo zdrojov EÚ“
sme vytvorili desaťdňové vzdelávanie, ktoré vás naučí pozerať sa na inovácie správne a zároveň vám poskytne novú bázu vedomostí a znalostí 
s prepojením na reálne inovácie v slovenských podnikoch. 

V prípade záujmu nás prosím kontaktujte e-mailom na adrese info@slcpconsulting.sk, alebo na
 www.nastroje-na-zvysovanie-konkurencieschopnosti-vyrobnych-podnikov.sk

Konkurencieschopnosť slovenských výrobných podnikov prostredníctvom 
zvyšovania efektívnosti podnikových procesov a inovačnej výkonnosti 

Deväť bodov usporiadaných rovnomerne do štvorca je potrebné spojiť pomocou štyroch priamok 
tak, aby ste nezdvihli pero z papiera a zároveň dvakrát neprešli cez ten istý bod. 

Kreativita je základom pre kvalitnú inováciu. A kvalitná inovácia môže veľmi rýchlo 
„vyviezť“ podnik z tieňa na absolútne trhové výslnie a zabezpečiť aj zotrvanie na ňom.

CEIT Digital Factory Design
... solution for your prosperity

Riešenia pre priemysel          Workshopy         Konferencie
CEIT, a.s., divízia Digitálny podnik,  Univerzitná 8661/6A,  010 08 Žilina
Tel.: +421 41 513 7419, Fax: +421 41 513 1502, ceit@ceit-europe.com

www.ceit-europe.com/
digitalny-podnik

Pripravujeme pre Vás 6. ročník konferencie

Digitálny podnik 
2013 Realizujte Vaše vízie 

pre dlhodobý úspech

28. - 29. 05. 2013
Holiday Inn, Žilina

Rezervujte si termín už dnes!
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Odbor nástrojár sa v Dubnici nad Váhom vyučoval v rokoch 1938 až 
2003, kedy nastal úpadok a nezáujem o tento odbor. Bolo to celých 65 
rokov nepretržitého vzdelávania a výchovy učňov – nástrojárov, ktorí našli 
uplatnenie v strojárskych závodoch v Dubnici nad Váhom a v širokom okolí. 
V súčasnosti sa po 10 rokoch opäť vraciame k znovuotvoreniu strojárskeho 
odboru – nástrojár. Stredná odborná škola v úzkej spolupráci s garantom 
odboru KUKA ENCO Werkzeugbau spol. s r.o. a okolitých fi riem ponúka 
žiakom 9. ročníka základných škôl učebný odbor nástrojár. 

Najlepším absolventom ponúkame:
• prax s najnovšími technológiami vo výrobných fi rmách
• od druhého ročníka dohodu o uzatvorení pracovnej zmluvy

 po úspešnom vykonaní záverečnej skúšky plus vreckové
• záujmavú prácu na projektoch v automobilovom a spotrebnom

 priemysle
• sociálny program
• po zaučení nasadenie na projektoch v zahraničí. 

Kto je nástrojár lisovacieho náradia
Nástrojár je kvalifi kovaný, odborný pracovník, ktorého úlohou je montáž, 
demontáž a oprava lisovacích nástrojov. Zostavuje podzostavy a zostavy 
do celku nástroja až po jeho funkciu v lise, pričom sa riadi podľa technolo-
gickej a technickej dokumentácie nástroja. 
Prvá montáž nástroja: vykonáva montáž podzostáv (vložky, strižné no-
že, matrice,..) pre ďalšie spoločné mechanické opracovanie tvaru formy 
nástroja.
Druhá montáž nástroja: skompletizovanie nástroja ako celku, montáž 
všetkých vyrábaných a normovaných dielov. 
Funkcia nástroja: skúšky v lise, doladenie a dokončovacie práce na ná-
stroji.

Stredná odborná škola v Dubnici nad Váhom 
Má bohatú 75-ročnú tradíciu poskytovania vzdelávania v strojárskych 
a elektrotechnických odboroch. História školy sa začala písať od roku 
1938, keď Škodové závody zriadili v Dubnici nad Váhom Odbornú uč-
ňovskú školu, ktorá bola zároveň aj prvou školou tohto typu na Slovensku. 
V školskom roku 1938/1939 boli v prvom ročníku otvorené štyri triedy pre 
profesie: sústružník, zámočník, nástrojár, elektrikár... V súčasnej dobe v od-
bore strojárstva škola neustále napreduje, čoho je dôkazom aj novootvo-

Spolupráca fi riem
a odborného vzdelávania na Považí

Znovuotvorenie učebného odboru NÁSTROJÁR

Ing. Tibor HANKO, foto SOŠ v Dubnici nad Váhom

KUKA ENCO Werkzeugbau spol. s r.o., líder vo 
výrobe lisovacieho náradia v strednej Európe 
a Stredná odborná škola v Dubnici nad Váhom 
obnovujú po 10 rokoch kráľovský učňovský od-
bor strojárstva – odbor NÁSTROJÁR

rené CNC učebné pracovisko. Učebňa je vybavená modernou technikou 
ako CNC frézy a pracoviská pre programovanie. Ďalším smerom rozvoja 
odborného vzdelávania a prípravy je 5-osové obrábanie. SOŠ tak zvyšuje 
kvalifi káciu a uplatnenie na trhu práce pre svojich študentov strojárskych 
odborov. V súčasnosti škola spolupracuje v oblasti praktického vzdelávania 
s najvýznamnejšími zamestnávateľmi v dubnickom regióne.

KUKA ENCO Werkzeugbau spol. s r.o.
Spoločnosť s výrobným programom: výrobou lisovacieho náradia pre au-
tomobilový priemysel a konštrukciou pre zváracie linky, patrí medzi lídrov 
vo výrobe lisovacieho náradia v strednej Európe. Našimi odberateľmi ná-
strojov sa stali najznámejšie automobilky ako BMW, VW, AUDI, DAIMLER, 
JAGUAR, PSA, KIA, atď. Spoločnosť sa dynamicky rozvíja a dnes ponúka 
kompletnú výrobu lisovacieho náradia od metodického návrhu cez kon-
štrukciu, výrobu a zapracovanie u zákazníka. Ponúka výrobu nástrojov na 
vonkajšie aj vnútorné diely. Pre zákazníkov garantujeme údržbu lisovacie-
ho náradia a pomoc pri nábehu výroby lisovaných dielov pre nové modely. 
Spoločnosť sa postupne rozrástla a stále rastie. V súčasnosti zamestnáva 
170 zamestnancov a jej záujmom je ďalšie rozvíjanie svojich aktivít v dub-
nickom regióne. 

Ponuka štúdia na SOŠ
ŠTUDIJNÉ odbory: • Mechanik nastavovač • Mechanik mechatronik 
• Mechanik elektrotechnik • Technik informačných a telekomunikačných 
technológií • Grafi k digitálnych médií• Obchodný pracovník
UČEBNÉ odbory: • Elektromechanik • Strojný mechanik • Inštalatér • 
Autoopravár–mechanik • Umelecký rezbár • Stolár • Strojárska výroba• 
NÁSTROJÁR - v ponuke na základe záujmu zamestnávateľov a absolven-
tov učebného odboru
NADSTAVBOVÉ štúdium: • Elektrotechnika• Strojárstvo

Stredná odborná škola, Štúrova 1388/23 A, 018 41 Dubnica nad Váhom, 
www.sosdca.edupage.org,  www.kukaenco.sk

Množstvo absolventov SOŠ našlo uplatnenie a zamestnanie v na-

šej fi rme od konštrukcie až po výrobu lisovacích nástrojov. Dlho-

dobá spoločná spolupráca KUKA Enco Werkzeugbau spol. s r.o. 

a Strednej odbornej školy v Dubnici nad Váhom je obojstranne 

prospešná.

Novootvorené CNS učebné pracovisko na SOŠ v Dubnici nad Váhom
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Vysoký nárast a neustále zvyšovanie výkonu počítačov umožňuje 
nielen algoritmizovať rutinné úlohy, ale zároveň prispel k zavedeniu 
celého radu progresívnych návrhových a optimalizačných metód do 
priemyslovej praxe. Medzi tieto metódy patrí najmä metóda koneč-
ných prvkov (MKP), ktorej základným rozdielom oproti iným metó-
dam je, že náhradné funkcie sa volia nie pre celú oblasť, ale pre 
podoblasti konečných rozmerov (na ktoré je daná oblasť rozdelená 
– diskretizovaná) – konečné prvky. Ide o numerickú metódu slúžia-
cu na simuláciu priebehov napätia, deformácií, vlastných frekvencií, 
prúdenie tepla, javov elektromagnetizmu, prúdenie tekutín a pod. 
na vytvorenom fyzikálnom modeli. Jej princíp spočíva v diskretizácii 
spojitého kontinua do určitého (konečného) počtu prvkov, pričom 
zisťované parametre sú určované v jednotlivých uzlových bodoch. 
MKP sa používa predovšetkým na kontrolu už navrhnutých zaria-
dení, alebo na stanovenie kritického (najnamáhanejšieho) miesta 
konštrukcie.

Návrh a konštrukciu nielen ozubených kolies, ale aj prevodových 
mechanizmov (obr. 1) značne zjednodušujú a urýchľujú rôzne počí-
tačové programy pre konštruovanie. Tieto programy umožňujú pres-
né zhotovenie požadovaného tvaru ozubeného kolesa s požadova-
nou presnosťou. Pri modelovaní čelných ozubených kolies s priamy-
mi zubami vyrobených hrebeňovým nástrojom je dôležité najmä čo 

Pevnostná analýza
viacvýstupového 

prevodového mechanizmu
Ing. Marián SEMANČÍK, Ing. Táňa LAZORÍKOVÁ, Ing. Štefan KONEČNÝ, Ing. Michal MOCHNAĽ, Fakulta výrobných technológií so sídlom 
v Prešove; dr inż. Marzena MIĘSIKOWSKA, Politechnika Świętokrzyska

Medzi najväčšie a najdôležitejšie fenomény 
konca 20. a začiatku 21. storočia nesporne 
patrí rozvoj a široké uplatnenie počítačov 
takmer vo všetkých sférach ľudskej činnosti, 
počnúc aplikáciami spojenými s priemyslom, 
cez služby až po zábavu. V strojárstve 
umožnila výpočtová technika zvýšiť pružnosť 
a efektívnosť celého výrobného procesu 
zavedením nových metód a urýchlením 
postupov v konštrukčných a projekčných 
činnostiach ako aj v technológiách výroby. 
Všetky tieto zmeny sa, samozrejme, 
premietajú aj do oblasti konštrukcie a výroby 
ozubenia, ozubených prevodov a prevodových 
mechanizmov. 

Obr. 1 Časť viacvýstupového prevodového mechanizmu

Obr. 2 Hnacie ozubené koleso
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najpresnejšie zostrojenie evolventnej a pätnej prechodovej časti 
boku zuba vytvoreného hrebeňovým nástrojom. Bočný profi l zuba 
sa skladá z evolventy a prechodovej krivky. Ako aktívna časť boku 
zuba za chodu ozubeného kolesa smie vystupovať iba evolventná 
časť boku zuba. Úlohou prechodovej krivky je vytvoriť hladký za-
oblený prechod medzi evolventnou časťou ozubenia a pätným val-
com. Takto namodelované ozubené kolesá (obr. 2 a obr. 3) môžu 
slúžiť pre výrobu (vo forme výrobných výkresov), alebo pre ďalšie 
použitie, v tomto prípade je to pevnostná analýza. Prevodový me-
chanizmus je zaťažený krútiacim momentom 250 Nm, materiál 
ozubených kolies – oceľ podľa STN 14 220, podľa EN 16Mn-
Cr5 (medza klzu Re = 735 MPa, medza pevnosti Rm = 1030 až 
1375 MPa). Hnacie koleso je zaťažené momentom veľkosti 250 
Nm. Hnané koleso je zaťažené kontaktnou podmienkou z hnané-
ho ozubeného kolesa. 
Nasleduje tvorba konečnoprvkovej siete – Meshing (obr. 4), od 
tohto kroku závisí stabilita, konvergencia aj záverečný výsledok, 
preto ho nemožno v žiadnom prípade podceniť. Kvalitná sieť je 
zárukou rýchleho a presného výpočtu. Konečnoprvková sieť by sa 
mala vyznačovať:
• presnou aproximáciou tvaru riešenej súčasti 
• vhodným typom elementu, jeho tvarom a počtom uzlov 
• vhodnou veľkosťou elementu 
• nízkymi hodnotami šikmosti elementu siete.

Ďalším krokom je pevnostná analýza, pri ktorej sa zisťuje ekvivalent-
né napätie, deformácia a koefi cient bezpečnosti, teda nevyhnutné 
faktory pre konštrukciu každého strojného uzla. K vstupným para-
metrom tejto analýzy patrí geometria, meshing, materiálové charak-
teristiky, okrajové podmienky pre presnú špecifi káciu úlohy a zaťa-
ženie. V tomto prípade pevnostná analýza uvažuje najhorší možný 
stav pri zaťažení na prechode záberu s nasledujúcim zubovým pá-
rom (teda mimo oblasť rozstupovej kružnice). Pri zaťažení krútiacim 
momentom 250 Nm dosahuje hodnota napätia na päte zuba okolo 
600 MPa (redukované napätia podľa teórie Von Mises, známe aj 
ako HMH) (obr. 5). Zaťaženie prevodového mechanizmu momen-
tom 250 Nm je možné považovať za bezpečné pri nízkocyklovom 
namáhaní. Oblasť päty zuba sa nachádza na hranici elastoplas-
tického stavu. Ak sa berie do úvahy predpoklad vyššej medze kl-
zu cementovanej vrstvy, nebude pravdepodobne dochádzať ani 
k prekročeniu dovolenej medze klzu. V dôsledku zaťaženia daného 
prevodového mechanizmu väčším krútiacim momentom vznikajú 
v oblasti päty zubu elastoplastické zmeny. Tieto zmeny môžu mať za 
následok nielen rozšírenie namáhania zubov vzhľadom na zmenu 
geometrie predvolenej evolventy, ale môže dôjsť k poruche cemen-
tovanej vrstvy a vzniku trhliny, ktorá sa ďalej môže šíriť cez húžev-
natú oblasť s nižšou pevnosťou. Pre možnosť zväčšenia krútiaceho 
momentu je potrebná zmena materiálu ozubených kolies. 

Zlepšenie technických parametrov viacvýstupových prevodových 
mechanizmov je spojené s vykonaním série experimentálnych a po-
čítačových simulácií. Výsledky týchto simulácií sa môžu neskôr vyu-
žiť ako základ pre ďalšiu optimalizáciu jednotlivých častí, prípadne 
celého prevodového mechanizmu. Počítačová analýza a simulácia 
v súčasnosti predstavuje neodmysliteľný prostriedok nielen pri návr-
hu, optimalizácii a overovaní, ale aj pri diagnostike a vyšetrovaní 
havarijných stavov dynamických sústav v rôznych odboroch. 

