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Je možné zvýšiť kvalitu produktov a zároveň  
znížiť prevádzkové náklady?

Samozrejme.

Kompaktné robotické bunky pre oblúkové zváranie
 ideálne riešenie pre priemyselné zváranie 
 pre malé aj veľké podniky
 návratnosť už aj pri malých sériách
 nízke investičné náklady
 stabilná kvalita zvárania
 celé zariadenie na jednej platforme
 jednoduché a rýchle uvedenie do prevádzky
 možnosť variácie robotov, polohovadiel, 
zváracieho vybavenia a oplotenia

ABB, s.r.o. 
Prílohy 46/577, 919 26 Zavar 
Telefón: +421 (0)915 839 766 
E-mail: andrej.vozarik@sk.abb.com
www.abb.sk/robotika

Kompaktná robotická 
bunka ABB 2xL
Cena: 77 000 EUR

ABB Flex Arc 300R
Cena: 80 000 EUR



EDITORIAL
 

Dear friends,

The International Engineering Fair in Brno of course, infl uences this ye-
ar’s third issue of the ai magazine. Therefore, you fi nd here multiple 
news mostly from the area of tooling, industrial automation or 
plastics. For ai magazine is this issue unique even more: the 
ai magazine publishing house Leader press has at the Fair 
its own exposition for the fi rst time in past 5 years. We invi-
te you to visit it at the opening pages of the magazine.

This time we are not going to bring to your attention 
specifi c articles; we rather remind you the structu-
re of the ai magazine. This is fi rmly set from fi ve 
years ago, along with its graphics. However, 
we continue to improve design so it is appe-
aling not only in terms of articles but also 
graphic and enhances specifi cs of each ar-
ticle. The table of contents, both, in Slovak 
and English language is always on the 
opening pages. Firmly set sections at the 
header of the page create the core of 
the magazine. Finishing pages are fi lled 
with brief resumes in English language, 
where each resume contains company-
’s website and page number where is 
the article published in the magazine. 
On the last page of the ai magazine 
is a list of publishing and advertising 
companies, which serves as a great 
searching tool to navigate in the issue 
structure. We’d also like to bring to yo-
ur attention the masthead with important 
contacts. 

Dear friends, 

We hope you fi nd this year’s third issue of the 
ai magazine attractive, you enjoy the reading 
and we trust that you fi nd lots of interesting in-
formation. Let me point out, that after fi ve years 
of existence there are many readers among you 
that help us with advices and suggestions to impro-
ve the quality of the magazine. We are pleased to 
see that the reading group of the ai magazine is con-
tinually increasing. We thank you, and we’ll do our best 
to offer a quality engineering magazine focused mostly on 
the automotive industry but also general machining. 

Thank you for your support and we are looking forward to conti-
nuous cooperation.

All the best

Eva Ertlová, Editor-in-Chief of ai magazine

Vážení priatelia,

tretie tohtoročné vydanie ai magazine je, 
samozrejme, ovplyvnené aj Medzinárodným 

strojárskym veľtrhom v Brne, a práve preto v ňom 
nájdete množstvo noviniek najmä z oblasti obrábania, 

priemyselnej automatizácie, ale i plastov. Pre ai magazine
je výnimočné tým, že Vydavateľstvo LEADER press, ktoré 

ai magazine vydáva, má prvýkrát v období piatich rokov na 
MSV Brno svoju vlastnú expozíciu, do ktorej vás hneď na úvod sr-

dečne pozývame na návštevu.

Tentoraz vás v editoriali nebudeme upozorňovať na konkrétne články, 
ale trochu vám pripomenieme štruktúru ai magazine. Má ju presne na-

stavenú od prvého čísla spred piatich rokov, podobne aj grafi ku. Stále sa 
však v rámci dizajnu časopisu snažíme niečo vylepšovať, aby bol pútavý 

nielen po obsahovej, ale i grafi ckej stránke a aby zvýraznil špecifi ká kaž-
dého príspevku. Na úvodných stranách je vždy obsah čísla v slovenskom 
i anglickom jazyku. Jadro časopisu tvoria presne stanovené rubriky v hlavičke 
každej strany. Na posledných stranách si môžete prečítať stručný obsah čísla 
v anglickom jazyku, kde pri každom resumé zároveň uvádzame webstránku 
prezentujúcej sa spoločnosti i číslo strany, kde je prezentácia uverejnená. Na 
poslednej strane ai magazine nájdete zoznam publikujúcich a inzerujúcich fi -
riem, čo je pre získanie prehľadnosti o štruktúre vydania veľká pomôcka. Tiež 
vám dávame do pozornosti tiráž so všetkými dôležitými kontaktmi. 

Vážení priatelia, 

veríme, že aj tretie tohtoročné vydanie ai magazine vás zaujme, radi si 
ho prečítate a verím, že v ňom nájdete i množstvo pre vás zaujímavých 
informácií. Dovoľte mi poznamenať, že pre nás v jubilejnom piatom roku 
existencie ai magazine, máme už vo vašich radoch množstvo sympati-

zantov, ktorí radami i návrhmi pomáhajú skvalitňovať časopis. Pre nás 
je potešiteľný tiež fakt, že čitateľská databáza ai magazine sa stále 

zväčšuje. Ďakujeme vám za to, budeme sa snažiť naďalej pripra-
vovať kvalitný strojársky časopis so zameraním najmä na auto-

mobilový priemysel, ale i všeobecné strojárstvo. 

Ďakujeme vám za dôveru a tešíme sa na ďalšiu spoluprá-
cu, veľa úspechov.

S pozdravom
Eva Ertlová

šéfredaktorka ai magazine

5 rokov na trhu! www.leaderpress.sk

Pozývame vás 
do našej expozície
v pavilóne G1, stánok 5MSV 2012



PowerSeries
EcoPower

55 – 300 t

MacroPower
400 – 1100 t

MicroPower
5 a 15 t

Wittmann Battenfeld CZ spol. s r.o.
Malé Nepodřice 67, Dobev | 397 01 Písek | Tel.: +420 384-972-165 | Fax: +420 382-272-996 | info@wittmann-group.cz

www.wittmann-group.com

Plně elektrický. Energeticky úsporný.
Čistý provoz.

4000 – 1100 t

Modulární. Přesný.
Kompaktní.

Flexibilní. Hospodárný. 
Výrobky vysoké kvality.

úsporný.úsporný. Flexibilní. Hospodárný. Flexibilní. Hospodárný.
Vý bk ké k liVýrobky vysoké kvality.

Plastex 2012
10.09. – 14.09.

Čistý provoz.ČČ

pavilón G1
stánek č.42
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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

KNOTT spol. s r.o. 

Dolná 142 

900 01 Modra

Tel.: +421(0)33 690 25 11 

Fax: +421(0)33 690 25 55 

knott@knott.sk 

www.knott.sk

• brzdené a nebrzdené nápravy 

 a nájazdové brzdy pre prívesy

• príslušenstvo k prívesom 

• priemyselné brzdy

• 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

SimPlan Optimizations, Hlavná 5, 917 01 Trnava, Slovakia, Tel./fax: +421 33 5332 – 618, www.simplan.sk

• Riadenie procesov • Simulácia• Riadenie procesov • Simulácia
• Digitálny podnik• 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
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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

• včasné upozornenie na zmeny v komunikácii na sieti• včasné upozornenie na zmeny v komunikácii na sieti

• on-line diagnostika až 4 rôznych sietí súčasne• on-line diagnostika až 4 rôznych sietí súčasne

• modulárny systém repeaterov• modulárny systém repeaterov

• integrovaný PROFIBUS analyzátor Profi Trace 2• integrovaný PROFIBUS analyzátor Profi Trace 2

Permanentný monitoring sietí PROFIBUSPermanentný monitoring sietí PROFIBUS

w w w . c o n t r o l s y s t e m . s k

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:



• 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: +420 602 216 898, Telefax: +420 244 913 029, lenka.kunz@cloos.de, travnicek@cloos.cz

REGISTER AUTOMOTIVE

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

PROFIKA PROFIKA 
dodáva a servisuje CNC strojedodáva a servisuje CNC stroje

již od roku 1992!již od roku 1992!

CoroPak 12.2
Nové produkty k dispozícii
od 01. októbra 2012

tel: +421 258 318 323, +421 258 318 324

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

Nový vrták CoroDrill® 870

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

> Prvý časopis o automobilovom priemysle
 na Slovensku

> Už piaty 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.

b l kl d l

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

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

Hlavná 5 Trna
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COBA automotive, s.r.o.
Vyšné Kamence 11, 013 06 Terchová, Slovakia
tel.: +421 41 507 1101, fax: +421 41 507 1151
www.cobaautomotive.sk

> > AUTOMOBILOVÝ PRIEMYSELAUTOMOBILOVÝ PRIEMYSEL – – sedačky, bočné airbagy, 
tesnenia dverí, ostrekovače, podkapotové tesnenia

> > ZDRAVOTNÍCTVO ZDRAVOTNÍCTVO –– PVC hadičky

> > BALENIEBALENIE – –  plastové jadrá

> > TESNIACA TECHNIKATESNIACA TECHNIKA – –  exteriérové žalúzie, sieťky proti hmyzu

> NÁBYTKÁRSTVO> NÁBYTKÁRSTVO – –  čalúnený nábytok

POZÝVAME VÁS NA MSV BRNO, 
STÁNOK 7, HALA G1, 

kde Vám radi poskytneme informácie
o našich výrobných možnostiach

a produktoch.

POZÝV

> VYTLAČOVANÉ PVC, ABS, PP, LDPE PROFILY VYSEKÁVANÉ V LINKE

> NÁHRADA EPDM TESNENÍ ZA TPE RECYKLOVATEĽNÉ MATERIÁLY

> NÁHRADA KOVOVÝCH ODLIATKOV 

> VSTREKOVANIE PLASTOV
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Globálny výhľad pre rok 2012
Pretrvávajúci opatrný optimizmus bude sprevádzať automobilový 
priemysel aj v druhej polovici roku 2012. Vynára sa však niekoľko za-
ujímavých súvislostí. Naplno sa prejavuje platnosť Newtonovho záko-
na: rast výroby v Severnej Amerike a Ázii je kompenzovaný poklesom 
a spomalením produkcie v Európe, Brazílii a Japonsku. 

Európska únia verzus Severná Amerika
Na základe prognóz inštitútu Autofacts® dosiahne v roku 2012 celo-
svetový objem výroby 79,6 mil. automobilov, čo predstavuje 6,6 %
nárast oproti roku 2011. Na oživení sa vo veľkej miere bude podie-
ľať trvalý rast rozvíjajúcich sa trhov v Ázii a Pacifi ku a markantný 
skok Severnej Ameriky, ktoré budú podľa prognóz na medziročnej 
báze predstavovať 10,2 %, resp. 15 %.

V automobilkách
prevláda opatrný optimizmus

Tím špecialistov na automobilový priemysel, poradenská spoločnosť PwC

Analýza nárastu objemu výroby automobilov – podľa regiónov

analýza nárastu (2011 - 2016)

región 2011 2012 2016 jednotkový rozdiel % zmena

Ázijsko-pacifi cký (rozvojový) 22 253 012 24 803 729 38 498 742 16 245 730 73,0%

EÚ 16 850 705 15 965 030 18 690 844 1 840 139 10,9%

Severná Amerika 13 102 433 15 063 758 17 428 381 4 325 948 33,0%

Ázijsko-pacifi cký (rozvinutý) 12 710 749 13 729 032 13 217 990 507 241 4,0%

Južná Amerika 4 273 125 4 382 132 6 318 923 2 045 798 47,9%

Východná Európa 3 226 528 3 458 895 4 785 448 1 558 920 48,3%

Stredný Východ a Afrika 2 265 686 2 224 587 2 898 311 632 625 27,9%

„Severná Amerika naďalej profi tuje z presunu výrobných závodov 
z Európy a Japonska kvôli nepriaznivým ekonomickým podmienkam 
a výmenným kurzom. Tieto presuny montážnych prevádzok len pre-
hĺbili hospodárske ťažkosti na trhoch Európskej únie. Pretrvávajúca 
dlhová kríza spolu s vysokými fi xnými nákladmi na prácu a nadmer-
nými kapacitami spôsobila na tomto trhu chaos a prognózy na rok 
2012 hovoria o poklese výroby o 5,3 %,“ dodáva Jens Hörning, 
partner PwC Slovensko.

Aj keď Európa má vážne problémy správne dimenzovať svoj automo-
bilový priemysel, kľúčovým východiskom pre prognózy tohto odvetvia 
naďalej zostáva širšia ekonomická recesia prítomná v regióne. 

„Jedným z významných faktorov vysvetľujúcich rozdielne súčasné po-
stavenie Európy a Severnej Ameriky je ich reakcia na krízu v 2009. Za-
tiaľ čo Európa sa orientovala na zavedenie šrotovného a iných foriem 
podpory, Amerika sa zamerala na širšie štrukturálne zmeny – najmä 
odstránenie prebytočných kapacít a prispôsobenie ponuky dopytu. 
V číselnom vyjadrení tak Európa skresala len približne 6 % kapacít, 
Amerika redukovala výrobné možnosti o 27 %, čo predstavovalo vyše 
5 mil. vozidiel ročne. Dnes tak európski producenti čelia vysokým fi x-
ným nákladom pri klesajúcich trhových cenách automobilov a zároveň 
rastúcim novým požiadavkám na bezpečnosť, emisie a požiadavky zá-
kazníkov,“ vysvetľuje Jens Hörning, partner PwC Slovensko.

Japonsko
Japonsko tiež čelí špecifi ckým problémom – je pokles počtu obyva-
teľov, nevýrazný ekonomický rast a trvalo nepriaznivý výmenný kurz. 
Zatiaľ čo riziko výmenného kurzu je možné zmierniť lokalizáciou 

montážnych prevádzok v zahra-
ničí, negatívny dopad na domá-
ce výrobné závody môže byť 
nevyčísliteľný. V roku 2012, po 
stratách v dôsledku zemetrase-
nia a tsunami v roku 2011, za-
znamenala výroba automobilov 
v Japonsku krátkodobé ožive-
nie. Dlhodobé prognózy v tejto 
oblasti však nie sú optimistické. 
„V blízkej budúcnosti bude prav-
depodobne pre Japonsko ne-
vyhnutné znížiť objemy produk-
cie, aby sa primerane vyrovnala 
ponuka s dopytom,“ komentuje 
Hörning.

ť PwC

„Európska dlhová kríza a najmä riziko, že dosiahne globálne rozme-

ry, zostáva významnou hrozbou pre výrobcov automobilov. Rovnako 

aj blížiaca sa povinnosť dodržiavania nových a mimoriadne striktných 

predpisov o emisiách,“ vraví Jens Hörning, partner PwC Slovensko.Na základe prognózy inštitútu Autofacts®, 
divízie spoločnosti PwC špecializovanej na 
automobilový priemysel, zostanú v druhom 
polroku roku 2012 vo vedení rebríčka nárastu 
objemu výroby automobilov trhy ako Čína 
a India. Očakáva sa tiež, že v oblasti výroby 
si výrazne zlepší svoje postavenie aj Severná 
Amerika. Rast v Brazílii a Rusku sa však me-
dzičasom zmiernil, čo platí rovnako aj pre ich 
dlhodobý výhľad.
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Podľa predpovedí Autofacts® sa 
má v roku 2012 v Japonsku vy-
robiť 8,8 milióna automobilov, 
čo je nárast o 11,9 % oproti roku 
2011 a zároveň aj najvyššia úro-
veň pre zvyšok prognózovaného 
obdobia do 2016. Neskôr sa 
očakáva pomalý pokles. 