Literatúra: [1] J. Homišin, R. Grega, F. Kardoš, J. Vojtková, S. Medvecká-Beňová, P. Kaššay: Základy konštruovania v strojárstve, 1. Vyd., Košice 2009; [2] J. Maščenik, 
Š. Gašpár: CA technológie ako efektívny nástroj v procese výroby. 2011. In: ai magazine; [3] Dvojstupňový viacvýstupový harmonický prevod - Úžitkový vzor (tzv. malý 
patent) zaregistrovaný Úradom priemyselného vlastníctva SR pod č. 3937 dňa 11.08.2004. Autori: Ing. Jozef Haľko a prof. Ing. Vladimír Klimo, CSc.; [4] M. Havaldo-
vá, S. Medvecká-Beňová: Modelovanie čelných ozubených kolies pre vyšetrenie tuhosti ozubenia pomocou MKP - Development modifi cation spur gears for investigation 
stiffness gearing by fi nite element method. 2001. In: Acta Mechanica Slovaca. Roč. 5, č. 1 (2001); [5] J. Litecká, S. Pavlenko: CA technológie úvod do 3D modelovania 
v programe Autodesk Inventor, 1. Vyd., Košice : TU - 2012; [6] PEMAVAKO [on-line]. [cit. 2012-10-15]. Dostupné na internete: <http://pemavako.cz/strojni-casti/pevnostni-
analyza-prevodoveho-mechanismu>; [7] I. Mrkvica: Současné trendy v obrábění ozubených kol, 1. vyd., Ostrava: VŠB-TU, 2011.

Obr. 5 Výsledok pevnostnej analýzy

Obr. 3 Hnané ozubené koleso

Obr. 4 Konečnoprvková sieť
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Automobilový klaster – západné Slovensko reagoval na výzvu Ministerstva školstva, vedy, výskumu 

a športu SR zameranú na podporu aktivít v oblasti aplikovaného výskumu na 

„Skvalitňovanie a riadenie technologických procesov a výrobných liniek pre priemysel s využitím 

najmodernejších riadiacich a informačných systémov“, ktorého výstupom je vytvorenie 

Ponukovo-dopytového portálu na spoluprácu výskumnej a podnikateľskej sféry.

Cieľom projektu je zosúladenie potrieb a zefektívnenie spolupráce podnikateľskej sféry a poskytovateľov 

výskumno-vývojových činností v oblasti technologických procesov a výrobných liniek s využitím najmodernejších 

riadiacich a informačných systémov v automobilovom priemysle prostredníctvom interaktívneho nástroja.

Zámerom vytvorenia ponukovo-dopytového portálu 

je zvýšiť zainteresovanosť podnikateľskej sféry na spolupráci s výskumnou sférou pri transformácii výstupov

 aplikovaného výskumu a vývoja do technologických procesov a výrobných liniek pre automobilový priemysel,

 sprístupnenie informácií, poradenstvo a podpora pri zameraní výskumno–vývojových úloh výskumnej sféry, ktoré 

prispeje k prepojeniu domáceho výskumu s technologickými a inovačnými potrebami podnikateľskej sféry.

Projekt je realizovaný v spolupráci s členmi Automobilového klastra – západné Slovensko, 

s Materiálovo-technologickou fakultou STU – Ústavom priemyselného inžinierstva, manažmentu a kvality,

 ktorá je aktívnym členom Automobilového klastra – západné Slovensko od roku 2008, a so spoločnosťou

 Qintec s.r.o., technologickou a konzultačnou spoločnosťou zaoberajúcou sa hlavne informačnými technológiami 

a priemyselnou automatizáciou, ktorá je členom Automobilového klastra – západné Slovensko od roku 2010. 

Dopytovo ponukový portál:

• slúži na zadávanie dopytu podnikateľskej sféry

• poskytuje priestor výskumnej sfére na zadávanie ponuky výskumno-vývojových činností

• je databázou vedeckej sféry, pretože poskytuje informácie o vedecko-výskumných inštitúciách

 a ich technickom vybavení a možnostiach spolupráce s podnikateľskou sférou

• je databázou členov automobilového klastra, poskytuje informácie o výskumno-vývojových potrebách členov

 automobilového klastra vzhľadom na skvalitnenie technologických procesov a výrobných liniek.

Výsledky projektu budú prezentované v marci 2013 na odbornej konferencii na tému: 

„Skvalitňovanie a riadenie technologických procesov a výrobných liniek pre automobilový priemysel“, 

kde bude portál predstavený všetkým členom Automobilového klastra - západné Slovensko a tiež širokej 

verejnosti. Projekt je fi nancovaný z dotácie Ministerstva školstva, vedy, výskumu a športu Slovenskej republiky.

PONUKOVO-DOPYTOVÝ PORTÁL

na spoluprácu výskumnej a podnikateľskej sféry
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Inovácie sú driverom zabezpečujúcim konkurencieschopnosť v EÚ. V roku 2009 sa deväť partnerov 

zo siedmich európskych krajín, pôsobiacich v automobilovom priemysle, rozhodlo spojiť svoje sily 

a vytvoriť stabilnú automotive sieť AutoNet. 

V dnešnej dobe sa slovo europrojekt stalo takmer klišé. Ľudia sú voči nim skeptickí, neveria, že niečo reálne prinesú. 

V mori rôznych nezmyslov sa ale určite nájdu aj také projekty, ktoré za niečo stoja. Projekt AutoNet je trojročný projekt, 

ktorý počas svojho života prispel k networkingu a kooperácii SMEs – výskumných a vývojových inštitúcií a univerzít 

pôsobiacich v automobilovom priemysle. Automobilový priemysel je nepochybne jedným z ťahúňov slovenskej 

ekonomiky, preto podporovať tých, ktorí vytvárajú výsledky, je viac než potrebné. 

Práve toto bolo cieľom projektu AutoNet. 

Prvým spôsobom, akým sa o toto projekt snažil, bola výmena skúseností počas seminárov v rôznych 

európskych automotive mestách, ktorých súčasťou bola aj prehliadka miestnych automobiliek. 

Ďalším podstatným výsledkom, ktorý AutoNet priniesol, je transfer služieb. Každý partner projektu poskytoval v rámci 

svojho regiónu službu, ktorú ponúkol ostatným a tí si ju prispôsobili svojim lokálnym potrebám.

Veľmi prínosným nástrojom projektu AutoNet bol pracovný balík týkajúci sa MatchMakingu. 

Prvým nástrojom MatchMakingu je MatchMakingová databáza, v ktorej sa nachádza 491 subjektov z regiónu 

centrálnej Európy, Turecka, Ukrajiny a Ruska. Počas troch rokov trvania projektu bolo zorganizovaných 

12 MatchMakingových eventov. Účastníci MatchMakingových eventov mali možnosť v krátkom čase na jednom mieste 

stretnúť sa s veľkým množstvom potenciálnych partnerov. Výsledkom MatchMakingových eventov je 

573 spoločností participujúcich na týchto eventoch, ktoré mali spolu 1 372 bilaterálnych rokovaní, na základe 

ktorých sa podpísalo 12 súhlasov o spolupráci. Na MatchMakingových eventoch sa okrem malých a stredných 

podnikov zúčastnili aj „veľkí hráči“, akými sú napríklad Matador, Brembo či Pirelli.

Snahou všetkých členov AutoNetu je udržať 

jeho výsledky. Preto v nasledujúcich rokoch 

budeme spolupracovať ako členovia siete

AutoNet, ktorá je pre svojich záujemcov 

otvorená. Členstvo v AutoNet sieti 

znamená propagovanie jeho členov, 

nastávajúcich eventov poskytujúcich služieb 

a tiež obsahuje MatchMakingovú databázu.

Projekt bol fi nancovaný 85 % z Európskeho

fondu regionálneho rozvoja a operačného 

programu Centrálna Európa.

Bližsie informácie sa dozviete na stránke:

www.autonet-central.eu

AutoNet NETWORK



|                             1/2013 |  www.leaderpress.sk  72

KONŠTRUKCIA, INOVÁCIE, VÝVOJ
 

Obr. 1 Kúpili sme si starú Pandu 4 x 4 a demon-
tovali chassis – nápravy, zavesenie náprav, brz-
dy, riadenie, pruženie a tlmenie. Zadná pohá-
ňaná náprava bola jedna z najmenších na trhu 
a bola pre nás fi nančne dostupná. 

Edison 
projekt elektromobilu na Žilinskej univerzite

Prof. Ing. Ľuboš KUČERA, PhD., Ing. Miroslav MIKITA, Ing. Igor GAJDÁČ Žilinská univerzita v Žiline, 
Strojnícka fakulta, Centrum komponentov dopravnej techniky

Na Strojníckej fakulte Žilinskej univerzity v Žiline už dva roky staviame dvojmiestny experimentálny elek-
tromobil Edison. Sme malý tím pracovníkov a študentov fakulty. Aktuálne sa venujeme stavbe karosérie 

a príprave dizajnu interiéru. Všetko ale začal prof. Ing. Štefan Medvecký, PhD., ktorý prišiel s myšlienkou štu-
dentského projektu – malého elektromobilu. Po výpočte požadovaných parametrov a voľbe koncepcie mohla 

stavba začať. Realizáciu projektu vám priblížime formou krátkej fotoreportáže. 

Obr. 5 a 6 Začiatok stavby rámu a výsledok. Pre náš tím to bolo najkrajšie auto na svete.

Obr. 2 Nasnímali sme 3D polohu montážnych 
bodov zavesenia náprav, pruženia a polohy 
prevodovky riadenia, čo bolo pre následný ná-
vrh rámu veľmi dôležité.

Obr. 3 Nasledoval prvý štylistický návrh rámu 
s priestorovým usporiadaním pohonu
a akumulátorových boxov.

Obr. 4 Rám sme modelovali, skontrolovali a pri-
pravili výkresovú dokumentáciu.

Obr. 7 Nový lak, nové disky a plášte a nové 
priestory na Strojníckej fakulte pre Edisona.

Obr. 8 Jedna z mnohých študentských prác 
v rámci projektu Edison bol návrh uloženia elek-
tromotora.

Obr. 9 Pred montážou ďalších komponentov 
sme skontrolovali geometriu sedenia a výhľad 
z vozidla a porovnali s počítačovým modelom.
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Cieľom projektu EDISON je prototyp experimentálneho elektromobilu, ktorý umožní vďaka použitej technike rôzne nastavenia, diag-
nostiku, optimalizáciu podvozku a pohonu, programovanie riadiacich jednotiek, monitorovanie komponentov pre následné spracova-
nie získaných dát. Nezanedbateľné je využitie vozidla pri skúškach prvkov infraštruktúry elektomobilov, ako sú rôzne typy nabíjačiek, 
režimy nabíjania, monitorovanie pohybu vozidla, servis a diagnostika. Vývoj zelených vozidiel s alternatívnymi pohonmi a využitím 
najnovších technológií si vyžaduje kvalifi kovaných odborníkov, vznik nových učebných odborov, laboratórií vybavených technikou pre 
skúšanie a diagnostiku alternatívnych pohonov. Projekt Edison je jednou z ciest na dosiahnutie tohto cieľa. 

Táto práca bola podporovaná Agentúrou na podporu výskumu a vývoja na základe zmluvy č. SUSPP – 0014 - 09.

Obr. 10 Predný akumulátorový box zatiaľ so 
zapožičanými lítiovými akumulátormi a BMS, 
12 V akumulátor pre palubnú sieť, elektrická 
podtlaková pumpa pre posilňovač bŕzd, nabí-
jačka, DC-DC menič a releová skrinka, neskôr 
motorček stieračov a pomer hmotnosti na pred-
nú a zadnú nápravu bol ideálny.

Obr. 11 Zadný akumulátorový box, elektromo-
tor, frekvenčný menič a poistková a releová skrin-
ka sú posledné namontované komponenty.

Obr. 12 Správna funkcia trakčného elektrického 
obvodu, obvodu nabíjania, 12 V obvodu, dá-
tových a riadiacich obvodov je nevyhnutná pre 
zložitý elektrický organizmus Edisona. 

Obr. 13 Malé stretnutie elektromobilov na uni-
verzite a v rámci neho historické stretnutie Edi-
sona s prvým slovenským elektromobilom Micro-
eko, ktorý vyvinula spoločnosť VAB Sipox a.s. 
a opäť mu vdýchli život kolegovia z Elektrotech-
nickej fakulty. 

Obr. 14 Meranie jazdných parametrov s mera-
cím zariadením DATRON.

Obr. 15 Pri prezentácii projektu Edison nezabú-
dame na našich partnerov, ktorým sme vďační 
za fi nančnú aj materiálnu pomoc. Hlavne nášmu 
generálnemu partnerovi Nadácii Volkswagen 
Slovakia.

Obr. 16 Karoséria je nevyhnutná pre ochranu 
a pohodlie posádky, pre ochranu drahých elek-
trických komponentov. Urobili sme niekoľko šty-
listických návrhov karosérie, hľadali sme technic-
ké riešenia pre čelné sklo, konštrukciu a otvára-
nie dverí, usporiadanie interiéru a podobne.

Obr. 17 Vďaka fi nančnej pomoci generálneho 
partnera odvážame Edisona na naše externé 
pracovisko, kde budeme niekoľko mesiacov vy-
rábať karosériu.

Obr. 18 Plechové, laminátové, polykarbonáto-
vé, rezané, strihané, lepené a zvárané diely už 
naznačujú prvé tvary obleku pre Edisona. Je 
február 2013. 



|                             1/2013 |  www.leaderpress.sk  74

KONŠTRUKCIA, INOVÁCIE, VÝVOJ
B e z d rô tové  s y s t é m y  v  a u to m o b i l o c h

Takmer nekonečná spleť drôtov pod kapotou sa môže vo veľmi krátkej 
dobe zameniť „nehmotnou“ sieťou lúčov svetla. Takýto trend nastolila 
Warwick pioneers a ako prvá aplikuje v praxi odľahčovanie vozidiel 
od záťaže spleti káblov. Absencia takmer nekonečných zväzkov, pre 
ktoré sa musia konštruovať chrániče, prechodové trasy a bezpečné za-
končenia, bude viesť k výraznému odľahčeniu vozidla, a tak aj k väč-
šiemu účinku paliva. Následne sa odstránia potenciálne skraty ako 
príčiny požiarov a všetky poruchy riadenia vznikajúce ako dôsledok 
poškodených kontaktov vo vozidlách. No a v neposlednom rade je tu 
environmentálne a energetické odľahčenie celého výrobného reťazca 
z oblasti ťažko recyklovateľných, plastických prvkov, zatavených do ko-
vových káblov.

Vedci z Univerzity vo Warwicku sú priekopníci vo výskume v oblasti 
optických a bezdrôtových dátových signálov. Ich výskum s využitím 
v automobiloch bol predstavený na medzinárodnej konferencii – Trans-
parentné optické siete. Bezdrôtovú optiku možno najlepšie použiť pre 
všetky základné ledky, a samozrejme, v procese zasielania dát. V al-
ternatívnych situáciách, pri ktorých sú vhodnejšie na prenosy signálov 
lúče, odporúčajú infračervené spektrum. Ak už bola bezdrôtová optika 
úspešne odskúšaná pre použitie v letectve, vedci z Univerzity z War-
wicku, z oddelenia inžinierstva, nastavili aplikácie pre globálne použitie 
v osobných vozidlách. Napríklad medzi teplotnými snímačmi a systé-
mom riadenia motora v palubných priestoroch. Ako vhodné sa javí aj 
prepojenie brzdenia vozidla so systémom kontroly rýchlosti. Hlavnou 
výhodou bezdrôtovej optiky je okrem prenosu informácií a riadiacich 
príkazov bez poklesu intenzity, odstránenie hmotnosti komplikovaných 
vedení a ich doplnkov. Chyba na káblových zväzkoch je ťažko identifi -
kovateľná už v procese výroby. Často sú náklady na odhalenie poruchy 
vo vedení vyššie než cena nového káblovania. Odstránenie kompliko-
vaných káblových zväzkov sa odrazí aj ako významná položka v úspo-
re paliva po celú dobu životnosti vozidla. Znížia sa výrobné náklady, 
pretože ledky a infračervené svetelné zdroje sú cenovo neporovnateľne 

lacnejšie. Zoškrtajú sa aj náklady na údržbu a opravy. Do stropných 
svetiel nad sedadlami cestujúcich vkĺzne do vozidla prostredníctvom 
bezdrôtovej optiky aj multimediálna zábava. Napríklad cestujúci na 
zadných sedadlách môžu pomocou infračerveného svetla sledovať 
fi lmy, počúvať hudbu alebo komunikovať cez webovské prostredie pre-
nášané prostredníctvom spomenutého stropného osvetlenia. Na rozdiel 
od komunikácie na rádiových frekvenciách, ktoré sú náchylné na preťa-
ženie pásiem, bezdrôtové optické zaťaženie môže byť neobmedzene 
zaťažované a prenos je možný v regulovanom, aj v neregulovanom 
spektre. Kombinovaná regulácia poskytuje spoločne všetky prístupné 
faktory, ktoré znamenajú významné výhody oproti existujúcim systé-
mom použitým v automobiloch pri prenose údajov. Ide o odstránenie 
všetkých bežných medených vodičov, vodičov na báze uhlíkových 
vlákien alebo káblových systémov zo vzácnych kovov, ako sú titan, 
wolfram, zlato a striebro. Vysielanie vysokofrekvenčných signálov po-
užívaných pre smartphony, slúchadlá pre vodičov a pre multimediál-
ne aplikácie tabletov je vynikajúcim riešením, avšak nie je vhodné pre 
sektor automobilového priemyslu. Podľa slov profesora Rogera Gree-
na, vedúceho aplikovaného výskumu vo Warwick pioneers, je bezdrô-
tová optika v súčasnosti v automotive pomerne neznáma. Preto sa usi-
luje priblížiť deň, keď bude optický zväzok vychádzajúci zo stropného 
osvetlenia zabezpečovať úplnú komunikáciu jednotlivých súčastí vozi-
dla. Bezdrôtová optika je najlacnejším procesom inštalácie s využitím 
zdrojov, ktoré sú sériovo vyrábané už v súčasnej dobe. Výstupy výsku-
mu inštitútu Warwick pioneers poskytujú aj ďalšie výhody. Odstránenie 
elektromagnetického rušenia, preplneného rádiového spektra používa-
ného v dátových komunikáciách a vylúčenie množstva horľavých mate-
riálov zaťaženého ampérovým prostredím. Bezdrôtová optika poskytuje 
technicky a regulačne neobmedzenú šírku pásma, ktorá je naopak ob-
medzená pri existujúcich elektro-rádiových signáloch.

Výskum v oblasti
optických a bezdrôtových

prenosov v automobiloch
Tibor B. HAČKO

Technológia optických vlákien a bezdrôtového 
prenosu informácií sa využíva vo všetkých odvet-
viach bežného života. K aplikácii v automotive 
sa výrazne posunul výskumný inštitút Warwick 
pioneers, ktorý ako prvý posunul výskum 
z oblasti optického a bezdrôtového prenosu 
riadiacich informácií do praxe a začal ho 
aplikovať vo výrobe automobilov.
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Prekážky zdolané pohonom 4 x 4
Mladí ľudia sú známi tým, že sa radi popasujú s vytýčeným problé-
mom. Prekážky s tým spojené ich formujú a nútia rozmýšľať ako ich 
zdolať. Niekto má rád rýchlosť, niekomu môže učarovať aj adrena-
línová pomalá jazda. Výška adrenalínu v prípade súťaží Off-road
automobilov je závislá od obtiažnosti terénu, s ktorým sa musí 
jazdec a vozidlo vysporiadať. A o to ide, ako prekonať nepreko-
nateľné terénne prekážky terénnym vozidlom. Sériovým terénnym 
vozidlom zrejme nie. Tušíte správne, reč bude o úprave ľahkého 
terénneho vozidla na „vážny“ Off-road. A to, že ľudovo povedané 
z pôvodného riešenia neostane „kameň na kameni“, resp. súčias-
tka na súčiastke, vám bude jasné po prečítaní tohto článku. Táto 
úprava sa diala aj za pomoci CAD systému CATIA V5.

Na úvod trocha teórie a niekoľko pojmov
Pri automobiloch tohto druhu sa kladú najväčšie požiadavky na 
podvozok, tuhosť rámu podvozku a bezpečný prenos krútiaceho 
momentu na kolesá náprav v širokom rozsahu otáčok motora. Jed-
noduchšie povedané, vozidlo musí mať kolesá zavesené v tuhom 
ráme podvozku, ktorý ešte vystužuje bezpečnostná klietka karosé-
rie. Nápravy musia mať možnosť veľkého uhla kríženia sa tak, aby 
kolesá boli v stálom kontakte s terénom (obr. 2).

Rázvor náprav: Vzdialenosť dvoch náprav resp. vzdialenosť osí 
kolies dvoch náprav (obr. 1 – parameter C). 

Previs: Predný previs je vzdialenosť medzi zvislou rovinou pre-
chádzajúcou stredmi predných kolies a najvzdialenejším bodom 
na prednej časti vozidla (obr. 1 – parameter B). Zadný previs je 
vzdialenosť medzi zvislou rovinou prechádzajúcou stredmi zad-
ných kolies a najvzdialenejším bodom na zadnej časti vozidla 
(obr. 1 – parameter D).

Úprava vozidla 
Off-road

Milan HANEČÁK, Michal FABIAN, Branislav DULEBA

Dnešná adrenalínová doba nám núka nové 
výzvy. Naplniť sa dajú mnohorako. Niekomu 
stačia peniaze, aby si kúpil drahé športové 
náradie. Niekto tie peniaze nemá, ale snaží 
sa svoj projekt naplniť vlastným pričinením 
a nechať v ňom kus seba. Je to, samozrej-
me, „zaujímavejšia a ťažšia cesta“. O tom, 
že adrenalín sa dá prežívať aj v aute, ktoré 
ide krokom, by vás mal presvedčiť záver 
tohto článku.

Obr. 1 Základné parametre podvozku a karosérie automobilu [1]

Obr. 2 Príklad kríženia náprav

Obr. 3 
Rám podvozku

 terénneho vozidla [3]

Obr. 4 Bezpečnostná klietka vozidla
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Rozchod kolies: Rozchod sa približne zhoduje so vzdialenosťou 
stredu odtlačkov pneumatík kolies tej istej nápravy na vodorovnej 
vozovke (obr. 1 – parameter A). 

Svetlá výška: Je vzdialenosť najnižšieho pevného bodu podvoz-
ku automobilu od základne (obr. 1 – parameter E).

Nájazdový uhol: Je uhol zovretý medzi horizontálnou rovinou 
a rovinou dotyčnice k pneumatikám prechádzajúcou najnižším 
koncovým bodom predného (obr. 1-uhol α) alebo zadného pre-
visu (obr. 1 – uhol β).

No, a keďže vozidlo riadi človek, tak musí spĺňať aj určité bez-
pečnostné predpisy. V tomto smere je najdôležitejšia bezpečnost-
ná klietka, ktorá chráni jazdca tak, že vystužuje karosériu.

Hlavný oblúk: Trubkový jednodielny priečny oblúk, takmer verti-
kálny, umiestnený naprieč vozidlom bezprostredne za prednými 
sedadlami (obr. 4 odkaz A). 

Predný oblúk: Identický s hlavným oblúkom, ale jeho tvar ko-
píruje tvar stĺpikov čelného skla a horného okraju okna (obr. 4 
odkaz B). 

Bočný oblúk: Jednodielny trubkový oblúk, umiestnený z pravej 
a ľavej strany vozidla. Jeho predný stĺpik kopíruje stĺpik čelného 
skla, zadný je takmer zvislý, umiestnený za prednými sedačkami 
(obr. 4 odkaz C). 

Pozdĺžna vzpera: Je pozdĺžna jednodielna trubica, ktorá spája 
horné časti predného a hlavného oblúka. 

Priečna vzpera: Je priečna jednodielna trubka, ktorá spája časti 
bočných oblúkov (obr. 4 odkaz D). 

Diagonálna vzpera: Spojuje jeden z horných rohov hlavného 
oblúka, alebo jeden z okrajov priečnej vzpery v prípade bočné-
ho oblúka s dolnou upevňovacou doskou oproti oblúku. 

Upevňovacia doska: Je privarená k okraju trubice oblúka 
a umožňuje jej priskrutkovanie alebo privarenie k skeletu, resp. 
rámu podvozku (obr. 8 odkaz E). 

Zavesenie kolies: V krátkosti niečo o zavesení kolies. Z obr. 2 
je zrejmé, že ich namáhanie je extrémne, a to si vyžaduje aj 
špeciálne zavesenie. Z rôznych možností zavesenia spomenieme 
len zavesenie, ktoré našlo uplatnenie v našom projekte prestavby 
sériového vozidla na vážny Off-road. Ide o zavesenie One-link 
(obr. 5), ktoré sa použilo na uloženie prednej aj zadnej nápra-
vy. 

Tento druh zavesenia sa využíva najmä pri ťažkých strojoch 
v poľnohospodárstve a lesníctve. Náprava je uchytená na troju-
holníkovej konštrukcii, ktorá je s rámom spojená jedným čapom 
v strede. Toto riešenie zabezpečuje najlepšiu tuhosť. Perfektná je 
možnosť využitia krytovania podvozku a takmer neobmedzené 
kríženie náprav. Nevýhodou je pomerne veľká hmotnosť. Poiste-
nie proti bočnému posuvu je zabezpečené panhardskou tyčou.

Prevody: Vzhľadom na to, že poháňané sú všetky kolesá, stojí 
za pozornosť aj zmienka sprevodovania vozidla. Pri všetkých 
vozidlách kategórie Off-road sa využívajú dve prevodovky, kde 
prvá alebo inak nazývaná hlavná prevodovka sa nelíši od oby-
čajných prevodoviek, má buď 4, alebo 5 rýchlostných stupňov 
vpred a jeden vzad. 

Obr. 5 
Riešenie zavesenia
nápravy spôsobom One-link

Obr. 6 Porovnanie tuhej nápravy a tuhej portálovej nápravy [4]

Obr. 7 Objekt úprav Suzuki Samurai
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Druhá prevodovka tzv. rozdeľovacia, rozdeľuje náhon na zad-
nú nápravu, priradenie predného náhonu a redukciu. Rozde-
ľuje krútiaci moment medzi prednú a zadnú nápravu v pomere 
50 : 50. Redukcia sa využíva ako pomalý prevod do ťažkého 
terénu, redukuje otáčky a zvyšuje krútiaci moment zväčša v po-
mere 1 : 2. Takéto je štandardné usporiadanie prevodoviek 
u Off-roadov, existuje však množstvo variantov medzinápravo-
vých diferenciálov, redukcií a spojok.

Nápravy: V konštrukcii automobilov tohto typu sa zväčša použí-
vajú nápravy tuhé. My sme sa rozhodli pre tzv. nápravu portá-
lového typu (obr. 6 – vpravo). Tieto nápravy sa od obyčajných 
líšia tým, že majú v nábojoch reduktory (prevody), ktoré okrem 
redukcie prevodového pomeru zvyšujú aj svetlú výšku automo-
bilu. Ozubenými kolesami v nábojoch kolies sa mení krútiaci 
moment, čím sa znižuje namáhanie poloosí nápravy. Os ná-
pravy je vyššie, ako je os kolesa, a tak sa zvyšuje svetlá výška 
a prejazdnosť terénom. Toto zavesenie mala aj všetkým známa 
Praga V3S a pamätníci vedia, že kde neprešla „vetrieska“, tam 
už neprešlo na kolesách nič. 

Stručné pravidlá súťaží Off-road trial
Aby nám bolo jasné, na čo nám bude vozidlo slúžiť, bude 
rozumné v krátkosti spomenúť pravidlá Off- road trialu. Off-road 
trialu sa môžu zúčastniť iba vozidlá s pohonom všetkých štyroch 
kolies. Súťaž trvá od dvoch do troch dní. Pre každú kategóriu 
je na každý deň pripravených minimálne 5 trialov. Jednotlivé 
trialy majú 5 bránok a na prejdenie od jednej bránky k dru-
hej je stanovený časový limit 5 minút. Zvalenie bránok, minutie 
bránky, prevrátenie, prípadne nesplnenie časového limitu sa 
trestá bodmi. Víťaz je v kategórii posádka s najmenším počtom 
trestných bodov. 

Vozidlá môžu štartovať v piatich skupinách. Tieto skupiny sa 
odlišujú bezpečnostnými podmienkami, stupňom aplikovaných 
úprav, náročnosťou tratí. 

• Skupina O (originál, originálne vozidlá) 
• Skupina S (strandard, sériové vozidlá) 
• Skupina M (modiffi ed, vylepšené vozidlá) 
• Skupina PM (pro modiffi ed, značne upravené vozidlá) 
• Skupina P (prototypy) 

Objekt úprav
Celý projekt vychádzal z úpravy sériového staršieho vozidla 
Suzuki Samurai, hoci nakoniec veľa pôvodného z neho neostalo.
 
Majiteľ vozidla sa rozhodol pre úpravu Pro-Modifi ed, teda pre 
značné úpravy. Aby nám bolo jasné z čoho sa vychádzalo, uve-
dieme niekoľko charakteristických východiskových parametrov.

Motor:  1,3 benzín, karburátor, 47 kW

Pneumatiky, disky:  205/75/R15 

Svetlá výška 
pod diferenciálom:  200 mm 

Svetlá výška
pod stredom vozidla:  300 mm 

Nájazdové uhly pred/zad:  50°/45° 

Stúpavosť:  45° 

Bočný náklon: 43° 

Šírka/dĺžka/výška: 1 465 mm/3 355 mm/1 665 mm 

Rázvor:  2 030 mm

Obr. 8 3D model rámu, klietky a realizácia

Obr. 9 
Návrh tlmičov a ich
umiestnenie na náprave
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V prvom rade išlo o nahradenie pôvodného motora za vzne-
tový motor Mitsubishi Pajero 2,5 TD. Ďalej boli vymenené obe 
prevodovky: hlavná aj redukčná. Pôvodné nápravy boli na-
hradené nápravami z vozidla Mercedes Unimog. Toto všetko 
však bolo treba umiestniť do rámu, ktorý bol už navrhovaný 
v CAD.

Počítačová podpora návrhu
Pôvodný rám vozidla bol značne vystužený odstránením pô-
vodných priečnych nosníkov a ich nahradením masívnejšími 
profi lmi. Taktiež boli dodané štyri priečniky na zvýšenie tuhosti 
a bol vyhotovený trubicový „nášľap“, ktorý chráni boky spod-
nej časti karosérie. Rám bol v prednej časti predĺžený o 150 
mm a v mieste za sedadlami bol rám prerezaný, vystužený 
a predĺžený o 300 mm, čím došlo k zväčšeniu rázvoru a zmene 
polohy ťažiska. Taktiež bolo potrebné získať potrebné miesto 
pre aplikáciu masívnejších náprav z Unimoga. Rám bol mode-
lovaný v prostredí Part Design a Generative Shape Design sof-
tvéru CATIA V5 (obr. 8). 

Podobne bol spracovaný aj návrh bezpečnostnej klietky (obr. 
8,10), ktorá bola vyhotovená v prvom rade z bezpečnostných 
dôvodov a z dôvodu zvýšenia celkovej tuhosti rámu a karo-
série. Rám a klietka boli navrhnuté z profi lov obdĺžnikového, 
resp. kruhového prierezu. V CADe boli namodelované aj tlmi-
če kvôli analýze kolízií v zostave (obr. 9). Z modelu bola vyge-
nerovaná výkresová dokumentácia, ktorá poslúžila pri výrobe 
rámu (obr. 10). 