„Ak sa pozrieme do blízkej bu-
dúcnosti odvetvia, jeho mottom 
znova bude snaha plniť emisné štandardy. I keď tradičné metódy, ako 
je hybridizácia, elektrifi kácia, zmenšovanie objemu motora a rozme-
rov vozidla bezpochyby zohrajú určitú rolu, existuje ešte veľa ďalších 
možností, v súčasnosti známych aj neznámych, ktoré bude treba využiť. 
Každý výrobca bude mať svoj vlastný a jedinečný spôsob, ako vyho-
vieť požiadavkám legislatívy. Iste bude prevládať podpora a imple-
mentácia motorov so systémom štart/stop, vysoko efektívne pohonné 
systémy, regeneratívny brzdový systém, ľahké materiály, pneumatiky 
s nízkym valivým odporom, aerodynamika atď. Treba však spomenúť aj 
oblasť výskumu a vývoja, ktorá sa zameria na vylepšovania existujúcich 
a vývoj nových technológií a umožní výrobu automobilov s vysokými 
parametrami,“ hovorí Hörning.

Európska únia
Dopyt po nových automobiloch klesá
V prvej polovici roku 2012 klesol dopyt po nových automobiloch 
v krajinách EÚ a EZVO o 6,9 %, na 6,5 mil. vozidiel. Dopyt naďa-
lej veľmi kolíše a na väčšine trhov je v súčasnosti buď slabý, alebo 
výrazne slabne. Je zrejmé, že kríza v Grécku, Taliansku, Portugalsku 
a Španielsku naďalej veľmi výrazne ovplyvňuje celkový dopyt po 
automobiloch v Európe. Po sérii rokov znižujúceho sa dopytu uvede-
né trhy zaznamenali za prvých šesť mesiacov tohto roka ďalší pre-
pad o 41,3 %, 19,7 %, 41,9 % a 8,2 % (v poradí vyššie uvedených 
krajín). Podľa zistení Autofacts® sa v období 2007 až 2012 tento 
trh podieľal na celkovo 3,4 miliónovom poklese dopytu až 66 per-
centami. Podiel týchto trhov sa v rámci EÚ a EZVO znížil z 28,7 %
z roku 2007 na predpokladaných 18,5 % v 2012. Implementácia 
ďalších opatrení, ako sme tomu boli nedávno svedkami v Španiel-
sku, znamená riziko ďalšieho poklesu.

Veľká Británia a Nemecko
V tejto neľahkej ekonomickej a fi nančnej situácii existuje ešte niekoľ-
ko svetielok nádeje. Veľká Británia, kde sa za prvých šesť mesiacov 
zvýšili registrácie automobilov až o 2,7 %, je jedným z mála trhov, 
kde inštitút Autofacts® pozitívne prehodnotil svoje predpovede na 
rok 2012. Po niekoľkých rokoch slabého záujmu zo strany obyva-
teľstva nastalo mierne oživenie. Nemecký trh, vykazujúci rekordne 
nízku nezamestnanosť a slušné ekonomické výsledky, takisto vyká-
zal v prvom polroku rast registrácií, avšak len 0,7 %. Samozrej-
me, že ak vezmeme do úvahy relatívne silné ekonomické zázemie 
nemeckého trhu, je tento rast tak trochu sklamaním. Podnikateľské 
ako aj spotrebiteľské nálady však tiež poukazujú na klesajúcu ten-
denciu výhľadov pre Nemecko a oslabenie dopytu v nasledujúcich 
mesiacoch.

Slovensko dominuje rastu výroby v Európe
Kým tradične silné krajiny ako Nemecko, Španielsko, Francúzsko 
a Taliansko predpokladajú pokles výroby vozidiel v 2012 spolu až 
o takmer 1 mil. kusov (-9 %), rastu výroby jednoznačne dominuje Slo-
vensko s možným vyše 40 % nárastom oproti 2011 pred Ruskom (20 
%) a Veľkou Britániou (6 %). Dokonca aj v absolútnom vyjadrení je 
Slovensko s medziročným skokom produkcie v 2012 až o 260 tis. áut 
na čele rebríčka v Európe hneď za Ruskom, ktoré predpokladá zvý-
šenie výroby o viac než 350 tis. vozidiel.

Analýza nárastu objemu výroby automobilov - podľa krajín

analýza nárastu (2011 – 2016)

krajina 2011 2012 2016 jednotkový rozdiel % zmena

Slovensko 549 439 834 333 863 355 313 916 57,1 %

Rusko 1 769 613 2 126 717 2 996 131 1 226 518 69,3 %

Veľká Británia 1 446 702 1 541 715 1 768 062 321 360 22,2 %

Registrácie ľahkých úžitkových vozidiel
Po dvoch rokoch primeraného rastu, i keď od nízkej základne, sektor 
ľahkých úžitkových vozidiel výrazne zasiahla nepriaznivá ekonomic-
ká a fi nančná situácia. Z dôvodu dlhovej krízy na hlavných trhoch 
poklesli v máji registrácie o 19,1 % a za prvých päť mesiacov roka 
o 13,7 %. Autofacts® predpovedá, že registrácie automobilov v Gréc-
ku, Taliansku, Portugalsku a Španielsku budú v roku 2012 o 62 % niž-
šie než v roku 2007 a v samotnom Grécku to bude dokonca až o 84 % 
menej než v 2007. Podľa prognóz Autofacts® poklesne v roku 2012 
počet registrácií v krajinách EÚ a EZVO o 7 %, t.j. na 12,6 mil. au-
tomobilov a v roku 2013 nastane mierny vzostup, o 3 %, na niečo 
menej než 13 mil. automobilov.

Hoci existuje jasné riziko poklesu, ktoré by mohlo stlačiť dopyt po ľah-
kých úžitkových vozidlách pod úroveň krízového roku 2009, t.j. na 
1,41 mil. automobilov, predpovede hovoria o poklese o11,6 %, t.j. na 
1,46 mil. automobilov. Preto súčasná predpoveď Autofacts® je, že do-
pyt po ľahkých automobiloch sa v krajinách EÚ a EZVO v roku 2012 
zníži o 7,7 %, t.j. na 14,05 mil. vozidiel, čo je približne o 4,2 mil. 
menej v porovnaní s najvyššou úrovňou roku 2007. Následne, v roku 
2013, po stabilizácii nezamestnanosti, obnovení ekonomického rastu 
a spotrebiteľskej dôvery, nastane mierne oživenie o 3 %.

„V súčasnosti, kedy sa dopyt a výroba začínajú vyrovnávať a spoma-
ľuje sa rast exportu (v dôsledku útlmu na niektorých exportných trhoch 
a súčasne zvýšeného objemu montáží v Číne a Rusku) sa očakáva, 
že pokrytie dopytu v krajinách EÚ a EZVO výrazne ovplyvní výrobu 
v EÚ,“ vysvetľuje Jens Hörning, partner PwC Slovensko.

 Z tohto dôvodu Autofacts® predpovedá, že objem výroby automo-
bilov poklesne o 5,3 %, na niečo menej než 16 mil. kusov. Pred-
povedaný návrat k rastu dopytu v krajinách EÚ spolu s globálnym 
exportom niekoľkých nových modelov, by mohli prispieť k rastu ob-
jemu produkcie v roku 2013 približne o 3,8 %, t.j. na niečo menej 
než 16,6 mil. vozidiel. 

Kľúčové trendy do roku 2016

Do roku 2016 predpovedá Autofacts® na základe informácií od sveto-

vých producentov automobilov niektoré jasné technické trendy:

• Objem klasických motorov sa bude s ich efektívnosťou ďalej 

znižovať, v roku 2016 sa odhaduje nárast produkcie motorov do

1 000 cm3 až o 75 % a do 1 600 cm3 o 45 %.

• Elektromotory však zaznamenajú v 5-ročnom horizonte 

najvýraznejší skok o takmer 900 %, ich podiel však stále bude 

predstavovať necelé percento svetovej produkcie. 

• V oblasti palív bude globálne naďalej dominovať benzín (77 % 

podiel) pred dieselom.

• Hybridný, elektrický a iné typy palív už dosiahnu 5 % podiel vo 

svete.

• Z pohľadu prevodoviek je očakávaný vzostup sofi stikovanejších 

konceptov s vyšším počtom prevodových stupňov. 
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Nový robot W808 
Kompaktní robot s ještě větším nasazením 

Model W808, který byl uveden na trh v květnu letošního roku, před-
stavuje další významný vývojový krok oproti předcházející verzi 
W801. Disponuje integrovaným řízením, má celkově malou zástav-
nou plochu i delší horizontální zdvih (až 2 000 mm). A to vše za cenu 
předcházejícího modelu.

Na základě plně přepracované mechaniky mohou zákazníci u nové-
ho modelu W808 získat ještě větší užitnou hodnotu. Principem kon-
strukce se robot W808 nyní ještě více přiblížil nejprodávanějšímu mo-
delu W818. W801 byl první výkonný malý servoelektrický robot pro 
zpracovatele plastů a nový W808 je ideálním rozšířením „směrem 
dolů“ od modelů W818 a W821. 

W808 je koncipován pro kratší cykly, které jsou typické především 
u menších strojů a proto jsou všechny osy vybaveny vysoce dynamic-
kými servopohony. Robot disponuje pevnou osou X pro odformování 
dílů s dosahem až 600 mm. Horizontální zdvih může mít délku 1 250,
1 500 nebo 2 000 mm, přičemž vertikální osa je k dispozici v dél-
kách 600, 800 nebo 1 000 mm. W808 je možno vybavit přídavnými 
okruhy vakua a stlačeného vzduchu pro funkce chapadla. 

WITTMANN 
představuje inovované

typy robotů

V první polovině letošního roku byly na trh uvedeny 
inovované typy robotů řady W8xx, které nabízejí zákazníkům 

vyšší výkon, větší komfort obsluhy, řadu nových funkcí 
a to vše za cenu předchozích modelů řady W7xx. V blízké 

budoucnosti se počítá s dalšími novinkami. Tyto nové roboty 
hrají důležitou roli pro další budování vůdčí pozice

 skupiny WITTMANN na trhu v oblasti robotů
 pro plastikářský průmysl.

Maximální nosnost robota W808 je 3 kg a je vhodný především pro 
aplikace na vstřikovacích strojích s uzavírací silou do 150 tun.

Nové roboty W821, W831
Větší nosnost, zdvih i užitek

W821 
Martin Stammhammer, mezinárodní obchodní ředitel pro oblast ro-
botů a automatizace, podotknul, že „nyní je správný čas pro mnoho 
zpracovatelů plastů, aby zmodernizovali nebo rozšířili svá strojní zaří-
zení a mohli se tak ucházet o další nové zakázky. „S novým robotem 
W821 chceme našim zákazníkům dát do ruky ještě výkonnější nástroj 
s vylepšenými novinkami a to za stejnou cenu jako doposud.“ 

Pro robota s vertikálním zdvihem 1 000 mm je možno navýšit celkovou 
nosnost z 10 na 12 kg. U ostatních typů, které disponují ještě delší verti-
kální osou až do 1 400 mm, zůstala nosnost zachována na 10 kg. 

Horizontální osa nového robota W821 je k dispozici v různých va-
riantách, standardně v délkách 2 000 a 2 500 mm, přičemž je ji mož-
no prodlužovat po úsecích 500 mm až do délky 4 000 mm. Maxi-
mální délka odformovací osy je až 780 mm. Robot je možno vybavit 

W808 – silný robot
s kompaktními rozměry



  www.leaderpress.sk  | 3/2012                             | 15

ROBOTIKA, AUTOMATIZÁCIA, ZVÁRANIE
P l a s t i k á r s k y  p r i e m y s e l

i dalšími přídavnými servoelektrickými rotačními osami. Standardně 
je robot vybaven řízením WITTMAMM R8.2, které nabízí celou řadu 
funkcí v reálném čase. Tyto funkce jsou vývojovým centrem ve Vídni 
průběžně dále rozšiřovány a aktualizovány. 

W821 patří k početným robotům skupiny WITTMANN. Ve srovnání 
s předcházejícím modelem W721 vedla nová konstrukce modelu 
W821 k navýšení prodeje o cca 20 %! Jako u všech ostatních mo-
delů boduje W821 integrací řídící skříně s nízkou zástavnou plochou 
a zaručuje tak úsporu plnohodnotné výrobní plochy.

Robot je vhodný pro nasazení na vstřikovacích strojích do velikosti 
400 tun uzavírací síly. 

W831 
Přepracovaná modelová řada W831 byla uvedena na trh v červnu 
letošního roku a nabízí zpracovatelům plastů možnost realizovat vyšší 
nosnost na vstřikovacích strojích v oblasti střední velikosti uzavírací 
síly. Nový zesílený robot W831 může být vybaven vertikální osou 
v délkách 1 000, 1 200 a 1 400 mm, přičemž pro vertikální zdvihy 
do 1 200 mm byla nosnost zvýšena na 12 kg.

Standardní horizontální zdvih robota W831 2 000 mm je určen pro 
klasické aplikace a může být prodloužen až na 5 000 mm. Touto 
možností prodloužení horizontální osy může být například realizová-
na tzv. L-konfi gurace, kdy odebírané díly jsou odkládány v podélné 
ose vstřikovacího stroje za uzavírací jednotku. Další možnost uspořá-
dání robota je tzv. T-konfi gurace, kdy obě strany vedle vstřikovacího 
stroje je možno využít jako pracovní prostor.

Nový model W831 disponuje ve standardním provedení třemi vysoce 
dynamickými servopohony pro hlavní lineární osy. Pro zvýšení poč-

tu stupňů volnosti je navíc možno přidat další rotační servoelektrické 
osy, zvláště pokud jsou potřeba pro komplexní sofi stikovaná řešení 
automatizace. V souvislosti s častým požadavkem na větší počet ana-
logových vstupů a výstupů pro řízení přídavných prvků, je možno re-
agovat fl exibilními V/V-moduly. Řízení robota R8.2 zde nabízí integ-
rovanou síť v reálném čase, takže je možné nasazení V/V-modulů na 
optimálním místě s velmi malým počtem propojovacích kabelů.

V souladu s ostatními WITTMANN roboty řady W8xx, disponuje 
W831 integrovanou a tím pádem prostorově nenáročnou skříní říze-
ní. Robot je vybaven pohyblivou osou pro odformování dílů, přičemž 
před vertikální osou je k dispozici prakticky neomezený prostor pro 
chapadlo a díly a současně umožňuje nejlepší mechanické rozlože-
ní.

Jako typický příklad je možno uvést nasazení robota W831 pro vstři-
kovací stroje s uzavírací silou do 500 tun.

Nové lineární roboty 
WITTMANN W821, W831

„Vše z jedné ruky“

Koncern WITTMANN nabízí ucelený výrobní program strojů 

a periferií na zpracování plastů:

• roboty, manipulátory i komplexní automatizovaná pracoviště

• vstřikovací stroje WITTMANN BATTENFELD

• lokální i centrální zařízení na sušení a dopravu granulátu

• temperační přístroje, chladící zařízení a průtokoměry

• drtiče vtoků i dílů

• IML-systémy.