Výsledok s parametrami
To, že vzniklo „seriózne monštrum“, schopné sa popasovať 
s každým terénom, je zrejmé z nasledujúcich obrázkov (obr. 11)
a nižšie uvedených parametrov. 

Motor:  2,5 Turbodiesel Mitsubishi Pajero, 78 kW

Pneumatiky, disky:  11,5 x 85 x R15,3 (290 x 85 x R15,3) 

Svetlá výška 
pod diferenciálom:  410 mm 

Svetlá výška 
pod stredom vozidla:  650 mm 

Nájazdové uhly 
pred/zad:  85°/80° 

Stúpavosť:  55° 

Bočný náklon:  50° 

Šírka/dĺžka/výška: 2 050 mm/3 550 mm/2 100 mm 

Rázvor:  2 450 mm

Fakty dosiahnutých parametrov hovoria, že snaha nebola már-
na. A zrejme to nie je posledná verzia vozidla. V hlavách sa ro-
dia ďalšie nápady. No, a dôkazom toho, že pretekať sa dá nie-
len na upravených okruhoch, sú nasledujúce snímky (obr. 11).

Článok bol vypracovaný v rámci riešenia grantovej úlohy pro-
jektu VEGA 1/0356/11 a KEGA č. 005STU-4/2012

Literatúra: [1] SMC Cars Blueprints forum, <http://www.smcars.net/forums/volkswagen/32072-volkswagen-amarok-crew-cab-2010-a.html>; [2] T&T Customs, 
<http://www.tntcustoms.com/suspension_rocktel/3.5/jeep_wrangler_tj.aspx>; [3] RC Rock Crowling, <http://www.rcrockcrawling.com/product_info.php?c-
Path=48&products_id=1384>; [4] Westfi eld 4x4, Unimog parts service, <http://www.west-4x4.demon.co.uk/portal.htm >; [5] Stanová, E., Olejníková, T.: Zobra-
zovacie metódy v deskriptívnej geometrii, Košice: TU, SvF, 2009, 213 s., ISBN 978-80-553-0186-0; [6] Fedorko, G., Molnár, V.: Catia základy projektovania, 
1. Vyd., Košice : TU - 2006. - 105 s. - ISBN 80-8073-648-0.; [7] Daneshjo, N., Svetlík, J., Rovňáková, S.: CAx technology in design, In: Výrobné inžinierstvo, č.1 
(2010), s. 77-79. - ISSN 1335-7972; [8] Mareš, A., Senderská, K.: Ergonomické moduly programu CATIA V 5 a ich aplikácia, In: JOSRA : Journal of Safety 
Research and Applications. Vol. 4, no. 2 (2011), p. 1-7. - ISSN 1803-3687 

Obr. 11 V teréne počas súťaže

Obr. 10 Výkresová dokumentácia, hutný materiál a fi nálny produkt
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Proces tvorenia triesky a obrobeného povrchu je zložitý fyzikálny 
proces, pri ktorom dochádza k pružnej a plastickej deformácii v od-
rezávanej vrstve materiálu a súčasne k vnútornému treniu v materiáli 
triesky a vonkajšiemu treniu medzi stykovými plochami rezného klina, 
triesky a prechodovej plochy obrobku. Tieto deformačné zmeny sú 
dôsledkom napätia v materiáli. Stav napätia je vyvolaný vonkajšou 
silou nástroja, ktorý určitou rýchlosťou vniká do materiálu obrobku. 
V súlade s energetickou rovnováhou musia byť v rovnováhe aj silové 
vzťahy, čiže rezný odpor, ktorý kladie materiál proti vniknutiu rezného 
klina a rezná sila, ktorou nástroj pôsobí na odrezávanú vrstvu.

Rezné sily obrábania sú limitujúcim prvkom obrábateľnosti. Veľkosť 
rezných síl ovplyvňuje obrábaný materiál, geometria rezného ná-
stroja a použité rezné podmienky. Pri sústružení pôsobí na obrobok 
rezná sila F, ktorá sa rozkladá na tri zložky. Tangenciálna alebo 
hlavná rezná sila Fc leží v smere reznej rýchlosti, ovplyvňuje spotre-
bu energie počas sústruženia, pevnosť nástroja. Radiálna rezná sila 
Fp ovplyvňuje pohyb súčiastok a tuhosť obrábacieho stroja a nástro-
ja. Hodnota radiálnej reznej sily má vplyv na deformácie obrobku 
i rezného nástroja, a jej vysoká hodnota môže mať za následok 
vznik vibrácií a deformácie obrobku. Axiálna rezná sila Ff má smer 
osi súčiastky. Jej veľkosť treba poznať pri výpočte posuvového me-
chanizmu stroja. Vysoké rezné sily vyvolávajú vznik vysokej teploty 
rezania, ktorá spätne spôsobuje nadmerné opotrebenia nástroja 
jeho plastickou deformáciou. 

Problematiku sústruženia chróm niklových austenitických nehrdzave-
júcich ocelí môžeme zhrnúť do niekoľkých bodov:
• vznik trenia medzi nástrojom a odchádzajúcou trieskou spôsobe-

ný vysokou húževnatosťou obrábaného materiálu

Vplyv rezných parametrov na
veľkosť rezných síl pri sústružení

nehrdzavejúcich Cr-Ni austenitických ocelí

Text a foto: Ing. Henrieta CHOCHLÍKOVÁ, PhD., Ing. Jozef MAJERÍK, PhD. 

Sústruženie dielcov z nehrdzavejúcich ocelí predstavuje dnes vo svete takmer 24 % všetkých 
obrábaných súčiastok z ocelí. Rôzne špeciálne chemické zloženie nehrdzavejúcich ocelí 
predstavuje výzvu pre všetky technológie obrábania. Obrábateľnosť uvedených materiálov je 
ovplyvnená vlastnosťami ako ťažnosťou, tendenciou k deformačnému spevneniu, nízkou tepel-
nou vodivosťou, prevažne nízkou pevnosťou a abrazívnosťou. Z ďalších činiteľov, ktoré určujú 
obrábateľnosť, sú rezné sily (dynamická účelová obrábateľnosť), teplo a teplota pri obrábaní, 
opotrebenie a trvanlivosť nástroja (kinematická účelová obrábateľnosť), utváranie triesky (úče-
lová obrábateľnosť podľa tvaru triesky), integrita povrchu obrobenej plochy (mikrogeometrická 
obrábateľnosť).

• vznik tepla u uvedených ocelí, ktoré sa vyznačujú nízkou tepel-
nou vodivosťou, čím v zóne rezania značná časť tepla vstupuje 
do nástroja

• problémy s odvodom triesok, pretože sa tvorí dlhá stuhovitá 
trieska

• problémy pri vzniku nárastku na čele nástroja, ktoré spôsobujú 
v určitej oblasti rezných rýchlostí zhoršenie drsnosti obrobeného 
povrchu a vplývajú na zníženie trvanlivosti rezných nástrojov

• opotrebenie klina rezného nástroja tvrdými abrazívnymi častica-
mi štruktúry, najmä spevnenou vrstvou na obrobenom povrchu

• mikrogeometria obrobeného povrchu a jej dodržanie počas ce-
lej trvanlivosti nástroja.

Tak ako už bolo spomenuté, na veľkosť rezných síl má veľký vplyv 
obrábaný materiál, geometria rezného nástroja a použité rezné 
podmienky. Pri obrábaní bežných ocelí (P) je proces tvorenia tries-
ky plynulý, pri austenitických Cr-Ni oceliach je pozorovaný nejed-
notný proces vzniku dlhých triesok. Rezné sily majú veľký rozptyl, 
čo spôsobuje na obrobenom povrchu vznik zvlnenia. Ak chceme 
ovplyvniť rezné sily (udržať v rovnováhe hospodárnosť výroby 
a technologické danosti), je voľba rezných podmienok tým najdô-
ležitejším faktorom. 
Ak zvolíme reznú rýchlosť v správnom rozmedzí (mimo oblasť tvo-
renia nárastku, pri austenitických chróm niklových nehrdzavejúcich 
oceliach: vc= 40 až 60 m.min-1), je vplyv reznej rýchlosti vc na rez-
né sily F prakticky zanedbateľný. Vplyv hĺbky rezu ap na rezné sily 
F má lineárny charakter. Každá zmena hĺbky rezu ap sa prejaví 
rovnakou zmenou rezných síl F. Vplyv posuvu f na rezné sily F je 
veľmi dôležitý. Väčšie posuvy spôsobujú nárast rezných síl avšak 
menej než lineárne a nie v rovnakej výške. 



  www.leaderpress.sk  | 1/2013                             | 81

KONŠTRUKCIA, INOVÁCIE, VÝVOJ
N á r a d i e ,  n á s t ro j e

Strednú hodnotu reznej sily v závislosti od parametrov prierezu od-
rezávanej vrstvy vyjadrujeme pri rezaní kovov všeobecnými mocnino-
vými rovnicami, kde pre viazané rezanie (s parametrami prierezu ap 
a f ) dostaneme:

Fc = CFc
 . ap

XFc . f YFc  (N)
FP = CFc

 . ap
XFp . f YFp  (N)

Ff = CFf
 . ap

XFf . f YFf   (N)

Pre experiment skúmania vplyvu rezných parametrov na veľkosť rez-
ných síl sme zvolili materiál AISI 303 (STN 17 243) a AISI 304 (STN 
17 240), na sledovanie veľkosti zložiek reznej sily bol použitý troj-
zložkový piezoelektrický dynamometer KISTLER 5001 s príslušnou vy-
hodnocovacou aparatúrou. Pre obrábanie Cr-Ni austenitických ocelí 
sme použili vymeniteľné rezné platničky skupiny M. 

Cieľom experimentu bolo určiť koefi cient a exponenty s pomocou 
maticových operácií za daných podmienok. Výsledné rovnice sú 
zaznamenané v tab. 1. Najprv je konštantná hodnota posuvu (pod-
ľa poznámky v tab. 1) a potom je konštantná hodnota hĺbky rezu 
(ap = 1,5 mm). Pri experimente boli použité tieto rezné parametre: 
ap = 0,25; 0,5; 1; 1,5; 2; 2,5 mm,
f = 0,09; 0,102; 0,135; 0,15; 0,21; 0,271mm; vc = 100 m.min-1.

Tab. 1 Vyjadrenie reznej sily

Grafi cké závislosti reznej sily Fc na hĺbke rezu ap, posuve f sú zobra-
zené na obr. 1. Merania rezných síl pri pozdĺžnom sústružení austeni-
tických Cr-Ni ocelí AISI 304 a AISI 303 pomocou piezoelektrického 
dynamometra KISTLER 5001 ukázali, že rezná sila Fc, ale i zložky Fp 

Obr. 2 Grafi cká závislosť reznej sily a polomeru hrotu pri sústružení aus-
tenitickej ocele AISI 304

Obr. 1 
Grafi cká závislosť 
Fc = f(ap), 
Fc = f(f),
Fc = f(vc)
pri sústružení Cr-Ni 
austenitickej ocele
AISI 304, AISI 303

Materiál Rovnica reznej sily Fc [N] Posuv [mm]

AISI 304 Fc = 4256,566 . a0,614099 . f 0,92163 f1=0,150 mm

AISI 304 Fc = 3888,022 . a0,77545 . f 0,93255 f2=0,271 mm

AISI 303 Fc = 3354,675 . a0,803 . f 0,870086 f1=0,150 mm

AISI 303 Fc = 3904,753 . a1,21482 . f 1,86248 f2=0,271 mm

p

p

p

p

a Ff rastú so zmenou hĺbky rezu ap, i s rastom posuvu f, v súlade s teó-
riou obrábania, t.j. so zvyšujúcim sa prierezom rezu S = ap . f (mm2).

Pri oboch austenitických Cr-Ni materiáloch, AISI 303 i AISI 304, 
experimenty ukázali (pozri obr. 2), že s rastom reznej rýchlosti pri 
práci bez použitia procesnej kvapaliny, rezné sily Fc klesajú. Možno 
to vysvetliť zvyšovaním sa teploty rezania, a tým zmenšenej pevnosti 
obrábaného materiálu v oblasti rezu, pri materiáli AISI 303 aj vďaka 
obsahu síry.

V porovnaní s údajmi v literatúre pri sústružení referenčného (etaló-
nového) materiálu 12050.1 sú rezné sily u austenitických Cr-Ni ocelí 
2,5 ÷ 3 krát vyššie. Je to spôsobené spevnením materiálu v oblasti 
tvorenia sa triesky u austenitických materiálov až o 100 %, takže 
vlastne obrábame spevnený materiál o tvrdosti nie 150 HB, ale až 
300 HB. Práca s chladením by výsledky poopravila, ale prejavila 
by sa najmä znížením opotrebenia nástroja zo spekaného karbidu 
aj s povlakom. Použité boli VRP-SK zo skupiny M, t.j. vhodné pre aus-
tenitické Cr-Ni ocele, s kvalitným povlakom.
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Ačkoli se kritické prognó-
zy a scénáře pro rok 2012 
nenaplnily, přesto bylo 
podnikatelské prostředí 
v uplynulých 12 měsících 
velmi náročné. Některé 
podniky tuto situaci ne-
ustály, to však není případ 
strojírenského koncernu 
ZKL. „Plánované hospo-
dářské výsledky pro rok 
2012 počítaly s růstem 
prodejů. Díky nečekaně 
vzniklé, nepříznivé ekono-
mické situaci v Indii počát-
kem roku 2012 a dovoz-
ním opatřením v Argen-
tině, tj. v zemích, které 
patří mezi naše význam-
ná odbytiště, však nebyly 
zcela naplněny. Přesto se 
nám podařilo udržet úro-
veň prodeje srovnatelnou 

s rokem 2011, což hodnotíme kladně“, popisuje Ing. Jiří Prášil, CSc., 
generální ředitel koncernu ZKL.

Díky značným investicím realizovaným v letošním roce došlo k posí-
lení báze, na kterou naváže další růst koncernu. V tomto ohledu bylo 
důležitým krokem otevření nové výrobní haly ZKL, ke kterému došlo na 
podzim roku 2012. Tyto moderní výrobní kapacity v duchu posledních 
technologických trendů zvýší celkovou konkurenceschopnost podniku. 
V roce 2013 bude management cíleně pracovat i na zvýšení produk-
tivity práce. Ta by měla pokořit dlouhodobý průměr a zajistit zvýšení 
o 15 %. Klíčoví zaměstnanci a střední management se mohou těšit 
i na odpovídající zvýšení mezd.

Výrazný nárůst by měla zaznamenat i strojírenská výroba koncernu. 
Reálné navýšení se bude týkat také tržeb, které vzrostou o 10 – 15 %. 
Již nyní na začátku roku společnost eviduje poptávky v hodnotě sto-
vek miliónů a očekávají se další. Rozšíření se bude týkat i sortimentu. 

ZKL si dobře uvědomuje důležitost investic do nových technologií. Do 
této oblasti směřuje pravidelně zhruba 7 % z podnikového obratu. 
„Kromě vlastních investicí využíváme i další možnosti, které jsou ak-
tuálně dostupné. Jedná se například o programy Ministerstva průmys-
lu a obchodu ČR a strukturálních fondů EU, jejichž cílem je zlepšit 
konkurenceschopnost tuzemských podniků. Společné zdroje umožňují 
obnovování technologické základy i četné výrobkové inovace. Záměr 
konkurenceschopnosti je tedy naplňován. V roce 2013 bude reálně 
proinvestováno zhruba 150 miliónů korun, z nichž státní dotace utvoří 
zhruba 25 %. Fondy budou mimo jiné využity na rekonstrukci i několi-
ka výrobních hal“, vysvětluje generální ředitel.

Třetina odbytu ZKL směřuje v současné době do Evropy, 25 % pro-
dejů se realizuje na území Jižní a Severní Ameriky, zbývající podíl 
spadá na asijské země. „Největší tržní potenciál spatřujeme aktuálně 
v Číně. V roce 2011 zde byla otevřena vlastní kancelář a za první rok 
provozu se její prodeje zdesetinásobily. Své zahraniční aktivity tedy 
budeme koncentrovat především sem. Soustředíme se i na Indii, kde je 
společnost ZKL uznávaným výrobcem ložisek, jehož pozice v důsled-
ku ekonomické recese v Indii, částečně utrpěla. Hlavním cílem bude 
změna místní obchodní strategie, jež bude realizována prostřed-
nictvím vlastní technické kanceláře“, uzavírá Ing. Prášil, CSc.

Koncern ZKL
ambiciózní plány na rok 2013

Text a foto Eva ALBRECHTOVÁ

V tomto roce je pro zákazníky připraveno 120 nových typorozměrů 

ložisek splňujících ty nejnáročnější parametry využití.

Ing. Jiří Prášil, CSc., 
generální ředitel koncernu ZKL.

Společnost ZKL, významný český strojírenský podnik vyrábějící valivá ložiska, hodnotí uplynulý rok 
2012 veskrze kladně. Navzdory ekonomické recesi se úroveň prodeje podařilo udržet na konstantní 
rovině. Výrazné změny proběhly v oblasti inovací ložisek a zavádění nových technologií. V říjnu byl 
slavnostně spuštěn provoz nové výrobní haly pro přesná, speciální a velkorozměrová ložiska, jejichž 
výroba se stane základem dalšího rozvoje. Nové technologie znatelně zvýší konkurenceschopnost 
podniku. Výhledy na rok 2013 jsou tak optimistické.
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Svým konceptem, počtem vystavujících a návštěvníků z řad odbor-
né veřejnosti, veletrh AMPER přesahuje pouhou společenskou udá-
lost, příležitost k setkání se zákazníky a partnery, ale představuje 
nezastupitelnou roli při pozitivní propagaci novinek, získání zpětné 
vazby a navázání obchodní spolupráce, na národní či mezinárodní 
úrovni. Návštěvnost veletrhu je vysoce odborná, tvořena převážně 
techniky, projektanty, manažery, nákupčími a představiteli vedení 
společností. Zúčastněné fi rmy tak mají možnost ovlivnit budoucí pro-
nákupní chování klienta a silně je motivovat k další akci.

Významnými reprezentanty spadající do nomenklatury elektroener-
getika jsou společnosti DCK HOLOUBKOV BOHEMIA – exkluzivní 
dodavatel modelové řady rozvaděčů N-C pro skupinu ČEZ, společ-
nost ESTA - výrobce přípojkových, rozpojovacích, a elektroměrových 
a plynových skříní z plastu, SYNFLEX ELEKTR, GmbH, LABARA., atd. 
Vyšší zájem o účast na letošním veletrhu vykazují fi rmy spadající do 
nomenklatury elektroinstalace a automatizace. Hlavními účastníky 
této oblasti jsou například SCHMACHTL CZ – zástupce světových 
výrobců v oblasti elektroniky, elektrotechniky a strojírenství, OBO 

BETTERMANN, KOPOS KOLÍN, OMRON ELECTRONICS,PHO-
ENIX CONTACT, IFM ELECTRONIC, ROCWELL AUTOMATION, 
B+R AUTOMATIZACE a mnoho dalších. Pravidelnou účast na ve-
letrhu neporušil ani globální elektrotechnický koncern SIEMENS 
a světová špička v technologiích pro automatizaci a energetiku – 
společnost ABB.

ZLATÝ AMPER 2013 a AMPER TALENT
Pořadatelé veletrhu budou mít své návštěvníky opět čím překva-
pit. V rámci letošního veletrhu proběhne prestižní soutěž o nejpří-
nosnější exponát veletrhu ZLATÝ AMPER 2013 a soutěž studentů 
elektrotechnických univerzit a vysokých škol AMPER TALENT. Pro 
fanoušky elektromobility je připravena exkluzivní přehlídka elektric-
kých a hybridních vozidel, od skútrů přes osobní automobily až po 
autobusy a dodávky, využívající tento alternativní pohon. Redakce 
portálu Elektrika.cz na letošní AMPER opět připravuje aktivní zpra-
vodajskou účast. Ve spolupráci s pořádající společností a šéfredak-
tory renomovaných odborných časopisů budou živě přinášet své 
postřehy a rozhovory přímo z dění 21. ročníku.

AMPER 2013
Veletrh AMPER 2013 je prestižní veletrh elektrotechniky, elektroniky, automatizace a komunikace nejen v ČR 
a na Slovensku, ale i v celé střední a východní Evropě. 21. ročník veletrhu AMPER se již po třetí uskuteční
v areálu brněnského výstaviště, kde na výstavní ploše o rozloze 30 000 m2 budou v moderním a nápaditém 
designu, rozestavěné expozice od více než 600 vystavovatelů.
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Odborného seminára sa zúčastnili odborníci z priemyselnej praxe 
z Trenčianskeho kraja zameranej hlavne na oblasť strojárskej tech-
nológie a rezných materiálov, ďalej vysokoškolskí a stredoškolskí 
pedagogickí pracovníci, doktorandi a študenti Fakulty špeciálnej 
techniky inžinierskeho a bakalárskeho štúdia zameraného na stro-
járske technológie a materiály. 

Odbornú náplň seminára zabezpečila spoločnosť PRAMET TOOLS 
s.r.o. so sídlom v Šumperku a PRAMET Slovakia s.r.o. so sídlom 
v Žiline. Centrála spoločnosti sídli v Šumperku, kde je tiež výrob-
ný závod. Pramet Tools sa zaoberá vývojom, výrobou a predajom 
obrábacích nástrojov zo spekaného karbidu. Všetky produkty sú 
vyrábané v Českej republike a predávané prostredníctvom siete 
vlastných pobočiek a v sieti zmluvných partnerov. Cyklus odborných 
prednášok prezentoval odborník spoločnosti Ing. Roman Maršíček. 
Seminár otvoril Ing. Ján Horvát, riaditeľ PRAMET Slovakia s.r.o.. 
Predstavil bohatú históriu fi rmy, od jej založenia až po súčasnosť. 
Za Fakultu špeciálnej techniky mal príhovor Doc. Ing. Ondrej Hí-

reš, CSc., ktorý informoval zúčastnených o strojárskych študijných 
programoch bakalárskeho, inžinierskeho a doktorandského štúdia 
poskytovaného fakultou v dennej a externej forme štúdia. Organizá-
ciu a usporiadanie seminára zabezpečili páni Ing. Ladislav Krebes, 
Vladimír Driemr, Róbert Ruprich a Ing. Jozef Majerík, PhD. Spolu-
práca spoločnosti Pramet a Fakulty špeciálnej techniky bola reali-
zovaná aj v minulosti, a to usporiadaním seminára PRAMET 2009 
a riešením výskumných projektov v oblasti technológie obrábania 
a rezných nástrojov. 

Odborný program seminára bol tematicky rozdelený do troch častí. 
V prvej časti Ing. Roman Maršíček prezentoval účastníkom novinky 
spoločnosti z oblasti aplikácie rezných materiálov zo spekaného 
karbidu radu 93xx a 83xx. Okrem používaných radov rezných 
materiálov, poskytol informácie aj o novinkách v oblasti geometrie 
vymeniteľných rezných platničiek pre aplikácie sústruženia s utvá-
račmi triesky typov FF, FM, RM, ktorých kvalitatívne vlastnosti boli 
podložené aj ich použitím v praktických podmienkach strojárskej 
výroby. Práve konkrétne nasadenie v praxi a odporúčané rezné pa-
rametre pri obrábaní, poskytli účastníkom seminára z priemyselnej 
praxe potrebné informácie. Splnil sa tak jeden z hlavných zámerov 
seminára, ktorým bolo prepojenie teórie, výskumu s priemyselnou 
praxou a vzájomným využitím. 

Po sústružení nasledoval blok prednášok z oblasti noviniek v ponu-
ke rezných materiálov (radov 8215, 5315, 9315 a 9325) určených 
pre technológiu frézovania. Z oblasti geometrie vymeniteľných rez-
ných platničiek určených na frézovanie prezentoval PRAMET typy 
ADMX, HNGX, ZDCW, LNGX a LNGU. Rovnako zaujímavá bola 
aj časť venujúca sa ponuke monolitných frézovacích nástrojov. Po-
sledný blok odborných prednášok bol venovaný sortimentu mono-
litných vrtákov ako aj typom s vymeniteľnými reznými platničkami 
zo spekaného karbidu. Sortiment prezentovaných produktov, kva-
lita a hodnota poskytnutých informácií sa stretli s pozitívnym ohla-
som u všetkých účastníkov seminára, ktorý bol pre potreby klientov 
z priemyselnej praxe a vysokoškolských pracovníkov v oblasti vedy 
a výskumu, doktorandov a v neposlednom rade študentov vysokých 
škôl strojárskeho zamerania. 

Odborný seminár
PRAMET 2013 v Trenčíne

Ing. Jozef MAJERÍK, PhD., foto: Miroslav ŠTALMACH

V Trenčíne sa dňa 21. februára 2013 konal 
odborný seminár, ktorého organizátorom bola 
spoločnosť PRAMET TOOLS s.r.o. v spolupráci 
s Fakultou špeciálnej techniky Trenčianskej 
univerzity Alexandra Dubčeka. Miestom konania 
bola aula Fakulty špeciálnej techniky so sídlom 
v Trenčíne – Záblatí. Odborný seminár bol te-
maticky zameraný na novinky rezných nástrojov 
spoločnosti PRAMET TOOLS v oblasti technoló-
gie sústruženia, frézovania a vŕtania. 
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„Pri skúmaní nových príležitostí postupoval spracovateľský priemysel tra-
dične veľmi konzervatívne. Teraz je ale situácia úplne odlišná. Je to dané 
tým, že sa svet mení omnoho rýchlejšie, ako predtým. Vývoj nových, per-
spektívnych riešení v súlade s požiadavkami a potrebami zákazníkov vy-
žaduje od popredných priemyslových výrobcov, 
aby boli vnímaví a schopní uvažovať s jasným 
výhľadom do budúcnosti”, hovorí Kevin Lorch, 
marketingový manažér pre inovácie spoločnosti 
Sandvik Coromant.

Pomerne skoro bolo rozhodnuté, že výsledky 
štúdie by mali byť voľne prístupné pre celé prie-
myselné odvetvie. Dôvodom bola nutnosť širšej 
diskusie naprieč celým odvetvím o spoločných 
problémoch, ktoré môžu sprevádzať budúce vy-
hliadky v tomto sektore.

„Zatiaľ čo mnohé spoločnosti robia prieskum tr-
hu a vývojových trendov pre vlastnú potrebu, my 
sme sa rozhodli využiť výsledky prieskumu pre 
nadviazanie dialógu o budúcnosti priemyselnej 
výroby a o tom, ako sa v celom odvetví pristupuje 
k “novým výzvam”, vysvetľuje Kevin Lorch.

Rýchla urbanizácia
V budúcom kontexte sa vývoj spoločnosti bude 
naďalej zrýchľovať. Pojmy globálna a lokálna 
už nebudú predstavovať protiklady, ale všetko sa 
stane súčasťou zložitej cezhraničnej siete. V sú-
časnosti žije polovica celosvetovej populácie – 3 
miliardy ľudí – v mestských oblastiach. V nasledujúcich 15 rokoch sa ťažis-
ko zoskupenia 600 najvýznamnejších miest sveta, predstavujúce stred mest-
ských aglomerácií, posunie na juh, ale s ešte väčšou istotou na východ.

Trvalá udržateľnosť
Ekologické otázky sú previazané so spracovateľským priemyslom pomerne 
dlho, predovšetkým po stránke právnych predpisov. V budúcnosti sa ale 
trvalá udržateľnosť, ak ide o recykláciu, energeticky úsporné procesy, zni-
žovanie spotreby vody alebo ekologickú dopravu, stane neoddeliteľnou 
súčasťou ekonomických modelov používaných v priemyselnej výrobe.

Nové progresívne materiály
Zásadný vplyv na spracovateľský priemysel má vývoj nových materiá-
lov. Práve vďaka novým materiálom so špičkovými vlastnosťami, ako sú 
uhlíkové vlákna alebo superzliatiny, sa neustále zvyšujú požiadavky 

na produktivitu. To sa taktiež prejavuje 
v nových spôsoboch výroby, obrábacích 
strojoch a konštrukcii nástrojov, ako aj 
v softvéroch.

Nové technológie
Digitálne riešenia sú neoddeliteľnou sú-
časťou priemyselnej výroby viac, než 
kedykoľvek predtým. Optimalizácia vý-
robných procesov vyžaduje starostlivú 
analýzu veľkého množstva dát. Niekoľko 
spoločností zameraných na automatizo-
vané riadenie výroby (CAM) sa značnou 
mierou zapojilo do projektov, súvisiacich 
s využitím digitálnych dát pri vývoji CAD/
CAM služieb využívaných koncovými zá-
kazníkmi. Tým sa otvára cesta k digitál-
nym produktom, ktorých použitie zname-
ná často konkurenčnú výhodu. 

„Dúfame, že zverejnenie správy o vývo-
jových trendoch povedie k rozšíreniu dia-
lógu o budúcich perspektívach naprieč 
celým spracovateľským priemyslom. Bez 
ohľadu na to, či sa týka produktov a pro-
duktívnych riešení alebo odborných zna-

lostí a požiadaviek na pracovné sily – poznanie a porozumenie nášmu 
neustále sa meniacemu svetu je dôležitým kľúčom k budúcemu úspechu 
spracovateľského priemyslu”, uzatvára Kevin Lorch. 

Spoločnosť Sandvik Coromant 
rozpútala diskusiu 

o nových vývojových trendoch
Sandvik Coromant, ako popredný svetový výrobca obrábacích nástrojov a spoločnosť 
disponujúca širokými technickými znalosťami, sa pred určitým časom rozhodla urobiť 

detailnejší rozbor makroekonomických trendov ovplyvňujúcich budúci vývoj 
spracovateľského priemyslu. Vďaka rozsiahlej štúdii sa spoločnosti podarilo určiť štyri 

oblasti, ktorým je potrebné venovať zvláštnu pozornosť: rýchla urbanizácia, trvalá
 udržateľnosť, nové progresívne materiály a nové technológie.

Kevin Lorch
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Národná cena za dizajn 2013
Po dvojročnej prestávke vyhlásilo Slovenské centrum dizajnu v spolupráci s Minis-
terstvom kultúry SR a za spoluúčasti MH SR a MŠVVaŠ SR jedenásty ročník celo-
štátnej súťaže dizajnu Národná cena za dizajn 2013. 

Súťaž je organizovaná pre práce z oblasti produktového, komunikačného dizajnu 
pre profesionálov a študentov. Zúčastniť sa môžu domáci alebo zahraniční dizaj-
néri, ktorí spolupracujú so slovenským výrobcom, domáci alebo zahraniční výrob-
covia spolupracujúci so slovenským dizajnérom, študenti dizajnu, dizajnérske štú-
diá a klienti s prácami, ktoré nie sú staršie ako dva roky od vypísania súťaže.