Tato celosvětová skupina s centrálou ve Vídni a sedmi výrobní-

mi závody dodává prostřednictvím svých dceřiných společností 

a obchodních zastoupení výrobky do více než 60-ti zemí světa 

a objemem své produkce především v oblasti automatizace vstři-

kovacích procesů zaujímá dominantní postavení na světovém 

trhu.

Zastoupení pro CZ a SK: 

Wittmann Battenfeld CZ spol. s r.o.
Malé Nepodřice 67, Dobev

CZ-39701 Písek
Tel: +420 384 972 165

Fax: +420 382 272 996
info@wittmann-group.cz
www.wittmann-group.cz
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Zvyšovanie produktivityZvyšovanie produktivity
výroby nárazníkov robotmi Fanuc

vo fi rme Plastic Omnium Auto Exteriors
Eva Ertlová, foto Miroslav Štalmach

Keď sa začala vo februári v roku 1992 
v bratislavskom Volkswagene sériová výroba, 

do Devínskej Novej Vsi dovážali už nalakované 
karosérie z Nemecka. Dnes už má závod svoje 

vlastné karosárne, lakovne, montážne haly. A nielen 
to. V blízkom Lozorne vyrástol priemyselný park 

s množstvom fi riem, ktoré aj pre automobilku 
Volkswagen vyrábajú potrebné komponenty 

a dielce. V júni 2002, teda pred desiatimi rokmi, 
začala v Lozorne výrobu nárazníkov a ďalších 
komponentov pre Volkswagen, PSA Peugeot, 

Suzuki, Audi a ďalšie automobilky, aj spoločnosť 
Plastic Omnium Auto Exteriors, s.r.o. Zamestnáva 

približne 650 ľudí, ktorí pracujú až v štyroch 
zmenách, približne 100 z nich robí vo vývojovom 

centre, v ktorom bude o niekoľko mesiacov 
prístavbou novej budovy pracovať až 200 vývojárov. 

Spoločnosť Plastic Omnium
Spoločnosť Plastic Omnium so sídlom v Paríži je medzi-
národný koncern, ktorý sústreďuje svoje aktivity v oblasti 
automobilového priemyslu a životného prostredia. Má tri 
divízie: Plastic Omnium Auto Exterior – svetový líder vo vý-
robe plastových dielov a komponentov pre automobilový 
priemysel, Inergy Automotive Systems – svetový líder vo 
výrobe palivových nádrží a Plastic Omnium Environment – 
svetový líder pre výrobu zariadení a zabezpečenie zvozu 
komunálneho odpadu. Plastic Omnium Auto Exterior má 
v 53 závodoch v 17 krajinách sveta zamestnaných 10 700 
pracovníkov. V posledných rokoch expanduje do Číny, In-
die, a južnej Ameriky. Súčasťou koncernu je Sigmatech – 
vývojové centrum, ktoré vyvíja produkty a rozbieha projek-
ty v priamom kontakte so zákazníkmi. 

FANUC Robotics Czech s.r.o. 
Společnosť FANUC Robotics Czech s.r.o. bola založená 
v roku 2004 ako pobočka FANUC Robotics Europe pre 
strednú a východnú Európu, aby dodávala najvýkonnejšie 
a najspoľahlivejšie priemyselné roboty, riadenie a softwa-
ry. FANUC Robotics Czech s.r.o. so sídlom v Prahe ponúka 
priemyselné roboty ako súčasť automatizácie výroby. Pre 
slovenských zákazníkov je od roku 2004 k dispozícii ško-
liace a servisné centrum v Trnave v blízkosti automobilky 
PSA. Vyškolilo viac ako 400 operátorov a programáto-
rov robotov pre začínajúcu výrobu v PSA. V súčasnosti je 
k dispozícii všetkým zákazníkom. Roboty Fanuc majú svoje 
miesto vo všetkých automobilkách v ČR i SR i v množstve 
iných dodávateľských fi riem v automobilovom priemysle.



  www.leaderpress.sk  | 3/2012                             | 17

ROBOTIKA, AUTOMATIZÁCIA, ZVÁRANIE
P l a s t i k á r s k y  p r i e m y s e l 

Desať rokov výroby v Plastic Omnium Auto Exteriors ponúka jeden zaujíma-
vý údaj, a to len minimálny pokles výroby v krízových rokoch 2008 – 2009. 
„Preplávali sme krízou vcelku elegantne, čo bolo spôsobené nábehom no-
vých produktov od automobiliek. Aj keď predaj áut stagnoval, automobilky 
chceli byť pripravené na ďalšie obdobie a my sme mali o robotu postarané,“ 
hovorí Bc. Peter Bernhauser, Production & Maintenance Manager. Aktuálne 
robí Plastic Omnium v Lozorne predné a zadné nárazníky pre Volkswagen 
Touareg, Volkswagen UP, Škodu CITIGO, SEAT MII, Porsche Caynne, po-
dobne pre Citroën C3 Picasso, kde dodávajú aj výstuhy, absorbéry nárazu, 
Front and Modul – stenu, na ktorú sú potom namontované svetlá, chladič, 
atď. To isté dodávajú aj pre AUDi, pre Suzuki Swift vyrábajú absorbéry ná-
razu. Výrobný program je špecifi cký a zároveň rozsiahly, kapacity vyťažené. 
Inak to ani nejde, ak chcú stíhať zákazky odberateľov. Nešlo by to ani bez 
robotov a automatizácie, kde svoje nezastupiteľné miesto majú aj roboty Fa-
nuc, obrazne povedané, pracujúce na plný úväzok.

Roboty Fanuc v akcii
Každá úspešná fi rma, ktorá chce byť produktívna, chce plniť požadované 
zákazky v potrebnom čase, stavia svoju výrobu i sprievodné činnosti v ma-
ximálne možnej miere na automatizácii uvedomujúc si, že len týmto smerom 
vedie cesta k efektívnej a produktívnej výrobe. A nie sú to len automobilky. Aj 
v Plastic Omnium je väčšina procesov automatizovaných. Vo veľkej výrobnej 
hale je umiestnená lisovňa i lakovňa, ktoré sú, samozrejme, technologicky od-
delené, s plynulým prechodom do montáže a skladu. V lisovni je 6 z 9 lisov 
osadených robotmi Fanuc. „Máme asi 100 foriem, čiže vyrábame 100 rôz-
nych výliskov, takže práca robotov Fanuc je tu neoceniteľná. Prvý robot 
Fanuc začal v našej fi rme pracovať asi pred šiestimi rokmi. Postupne na zá-
klade nábehu nových projektov ich musíme, samozrejme, meniť, aby vyhovo-
vali novej výrobe,“ informuje nás pri prehliadke výroby Ing. Juraj Šuch, vedú-
ci procesu lisovania. A fi rma Fanuc opäť ponúkne nový, inovatívnejší produkt, 
ktorý musí spĺňať požiadavky novej výroby. Roboty Fanuc zabezpečujú vo 
fi rme Plastic Omnium okrem vkladania a vykladania dielcov – nárazníkov, 
viac činností, optimalizujú, to znamená, že automaticky orezávajú, alebo 
opaľujú diely, majú úplne inú variabilitu a možnosti ako zvyšné portálové 
roboty, ktoré výlisok len vyberú a položia na pás. Roboty Fanuc nerobia len 
jeden produkt, na lise sa striedajú rôzne produkty, stroj ide 24 hodín. Každý 
zo šiestich Fanucov vykonáva síce tie isté operácie, ale na rôznych produk-
toch. Podľa toho musia byť aj naprogramované. Samozrejme, pri nábehu 
nového výrobku, operátori proces znova optimalizujú, aby výsledný produkt 
dostali do takej podoby, ako je nutné. Potom však už pracuje robot. Za jednu 
zmenu urobia na deviatich lisoch asi 7 výmen foriem, pričom jedna výmena 
trvá približne 40 minút. Proces však musí byť nepretržitý. „Automatizácia ur-
čite neberie ľuďom prácu. Tým, že výrobu takto optimalizujeme, nemusíme 
prepúšťať ľudí. Znamená to aj väčší zisk a lepšie odmeňovanie,“ reaguje na 
našu otázku Juraj Šuch. Zodpovední pracovníci Plastic Omnium si sami opti-
malizujú výrobu, v prípade potreby konzultujú a riešenia veci s fi rmou Fanuc. 
Spoluprácu si pochvaľujú, najmä rýchlosť a kvalitné riešenia. 

Pristavili sme sa pri robote Fanuc, s uzatváracou silou 2 100 ton (niektoré 
majú uzatváraciu silu až 3 200 ton), ktorý práve robil predný nárazník pre 
Citroën C3 Picasso – orezával plochy, ktoré na nárazníku ostávajú, ná-
sledne zapol horák, opálil nárazník na potrebných miestach, položil ho na 
dopravník, kde ho už prebral operátor. Niektoré výlisky idú pásom priamo 
do lakovne, iné sa uskladnia a postupne presúvajú. Skladové zásoby robia 
maximálne na tri dni, ale už na základe zmluvných objednávok, pričom ide 
väčšinou o farebné diely. Výlisok priemerného nárazníka má približne 3 ki-
logramy a je vyrobený z polypropylénu.

Hotový nárazník putuje do lakovne, kde je okrem základnej obsluhy celá 
práca tiež automatizovaná. Svoje miesto má v systéme výroby aj kontrola. Ak 
je všetko v poriadku, každý jeden kus presne označený ide do montáže, kde 
navaria výstuhy a následne namontujú všetky komponenty, ktoré jednotlivý 
nárazník má mať, napríklad svetlá, hmlovky, ostrekovače, radary, kamerové 
systémy...a potom už nič nebráni tomu, aby sa nárazníky expedovali pripra-
venými kamiónmi zákazníkovi.Na snímkach proces opracovávania nárazníkov robotmi FANUC
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úspešný v Rusku
Skupina Matador Group má bohaté skúsenosti 
s ruským trhom, keďže pred časom tu pôsobila 

v meste Omsk v rámci svojich predchádzajúcich 
aktivít pri výrobe pneumatík. V súčasnej dobe majú 
oba hlavné výrobné podniky, či už ide o dodávateľa 

sériových dielov Matador Automotive, a.s. Vráble, 
resp. MATADOR Industries a. s. Dubnica nad 
Váhom, rozbehnuté rôzne obchodno-výrobné 

aktivity v tomto teritóriu. Ruský trh považujú obe 
spoločnosti za veľmi perspektívny, a preto sa 

rozhodli expandovať s cieľom uspieť na veľkom 
východnom trhu v silnej konkurencii dodávateľov 

v automobilovom priemysle. 

V Nižnom Novgorode sa budú vyrábať modely českej automobil-

ky Škoda Auto. Spoločnosť Matador Industrie, a.s. bola oslove-

ná spoločnosťou na dodávku komplexných zvarovacích liniek na 

výrobu dielov karosérie – zadná podlaha a priečna stena. Tieto 

linky budú produkovať podzostavy pre modely áut Škoda Yeti, 

VW Jetta a Škoda Octavia III. 

MATADOR GROUP 
Skupina MATADOR získala pevné miesto na stredoeu-
rópskom automobilovom trhu ako systémový dodáva-
teľ automobilových dielcov. V súčasnosti sa zaoberá 
výrobou lisovaných a zváraných sériových dielcov 
v MATADOR Automotive Vráble, a.s. a v jej dcérskej 
spoločnosti v Liberci. Okrem sériovej strojárskej výroby 
sa zameriava na zákazkovú strojársku výrobu, návrhy 
a riešenia v oblasti automatizácie a robotizácie v MA-
TADOR Industries, a.s. v Dubnici nad Váhom a nakon-
štrukčno-dizajnérske aktivity podielom v spoločnosti 
AUFEER DESIGN, s.r.o. v Českej republike. Ambíciou 
Skupiny MATADOR je stať sa spoľahlivým, technolo-
gicky špičkovo vybaveným dodávateľom sériových 
dielcov pre automobilový priemysel s vlastným vývojo-
vým a konštrukčným zázemím. Gumárska výroba bola 
predaná v roku 2007.
Ďalšia časť podnikateľských aktivít smeruje k softwaro-
vým riešeniam bezpečnosti sietí, ktoré rieši člen Skupiny 
MATADOR spoločnosť AdvaICT, a.s. Brno. 
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Ing. Štefan KUKUČKA, obchodný riaditeľ

V Nižnom Novgorode vyrastá v priestoroch GAZu už druhý závod 
Volkswagen Group na území Ruskej federácie (prvý závod je posta-
vený v meste Kaluga, južne od Moskvy), v ktorom sa budú vyrábať 
modely českej automobilky Škoda Auto. Práve oblasť Nižného Novgo-
rodu je známa svojím rozvinutým strojárskym priemyslom. Koncom roka 
2011 obdržali obidve spoločnosti dopyty na projekt pre Nižný Novgo-
rod. Matador Automotive Vráble dostal dopyt na dodávku zváraných 
podskupín, konkrétne na nosník palubnej dosky. V tomto výberovom 
konaní uspeli a v súčasnosti zakladajú v Rusku novú spoločnosť Mata-
dor Automotive RUS, ktorá bude priamo v Rusku v Nižnom Novgorode 
zvárať a dodávať komponenty pre automobilový priemysel. 

Toho istého projektu sa týkal aj dopyt na fi rmu Matador Industries, 
a.s. Boli sme oslovení spoločnosťou Škoda Auto z Mladej Boleslavi na 
dodávku komplexných zvarovacích liniek na výrobu dielov karosérie – 
zadná podlaha a priečna stena. Tieto linky budú produkovať podzosta-
vy pre modely áut Škoda Yeti, VW Jetta a Škoda Octavia III. 

V novembri 2011 sme po dlhých rokovaniach podpísali kontrakt 
s ruským partnerom a začali sme s realizáciou prvého kontraktu priamo 
pre zákazníka zo segmentu OEM. 
Dodávka pre zákazníka OEM si vyžaduje osvojenie veľkého množstva 
štandardov, noriem a predpisov, ktoré sme museli zvládnuť vo veľmi 
krátkom čase. Paralelne s prípravou projektu sme sa pripravovali na 
zabezpečovanie nakupovaných dielov zvarovacích liniek podľa špe-
cifi kácie fi nálneho zákazníka. 

Plánovanie, návrh, konštrukciu, výrobu, montáž, programovanie 
a čiastočné oživenie týchto liniek zabezpečoval MATADOR 
Industries a.s. interne vo svojich priestoroch v Dubnici nad Vá-
hom. 
V súčasnej dobe sme v najdôležitejšej fáze projektu – montáž 
obidvoch liniek priamo u zákazníka. Špecialisti našej spoloč-
nosti – konštruktéri, programátori a montážnici spolu budujú 
linky a pripravujú ich na zváranie kusov presne podľa harmo-
nogramu určeného zákazníkom. Tím špecialistov sa na svoje 

pôsobenie pripravoval už pred odchodom. Išlo nielen o štúdium ruské-
ho jazyka, ale taktiež o zabezpečenie celej akcie vrátane osvojenia si 
ruských legislatívnych podmienok. 

Kapacita linky predstavuje približne 400 áut denne. Ide o jedinečnú 
kombináciu ručných a robotizovaných pracovísk. Sme presvedčení, že 
obidve výrobné linky dodané našou spoločnosťou budú vyrábať diely 
presne podľa požiadaviek zákazníka a vytvoria nám predpoklady na 
upevnenie pozície dodávateľa komplexných riešení pre automobilový 
priemysel. 
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Nový mistr rychlosti

Sérií KR AGILUS 
společnost KUKA rozšiřuje 

možnosti v oblasti malé robotiky 

Sérií robotů KR AGILUS představuje 
společnost KUKA Roboter GmbH novou 
rodinu produktů z oblasti malé robotiky. 
Obratný KR AGILUS zabírající minimální 

prostor se představuje jako univerzál pro 
všechna pracovní prostředí. Nový kompaktní 

člen rodiny robotů KUKA se vyznačuje 
rychlostí, krátkými cykly a vysokou mírou 

přesnosti a bezpečnosti. 
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Rychlý univerzál 
Kompaktní, přesní, obratní a rychlí. Roboti série KR AGILUS jsou noví 
mistři rychlosti. Při manipulačních činnostech, zvláště typu vyzvednutí 
a umístění, poskytuje KR AGILUS přesvědčivé výsledky při minimál-
ních dobách cyklů. Zároveň pracuje tato série malých robotů velmi 
přesně a umožňuje vysokou úroveň kvality výroby. Díky rychlosti 
a přesnosti je výkon série KR AGILUS v její třídě nosnosti bezkonku-
renční. Základní model KR 6 R900sixx nabízí při vlastní hmotnosti 
51 kilogramů maximální nosnost 6 kg. KR AGILUS je určen pro pou-
žití ve všeobecném průmyslu. Nový malý robot KUKA vynikne všude 
tam, kde se požaduje automatizace ve spojení s nízkou nosností, jako 
jsou např. oblasti balení nebo elektroniky. V příštích měsících budou 
následovat další varianty nosnosti v provedeních Standard, Food (po-
travinářství), Cleanroom (čistý provoz) a Waterproof (vodotěsný). 

Plná funkčnost na minimálním prostoru 
Přívod energie je u série KR AGILUS úsporně zabudovaný do robota 
včetně 100 MBit ethernetové přípojky, tří 5/2 cestných ventilů (stla-
čený vzduch), přímého vzduchového vedení, šesti digitálních vstupů 
a dvou digitálních výstupů. KR 6 R900 sixx dosáhne na místa jak 
v blízkosti podstavce robota, tak i v prostoru nad hlavou. Jeho maxi-
mální dosah činí 901 mm. Nejen, že se díky svému ideálnímu poměru 
velikosti, obratnosti a dosahu hodí do prostor se stísněnými podmín-
kami, ale navíc dokáže provádět svoje úkoly volitelně v podlahové, 
stropní nebo nástěnné instalační poloze. Maximální fl exibilita na ma-
lém pracovním prostoru – žádný problém pro KR AGILUS! 

Kompaktní řízení a vysoká fl exibilita 
Stejně jako jeho starší bratři ze série QUANTEC je AGILUS ovládán 
univerzální řídící technologií KR C4 – v kompaktní verzi, která na 
malém prostoru zachovává výkonnost prověřeného řízení KR C4. 
Díky otevřené architektuře řídí KR C4 compact vedle robotů KUKA 

i přídavné osy, čímž je zaručena maximální fl exibilita, rozšiřitelnost, 
výkon a otevřenost na minimálním prostoru. Kvalitní a robustní řídící 
jednotka se vyrábí v bezúdržbovém provedení a vyznačuje se opti-
málním využíváním energie. 

Bezpečná spolupráce člověka a robota 
U malého robota KR AGILUS stojí téma bezpečnosti v popředí zájmu. 
Jako jediný robot této třídy obsahuje vlastní funkční systém společnosti 
KUKA SafeOperation, který výrazně zjednodušuje a zlepšuje spolu-
práci člověka a robota. Softwarové a hardwarové komponenty systé-
mu KUKA SafeOperation kontrolují rychlosti a pracovní prostory os 
robota a přídavných os. Díky tomu je mechanické sledování prostorů 
pracovních os nadbytečné a otevírají se tak nové, cenově výhodné 
možnosti uspořádání kójí a spolupráce člověka a robota. 

Rychlost, fl exibilita, jednoduchost a bezpečnost jsou nejdůležitější pi-
líře úspěšných řešení automatizace. Sérií robotů KR AGILUS se rodina 
společnosti KUKA Roboter GmbH rozšířila o nového člena, který tyto 
zásady úspěšně prosazuje i v segmentu malé robotiky. 

Agilus je součástí produktové řady společnosti 
KUKA
Společnost KUKA Roboter patří k předním výrobcům průmyslových ro-
botů. Nabízí jedinečnou a kompletní řadu průmyslových robotů a robo-
tických systémů. Základními oblastmi jejího podnikání jsou vývoj, výroba 
a prodej průmyslových robotů, řídících jednotek, software a lineárních 
jednotek. Společnost KUKA Roboter je globální podnik s více jak 2 000 
zaměstnanci. Mimo mateřské společnosti sídlící v Německu má dalších 
25 poboček umístěných na nejvýznamnějších trzích v Evropě, Americe 
a Asii. Obchodní zastoupení pro ČR a SR sídlí v Praze – Horních Počer-
nicích. KUKA Roboter CEE GmbH kromě prodeje robotů a robotických 
periferií nabízí tak prodej náhradních dílů, servis a školení.

MSV Brno
10. - 14. 9. 2012

Poprvé v ČR!
KUKA Roboter CEE

představuje

Robot AGILUS
Rádi Vás zde přivítáme.

Pav G1 stánek 043

KUKA Roboter CEE GmbH
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Měřicí systémy GOM jsou založeny na digitálním zpracování obrazu 
a používají se při vývoji výrobků, zajišťování kvality či testování materi-
álů a dílů. Jsou sestavovány s nejvyšší kvalitou a stávají se v současnosti 
nepostradatelným pomocníkem při kontrole kvality v řetězci vývoje a vý-
roby produktů. ATOS ScanBox je nové řešení, které určuje zcela nový 
standard automatizace 3D měření a inspekce. Firma GOM jej představi-
la začátkem května tohoto roku na veletrhu CONTROL ve Stuttgartu. 

ATOS ScanBox je 3D optické měřicí zařízení typu plug&play pro plně 
automatizovanou 3D digitalizaci a inspekci, které je složeno z vý-
hradně standardizovaných a optimalizovaných komponentů. Vyžaduje 
pouze jedno připojení do elektrické zásuvky a místo o pouhých 11 m2. 
ATOS ScanBox, který kombinuje fl exibilitu s maximální spolehlivostí, je 
první mobilní standardizované řešení pro automatizované měření 3D 
geometrie, obsahující všechny potřebné nástroje od plánování inspek-
ce přes programování a řízení robota až po tvorbu přehledných gra-
fi ckých reportů. Nastavuje zcela nový standard pro automatizovanou 
optickou metrologii a kombinuje spolehlivý průmyslový hardware s pro-
cesně spolehlivým softwarem.

Standardizované řešení s krátkým časem dodání
ATOS ScanBox exkluzivně integruje pečlivě vybrané a praxí osvědče-
né komponenty. Skenovacím zařízením je 3D optický skener ATOS Trip-
le Scan s novou technologií modrého světla a integrovanou fotogram-
metrií, který byl vyvíjen s ohledem na požadavky průmyslového použití 
a speciálně uzpůsoben pro automatizovaná měření. Nová technologie 
modrého světla umožňuje ještě detailnější zachycení tvaru povrchu při 
kratší době měření různých velikostí dílu, povrchových úprav a geo-
metrie, a to bez ohledu na okolní osvětlení. Měření skenerem ATOS je 
velmi rychlé a produktivní, s přesnými a komplexními výsledky, což je 
jeho nespornou výhodou. 
Dalšími komponenty jsou robot (vybraný podle optimálního dosahu, 
nosnosti a možnosti skrytého vedení kabeláže), rotační stůl a ovláda-

cí pult. Ovládání všech těchto komponentů v buňce obsluhuje jediný 
společný software ATOS Professional od fi rmy GOM, který generuje 
přesná data o 3D povrchu, provádí jejich úpravu a následné zpraco-
vání a nabízí úplnou inspekci včetně tvorby protokolů v rámci jediného 
softwarového balíčku. Tato koncepce řešení „vše od jednoho dodava-
tele“ eliminuje nutnost spolupráce s více fi rmami při složité koordinaci 
designérského návrhu, instalace, školení nebo následné technické pod-
poře. Výrobní postupy společnosti GOM umožňují realizaci dodávek 
a instalaci zařízení ATOS ScanBox v průběhu několika málo týdnů. 

Mobilní automatizovaná kontrola kvality
ATOS ScanBox je vyroben jako přemístitelná uzavřená buňka s bez-
pečnostním, speciálně navrženým ostěním, což umožňuje jeho transport 
na standardních paletách. Umístění buňky na místo ve výrobní lince tak 
může být velmi rychlé a neovlivní výrobní proces zdlouhavou montá-
ží. Díky kompaktním vnitřním rozměrům pracovního prostoru lze měřit 
díly o rozměru až 2 x 2 m s hmotnosti do 500 kg. Dodává se také ve 
variantě pro měření menších dílů, v tomto případě vyžaduje jen 5 m2 
půdorysné plochy.

Průmyslové provedení ATOS ScanBox umožňuje rychlou instalaci bez 
nutnosti mechanického upevňování do podlahy. Není vyžadována žád-
ná speciální podkladová deska, standardně postačuje rovná podlaha. 
ATOS ScanBox může být díky své mobilitě snadno přemísťován v rám-

ci haly nebo mezi 
jednotlivými poboč-
kami fi rmy podle 
aktuálních potřeb, 
což velice urychluje 
náběh výroby a za-
vádění nových pro-
duktů. 

ATOS ScanBox
3D optické měřicí zařízení typu plug&play

Dagmar NAHODILOVÁ, MCAE Systems

Žijeme ve světě poháněném tvořivostí, inovací 
a hospodářskou soutěží. Nástroje a technolo-
gie, které používáme každý den, jsou 
rozhodujícím faktorem k dosažení úspěchu. 
Když se zrodí nápad nového produktu, je to 
právě technika, která mu vdechne život. 
Společnost GOM je globálním průmyslovým 
výrobcem, který dlouhodobě vyvíjí a vyrábí
revoluční optická měřící řešení a technologie 
pro 3D měření a analýzu deformací. 

Skenovacím zařízením je 3D optický skener ATOS Triple Scan s novou 
technologií modrého světla

ATOS ScanBox je
připraven k použití 
prakticky ihned
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Jednoduchá, rychlá a bezpečná inspekce
ATOS ScanBox garantuje maximální bezpečnost během procesu měře-
ní i procesu vyhodnocení. Jakmile se robot s rotačním stolem umístí do 
prostoru uvnitř bezpečnostního ostění, uživateli již nehrozí žádné riziko. 
Díky standardizované koncepci uzavřené buňky není potřeba řešit bez-
pečnostní rizika kontaktu robota s člověkem (jak je to nutné při běžném 
použití robota). Profesionální softwarové řešení zabrání jakékoliv kolizi 
mezi všemi komponenty v pracovním prostoru, a to včetně měřeného 
dílu. Důležitou součástí celého řešení je softwarový modul VMR (Virtual 
Measuring Room), který řídí proces měření i ovládání robota s rotač-
ním stolem. Kromě řízení umožňuje také virtuální plánování měřícího 
programu, a to bez nutnosti psaní skriptů nebo maker. Virtuální měřící 
místnost je obrazem reálného pracovního prostoru zohledňující i ty ne-
jmenší detaily, které by mohly zapříčinit případnou kolizi. Polohování 
robota se realizuje jednoduše virtuálním tažením senzoru do požado-
vané polohy. Každá poloha se uloží v softwaru a takto „offl ine“ vzniklý 
program následně řídí reálný robot.

Optické měřicí technologie a měřicí systémy pro celoplošné 3D měření 
se dnes stávají standardem při kontrole kvality ve všech průmyslových 

odvětvích. Data z měřicích systémů GOM jsou neocenitelným nástrojem 
pro kontrolu kvality při moderním vývoji výrobků a v celém řetězci výrob-
ního procesu. ATOS ScanBox je 3D souřadnicové zařízení s investičními 
náklady srovnatelnými s tradičními systémy CMM. Obsahuje špičkový 
3D skener ATOS Triple Scan pro měření 3D souřadnic s vysokým rozli-
šením, který nabízí celoplošná povrchová měření od malých dílů až po 
velké, přehlednou prezentaci výsledků, jednoduché vyhledávání prob-
lémů a úplný systém protokolů. ATOS ScanBox, jehož nezanedbatelnou 
předností je také trend analýza v rámci výrobních procesů, analýza pří-
čin pro zjišťování technologických problémů, vyšší produktivita a účin-
nost kontroly kvality či zajišťování kvality s menším počtem pracovníků, 
je tak ideálním komplexním řešením, které zkrátí dobu potřebnou pro 
výzkum, vývoj i uvedení nového produktu na trh.

V článku byly použity materiály fi rmy GOM mbH.

Robot je vždy 
vybraný podle 
optimálního 
dosahu, nosnosti 
a možnosti 
skrytého vedení 
kabeláže

ATOS ScanBox – komplexní integrované řešení od jediného dodavatele. 
Pro ATOS ScanBox postačuje podlahová plocha pouhých 11 m², dokáže 
však měřit díly o rozměrech až 2 metry
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Najvyššie hodnotenia od návštevníkov
Jedna tretina návštevníkov prišla zo zahraničia. Najviac v poradí z Nemecka, Rakúska, 
Talianska, Českej republiky, Švajčiarska, Turecka, Francúzska, Poľska a Ruska. Zvýšila 
sa návštevnosť z Ruska, Turecka, Poľska, Brazílie, Kórejskej republiky a Japonska. 

Najvyššie hodnotenia od vystavovateľov
Vystavovatelia chválili veľký počet ľudí a hlavne odbornú verejnosť. Viac ako 720 
vystavovateľov zo 40 krajín prezentovalo svoje riešenia pre výrobný priemysel, 30 % 
z nich bolo zo zahraničia. Najviac vystavovateľov bolo z Nemecka, Talianska, Švaj-
čiarska, Rakúska, USA a Francúzska. 

Povedali o AUTOMATICE 2012
Heinz Gerteiser, ABB Automatizácia GmbH, Nemecko: Sme veľmi spokojní s priebe-
hom AUTOMATICA 2012. Zvyšujúce sa zmedzinárodnenie návštevníkov, výstavnícka 
štruktúra a rozsah výstav boli pre nás veľmi zaujímavé. Pretože veľtrh je veľmi kompak-
tný, oslovili sme všetky naše cieľové skupiny. 

Olaf Kramm, FANUC Robotika Deutschland GmbH, Nemecko: V porovnaní s rokom 
2010 máme dojem, že veľtrh značne narástol. Je to úplne iný veľtrh ako v roku 2010. 
Získali sme veľký počet objednávok, pre nás to bolo optimálne podujatie. Isté je aj to, že 
AUTOMATICA je absolútnym lídrom veľtrhu pre robotiku, a tak to aj ostane. Mníchov ako 
miesto pre veľtrh je perfektnou lokalitou. Má optimálnu infraštruktúru, a páči sa nám tím 
pracujúci v Messe Mníchov. AUTOMATICA znamená pre nás optimálnu podporu. 