Slávnostné vyhlásenie výsledkov súťaže a odovzdanie cien sa uskutoční 31. mája 
2013 v priestoroch Hurbanových kasární v Bratislave. Slávnostným odovzdáva-
ním cien a výstavou NCD 2013 spustí Slovenské centrum dizajnu fungovanie vý-
stavného a informačného bodu Satelit v týchto zaujímavých priestoroch, ktoré by 
sa mali stať v budúcnosti multifunkčným kultúrnym centrom.

Ergonómia 2012 ... zdravie a produktivita
Vlani v decembri sa v Žiline konal 5. ročník medzinárodnej konfe-
rencie Ergonómia 2012. Príspevky boli zamerané na preventívne 
zdravotné programy, legislatívu a hodnotenie dopadov práce na 
zdravie, softvérovú a hardvérovú podporu ergonómie.

Svoje príspevky prezentovali zástupcovia spoločnosti Volkswa-
gen Slovakia, a.s. Bratislava, ProBenefi t, s.r.o. Púchov, SOVA 
Digital, a.s. Bratislava. Načrtnutá bola problematika dlhodobej 
pracovnej neschopnosti, využitie nástrojov SIEMENS v ergonómii 
a preventívny zdravotný program, ktorý vytvorila spoločnosť Volk-
swagen Slovakia, a.s. pre svojich zamestnancov.
Prednášali i zástupcovia z Katedry priemyselného inžinierstva 
Žilinskej univerzity v Žiline, Ústavu priemyselného inžinierstva 
a manažmentu Slovenskej technickej univerzity so sídlom v Trna-
ve, Ústavu průmyslového inženýrství a informačních systému Uni-
verzity Tomáše Bati ve Zlíně a s problematikou ergonomických 
rizík vystúpil zástupca Katedry bezpečnosti a kvality produkcie 
Technickej univerzity v Košiciach. Za výskumno vývojové spo-
ločnosti prezentoval stredoeurópsky technologický inštitút (CEIT, 
a.s.) divízia Digitálny podnik svoju vlastnú metodiku pre detailné 
projektovanie pracovísk s ohľadom na ergonómiu s názvom CEIT 
ErgoDesign 2012.

Koncom februára predseda vlády SR Robert Fico sláv-
nostne prestrihol pásku nových priestorov Stredoeuróp-
skeho technologického inštitútu (CEIT) v Žiline. Súčasťou 
slávnostného otvorenia bola aj prehliadka pracovísk Žilin-
ského inteligentného výrobného systému – ZIMS a disku-
sia s predstaviteľmi CEIT o stave a perspektívach priemy-
selného výskumu a inovácií. 

Investícia do CEIT II je prvým investičným stimulom vlá-
dy SR do vedy a techniky. Zrealizovala sa v súlade so 
záväzkom vyplývajúcim z vládneho uznesenia z júna 
2010. Rozšírené vedeckovýskumné pracovisko predsta-
vuje výrazný príspevok k zvýšeniu dynamiky v oblasti vý-
skumu, vývoja a inovácií nielen na Slovensku, ale v celom 
priestore V4.

Technologický inštitút v nových priestoroch

Slovenská ergonomická spoločnosť ďakuje všetkým aktívnym členom, 
spoluorganizátorom a partnerom, ktorí pomohli pri realizácii konferencie 

Ergonómia 2012 ... zdravie a produktivita. 

h lh l

Hannover

Messe 2013
Veľtrh HANNOVER MESSE 2013 sa 

uskutoční v dňoch 8. až 12. apríla. Jeho 

súčasťou je 5 veľtrhov: Industrial 

Automation, Motion, Drive & Automation, 

Energy, Wind, MobiliTec, Digital Factory, 

ComVac, Industrial Supply, SurfaceTech-

nology, IndustrialGreenTec a Research & 

Technology. Partnerskou krajinou 

HANNOVER MESSE 2013 je Rusko. 

Celé podujatie sa bude niesť v znamení 

hlavnej témy – Integrovaný priemysel, kto-

rá vyjadruje trend postupného spájania 

sa priemyselných odvetví.
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Konferencia Logistika 2013
V hoteli NH Gate One v Bratislave sa 27. februára uskutočnil 7. ročník 
konferencie Logistika 2013. Podujatie zorganizovala spoločnosť In Form 
Slovakia, s.r.o. Približne 150 odborníkov z praxe diskutovalo o odbor-
ných i spoločenských otázkach odvetvia v dvoch blokoch prednášok. 
O projekte AutoNet, ktorý počas svojho života prispel k networkingu 
a kooperácii výskumných a vývojových inštitúcií a univerzít pôsobia-
cich v automobilovom priemysle, i o ďalších aktivitách Automobilového 
klastra – západné Slovensko referoval riaditeľ klastra Roman Bíro. Plat-
formu INNOVMAT, zameranú na podporu priemyselných fi riem pomo-
cou poznatkov získaných výskumom a vývojom v oblasti technických 
materiálov, predstavil Jaroslav Jerz, vedecký tajomník Ústavu materiálov 
a mechaniky strojov SAV. Hovorilo sa tiež o štíhlej výrobe, logistickom 
manažmente, pridanej hodnote v logistike a ďalších aktuálnych témach. 
Aktuálne informácie priniesli panelové diskusie na tému Kontroling logis-
tických nákladov a Dunajská os – business príležitosti a prípadová štú-
dia prístavných miest Bratislava, Komárno a Štúrovo. 

PRAMET - výrazný hospodářský růstPRAMET - výrazný hospodářský růst
České podniky potvrzují své schopnosti i navzdory pokračující ekonomické recesi. Výjimkou 
není ani PRAMET, významný strojírenský producent. V roce 2012 se zde podařilo dále op-
timalizovat výrobní procesy či inovovat sortiment. Úspěšně probíhala i zahraniční expanze. 
Stejný trend bude společnost sledovat také do budoucna. Pramet je aktuálně jedničkou čes-
kého trhu ve svém oboru. „Předpokládané tržby za rok 2012 dosahují výše 1,9 miliard Kč 

realizované v Šumperku a 2,26 miliardy Kč v rámci celé globální skupiny. Meziroční kumu-
lovaný růst tedy představuje 6 %“, uvedl Ing. Petr Beneš, MBA, generální ředitel společnosti 

Pramet. „Výhledy do roku 2013 jsou ještě optimističtější, odpovídají 8 % růstu“, dodává. 

Český strojírenský koncern ZKL vstupuje do roku 2013 s optimistickou 
vizí. Kromě výrazného navýšení výroby a produktivity práce očekává 
také rozšíření svého sortimentu. Na významu získávají především spe-
ciální dělená ložiska, která se vyrábějí v nové výrobní hale. Moder-
ní pracoviště bylo uvedeno do provozu na podzim loňského roku při 
příležitosti 65. výročí společnosti. „Na zdokonalování našich produk-
tů neustále pracujeme. Do výroby průměrně zavádíme okolo stovky 
nových typů ložisek ročně. Pro rok 2013 je plánováno dokonce 120 
nových typorozměrů,“ vysvětluje Ing. Jiří Prášil, CSc., generální ředitel 
ZKL. Největší zájem je v současnosti o ložiska dělená, jejichž hlavní 
předností je snížení nákladů na montáž, pracovní prostoje a údržbu. 

ZKL představujeZKL představuje
převratnou novinku

Montáž ložiska

Rozširovanie bratislavského závodu Volkswagen Slovakia (VW SK) 
úspešne napreduje. Spoločnosť vo februári slávnostne ukončila hru-
bú stavbu novej karosárne SUV. „V nasledujúcom kroku vybavíme 
halu najmodernejšími technológiami. Začneme s inštaláciou približne 
1 000 robotov,“ povedal Albrecht Reimold, predseda predstaven-
stva VW SK. Na stavbe s rozlohou 110 000 m2 sa doteraz podie-
ľalo približne 350 pracovníkov. Ďalších zhruba 500 ľudí bude in-
štalovať technológie. „Na laserové zváranie budeme využívať dió-
dové lasery. Umožní to značné úspory energie oproti konvenčné-

mu laserovému zváraniu. Je to náš príspevok k Think Blue. Factory., 
k ochrane nášho životného prostredia,“ uviedol A. Reimold. Základ-
ný kameň novej karosárne bol položený v júli 2012.

Nová karosáreň je s výškou investície 600 miliónov eur najvyššou in-
vestíciou VW SK v histórii. Uplatnenie tu nájde zhruba 550 pracov-
níkov. Pôjde o ľudí s technickým vzdelaním predovšetkým so zame-
raním na mechatroniku a zváracie technológie. Začiatok prevádzky 
novej karosárne je naplánovaný na druhú polovicu roku 2014.

Petr Beneš, MBA, gen. ředitel společnosti Pramet.

Rozširovanie bratislavského závodu Volkswagen Slovakia (VW SK) mu laserovému zváraniu Je to náš príspevok k Think Blue Factory

Volkswagen Slovakia – nová karosáreň
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Specializované mezinárodní veletrhy představují jedinečnou jarní 
příležitost pro představení moderní výrobní techniky, progresivních 
technologií a inovačních trendů. V současné době je na tyto veletr-
hy přihlášena řada významných fi rem, které mají pro návštěvníky 
připravené prezentace technologických novinek, specializovaná 
řešení a praktické ukázky s uplatněním v různých průmyslových 
odvětvích.

Významné fi rmy
Mezi nimi jsou např.: BIBUS s.r.o., který se specializuje na dodávky 
strojírenských, elektrotechnických a fi ltračních elementů, materiálů 
pro letecký a automobilový průmysl, tiskáren a skenerů pro 3D mo-
delování a ve své expozici představí také komponenty pro stavbu 
strojů s ukázkami funkce tlumiče rázů; Misan s.r.o., který nabízí pro-
dej a servis CNC obráběcích strojů Mazak a Brother, dále zastupuje 
fi rmy Okamoto – brusky, Sumitomo – nástroje a Parlec – seřizovací 
přístroje; Mitutoyo Česko, s.r.o., které prezentuje globální vedoucí 
značku a výrobce širokého spektra přesných měřicích přístrojů včetně 
nabídky souvisejících technologií měření.

„Pro nás, fi rmu Mitutoyo Česko, je výhodou poloha konání veletrhu 
– PRAHA – velmi dobrá dostupnost, termín konání – jarní měsíce 

Technologické novinky
na jarních veletrzích v Praze

a stále lepšící se výstaviště. Letos chceme hlavně 
odborné veřejnosti představit naši novinku – drsno-
měr série SJ-400, který svým poměrem mezi užitnou 
hodnotou a cenou nemá konkurenci na trhu. Lze jej 
totiž využít jak v dílenské praxi pro měření přímo 
u výrobních strojů, tak z něj lze pomocí opcí vy-
tvořit vysoce výkonný laboratorní přístroj,“ informo-
val o přípravách Ing. Petr Zahálka, výkonný ředitel 
Mitutoyo Česko s.r.o.

Společnost TEXIMP, která patří k významným do-
davatelům strojů a technologií pro obrábění, bude 
předvádět novinku fi rmy HAAS – 5-ti osé obráběcí 

centrum UMC 750. 

Surfi n, s.r.o. představí na letošním ročníku veletrhu FOR SURFACE no-
vinku na českém trhu – infračervené katalytické pece od společnosti 
Vulcan catalytic system. Efektivnější využití energie a snížení nákladů 
je důvodem, proč se v sektoru práškového lakování hledají úspornější 
a efektivnější řešení týkající se vytvrzování. „V letošním roce předvede-
me nový model svařovacího zdroje Kempact RA zajišťující optimální 
svařovací výkon a excelentní 10 % úsporu energie oproti konvenčním 
zdrojům,“ uvedla Světlana Svobodová ze společnosti ARC-H a.s.

Doprovodný program 
„Štíhlá výroba – moderní metody a nástroje zvyšování produktivity 
a efektivity procesů“, „Podnikání a investice v post-sovětských repub-
likách“ nebo „Digitální prototypy – od návrhu po simulaci“ a řada 
dalších.

Aktuální informace najdou zájemci na stránkách veletrhů: 
www.forindustry.cz, www.forsurface.cz a www.forweld.cz 

ABF, a.s., Mimoňská 645, 190 00 Praha 9, tel. 225 291 266,
 e-mail: prumysl@abf.cz

12. ročník mezinárodního veletrhu strojírenských technologií FOR INDUSTRY se bude konat 
v PVA EXPO PRAHA v termínu od 23. do 25. dubna 2013. Souběžně se uskuteční 
7. mezinárodní veletrh povrchových úprav a fi nálních technologií – FOR SURFACE  
a 1. veletrh technologií pro svařování, pájení a lepení – FOR WELD, které jsou pořádány 
s dvouletou periodicitou v lichých letech.

a stále lepšící se výstaviště Letos chceme hlavně

Výstaviště PVA EXPO PRAHA se nachází v Praze – Letňanech. Díky 

svému umístění na okraji hlavního města je pro vystavovatele i náv-

štěvníky strategicky snadno přístupné. Dne 12. 10. 2012 byl zahájen 

provoz dvou nových veletržních hal o celkové ploše 8 200 m2. V sou-

časné době se jedná o nejmodernější veletržní prostory v Praze. Prů-

myslové veletrhy FOR INDUSTRY, FOR SURFACE a FOR WELD se tedy 

v roce 2013 budou poprvé konat také v těchto nových halách.
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Hyundai zverejnil modernizovaný model ix35 ešte pred jeho de-
butom na ženevskom autosalóne 2013. Nový model prichádza tri 
roky po premiére kompaktného SUV ix35 s radom technologických 
vylepšení a zvýšenou účinnosťou. Nový Hyundai ix35 – skutočný 
model ‘Made for Europe’ – dostal vylepšené pohonné jednotky, 
vrátane nového v Európe vyvinutého benzínového motora 2.0 GDI 
(Gasoline Direct Injection) s priamym vstrekovaním paliva z kon-
štrukčného radu ‘Nu’. 
Tento motor má vyšší výkon a menšiu spotrebu paliva ako pôvodný 
motor s objemom 2,0 litra z konštrukčného radu ‘Theta-II’, ktorý na-
hrádza. Naftový motor konštrukčného radu ‘R’ dostal nové technoló-
gie znižujúce emisie vo výfukových plynoch ako nízkotlakový systém 
recirkulácie výfukových plynov LP-EGR (low- pressure exhaust gas re-
circulation). Na ďalšie zlepšenie jazdných vlastností vyhovujúcich eu-
rópskym podmienkam dostal modernizovaný model ix35 posilňovač 
riadenia Hyundai FLEX STEER, umožňujúci prepínať tri charakteristiky. 

Kia dosiahla na základe výrobných výsledkov v minulom roku trž-
by vo výške 3,919 miliárd EUR. Zároveň spoločnosť zo svojej pro-
dukcie exportovala 99 percent vozidiel a 51 percent motorov, čo 

predstavuje tržby z exportu v hodnote 3,867 miliárd EUR. Čistý 
zisk tvorí 155,5 miliónov EUR. V roku 2012 závod zaradil do výro-

by nové modely Kia cee’d a Sportswagon a spustil výrobu v troj-
zmennej prevádzke. V tomto roku plánuje vyrobiť rovnaké množ-

stvo automobilov ako minulý rok. Spoločnosť Kia Motors Slovakia 
investovala minulý rok na Slovensku 120 miliónov EUR. Celková 

investícia od roku 2004 doteraz predstavuje 1,4 miliárd EUR. Zá-
vod využil minuloročné investície na inštaláciu nových technológií, 

dokončenie nového logistického centra v blízkosti lisovne a rozšíre-
nia konsolidačného centra, ktorého personál zabezpečuje plynulú 

distribúciu dodávaných komponentov na výrobné linky.