Wilfried Eberhardt, KUKA Roboter GmbH, Nemecko: AUTOMATICA je vedúci veľtrh 
robotiky pre KUKA Roboter GmbH. Spoločne sa prezentuje robotika, montážna a ma-
nipulačná technika, a počítačové videnie. Naše očakávania sa naplnili. Bolo tu aj viac 
zahraničných návštevníkov. Mníchov je perfektné miesto pre veľtrh. Zameranie veľtrhu 
AUTOMATICA 2014 na robotiku je pre nás veľká výhoda. 

Dr. Michael Wenzel, Reis GmbH & Co. KG a CEO VDMA Robotika + Automatizácia, 
Nemecko: AUTOMATICA opäť potvrdila svoju inovatívnosť. Tento rok sme sa predsta-
vili svetu po prvýkrát a dostali sme spätnú väzbu od návštevníkov. Sme veľmi spokojní 
a tešíme sa na ďalší ročník. 

Henrik A. Schunk, Schunk GmbH & Co. KG, Nemecko: AUTOMATICA 2012 má pre 
nás historický rozmer, pretože to bola najlepšia AUTOMATICA zo všetkých čo sa týka 
počtu návštevníkov. Náš stánok na veľtrhu bol celý čas tak preplnený, že nebola k ne-
mu žiadna voľná cestička. Záujem o naše produkty bol ozaj veľký. Boli sme spokojní.

Úspešná AUTOMATICA 2012
31 000 obchodných návštevníkov z viac ako 100 krajín

Eva ERTLOVÁ, zdroj Press Automatica 2012

Veľtrh AUTOMATICA 2012, najväčšia prezentácia robotiky 
a automatizácie priemyslu vo svete, ktorý sa uskutočnil v máji 
v Mníchove, opäť zaznamenal úspech. Navštívilo ho viac 
ako 31 000 návštevníkov z vyše 100 krajín sveta. Norbert 
Bargmann, námestník generálneho riaditeľa Messe Mníchov, 
bol spokojný: „Vystavovatelia a návštevníci potvrdili jednu vec: 
AUTOMATICA bola lepšia ako kedykoľvek predtým“. 



R-2000iB – univerzálny robot 
pre automobilový priemysel

Vitajte v „Žltom svete“

Zvýšte tempo Vašej automatizácie práve teraz!

S robotmi FANUC zvýšite výrobu a zabezpečíte bezproblémový chod Vašej linky. Vďaka viac než 240 000 celosvetovo predaných
robotov FANUC máme dostatok skúseností a know-how pre zaistenie všetkého, čo potrebujete. FANUC Robotics ponúka 
najširšie spektrum priemyselných robotov s 99,99% spoľahlivosťou, zaručujúcich rýchlosť, precíznosť a zvýšenie produkcie.

FANUC Robotics R-2000iB – špecialista pre automobilový priemysel. 
 Nosnost od 100 do 250 kg
 Dosah od 1 429 mm do 3 500 mm

w
w

w
.z

uk
.d

e

FANUC Robotics Czech

Tel.:  +420 23 40 72 900  
www.fanucrobotics.cz

FANUC – Č.  1  V PRIEMYSELNEJ AUTOMATIZÁCII  A ROBOTIKE
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Vyjímečný je automatizační koncept QIROX s kompletně novou robo-
tickou generací Cloos. Nové svařovací roboty představuje ve střední 
výkonnostní třídě typu 350 ve dvou variantách: v klasické technologii 
QIROX Classic (QRC) a ve variantě QRH, vybavené dutou hřídelí se 
svazkem kabelů výhodně vedeným tělem robota a s integrovaným 
pohonem drátu (obr. 1).

Roboty se vyznačují charakteristickým stavebnicovým principem a mají 
nosnost do 15 kg. Alternativně jsou vybaveny 7. osou (excentrická osa) 
integrovanou do podstavce robota, která umožňuje rozšíření pracov-
ního poloměru o 550 mm (1 100 mm vztaženo na celkový pracovní 
rozsah). Tím je zajištěna ještě vyšší fl exibilita při zpracování obrobku. 
Na základě konstrukce optimalizované z biotechnického hlediska mů-
že být zvýšena pojezdová rychlost o faktor 2 beze ztrát při přesnosti 
polohování. 

Svařovací roboty QIROX jsou dimenzovány jak pro montáž na podla-
ze, tak pro montáž nad hlavou a mohou být kombinovány s různými 
senzory Cloos. Periferní jednotka s otočným naklápěcím pohybem, 

integrovaným horizontálním otáčivým pohybem a zdvihovou osou 
demonstruje optimální polohování obrobku v automatizovaném 
svářecím procesu.

Proces RAPID WELD – nedostižně hospodár-
ný v oblasti svařování jedním drátem 
Nově vyvinutý vysoce výkonný proces fi rmy Cloos Rapid Weld 
umožňuje ve spojení se svářečkami série QINEO TRONIC 
a QINEO PULSE hospodárné MAG svařování jedním drátem oce-
lových stavebních dílů se střední až velkou sílou stěny. Vykazuje 
stejně dobré výsledky při manuálním i automatizovaném použití. 
Díky silně fokusovanému vysoce výkonnému sprchovému oblouku 
je dosažena výrazně vyšší hloubka závaru. Také při velkém „stick 
out“ se vytvoří stabilní pata oblouku, což má rozhodující výhody: 
na jedné straně to napomáhá dobrému vytvoření kořene, na druhé 
straně jsou možné malé úhly rozevření při přípravě svaru, a tím se 
redukuje množství použitého svářecího materiálu i doba sváření. 
I přes vysoký tavící výkon je zredukován specifi cký tepelný příkon. 
Výhodou procesu Rapid Weld jsou také hladké povrchy svaru 
a menší náchylnost k vrubům. Příprava svaru při velkých a-mírách 
již není bezpodmínečně nutná. Svařovací metoda redukuje svařo-
vací časy o 25 procent oproti běžným procesům (obr. 2).

Četné inovace produktů
Ing. Miroslav TRÁVNÍČEK, foto CLOOS Praha, spol. s r. o.

Společnosť Carl Cloos Schweißtechnik GmbH 
představuje svoji kompletní inovativní nabídku 
pro specifi cké použití robota. Vedle nových 
svářecích robotů řady QIROX a nově 
vyvinutých synergicky řízených High End 
svářeček také vysoce účelné procesní
technologie pro nejrůznější aplikace.

Obr. 1 QIROX robot s dutou hřídelí typ QRH s integrovaným svazkem 
kabelů, volitelný v šesti nebo sedmi osém provedení

Svařovací proces s minimálním přívodem 
tepla CW 
Nově vyvinuté synergicky řízené AC impulzní zdroje QINEO 
CHAMP od 450 do 600 A poskytují ve spojení s průmyslovými ro-
boty QIROX mnohostranný komfort při CW (Cold Weld) svařování 
tenkých plechů s redukovaným teplem. Obsluha je přitom nesmírně 
jednoduchá: po vyvolání vhodné charakteristiky může být svářecí 
proces regulován individuálně otočným ovladačem – „studený“ 
nebo „teplý“. Proces Cold Weld se vyznačuje obzvlášť malým pří-
vodem energie do svaru, čímž je významně redukována nežádoucí 
deformace výrobku. Dalšími výhodami jsou vylepšená překlenutel-
nost mezer a významné zvýšení svařovací rychlosti také i u hliníku. 
Jsou splněny nejvyšší nároky na volnost rozstřiku a optiku svaru. 

QINEO CHAMP může být přepnut na DC-provoz; přičemž má uži-
vatel navíc k dispozici pět procesů QINEO PULSE, aby mohl opti-
málně řešit svařovací úlohy z nejrůznějších oblastí využití (obr. 3).

Obr. 2 
Proces RAPID WELD: 

optimalizovaná hloubka 
závaru při vysokém 

výkonu odtavení
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Nová svařovací hlava s integrovanou 7. osou 
Z oblasti inovativních laserových technologií fi rmy Cloos je před-
stavena nově vyvinutá laser-hybrid svařovací hlava s integrovanou 
7. osou pro optimální orientaci hořáku a laserového záření. Bez 
problémů probíhá sledování svaru i se změnami směru a dobrá 
vazba laserového paprsku u požadované MSG polohy hořáku. Tím 
odpadají přerušení sváření na konturách a jsou dosahovány kratší 
taktové časy v robotickém svařovacím procesu. Nová laser – hybrid 
svařovací hlava se dá optimálně použít i při vysokých výkonech la-
seru až 20 kW, které jsou žádoucí zejména při svařování tlustostěn-
ných materiálů (obr. 4).

Plně automatizované svařování do úzké
mezery
Nová technika svařování do úzké mezery MSG od Cloos – auto-
matizovaná svařovací metoda s průmyslovým robotem – je obzvlášť 
hospodárná při svařování tlustostěnných stavebních dílů. Na místo 
běžné přípravy V-svaru nastupuje svar do úzké mezery s paralelními 
stranami svaru a šířkou mezery, která činí u 300 mm silné stěny pou-
ze 20 mm. K přípravě strany svaru je dostačující kvalita běžného 
pálení. Objem svaru může být oproti běžné přípravě svaru drasticky 
zredukován. Ve srovnání s ručním svářením je podle aktuální praxe 
možná úspora času a spotřeby materiálu přes 80 procent spojená 
s enormní úsporou ochranného plynu a energie. 

Jádrem Cloos techniky do úzké mezery je pravoúhlá až 400 mm 
dlouhá tryska, která vede svařovací drát, ochranný plyn a chladící 
kapalinu. Svary s typicky rovnoměrnou strukturou splňují nejvyšší po-
žadavky na kvalitu. Relativně nízký přívod energie při svařování do 
úzké mezery je zvláště výhodný také pro materiály citlivé na teplo, 
jako je jemnozrná stavební ocel a chromniklové oceli (obr. 5).

Obr. 4 Nově vyvinutá laser-hybrid-svařovací hlava s integrovanou 7. osou 
s fl exibilním vysoce výkonným použitím na tlustostěnných ocelových dílech

Obr. 3 Hospodárné CW – studené svařování (Cold Weld) s QINEO 
CHAMP v oblasti slabých plechů

Obr. 5 Plně automatizované svařování nátrubku technikou MSG do úz-
ké mezery

Vážení obchodní přátelé,
fi rma CLOOS, Váš dodavatel svářecí techniky, 
Vás srdečně zve na návštěvu svého stánku č. 14, pavilon G2, 
na Mezinárodním strojírenském veletrhu v Brne, 
který se koná ve dnech 10. – 14. 8. 2012.

Těšíme se na Vaši návštěvu.

Cloos Praha, spol. s r. o.
Vídeňská 352, Vestec u Prahy, 

252 42 Jesenice
tel.: 244 910 355, 
fax: 244 913 029

e-mail: cloos@cloos.cz
www.cloos.cz
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Funkce SharePAD k využití pro libovolné množství robotů a bezdrátový 
přenos jsou další předností této programovací jednotky. Všechny funkce až 
na nouzové vypnutí a potvrzovací tlačítka jsou aktivovány přes dotykový 
display. Dále může být uspořádání plochy upraveno dle potřeb obsluhy. 
Reis Robotics zároveň garantuje díky dlouhodobě osvědčené komunikaci 
reisSafetyController bezpečný chod zařízení.

,,Inovace se zakládá na individuálně konfi gurovatelné ploše bez tlačítek 
– kromě nouzového vypnutí,“ řekl Franz Som – vedoucí vývoje řízení Reis 
Robotics. ,,Všechny potřebné prvky jsou umístěny ve formě C-rámu‘ na třech 
stranách displaye. Přes haptické označení na okraji krytu mohou být pozice 
naslepo nahmatány. Prvky, které mohou být generovány, jsou zobrazeny na 
volné straně C- rámu. Obslužná hierarchie má maximálně dvě úrovně, aby 
uživatel neztratil přehled.“

Řada testů doložila, že programovací čas je s reisPAD zřetelně snížen. Vy-
jímečná je také možnost ovládat robota skrz zapojený virtuální posuvný 
regulátor, ovladač a ruční ovládací kolečko. reisPad může být využit pro 

libovolné množství robotů, neboť je mož-
no ho napojit na síť. Jako opci nabízí Reis 

Programovací přístroj robota má veškeré
obslužné prvky na dotykovém display.

reisPAD fi rmy Reis Robotics představuje 
nové dimenze v programování a obsluze 
robota. Novinka byla prezentována na 
veletrhu Automatica společně s novou 
generací řízení ROBOTstar VI s novým 
ručním programovacím přístrojem reisPAD 
v podobě tabletu. Programátor nyní pracuje 
jen s tlačítky na ploše bez jakýchkoliv 
elektromechanických spínačů. Intuitivní 
obsluha je možná prostřednictvím 
haptických prvků na okraji ovladače.
Multi-dotykový display velikosti 10,4“, 
odolný proti poškrábání s minimální 
hmotností, obslužný vlevo i vpravo.

Robotics funkci wirelessTEACH pro bezdrátové programování přes WLAN. 
Pomocí napojení na internet je možno na reisPAD zobrazit celkovou doku-
mentaci zařízení nebo využít dálkovou technickou podporu. 

Reis Robotics
Reis Robotics zaujímá vedoucí postavení v technologické integraci robotů 
a systémů. Mezinárodní fi remní seskupení Reis Robotics s hlavním sídlem 
v německém Obernburgu, má vedoucí postavení v automatizaci procesů, 
fotovoltaických zařízení a více jak dvě desetiletí působí jako integrátor pro 
automatizované výrobní linky ve všech důležitých průmyslových oblastech. 
Paleta produktů obsahuje vedle robotů se sklopným ramenem také lineární 
roboty, portály, horizontální roboty se sklopným ramenem a speciální ro-
boty. Specifi ckou oblastí výroby je produkce tušírovacích, ostřihovacích lisů 
a také ostřihovacích nástrojů. Reis Robotics sestavuje a realizuje kompletní 
automatizační systémy zcela z vlastních zdrojů. Základem úspěšného rozvoje 
podniku od roku 1957 je značná zkušenost, získaná při plánování a reali-
zaci automatizovaných zařízení na klíč. Firma Reis Robotics nabízí rozsáhlou 
paletu robotů (svařovací, licí, manipulační, laserový, pájecí, montážní atd.), 
periferních modulů a služeb při řešení úkolů automatizace ve všech důleži-
tých oblastech.

REIS ROBOTICS
VÁS ZVE NA MEZINÁRODNÍ STROJÍRENSKÝ VELETRH V BRNĚ.

HALA G2, STÁNEK 050

Reis Robotics ČR- strojírenství spol. s r. o. 
Černovice 173, 430 01 Chomutov, www.reisrobotics.de, info@reisrobotics.cz, +420 474 63 85 11

reisPAD 
programování s PC- tabletem

NOVINKA
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Když spolu sedíme ve vaší kanceláři a ptám se vás na zárodky va-
šeho podnikání, oči vám při slovech o vašem prvním doteku s robo-
tizací jen září. Patříte ke šťastlivcům, jimž se splnil sen, že?
Nepletete se. I když… Vedení fi rmy, jako je ta naše, není procház-
ka v obleku a popíjení kávy. Pracujete docela naplno a dlouze. Ale 
to k takové pozici už patří. Denně jste v tempu od brzkého rána do 
podvečera, večera. Volné víkendy jsou vzácností. Ale jsme tady a to 
je dobrý pocit.

S technikou Valk Welding jste se poprvé potkal kde? Díky reklamě, 
doporučení… 
…na jednom z veletrhů v Brně. Chodil jsme okolo a tušil, že jsem na 
správné adrese. Takže něco jako šestý podnikatelský smysl. 

A co rozhodlo defi nitivně?
Panasonic. Skutečnost, že lidé z Valk Weldingu stavějí své roboty ve 
spolupráci s tímto japonským věhlasným podnikem. Nejprve jsme si 

pořídili jednoho robota, asi před pěti lety. Teď svařujeme se dvěma 
červenými stroji. Spolupráce s Valk Weldingem je bezvadná nejen 
pro kvalitu techniky. Jde také o vztahy mezi lidmi. S Jakubem Vavreč-
kou a Richardem Marešem z Valk Welding, jsme si postupně vytvořili 
pevný partnerský vztah založený na 100 % důvěře.

Tak tomu se říká ideální spojení, spolupráce. Červené stroje svařují 
hlavně důlní techniku, kterou vaše společnost pak posílá do světa. 
Kam všude?
Přímo působíme především na českém trhu a v okolních státech. 
Prostřednictvím obchodních společností se ale naše mašiny dostanou 
vcelku daleko. Vedle Ruska třeba do zemí Jižní Ameriky nebo Číny.

Vaše profese je ryze technická, ovšem jméno je známé z umělecké-
ho světa. Eduard Dřízga, hudební skladatel a pianista, Eva Dřízgo-
vá-Jirušová, proslulá pěvkyně… Je to shoda příjmění nebo rodinné 
pouto?
Pouhá shoda, i když naše příjmění nejsou právě tuctová, tak se to 
sešlo náhodně.

S kolegou Jaromírem Tomášem vedete fi rmu o sedmdesáti zaměst-
nancích, jste vytížený muž, zbývá vám čas na koníčky?
Mám také rodinu, takže času nemůže být nazbyt. Ale mám rád mo-
torky. Rád si sednu na svou pětistovku Kawasaki a jednou za rok si 
také udělám velkou radost v podobě startu v rallye. Jako spolujezdec 
Martina Vlčka v Mitsubishi Evo VII, kterému naše fi rma sponzorsky 
pomáhá. Vždy jedeme slušovickou Mikulášskou rallye.

Vzpomenete si ještě na váš zážitek s prvním robotem v místním 
Ostroji?
Samozřejmě. Byl to takový robot průkopník. Úplně jednoduchý, oby-
čejný. Ale doslova nasměroval můj pracovní život. Ve své branži 
chceme být vždy nejlepší a nejkvalitnější a právě proto jsme se spojili 
s Valk Weldingem. A jsem moc rád, že jsem se tenkrát v Brně rozhodl 
správně.

Eduard Dřízga si v robotech
udělal jasno velmi brzy
Šéf společnosti TDS ZAMPRA vypráví (nejen) o spolupráci s fi rmou Valk Welding

Story Eduarda Dřízgy je příběhem nadšeného 
chlapce, který si splnil svůj sen. Už jako malého 
jej fascinovaly roboty. O 1. máji byl jako žák 
základní školy na exkurzi v Ostroji Frýdlant nad 
Ostravicí. Uviděl jednoduchého pneumatického 
robota pro výrobu háků a bylo rozhodnuto. Pan 
Dřízga vede v podhůří Beskyd rodinnou fi rmu, 
v níž roboti mají své výsostné místo. A jsou na 
nich loga Valk Welding.



 Fully  integrated efficiency

Walter Slowakei (WSK), o.z. Walter CZ s.r.o.
Dlhá 118,    Blanenská 1769
949 01 Nitra, Slovakia  Kuřim, Czech Republic
tel: +421 37 6531 611  tel: +420 541 423 341
fax: +421 37 6531 613 fax: +420 541 231 954

Rýchlejšie, efektívnejšie, ekonomicky výhodnejšie – to sú požiadavky na dodávateľa v automobilovom priemysle na globálnom 
trhu, o ktorý je nutné v stále väčšej miere bojovať. Tri riešenia: Walter, Walter Titex a Walter Prototyp – s našimi kompetentnými 
značkami získate od špecialistov automobilového priemyslu Hightech nástroje a riešenie pre kompletné opracovanie. Výsledok 
je zrejmý: Maximálna tvarová presnosť, najlepšia akosť povrchu, zvýšenie produktivity až o 100 %, extrémne dlhá trvanlivosť, 
krátke obrábacie časy a minimálne náklady na kus. Tak definujeme efektívnosť – plne integrovanú do procesov našich 
zákazníkov. 
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pracuje už 1 000 robotov ABB

Roboty ABB sú riešením pre rôzne 
priemyselné odvetvia, najmä pre 
automobilový, kovospracujúci, 
zlievarenský, drevospracujúci, 
farmaceutický, chemický, 
potravinársky, strojársky, elektro-
nický, stavebný, gumárenský priemysel 
a spracovanie plastov. Priemyselné roboty 
na seba dokážu prevziať množstvo úloh v pro-
cese výroby. Ich inštalácia prináša značnú 
úsporu nákladov a veľa ďalších výhod.

Výrobné podniky v dnešnej dobe odolávajú stále väčším tlakom po-
žiadaviek trhu a širokej konkurencii. Pri takomto tlaku je veľmi náročné 
udržať kvalitu a objem výroby. Ani zachovanie priaznivých podmienok 
pre zamestnancov výroby nie je jednoduché, najmä pri monotónnej čin-
nosti, či dokonca zdraviu škodlivých prácach, ako je práca v lakovni či 
zvarovni.
Široký produktový rad robotiky ABB umožňuje využívanie robotov na-
ozaj všade. Roboty ABB sa dajú použiť v rozličných prostrediach, uchy-
tiť v rôznych polohách (na podlahe, na stene, alebo dole hlavou), majú 
variabilnú nosnosť, dosah a opakovateľnosť pozície. 

Automatizácia založená na použití priemyselných robotov ponúka celý 
rad osvedčených výhod. Priemyselným robotom "vyhovujú" opakujúce 
sa úlohy, ktoré je možné združiť do jednej operácie. Udržiavaním kva-
lity výrobného procesu sa dosahuje vyššia kvalita produktov. Automati-
zácia nahrádza potrebu ľudskej sily v náročných či stále sa opakujúcich 
činnostiach a umožňuje tak jej využitie v iných oblastiach. Flexibilita 
robotizovaných riešení umožňuje pružne reagovať na aktuálne požia-
davky výroby (lepšie plánovanie zmien, využívanie práce cez víkendy, 
a pod.), zároveň skracuje čas nutný na zmenu výroby pri zachovaní 
konštantnej kvality, rýchlejší nábeh a ukončenie. Nezanedbateľnou 
výhodou robotov je aj náhrada ľudskej pracovnej sily vo výrobných 
procesoch s vysokými nárokmi na presnosť, pri manipulácii s ťažkými 
bremenami ako aj v drsných podmienkach a pri extrémnych teplotách. 

V auguste 2012 divízia robotiky spoločnosti ABB predala na území 

Slovenska už svoj tisíci robot, čím potvrdila svoju vedúcu pozíciu na 

slovenskom trhu v priemyselnej robotike. Spoločnosť ABB je popred-

nou globálnou spoločnosťou, ktorá pôsobí v oblasti energetiky a au-

tomatizácie. 

Pracovné podmienky robota pritom umožňujú znižovanie spotreby ener-
gie či potrebu podlahovej plochy, čo vedie k značným úsporám. 

Dostupnosť servisných služieb
Ďalším dôležitým dôvodom, prečo sa slovenské fi rmy rozhodujú pre 
roboty ABB, sú dostupné servisné služby. Servisné stredisko robotiky 
ABB je situované v Trnave, čo sa osvedčilo ako výhodná poloha pre 
uskutočnenie výjazdu do akejkoľvek časti Slovenska. V trnavskom 
centre robotiky nájdete okrem skúsených servisných technikov aj 
lokálny sklad náhradných dielov a školiace stredisko. Slovenskí zá-
kazníci tak majú ľahký prístup k servisu, náhradným dielom, ale aj 
k možnosti nechať si kvalifi kovane vyškoliť svojich zamestnancov. 

Priemyselné roboty dnes nájdete naozaj všade, už to nie je len vý-
sada veľkých výrobných podnikov. Výhody, ktoré zavedenie robo-
tov prináša, sú nespočetné a ich kúpa sa preto vyplatí aj menším 
fi rmám. Firmy, ktoré investujú do automatizácie a robotizácie, tak 
intenzívne zvyšujú svoju konkurencieschopnosť. Tisíc robotov ABB 
na Slovensku je jasnou správou o tom, že slovenské výrobné podni-
ky nezaostávajú za trendom v zahraničí. Inováciou výrobných liniek 
sa tak slovenské fi rmy stávajú silnou konkurenciou pre zahraničných 
výrobcov v rôznych odvetviach priemyslu. 

ABB je poprednou globálnou spoločnosťou, ktorá pôsobí 

v oblasti energetiky a automatizácie. Svojim zákazníkom 

v oblasti priemyslu, výroby a distribúcie energií prináša mož-

nosť zlepšiť ich výkonnosť a zároveň znížiť dopad ich čin-

nosti na životné prostredie. Skupina ABB zamestnáva zhruba 

145 000 zamestnancov vo viac ako 100 krajinách sveta. 

Na Slovensku pôsobí ABB od roku 1991. V súčasnosti má za-

stúpenie v 5 mestách a zamestnáva vyše 200 ľudí.

Pre slovenský priemyselPre slovenský priemysel
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SPINEA
vývoj novej generácie

vysoko presných reduktorov

TwinSpin už 18 rokov označuje vysoko presné 

reduktory z produkcie modernej slovenskej stro-

járskej spoločnosti – SPINEA. Jediný európsky 

výrobca reduktorov z kategórie HI-tech výrobkov, 

ktorému konkurujú len tri japonské fi rmy, neustále 

reaguje na podnety zo sveta techniky

V našej spoločnosti sa už niekoľko rokov uskutočňuje vývoj novej generácie vysoko 
presných reduktorov, kde hlavným cieľom je zvýšenie momentovej hustoty 

v porovnaní s prvou generáciou Twinspin. Podstatným rozdielom oproti konštrukcii 
pôvodnej série je uloženie páru prírub v nosnom telese. Technická podstata spočíva 

v konštrukčnom oddelení hlavného ložiska od redukčného mechanizmu reduktora. 
Z hľadiska fyzikálneho sú sily v spojení prírub a vnútorné sily hlavného ložiska 

vzájomne nezávislé. Táto veta charakterizuje podstatu technického 
riešenia reduktorov novej série. 
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Hlavnou novou konštrukčnou črtou v redukto-
roch novej generácie je hlavné ložisko 
V reduktore novej generácie pozostáva z troch hlavných kompo-
nentov: 
 • nosné teleso 
 • výstupná príruba
 • hlavná príložka. 
V reduktore prvej generácie pozostávalo z piatich hlavných kom-
ponentov: 
 • nosné teleso s dvomi axiálnymi krúžkami 
 • výstupná a vstupná príruba. 

Oddelenie transmisného člena od hlavného ložiska ďalej umožňuje 
lepšiu kontrolu trenia v prevodovke. 
V porovnaní s prvou generáciou reduktorov, prevodovky novej gene-
rácie dosahujú nižšie hodnoty trenia pri zachovaní požadovaných 
hodnôt Lost motion. Bežne dosahované parametre Lost motion sú do 
1 arcmin.
Znížené trenie má tiež pozitívny vplyv na rozbehové momenty. Tie-
to sú pri porovnateľnej veľkosti novej generácie reduktora nižšie 
o 30 – 50 % voči pôvodnej. Nižšie trenie taktiež znamená nižšiu pro-
dukciu tepla v prevodovke.

Zvýšenie momentovej hustoty, ktoré je hlavným prínosom novej ge-
nerácie reduktorov, znamená vlastne zníženie ich hmotnosti pri za-
chovaní pôvodných výkonových charakteristík prevodoviek.

Nízka hmotnosť je prínosom hlavne v tých aplikáciách, kde je prevo-
dovka súčasťou dynamickej sústavy, ako napríklad v priemyselných 
robotoch. Príkladom úspešnej aplikácie novej generácie reduktorov 
je ich použitie v novej generácii robotov IRB 2600 a IRB 4600 spo-
ločnosti ABB. 

SPINEA s firemným sloganom „EXCELLENCE IN MOTION“ pozýva záujemcov počas veľtrhu SPS IPC Drives 
v Norimbergu do haly 3, kde v stánku č. 368 predstaví svoje produktové portfólio, inovácie a trendy. 

Je to už druhý (po AUTOMATICA Mníchov) veľtrh na nemeckom teritóriu v tomto roku, 
kde sa SPINEA zúčastňuje ako vystavovateľ.

www.spinea.sk

Spoločnosť SPINEA, s.r.o.

Firma bola založená v roku 1994. Svoju činnosť zameriava na vý-

robu, výskum a vývoj vysoko presných prevodoviek s konštantným 

prevodovým pomerom, ktoré boli uvedené na trh pod obchodným 

menom TwinSpin®. Firma patrí medzi štyroch najväčších výrobcov 

veľmi presných prevodoviek na svete a vo svojej kategórii zostáva 

stále jediným európskym výrobcom.

Účasť na veľtrhu SPS IPC Drives
Popredný európsky veľtrh SPS IPC Drives v Norimbergu, ktorého sa 
zúčastníme ako vystavovatelia, orientovaný na elektrickú automati-
začnú techniku a všetky komponenty, kompletné systémy a integro-
vané automatizačné riešenia, je pre nás výzvou v prezentácii radu 
DriveSpin.

Aktuátory DriveSpin spájajú v sebe výnimočné mechanické vlast-
nosti vysoko presného reduktora TwinSpin s vynikajúcou dynamikou 
a preťažiteľnosťou striedavých servomotorov v kompaktnom dizajne, 
s malými zástavbovými rozmermi, nízkou hmotnosťou a jednoduchou 
inštaláciou. 

Medzi vynikajúce mechanické vlastnosti aktuá-
torov DriveSpin patria:
• malý mŕtvy chod (lost motion) 
• malý moment zotrvačnosti 
• vysoký redukčný pomer 
• vysoká kinematická presnosť 
• vysoká momentová preťažiteľnosť 
• vysoká torzná a klopná tuhosť 
• vysoká kapacitá integrovaných radiálno-axiálnych výstupných
   ložísk 
• vysoký dynamický výkon 
• vysoká životnosť.