Kia Motors s novými technológiami

Hyundai odhalil modernizovaný model ix35
Vodič môže na optimálne prispôsobenie ovládania cestným pod-
mienkam a osobným preferenciám prepínať režimy Normal, Comfort 
a Sport. Bi-xenónové refl ektory zlepšujú osvetlenie cesty v noci, zdru-
žený prístroj Supervision cluster s displejom TFT prehľadne informuje 
vodiča o prevádzkových stavoch. V interiéri sú použité nové materiály 
pre zvýšenie celkovej kvality a detailné modifi kácie prístrojového pa-
nelu a dekoračných obkladov. Allan Rushforth, senior viceprezident 
a COO Hyundai Motor Europe povedal: “Nový ix35 je dôležitý mo-
del pre Hyundai v Európe. Pretože už pôvodný model si získal veľkú 
obľubu v celom regióne, bolo pre nás dôležité urobiť vylepšenia, 
ktoré ďalej udržia jeho popularitu. Dizajnové, dynamické a technické 
vylepšenia zabezpečujú, že nový ix35 si zachová charakter, ktorý je 
základom jeho veľkého úspechu a pri tom sa stane emocionálnejšou 
voľbou pre nových zákazníkov.”
“Pôvodný ix35 bol dôležitým modelom pre Hyundai. S atraktívnym 
dizajnom fl uidic sculpture a európskou kvalitou prispel k pozitív-

nemu vnímaniu značky Hyundai 
v regióne. Nový model ix35 so 
svojou vylepšenou ponukou mo-
torov, modifi kovaným interiérom 
a ostrejším dizajnom osloví širší 
okruh zákazníkov v Európe,” do-
dal Allan Rushforth.

Hyundai ix35 sa stal najrýchlej-
šie predávaným modelom v eu-
rópskej histórii značky a získal si 
veľkú obľubu medzi zákazníkmi 
– v roku 2012 za z neho preda-
lo vyše 87 000 kusov. Bol prvým 
modelom, ktorý priniesol nové vý-
razové prostriedky dizajnu ‘fl uidic 
sculpture’ značky Hyundai a ak-
tuálne charakteristické spoločné 
štylistické prvky ako šesťuholní-
kovú masku chladiča. Hyundai 
ix35 bol skonštruovaný a vyvinu-
tý v technickom centre Hyundai 
Motor Europe v Rüsselsheime, 
Nemecko a vyrába sa v závode 
Hyundai v Nošoviciach, Česká 
republika.
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Citroën zožal modelmi Citroën Xsara Picasso, 
C4 Picasso, Grand C4 Picasso a C3 Picasso 

veľký úspech, ktorým jednoznačne potvrdil, že 
je jedným z lídrov v segmente kompaktných va-

nov. Predstavuje to približne 3 milióny preda-
ných vozidiel Citroën s týmito charakteristikami 
od roku 1999. Dnes píše Citroën novú kapito-
lu tohto dynamického vývoja a odhaľuje svoju 
novú štúdiu Citroën Technospase, ktorá pribli-

žuje jeho budúci kompaktný van, ktorý uvedie 
v 2. polroku 2013. Štúdiu Citroën Technospase 

predstavili na autosalóne v Ženeve.

Skvelý štart do roku 2013
Počet prihlásených vozidiel Citroën vzrástol 

v januári o skvelých takmer 35 % oproti minu-
lému roku. Na tomto pozitívnom výsledku sa 

svojou zásluhou podpísal v neposlednom rade 
aj populárny, iba na Slovensku vyrábaný, model Citroën C3 Picasso. Čísla značky Citroën oproti januáru minulého roka výrazne poskočili. 
V tomto období sa značke Citroën podarilo zvýšiť počet prihlásených vozidiel o skvelých 35 %. Slovenskému modelu Citroën C3 Picasso, 

ktorý len pred nedávnom zaznamenal svoj prvý facelift, narástol počet registrácií takmer 2,5 násobne.

HOSPODÁRSKE SPEKTRUM
N ov i n k y  s ve tov ý c h  v ý ro b c ov

Citroën mení svoju dobu

Grand Santa Fe 
na ženevskom autosalóne 
Na ženevskom autosalóne 2013 predstavil Hyundai svoj nový mo-
del Grand Santa Fe – SUV segmentu E s predĺženým rázvorom. 
Nový model, ktorý konštrukčne vychádza z úspešného modelu 
Santa Fe novej generácie, je ďalšou demonštráciou kompetencie 
a tradície značky Hyundai v oblasti výroby automobilov kategórie 
SUV. Aby výrobca splnil očakávania zákazníkov v predajných 
regiónoch, model Grand Santa Fe s dlhým rázvorom bol konštruo-
vaný súčasne so Santa Fe od samého začiatku. Hyundai Grand 
Santa Fe mal svetovú premiéru na autosalóne New York Internatio-
nal Auto Show v apríli 2012, európska verzia bola vyvinutá špe-
ciálne pre tento región.

Zdroj: Hyundai SK-tlačové centrum

Spoločnosť Kia Motors Slovakia vo februári spustila sériovú vý-
robu trojdverového modelu pro_cee’d, ktorý bol po prvýkrát 

ofi ciálne predstavený na autosalóne v Paríži v septembri minu-
lého roka. Nový pro_cee’d je dostupný v dvoch stupňoch vý-
bavy a je určený zákazníkom z celej Európy. Od roku 2007 

spoločnosť Kia Motors Slovakia vyrobila na základe požiada-
viek a potrieb európskych zákazníkov z tejto verzie už viac ako 
76 000 kusov. Nový model pro_cee’d ponúka záujemcom rov-
naký výber motorov, prevodoviek a podvozkov ako päťdverový 
cee’d a cee’d Sportswagon. Trojdverový hatchback je dostupný 

s dvoma zážihovými motormi (1,4-litrový s viacbodovým vstre-
kovaním MPI a 1,6-litrový s priamym vstrekovaním GDI) a dvo-
ma vznetovými motormi (1,4-litrový vybavený turbodúchadlom 

s vyrovnávaním tlaku WGT a 1,6-litrový s turbodúchadlom s va-
riabilnou geometriou VGT) s výkonom 90 až 135 koní. Závod 

sa aktuálne pripravuje na výrobu úplne prvého vysokovýkonné-
ho modelu Kia cee’d GT, ktorý začne vyrábať v polovici mája 

2013 v trojdverovej a päťdverovej verzii s 1,6-litrovým T-GDI 
benzínovým turbomotorom s maximálnym výkonom 204 koní.

Nový model Kia pro_cee’d
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Mitsubishi Outlander 
Plug-In Hybrid (PHEV)

Šesť mesiacov po uvedení novej tretej generácie obľúbe-
ného modelu Mitsubishi Outlander na väčšinu európskych 
trhov, predstavila spoločnosť Mitsubishi Motors Corpora-
tion (MMC) na autosalóne v Ženeve jeho najstrategickejší 
variant, ktorým je verzia plug-in hybrid (PHEV) s pohonom 
všetkých kolies. Zákazníci na domácom trhu v Japonsku si 
môžu nový Mitsubishi Outlander vo verzii PHEV zaobsta-
rať už od januára 2013. Začiatok výroby pre európske 
trhy vo výrobnom závode v japonskom Okazaki je naplá-
novaný na máj tohto roka, pričom na showroomy európ-
skych dílerov sa dostane v júli.

Volvo Dynamic Steering
Len niekoľko mesiacov po uvedení nového radu vozidiel 
FH predstavuje spoločnosť Volvo Trucks ďalšiu svetovú 
technickú inováciu. Volvo Dynamic Steering spája tradič-
né hydraulické servoriadenie s elektronicky ovládaným 
elektrickým motorom namontovaným k prevodu riade-
nia. Výsledkom je presné riadenie, ktoré dodá vodičovi 
pocit bezpečnejšieho, pohodlnejšieho a príjemnejšieho 
pracovného prostredia. Elektronicky ovládaný elektrický 
motor namontovaný na hriadeli volantu je hlavnou tech-
nologickou inováciou systému Volvo Dynamic Steering. 
Elektrický motor, ktorý pracuje spolu s hydraulickým ser-
voriadením nákladného vozidla, má maximálny krútiaci 
moment 25 Nm a je regulovaný niekoľko tisíckrát za se-
kundu prostredníctvom elektronickej ovládacej jednotky.

V roku 2012 vyrobila spoločnosť Kia Motors Slovakia (Kia) 
292 000 automobilov a zmontovala 464 000 motorov. Závod 

v rámci trojzmennej prevádzky dosiahol rekordnú produkciu vďa-
ka spusteniu sériovej výroby nových modelov Kia cee’d a Sport-
swagon. Aktuálne zamestnáva Kia v závode okolo 3 900 ľudí. 

Spoločnosť Kia Motors Slovakia získala v decembri 2012 medzi-
národný certifi kát manažérstva bezpečnosti a ochrany zdravia 
pri práci OHSAS 18001. Kia v roku 2012 produkciou presahu-

júcou 292 000 automobilov dosiahla 15-percentný medziročný 
nárast. Cestu k svojim majiteľom našlo viac ako 120 600 kusov 
modelu Kia cee’d (41 percent), okolo 136 500 kusov SUV Kia 

Sportage (47 percent) a vyše 34 900 kusov rodinného MPV Kia 
Venga (12 percent). Najviac vyrábaným modelom sa stal Kia 

Sportage. Jeho produkcia v porovnaní s rovnakým obdobím mi-
nulého roka dosiahla medziročný nárast 34 percent.

Rekordný počet automobilov a motorovRekordný počet automobilov a motorov

Nákladné autá spôsobia ročne v rámci EÚ približne 11 000 tragických úmrtí 
a 300 000 zranení. Najčastejšími obeťami sú vodiči iných áut (55 – 65 %), 
účastníci cestnej premávky ako cyklisti a chodci (15 – 25 %) a vodiči kamió-
nov (15 – 20 %). Najväčšiu hrozbu predstavuje neprimeraná rýchlosť vozi-
dla, konzumácia alkoholu, ignorovanie bezpečnostného pásu, nedostatočná 
ochrana, nesledovanie dopravných predpisov, nedodržanie prestávok a zlá 
viditeľnosť.
Vlastný prieskum spoločnosti Volvo Trucks ukázal, že dopravné nehody spô-
sobuje z 10 % vozidlo (údržba, prasknutá pneumatika...), z 30 % prostredie 
(zlá údržba vozovky, slabé osvetlenie, rastliny a stromy, ktoré prekážajú vo 
viditeľnosti, zvieratá) a až z 90 % ľudský faktor (únava, slabá koncentrácia, 
alkohol a pod.), pričom ľudský faktor je v mnohých prípadoch stále prvotným 
dôvodom, preto je totálny sumár vyšší ako 100 %. Volvo Trucks spustilo a par-
ticipuje na rôznych projektoch, ktoré sú zamerané na výskum ľudského faktora 
– predovšetkým čo sa týka pozornosti a koncentrácie, používania bezpečnost-
ného pásu, alkoholu a rýchlosti. Každoročne podľahne tragickým dopravným 
nehodám na celom svete vyše 1 200 000 ľudí, 20 – 50 miliónov sa zraní. 
Práve dopravné nehody sa môžu stať až piatou najčastejšou príčinou predčas-
nej smrti a zhoršenej kvality života. Líder v oblasti bezpečnosti, Volvo Trucks, 
okrem nových technologických riešení pomáha eliminovať dopravné nehody 
i vzdelávaním detí. Spolu s EÚ sa snaží znížiť celkový počet tragických nehôd 
do roku 2020 o 30 %.
V januári 2013 spoločnosť Volvo Truck Slovak privítala vo svojich priestoroch 
deti z British International School, aby im hravou formou a názornými ukáž-
kami priblížila pravidlá bezpečnosti cestnej premávky. Okrem teoretických in-
formácií si školáci mohli zblízka prezrieť samotné trucky a dozvedieť sa niečo 
o ich servisovaní. 

Volvo Truck Slovak 
a bezpečnosť
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Competitiveness – the main aim of automobile industry in 
Slovakia at a later stage
At birth of AP in Slovakia was Mr. Ing. Jozef Uhrík, 
CSc, without who the process of establishment AP is 
hard to imagine. Mr. Jozef Uhrík was also 19 years the 
President of Corporation AP in Slovakia and he continues 
the honorary President of Organization. At the end of 
year 2011 became a new President; at the present time 
already Association of Automobile Industry of the Slovak 
Republic, Mr. Ing. Jaroslav Holeček, a person, whom 
professional life is also closely connected with automobile 
industry. With a new team he started changes not only 
in Association, but he also determined a new strategy 
of further development of AP in Slovakia, as he says its 
second stage. Read in interview.  (www.zapsr.sk, p. 8)

Plans in year 2013 for automobile world (1st part)
Every year begins 1.1. xxxx, every company (if does 
not work to chance) starts from plan, for most of us 
the day begins with morning, but for large group of 
people, machines, material and energies in production 
is beginning a permanent phenomenon…In this thought 
I would say on WHAT beginning is automobile industry 
globally today, but also in our country…Not every 
beginning is the concern of most people. Today we have 
possibility to start the process, which will for a long time 
to infl uence on our vitality…  (p. 15)

Economy of Slovakia at the end of 20th and at the 
beginning of 21st century, 2nd part
On 1st January 2013 we remind the twenty years of 
independent Slovak Republic. Twenty years economy of 
Slovak Republic can not be adequately sensed without 
knowing, how the economy was formed in today´s 
Slovakia in past centuries. This development plastically 
shows on elasticity, by which Slovak society passed 
and formed. Without knowing nearly 500 years history 
of Slovakia in its various socio-political formations can 
not be properly understand today’s economy of Slovak 
Republic. In the fi rst this year issue ai magazine we bring 
another part of contribution by Mr. Peter Magvaši from the 
book This is Slovakia, based during the occasion of 20th 
anniversary of Slovak Republic. It is focused on economic 
development of Slovakia during last ten years. The fi rst 
part can you read in ai magazine 4/2012.   (p. 18)

One step ahead
Meet with some of the latest tools and solutions of 
Company Sandvik Coromant, which we included in the 
offer from 1st March 2013: a new roughing face milling 
cutter with increased number of cutting edges, system 
CoroMill 316 with removable milling heads, a new 
milling cutter for high feed rates, precise hydraulic chuck 
CoroChuckTM 930.
  (www.sandvik.coromant.com/sk, p. 22)

Trade exchangein the fi eldof tool and forming machinesin 
2012
The export tof tool and forming machines in 2012from the 
Czech Republic reached to CZK14,074,359 million. The 
import of tool and forming machines in 2012 to the Czech 
Republic amounted to CZK8,347,197 million. In 2012 
according to territories there were exports predominately 
to Germany, Russia, China, Slovakia, Poland, Ukraine 
and the USA.Morethan 34% of Czech exports went to 
Germany.  (www.sst.cz, p. 24) 

Effi ciency and productivity in a small space.
For more than 25 years, the Japanese producers of 
high-speed machining centres with a clamping cone of 
spindle ISO30 sizes oppose the principles of need to 
machine with robust and heavy machinery. Their mission 
has found a strong echo in the land of the rising sun, 
gradually spreading information about the applications to 
neighbouring Asian countries, and soon arrived in Europe. 
Let's look at, considering the examples of machines 
by the company Brother, the benefi ts of using smaller 

machines in terms of productivity and environmentally 
friendly operation of manufacturing plants. 
 (www.misan.sk, p. 25)

Lathe precisely and fl exible
Company DMG / MORI SEIKI introduced on its Open 
days in Pfronten successful series of universal lathes 
NLX with one world and three European premieres. With 
more than 14 000 installed units are universal lathes 
of series NL and NLX absolutely representative selling 
of product portfolio by company MORI SEIKI. On Open 
days in Pfronten introduced company DMG / MORI 
SEIKIfour representative models, which perhaps the 
best refl ect diversity and effi ciency of these successful 
design series. Directly in operation was introduced lathe 
NLX2500SY/70, now for the fi rst time produced in 
Europe and with it another three modelsNLX1500Y/500, 
NLX2000SY/500 a NLX3000Y/700.
  (www.dmgmoriseiki.com, p. 26)

Portal multifunctional machining Centrum MCV 2318
In last year to new machine MCV 2318 was awarded 
honourable mention on 54th international mechanical 
engineering trade fair in Brno in category “The best 
innovation exhibit – commercial product”. Let’s for this 
new and in many fi eld of technically and technologically 
breakthrough machine take a detailed look. The new 
machine MCV 2318 is a machining Centrum of type upper 
gantry. In production program CNC division belongs to 
group of multifunctional multi-axis machining centrums, 
where also belongs machines like Turnmill 1250 and 
Turnmill 2000.  (www.tajmac-zps.cz, p. 28)

MULTICUT 630S/3000 by Kovosvit MAS installed at 
company T MACHINERY Inc.
The interview with M.Sc. Mark Milde, a production director 
and a member of the Board of Directors in company T 
Machinery. Inc. (www.kovosvit.cz, p. 30)

MIKRON HEM 500U  
A new model of 5-axial milling centre from Swiss 
company GF AgieCharmilles
New 5-axial CNC milling centre by company GF 
AgieCharmilles is designated for standard tasks of cutting 
operation in 3D space, from production of simple to 
complex molded parts, which are used in aircraft industry, 
defensive technologies, medicine,…Flexible, cost effective 
and functional CNC milling machine focusing on the 
tasks of machining in 3+2 working axles – this is short 
characteristics of machine MIKRON HEM 500U. 
 (www.gfac.com/cz, p. 32) 

MATRIX® Series 5 always provides solution, when it your 
stock or Tool Management needs 
MATRIX® is our – your complete tool manager, which 
in your workshop, plant, factory manages, but also 
to effective purchase of tolls and last saves fi nancial 
resources assigned for purchasing tools and technological 
equipments. MATRIX® series 5 is the combination of 
progressive dispenser machine and powerful software. For 
fl exibility of number matrix folders is access for choice of 
appropriate tool or any part of technological equipment 
enable only authorized persons in absolute electronic 
control of management operation.  (www.iscar.sk, p. 34)

Using targeted preferences 
Stationary chucking systems have immense hidden 
effectiveness and quality potential for production. Those, 
who want use it, should ask, what the advantages of 
individual chucking technologies are. If they are chosen 
and targeted combined can be backfl ow of capital costs 
very fast.   (www.schunk.com, p. 36)

MIKRON SLOVAKIA, Ltd., and producer SANCO establish 
direct cooperation 
Producer SANCO and its parent company LEADWELL 
belongs to FFG (Fair Friend Group) leading group of 

Taiwan producers working machines. The products of 
company SANCO were till now to our territory distributed 
under the brand LEADWELL and its other distributor by 
company FEELER. Under the exclusive contract between 
the company SANCO and MIKRON SLOVAKIA, Ltd., which 
was signed at the end of last year is sole distributor 
SANCO machines for Slovak Republic our company. The 
machines will be exclusively distributed under the brand 
SANCO. For customers it means improvement of service 
support and last reduction of purchase costs. 
 (www.mikron.sk, p. 40)

A new dimension in machining of steel
Users of new Tiger•tec® Silver ISO P Generation from 
the company Walter AG can reach abnormal improve 
of performance in turning of steel from the view of tool 
life, productivity and operational reliability. Tübingenska 
Company, which is specialist for tools now, offers three 
new types of cutting material and four new geometries of 
cutting slices.  (www.walter-tools.com, p. 42)

HSS-E TAP Line
In Februarythe companyTaeguTechas introduced 
itsnew rangeof taps from high speed steelthat providea 
universal solutionforthe thread making into various 
materials. Whether it's aproductionof metricISOthreadsor 
fi nethreads, the optimal geometryallows easyremovalof 
chipsforaccurate and reliablemachining. T-Tap 
Line TapsTare offeredin three differentgroups, 
enablingincreased productivity, effi ciency and are 
suitablefor a wide rangeof materials. 
 (www.taegutec.sk, p. 44)

Product series of protective coatings Loctite®

The company Henkel brings products on protection and 
coating services and concrete with built-in protection 
against corrosion. Our epoxides of brand Loctite® 
Nordbak® have simple application of brush or paint 
and offer reliable renovation of damaged surfaces and 
protection for its depreciation and deterioration.
  (www.loctite.sk, p. 46)

Wireless communication in industry
Sensors with wireless technology bring into industrial 
automation easy installation, high fl exibility and cost 
savings on maintenance. The company steute still 
innovates and extends its offer of industrial wireless 
products using technology EnOcean and so moves 
standards of automation.  (www.rem-technik.cz, p. 48)

Manipulation with parts and assemblies in automobile 
industry
For manipulation with front axles and back axles the 
company BMW chooses three robots KUKA: one KR 500 
and two KR 360. Robot KR 500 picks up assembled 
front axles from assembly line and put it on conveyor of 
other assembly line automobile aggregates. Combined 
gripping device of robot KR 500 is suitable for all axle 
types of automobiles series 1 and series 3. More it fulfi ls 
requirements of company BMW that parts of axles, which 
can move during manipulation, were in place of assembly 
initiated to specifi ed position and fi xed. Thanks to it can 
robot exactly insert during assembly on aggregate all 
parts of screws connection.  (www.kuka.cz, p. 49)

SIMERIS Ltd. – supplier for automobile industry
Company SIMERIS Ltd. with the location in Trnava was 
founded on 14th August 2004 as Subsidiary Corporation 
of France Company Cimlec Industrie. The original 
activities were mainly oriented on support of system 
integrators in factory PSA Peugeot Citroen in Trnava. It 
was providing of industrial services, human resources 
and supplying of materials at all levels, which required 
construction of a new factory. Based on experiences and 
positive references were basic activities extended to a 
complex service of suppliers for demands of automobile 
industry.  (p. 50)
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KraussMaffei doubles production capacity in Slovakia
Group KraussMaffei in November offi cially put into 
operation the second production hall in Sučany 
(Slovakia). With production started earlier than it was 
planned, thus doubles production capacity already two 
years after putting into operation the factory in Sučany.
  (www.kraussmaffei.sk, p. 51) 

Stores with fi re resistance
More than 25 years is company DENIOS dealt with 
development and production of equipments and 
systems for safety manipulation and storage of fuels, 
oils, wastes and various hazardous substances. This 
complete production program presents a wide scale of 
offered solutions from single sump tank made from steel 
or plastic of different catch volumes, fl oor platforms, 
shelves, storage cabinets to storage containers intended 
for internal and external location. The top of offer 
and technical opportunities are individual projects, 
in which can our designers and technicians prepare 
storage system according to assignment and customer 
requirements.  (www.denios.cz, p. 52)

MICRO-EPSILON- sensors of colours for demanding tasks
Company MICRO-EPSILON includes to its portfolio 
sensors of colours. Development and production ensures 
subsidiary company MICRO-EPSILON Eltrotec, which has 
in sensory detection of colours years of experience. Due 
to high sensitivity, wide variability of lighting and optical 
elements sensors MICRO-EPSILON are successful in 
diffi cult tasks, where current sensors of colours do not 
reach reliable results.  (www.micro-epsilon.sk, p. 53)

Mobile 3D measuring system METRONOR
Measuring system METRONOR is suitable everywhere 
that is demanding manipulation with measured object. 
Among typical measured object belong dimensional 
castings, weldments, but also welding fi xtures, production 
lines… Machine based on technology of wireless 
coordinate measuring machines (CMM), which priority 
is precise measuring of large components and easy 
portability. Due to used method it does not have limited 
working range in advance. Its durable construction is 
intended for diffi cult conditions of operation. 
 (www.deom.cz, p. 54)

To effect your production
Probably we will agree that CNC machine is for every 
company so high cost that is needed to reach its 
maximal operation. Many companies producing simpler 
products make NC programmes directly on machine. 
Despite of this that many current CNC machines have 
built-in options of parallel production and simultaneous 
programming, bring this way only loss and high risks. 
Probability of generating an error in this designed NC 
programme is relatively high. Simulated and tuning of 
working machine take some time and it is also expected 
increased risk of damage machine. This all generate 
reduced effectiveness of expensive machine. 
 (www.sova.sk, p. 56)

Speed up your construction
For those who need shorten continuous time of orders 
realization. Do you know that often the most waste is 
during construction process? It is in despite of that you 
have able and productive workers. How much do you 
need speed up your construction? About 30 %? Or more? 
Is it real?  (www.sova.sk, p. 57)

Using technology of virtual reality and entertainment 
industry in production
The paper generally deals with possibility of detecting 
the movement of a real person during work, transfer of 
this movement on digital human model and consequently 
its submission of ergonomic analysis. To make all this, it 
is important to realize, what possibilities are in this fi eld, 
to choose of what means we will human movements 

shoot, and than in what software implement ergonomic 
analysis. The real case study than describes possibilities 
of using sensor Kinect for detecting human movements 
and software tools Process Simulate Human from 
family of digital company Tecnomatix, by the company 
SIEMENS PLM Industry.  (p. 58) 

Tools of virtual reality
Central object of each manufacturing corporation is its 
product. The main part of corporation activities direct 
to it that this product will be on today’s global market 
successful. Nowadays it is not enough only the good 
idea. It must be realized faster than competitive with 
minimal cost so that the price was in the class lower and 
to ensure the distribution through the largest territory, the 
best is worldwide. How to reach it?  (p. 62)

IsaoMatsuda– I like to remember the times, when work 
with people from SLCP
Prominent personality, who was awarded on 15th year 
of National Productivity Forum (last year in October, read 
ai magazine No. 4/2012, p.58), is also IsaoMatsuda, 
Japanese expert for productivity. Interview with Japanese 
expert on productivity was published in magazine ProIN 
No. 4/2012, today we offer it with agreement of ProIN 
editorial offi ce to readers of ai magazine.  (p. 64)

Resumption of educational study TOOLMAKER
KUKA ENCO Werkzeugbau, Ltd., leader in production of 
pressing tool in Central Europe and Secondary vocational 
school in Dubnica nad Váhom renew after 10 years the 
royal apprentice study of mechanical engineering- study 
TOOLMAKER.  (www.kukaenco.sk. p. 67)

Strength analysis of multioutput gearing mechanism
Between the largest and the most important phenomena 
at the end of 20th century and at the beginning of 21st 
unquestionably belong development and wide use of 
computers in all spheres of human activity, starting 
applications connected with industry, by services and 
to entertainment. In mechanical engineering enabled 
computing to increase fl exibility and effectiveness of 
whole production process by application of new methods 
and acceleration of procedures in construction and 
design activities as well as in production technology. 
Of course, all these changes are refl ected to the fi eld of 
construction and gear production, gearing and gearing 
mechanisms.  (p. 68)

AutoNetNETWORK
Innovations are thedriverinensuringthe competitiveness 
in the EU.In 2009,nine partnersfrom sevenEuropean 
countries, working in theautomobile industry,decided 
totheir join forcesandcreatea stableautomotivenetwork 
AutoNet. Nowadays, the word “europroject“ has 
almost become acliche. People arescepticaltowards 
some europroject, they do not believe that it 
bringssomethingreal. But in amounts of  nonsenseit is 
surely possible to fi nd some that fi ndsome thatare 
worth the effort. The projectAutoNetis thethree-
year project, whichduring its lifetimecontributed 
tonetworkingandcooperationSMEs, research and 
development institutionsanduniversitiesoperatingin 
the automotive industry. Undoubtedlythe automotive 
industryisone of thedriving forcesof the Slovak 
economy, and therefore there is morethannecessaryto 
support those whomaketheresults.Itwas themain aim 
ofthisprojectAutoNet.  (www.autoklaster.sk, p. 70)

Supply and demand website for the collaboration of 
research and business spheres
Automotive Cluster - West Slovakia responded to the 
Ministry of Education, Science, Research and Sport 
of the Slovak Republic's initiative which was aimed 
to promote activities in the fi eld of applied research 
on "Improving the quality and control of technological 
processes and production lines for the industry using 

the latest control and information systems", the output 
of which is to create the Supply and Demand website for 
research and business collaboration.
  (www.autoklaster.sk, p. 71)

Edison – project of electromobile at the University of 
Žilina
The Faculty of Mechanical Engineering at the University 
of Žilina in Žilina already two years realizes two-seater 
experimental electromobile Edison. The small team 
of workers and students of faculty currently dedicate 
the construction of electromobile body and design 
preparation of interior. All began Mr. prof. Ing. Štefan 
Medvecký, PhD., who came up with the idea of student 
project – the small electromobile. After calculation 
of required parameters and choice of conception the 
construction can begin. Photo story.  (p. 72)

Research in the fi eld of optical and wireless 
transmissions in automobiles
The technology of optical fi bres and wireless 
transmission of information is used in all sectors of daily 
life. To application in automotive signifi cantly shifted 
research Institute Warwickpoineers, which as a fi rst 
moved research from the fi eld of optical and wireless 
transmission control information to praxis and began to 
apply in automobiles.  (p. 74)

Formation of Off-road vehicle
Young people are known for that they like to confront 
aimed problems. Obstacles connected with it form and 
force to think how to overcome them. Someone likes 
speed, someone can like adrenaline slow ride. The 
amount of adrenaline in case of competition Off-road 
vehicles is depended on diffi culty terrain, with which 
have to driver and vehicle negotiate. And that is, how to 
overcome impassable terrain barriers by off-road vehicle. 
It is not possible by serial off-road vehicle. You are right; 
we will talk about from the formation of light off-road 
vehicle to “serious” Off-road. And generally known as 
that from the original solution does not remain “stone 
unturned” or components part, it will be clear after 
reading this article. This formation was also happen by 
using CAD system CATIA V5.  (p. 76)

The infl uence of cutting parameters on size of cutting 
forces during turning of stainless Cr-Ni austenitic steels
The turning of components from stainless steels 
represents today in the world almost 24% of all 
machined components from steels. Different special 
chemical composition of stainless steels represents 
challenge for all machining technologies. Machinability 
of mentioned materials is infl uenced by properties as 
tensibility, tendency to strain hardening, low thermal 
conductivity, mostly low strength and abrasiveness. 
From other factors, which determine machinability, are 
cutting forces (dynamic purpose machinability), heat 
and temperature during machining, depreciation and 
durability of toll (kinematic purpose machinability), 
formation of splinter (purpose machinability according 
to shape of splinter), surface integrity of machined area 
(microgeometric machinability).   (p. 80)

Concern ZKL has ambitious plans for year 2013
The company ZKL, an important Czech engineering 
company, which is producing roller bearings, evaluates 
last year 2012 entirely positively. Despite of economic 
recession the level of sales managed at a constant level. 
Signifi cant changes were done in the fi eld of innovation 
bearings and application of new technologies. In October 
was offi cially run the operation of new production 
hall for precise, special and outsized bearings, which 
production will become basis for further development. 
New technologies evidently increase competitiveness of 
company. Perspectives for year 2013 are optimistic.
 (p. 82) 
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