Tieto vlastnosti predurčujú aktuátory DriveSpin na použitie v nároč-
ných podmienkach a rôznych odvetviach v robotike a automatizá-
cii, obrábacích strojoch a všeobecnej automatizácii, zdravotníckej 
technike, leteckej technike. Aplikácie nachádzajú taktiež v navigač-
ných, radarových, kamerových a optických systémoch. 
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Takto by mohla vyzerať ideálna kombinácia: elektrická os s ozubeným remeňom ELGA zaručí 
veľmi rýchly pohyb, zatiaľ čo inteligentný systém SBOI – Q je zodpovedný za presnosť. Ten 
určuje aktuálny bod a zaručuje, že prepravované tovary sú správne umiestnené. Typickým prí-
kladom je predmontovaný manipulačný systém na testovanie elektronických súčiastok, v ktorom 
musí byť viac testovacích bodov kontrolovaných s presnosťou a vysokou rýchlosťou. 

Text a foto Festo

Pri použití týchto dvoch zariadení je manipulačný systém 
oveľa rýchlejší, ale iba ak sú skutočne potrebné. Taktiež 

namiesto presnej osi s vretenom, postačí fi nančne menej 
náročná a rýchla os s ozubeným remeňom. Toto je iba 

jedno zo šikovných riešení, ktoré fi rma Festo zavádza tým, 
že používa elektrický pohon v mechatronických 

kombináciách s pneumatickými valcami pre tisíce 
zákazníkov na celom svete. Odpoveď sa často skrýva

 jednoducho v dobrom dizajne. 

Rýchly pohyb, presné Rýchly pohyb, presné 
umiestnenie koncového boduumiestnenie koncového bodu

So správne zvolenými elektrickými a pneumatickými 
pohonmi je všetko pod kontrolou 

„So správne dimenzovanými elektrickými a pneu-
matickými zariadeniami je všetko pod kontrolou, 
a samozrejme fi nančne viac efektívnejšie,” vysvetľuje 
Michael Fraede 

Elektrická os s ozubeným remeňom ELGA zaručí veľmi rýchly po-Elektrická os s ozubeným remeňom ELGA zaručí veľmi rýchly po-
hyb, zatiaľ čo inteligentný systém SBOI – Q je zodpovedný za hyb, zatiaľ čo inteligentný systém SBOI – Q je zodpovedný za 

presnosť. Ten určuje aktuálny bod a zaručuje, že prepravované presnosť. Ten určuje aktuálny bod a zaručuje, že prepravované 
tovary sú správne umiestnené tovary sú správne umiestnené 
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Kamera ako kontrolér
Otázkou ostáva, ako os s uchopovacím modulom a testovanými súčias-
tkami nájde presnú polohu voľného testovacieho miesta? Postará sa o to 
inteligentná kamera SBOI-Q vyrobená spoločnosťou Festo. Tá kontroluje 
elektrické manipulačné zariadenie pomocou integrovaného PLC. Kamera 
analyzuje obraz referenčných dát a využíva to na vypočítanie správnej po-
lohy x-ovej a z-ovej osi manipulačnej jednotky. 

Kamera SBOI-Q je namontovaná na prednej časti elektrickej konzolovej 
manipulačnej jednotky. Má na starosti úplnú kontrolu manipulačnej jednot-
ky vďaka integrovanému CoDeSys PLC s CAN otvorenou riadiacou funkč-
nosťou. Žiadna ďalšia kontrola nie je potrebná, takže celý systém je menej 
komplexný a tiež rýchlejší a lacnejší ako pomerne drahé presné pohony 
s vretenom. 

Spoľahlivý návrhový softvér
Ako projektoví inžinieri fi rmy Festo vyrábajú tieto nízkonákladové, energe-
ticky účinné, jednotlivo predmontované zákaznícke riešenia? Odpoveď je 
pomerne jednoduchá – robia to pomocou podporných technologických 
systémov pre riešenia s pohonmi. Pre elektrické pohony slúži návrhový sof-
tvér PositioningDrives, zatiaľ čo pre pneumatické pohony je tu ProPneu sof-
tvér. Zákazníci, ktorí hľadajú najlepšie nízkonákladové riešenie, môžu na 
výpočet účinnosti energie využiť softvér na stránke fi rmy Festo. 

Nielen projektoví inžinieri fi rmy Festo, ale aj konštruktéri zákazníkov majú 
prístup k rozsiahlej výrobnej ponuke fi rmy Festo. Tá zahŕňa komponenty 
mechanických pohonov, motory, osové riadiace jednotky a fi remné softvé-
ry, ako aj diagnostické a ovládacie vybavenie pre systémy kontroly pohy-
bu a programovateľné riadiace jednotky vyššej úrovne. Všetko prichádza 
z jedného zdroja a je bezchybne koordinované, čo znamená, že neexistujú 
žiadne problémy medzi jednotlivými článkami. 

V závislosti od špecifi ckých požiadaviek na aplikáciu je k dispozícii celko-
vé spektrum technológie pohonov. To zahŕňa pneumatické valce vrátane 
servopneumatických pohonov ako aj elektrické osi s ozubenými remeňmi, 
resp. vretenami a lineárne elektrické osi. 

Kontrola pohybu
Možnosti sú nekonečné, ak ide o prepojenia na všetky súčiastky, napríklad 
systémy riadenia pohonu, alebo ventilové terminály. Je potrebný pohyb 
z bodu do bodu, či vynechanie pozície, alebo úplná kontrola profi lu pre 
robotické riešenie? Riadiace prostredie 
fi rmy Festo je prispôsobiteľné a modulár-
ne, pričom je súčasťou modulárneho me-
chatronického manipulačného systému. 

Nepretržité rozširovanie výrobnej škály 
od pneumatických súčiastok po viac ako 
5 000 súčiastok elektrického pohonu, 
ktoré sú v súčasnosti k dispozícii, zabez-
pečuje, že zákazníci na celom svete ma-
jú prístup k širokej škále aplikácií, v roz-
sahu od malých súčiastok vážiacich len 
niekoľko gramov, až po ťažké súčiastky 
vážiace 100 kg. Čokoľvek chce zákaz-
ník vyrábať – či už mikročlánky alebo 
zubné kefky, ťažké liate súčiastky alebo 
objemné kartónové škatule – všetko je 
možné. 

Rýchle riešenia systémov
Zákazníci sa môžu spoľahnúť nielen na jednotlivé komponenty z ponu-
ky elektrických pohonov, ale aj na predmontované manipulačné systémy, 
ktoré sú začlenené priamo do zákazníckej inštalácie. Pre rýchle riešenia 
systémov ako napríklad Tripod, vysokorýchlostný H-portál, alebo vysoko-
rýchlostný T-portál, ako aj upravený karteziánsky viacosový portál, vyu-
žívajú projektoví inžinieri fi rmy Festo Aplikačné centrum, kde sú systémy 
optimalizované – často v spolupráci so zákazníkom – až kým nie sú pri-
pravené na montáž. Aplikačné centrum umožňuje hodnotenie v časových 
intervaloch, využíva vertikálne testovacie stanice a online laserové sledova-
nie, podporuje testovanie aplikácií, ktoré obsahujú ťažké súčasti ako aj ser-
vo a lineárne motory a testy pre vákuové aplikácie, spracovanie obrazov 
a sledovanie remeňa. 

Jednoduchší, rýchlejší a lacnejší. Riadiaci mostík, ktorý využíva os s ozu-
beným remeňom a kameru a pracuje bez pomerne drahej a presnej osi 
s vretenom

V súčasnosti sú k dispozícii aj predmon-
tované robotické riešenia s kontrolou 
pohybu: vysokorýchlostné riešenia ako 
H-portál a T-portál ako aj Tripod
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Využití průmyslové automatizace
AUTOMATIZACE – měřicí, řídicí, automatizační a regulační technika 
je projekt pořádaný ve spolupráci s Českomoravskou elektrotechnic-
kou asociací. Letos akcentuje využití průmyslové automatizace v jed-
notlivých oborech. Pátý ročník se tak zaměří na propojení nových 
informačních technologií a řízení výrobních procesů, na zvyšování 
produktivity, kvality a konkurenceschopnosti a na snižování celkových 
nákladů. 

Průmyslová automatizace je také téma, které se prolíná doprovodným 
programem veletrhu. Hned v pondělí se koná již tradiční konference 
Machines Communicate 2012, v úterý následuje seminář Energie pro 
budoucnost VII s podtitulem Efektivní nakládání s energiemi v prů-
myslové výrobě, na který navazuje Vize v automatizaci – Digitální 
továrna 2012. 12. 9. je potom na programu konference Perspektivy 
automatizace II, která se bude zabývat automatizací výrobních, mon-
tážních a balících linek.

Výrobní proces v praxi
A nezůstane jen u teorie – v pavilonu A2 se už poněkolikáté bude 
konat balící linka Packaging Live, která návštěvníkům přiblíží výrobní 
proces v praxi. Letošní rok je kladen důraz právě na automatizaci. Na 
samém začátku procesu se objeví mimořádně rychlý balící stroj na 
tzv. stickpacky, chrlící velké množství sáčků cukru za minutu a na konci 
linky bude velký robot ovládající paletizační pracoviště. Návštěvníci 
shlédnou také skupinové balení, manipulaci robotem, lepení a vypl-
ňování krabic či fi xaci palety kartonovými výztužemi. Nebudou chy-
bět značící technologie pro potisk miniaturních sáčků i velkých krabic 
a nedílnou součástí linky bude také ukázka využití RFID technologií – 
tzv. chytrých etiket v praxi. Program bude denně komentovaný.
 
Roboti v provozu
Přímo v provozu tak budou moct návštěvníci shlédnout hned několik 
robotů. Společnost ARC-Robotics bude mít v provozu hned dva – Ro-
bot Fanuc M-430iA s integrovanou funkcí LineTracking bude balit pro-

dukty do krabic. Funkce LineTracking se používá s běžícími pásy, kde 
musí robot manipulovat s produkty, které jsou v pohybu, bez možnosti 
zastavení výrobní linky, tím se výrazně zkracuje výrobní čas. Druhý 
Robot Fanuc M410iB/160 uvidíte při paletizaci zabalených krabic 
a vkládání proložek. Řada robotů Fanuc M410iB představuje absolut-
ní vrchol mezi paletizačními roboty s maximálním dosahem 3 142 mm,
nosností až 700 kg a výkonem až 1 900 cyklů/hod.

Součástí balící linky bude také produkt fi rmy GABEN, který bude mo-
nitorovat systém pro sběr dat MESLINE a poskytne informace o vý-
konu linky na velkoplošných obrazovkách. Pro potřeby zobrazování 
výrobní nebo balící dokumentace na výrobních linkách doplnila spo-
lečnost GABEN sortiment koncových terminálů o 22/24“ průmyslový 
displej s LED dotykovou obrazovkou. Samonosné provedení s kovo-
vou konstrukcí a odolnou dotykovou plochou umožňuje instalaci do 
náročných provozů. Variabilní provedení umožňuje integraci průmys-
lového PC nebo čtečky RFID do těla obrazovky. Na konci linky bude 
umístěný aplikátor chytrých etiket s RFID tagem a čtecí brána, která 
automaticky zaznamená průjezd označených palet. 

Více informací na www.bvv.cz/msv

Automatizace na MSV
MSV Brno – 54. Mezinárodní strojírenský veletrh

Podtitulem letošního Mezinárodního strojíren-
ského veletrhu by mohl klidně být slogan „Ná-
vrat vystavovatelů“. Na brněnském výstavišti 
se totiž představí více než osmnáct set fi rem 
z třiceti dvou zemí světa a mnozí vystavovatelé 
se na MSV vrací i po několikaleté pauze. Každé 
sudé roky je nedílnou součástí veletrhu také 
průřezový projekt AUTOMATIZACE, do kterého 
se přihlásilo 210 vystavovatelů z deseti zemí.

Foto Press Automatica 2012

MSV 2012
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  Zvyšuje rýchlosť dodávok a eliminuje riziko ľudského faktora
  Znižuje potrebu dodatočného nastavovania a manuálneho leštenia až o 75%
  Zaručuje stabilitu a presnosť aj počas dlhých obrábacích časov
  Pojazd v osi Y až 800 mm a dovolená záťaž stola až 2500 kg

Pri návšteve nášho stánku MSV Vám vysvetlíme ako naša kvalita, 
inovatívne technológie a celková podpora môže dramaticky zvýšiť 
Vašu produktivitu a zvýšiť Vaše výnosy.   

Ďalšie informácie o firme Makino získate na stránke www.makino-msv.eu, 
alebo nás kontaktujte na mailovej adrese makino-contact@makino.eu.

Nová F8/F9: 
Objavte nový 
rozmer produktivity

w
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MSV 2012
Stánok 011  

Hala P
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Makino F8/F9
spojenie výkonného a precízneho obrábania

Vysoká miera odobratého materiálu a veľká 
presnosť už nie sú protiklady - vďaka úplne 
novému vertikálnemu obrábaciemu centru 
Makino F8/F9, ktoré bude predvedené pre 
medzinárodné publikum na tohtoročnom 
jesennom veľtrhu MSV (Brno), AMB 
(Stuttgart) a BiMU (Miláno). Tento veľký 
a výkonný stroj obrába ťažko obrobiteľné 
materiály s maximálnou presnosťou 
a súčasne ponúka veľmi dobrú drsnosť 
povrchov po obrábaní. Navyše nutnosť ma-
nuálneho dokončovania je minimalizovaná, 
z čoho vyplýva zníženie nákladov, skrátenie 
dodacej doby a zredukovanie chýb 
spôsobených ľudským faktorom.

PRIEMYSELNÉ ODVETVIA: 

Automobilový priemysel, presné diely 

KATEGÓRIE: 

3– a 4– osévé frézovanie a vŕtanie dielcov a komponentov veľké-

ho formátu a fi nálnych dielov pre oblasť farmárskeho priemyslu

F8 vertikálne
obrábacie centrum

Jednoduché nakladanie
a vykladanie vďaka dverám otvárajúcim sa z oboch strán

NOVINKA
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Kovacie zápustky, vstrekovacie formy a lisovacie nástroje môžu byť efektív-
ne vyrobené na F8/F9, a jeho silné stránky sú tiež zrejmé v obrábaní rámov 
foriem a základných dosiek. Vysoko výkonná technológia vretena Makino 
hrá kľúčovú úlohu. 10 000 ot. vreteno má dostatočnú silu a tuhosť potreb-
nú pre obrábanie vysoko kalených a temperovaných ocelí. Vrtáky až do 
priemeru 80 mm a frézovacie hlavy až do 125 mm v priemere je možné 
bez problémov použiť a pri vysokých rýchlostiach posuvu preukázať vyni-
kajúcu súhru vretena, valčekových lineárnych vedení a vysokej mechanickej 
pevnosti. 20 000 ot. vreteno pokrýva široké spektrum aplikácií od ľahkého 
vysokorýchlostného hrubovania až po zrážanie hrán s malým priemerom 
nástroja. A to robí F8/F9 ideálnym riešením pre veľkorozmerné vstrekova-
cie formy. Patentovaná technológia chladenia jadrom umožňuje 20 000 ot. 
vretenu udržať vysokú mieru presnosti v osi počas dlhých obrábacích ča-
sov, a taktiež predlžuje jeho životnosť. Po výmene nástroja sa F8/F9 vracia 
do frézovaného povrchu s maximálnou presnosťou, aby neboli viditeľné na-
pájania jednotlivých dráh. Inými slovami, nie je potrebné dokončiť celý po-
vrch s malým nástrojom, čo je často bežnou praxou. Aj napriek vysokému 
výkonu vreteno beží hladko s minimálnymi vibráciami. Výsledok: optimálna 
drsnosť povrchu a menšie opotrebenie nástroja.

F8/F9 prichádza v geometricky symetrickej konštrukcii, kde rovinnosť a kol-
mosť je priamym dôsledkom vysoko presnej výroby liatinových odliatkov 
a nie kompenzačnej elektroniky. Veľkorozmerné valčekové lineárne ve-
denie vo všetkých troch osiach zaistí stabilitu a vysoký stupeň tlmenia pri 
zachovaní možnosti rýchlych pohybov a dynamiky stroja. Dizajn voľnej 
Y–osi a široké rozpätie lineárnych vedení zaručujú optimálnu rovinnosť, 
a to aj pri Y–pojazde 800 mm a maximálnom zaťažení 2 500 kg. Váha 
obrobku je vhodne distribuovaná do podlahy cez strategicky umiestnené 
nohy s ustavovacími skrutkami, zatiaľ čo široká kontaktná plocha postele 
a stojanu zabezpečuje, aby boli rezné sily dobre absorbované v stojane. 
Dynamika pohonov a optimalizácia dráh možná vďaka softvéru MAKINO 
SGI.4 zrýchľuje 3D kontúrovanie a obrábanie všeobecných 3D plôch. Sy-
metrická konštrukcia F8/F9 takisto prispieva k tepelnej stabilite. Navyše sa 
teplo pohltí vo vnútri stredom chladených guličkových skrutiek, prírubách 
motorov a ložiskách cez chladiaci olej a chladiacu jednotku. To zaručuje 
vysoký stupeň rozmerovej presnosti a zvýšenie životnosti ložísk.

Štyri špirálovité dopravníky triesok s bubnovou fi ltráciou umožňujú odvod aj 
veľkého objemu triesok pri vysoko výkonnom obrábaní rýchlo a efektívne 
do zadnej nádoby.

V neposlednom rade je pracovný priestor stroja ľahko dostupný, čo skracu-
je potrebný čas na ustavenie obrobku. Ochranné dvere sa otvárajú z obi-
dvoch strán a poskytujú operátorovi priamy prístup k obrobku a ľahkú ma-
nipuláciu so žeriavom pri vkladaní a vykladaní veľkých kusov. 

ŠPECIFIKÁCIA: MAKINO F8/F9
Pojazdy (X, Y, Z osi) 1,300/1,600 x 800 x 650 mm
Pracovná oblasť stola 1,550/1,850 x 800 mm
Max. váha obrobku 2,500 kg
Vreteno 10,000 rpm BT50 or HSK-A100
 20,000 rpm HSK-A63
Rýchloposuvy (X, Y, Z osi) 24,000 mm/min
Šírka a dĺžka stroja  3,850/4,300 x 4,090 mm 
Výška stroja  3,560 mm
Váha stroja  16,000/17,000 kg

Ľahký prístup k obrobku vretena

Vylepšené štyri špirálovité dopravníky triesok pre ich efektívnejší transport

Pre ďalšie informácie, prosím, kontaktujte:

Makino s.r.o.
Tuhovská 31, 831 06 Bratislava, Slovensko

Tel.: +421 2 49 612 100, Fax: +421 2 49 612 400

makino@makino.eu

www.makino.eu

ZÁZEMIE SPOLOČNOSTI MAKINO
Makino Milling Machine Co., Ltd. je uznávaný ako jeden z popredných 
poskytovateľov technológií a služieb v odbore obrábacích strojov. Spo-
ločnosť je uvedená na tokijskej burze a zamestnáva približne 4 000 
ľudí v celej Amerike, Európe a Ázii. Tržby za fi škálny rok končiaci 31. 
marca 2012 dosiahli takmer 1,4 miliardy USD. Makino poskytuje široký 
sortiment produktov špičkovej kvality, medzi ktoré patria obrábacie cen-
trá pre výrobu dielov, rovnako ako pre výrobu foriem, v najrôznejších 
aplikáciách v leteckom a automobilovom priemysle, ťažkej technike, 
priemyselných komponentoch a priemyslu z oblasti mikrotechnológií. 
MAKINO Europe Group má technologické centrá v Hamburgu, Stutt-
garte (Kirchheim unter Teck), Miláne a v Bratislave so zameraním na 
marketing, predaj, aplikácie a servis. 
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Nové vrtáky řady TungSix-Drill, které jsou dostupné v rozmezí průměrů od 28 do 54 mm 
s odstupňováním po 1mm, jsou ideálním nástrojem pro vrtání širokého spektra materiálů. 
Dlouhodobé testy nástroje TungSix-Drill jednoznačně prokázaly zvýšení životnosti nástroje 
minimálně o 50 % v porovnání s nástroji osazenými destičkami se 4 řeznými hranami při stej-
ných řezných rychlostech a hodnotách posuvu. Základ geometrie nového vrtáku TungSix-Drill 
spočívá v oboustranné břitové destičce s geometrií jak pro centrální, tak i obvodové upnutí. 

Vhodnou modifi kací geometrie centrální břitové destičky bylo docíleno vyšší pevnosti a odol-
nosti proti vzniku křehkých lomů. Nová geometrie břitových destiček tak přináší optimalní 
vzdálenost mezi řeznými hranami pro lepší eliminaci duplicitního poškození hran, které mo-
hou následně destabilizovat celkovou životnost nástroje. Šestibřité negativní destičky s pozi-
tivním úhlem čela výrazně snižují řezné síly na úroveň srovnatelnou s konkurenčními vrtáky 
osazené vyměnitelnými břitovými destičkami. Základním utvařečem centrální destičky je zná-
mé provedení typu DJ, které má silnou ochrannou fazetku a jemně dělené čelo pro zabráně-
ní hlcení třísek v místě řezu. Vnější destička má velmi positivní úhel čela a zajišťuje tak velmi 
lehký řez s nízkým řezným odporem a plynulý odvod třísek. 

Optimální vyvážení řezného procesu a snížení řezných sil díky unikátní geometrii centrální 
a obvodové břitové destičky v kombinaci s novým revolučním materiálem AH9030 a im-
plementace šroubovitě kroucených kanálů pro přívod procesní kapaliny dělají z nástroje 
TungSix-Drill ideální řešení pro vrtání ocelí, korozivzdorných ocelí a litinových materialů v ši-
rokém spektru aplikací. 

O zaručenou procesní životnost nástroje TungSix-Drill je postaráno díky nově vyvinutému 
řeznému materialu AH9030 s PVD povlakem, který garantuje excelentní odolnost proti otěru 
a oxidaci. Společnost Tungaloy na tento nový karbidový materiál rovněž implementovala ex-
kluzivní technologii povlakování známou pod názvem PremiumTec, pro plynulý odvod třísek 
z místa řezu díky dokonale hladkému čelu destičky a zvýšení životnosti břitu. 
Tělesa vrtáků z produktové řady TungSix-Drill jsou k dispozici v délkových řadách L/D = 2 
a L/D = 3 s upínacím průměrem 32 nebo 40 mm a celkovou délkou od 145 do 287 mm.

TungSix-Drill je tak produktem s nejvyšším stupněm ekonomického vrtání při vysokých řezných 
rychlostech a hodnotách posuvu. Pro další zvýšení produktivity jsou nové vrtáky rovněž kom-
patibilní s řadou srážecích kroužků TDXCF společnosti Tungaloy.

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

Nájdete nás aj na MSV 2012 BRNO v pavilone P, stánok MIKRON GROUP č: 40, v dňoch 10. – 14. 9. 2012

Tungaloy “TungSix-Drill”
vrtání otvorů s maximální stabilitou

a ekonomikou procesu 
Pro posílení stability procesu vrtání a prodloužení celkové životnosti nástroje vyvinula japonská 
společnost Tungaloy Corporation nové provedení vrtáku s produktovým označením TungSix-Drill 
se silnou a vysoce spolehlivou geometrií řezné hrany. Světově unikátní koncept vrtáku se 6-ti 
břitými destičkami tak přináší koncovému zákazníku to nejekonomičtější řešení na trhu. 

Více informací o tomto produktu Vám rádi podají zástupci společnosti MIKRON SLOVAKIA s. r. o.
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Po úspěšné integraci na mnoha jiných trzích – jako je německý, asijský, 
trh USA a japonský trh – bude i evropský trh rozvíjen společným úsilím. 
DMG a MORI SEIKI spojují své aktivity v České a Slovenské republice od 
1. 5. 2012. 

DMG / MORI SEIKI Czech odpovídá za celý prodej & servis a podporu 
celého produktového portfolia obou těchto výrobců. S centrálou v Brně a se 
svými aplikačními, prodejními a servisními centry v Praze, Plané nad Lužni-
cí, v Trenčíně a v Povážské Bystrici, DMG / MORI SEIKI Czech stanovuje 
průmyslový standard špičkových technických služeb při realizaci produktů 
a nabídce řešení pro jakoukoliv zákaznickou výzvu. S téměř 60 zaměstnan-
ci dokážeme v ČR a SR poskytnout tu nejlepší podporu pro všechny výrobní 
činnosti. Naše spojená a vylepšená hustá servisní síť umožňuje poskytovat 
komplexní technickou podporu, a tím snížit vaše náklady na servis. 
„Konzistentní trhová orientace a technologické prvenství našich produktů jsou 
faktory našeho úspěchu,” říká Ing. Jiří Marek, jednatel DMG / MORI SEIKI
Czech. „Naši vysoce motivovaní zaměstnanci DMG / MORI SEIKI mají am-
bici postavit se čelem náročným výzvám, a poskytnout našim zákazníkům ta 
nejlepší řešení ve své třídě. Můžou se spolehnout na silnou prodejní a servis-
ní organizaci s vysoce kvalitními technologiemi.” 
Pod vedením pana Ing. Jiřího Marka DMG / MORI SEIKI Czech zastřešuje 
2 regiony: •Českou republiku •Slovenskou republiku
S komplexními službami, mezi které patří i poradenství a podpora při apli-
kaci stroje v konkrétním prostředí, technické řízení a provozní podpora, 
DMG / MORI SEIKI zabezpečuje komplexní řešení pro jakékoliv potřeby 
zákazníka. V technologických střediscích se naživo předvádějí nejnovější 
technologie a školící zařízení. Naše dobře vybavené technické a aplikační 
středisko nabízí školení jak pro začínající, tak i pro pokročilé uživatele v ob-
lasti CNC a CAD/CAM technologie obrábění kovů. Svými 37 technologic-

kými středisky v Evropě DMG / MORI SEIKI nabízí našim zákazníkům vý-
znamné přínosy v podobě vysoce kvalitní technologie spojené s komplexní 
sítí prodejných a servisních služeb. 
S více jak 30 zaměstnanci servisu a místní servisní službou Hotline, 
které jsou v pohotovosti nepřetržitě 24 hodin denně/7 dnů v týdnu, 
DMG / MORI SEIKI Czech zaručuje pomoc a podporu při řešení všech ser-
visních potřeb kdykoliv se vyskytnou. I když DMG a MORI SEIKI jsou dobře 
známé dodávkami highend, kvalitních CNC soustruhů, obráběcích center, 
nejmodernějších 5osých strojů, Turn&Mill a Mill&Turn, jakož i ultrazvuko-
vých a laserových technologií, obě tyto fi rmy pracují také na rozšíření na-
bídek strojů pro začínající uživatele. V segmentu ekonomických soustružnic-
kých a frézovacích strojů DMG / MORI SEIKI nabízí řadu ECOLINE. Tato 
řada strojů vychází z myšlenky poskytnout uživateli běžný vysoce kvalitní 
standard důsledným uplatněním standardizace, a spolehlivou konstrukci 
stroje při bezkonkurenčním poměru ceny k výkonu. 
Klíčové oblasti aktivit “Soustružení“, “Frézování“, “ULTRASONIC“ 
a “LASERTEC“ jsou doplněny automatizačními a softwarovými řešeními 
pro obráběcí stroje.

GILDEMEISTER AG a MORI SEIKI Co. Ltd., dva globální výrobci obráběcích 
strojů, úzce spolupracující na českém a slovenském trhu a na mnoha jiných 
trzích po celém světe. Strategické partnerství mezi skupinou GILDEMEISTER 
a MORI SEIKI Co. Ltd. zahrnuje výrobu, nákup, výzkum a vývoj, jakož i pro-
dej a servis na vybraných trzích, a obstarávaní fi nancování pro zákazníky. 

Společná integrace na českém a slovenském trhu se zpečetí v termínu 
10. – 14. září 2012 v pavilonu P na Mezinárodním strojírenském 
veletrhu v Brně, kde na jednom místě, o velikosti 205 m2, se představí 
společná produkce obou společností jako celek.

Vítejte u DMG / MORI SEIKI Czech
DMG a MORI SEIKI spojují svoje aktivity v České a Slovenské republice
Soustružnické technologie | Frézovací technologie | Broušení | Řídící systémy | Služby | Pokrokové technologie

Vážení obchodní partneři,

na 54. MSV v Brně Vám společnost DMG MORI SEIKI Czech s.r.o.
jako přední světový výrobce obráběcích strojů, představí aplikaci
nejnovějších technických a technologických konceptů do inovativních
strojních řešení pro optimalizaci a zvýšení nákladové efektivnosti
Vašeho výrobního procesu.

www.dmgmoriseiki.com

MSV 2012, 10.  - 14. září 2012, pavilon P, stánek 63

Naši specialisté Vám předvedou zajímavé aplikace výroby na strojích:  

DMU 65 FD monoBLOCK 
MILLTAP 700 
ECOLINE: DMC 635 V ecoline a CTX 310 V3 ecoline (NEW DESIGN)
NLX2500SY/700 
NTX2000

Navštivte nás na našem stánku, kde s Vámi rádi prodiskutujeme Vaše projekty.
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Na pozadí rostoucích požadavků na fl exibilitu a přesnost nabý-
vá kompletní obrábění stále více na významu. Obráběcí centrum 
DMU 85 FD monoBLOCK® NEXT GENERATION bylo vyvíjeno právě 
s ohledem na tyto tendence. Výsledek přesvědčí jak svými osvědčený-
mi vlastnostmi nejnovější varianty konstrukce monoBLOCK®, tak i vr-
cholným uplatněním soustružnicko-frézovací technologie.

Výhody pro uživatele jsou zřejmé: když stačí jediný stroj tam, kde 
jindy byly zapotřebí dva nebo tři, je zapotřebí méně místa i investic. 
Kompletní obrábění frézováním a soustružením na jedno upnutí navíc 
zvyšuje přesnost a minimalizuje průběžné časy díky eliminaci dob 
uskladnění, přípravných časů a zkrácením vedlejších časů. S
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Soustružnicko-frézovací technologie ze strojů 
duoBLOCK®

Po technologické stránce společnost DECKEL MAHO Pfronten vlo-
žila do stroje DMU 85 FD monoBLOCK® NEXT GENERATION 
všechno své know-how z oblasti soustružnicko-frézovací technolo-
gie. To je vidět zejména u soustružnicko-frézovacího stolu s poho-
nem DirectDrive, který nabízí jedinečný krouticí moment 2 050 Nm 
při až 800 ot/min a maximálním zatížení stolu 1 000 kg.

DMU 85 FD monoBLOCK® 
NEXT GENERATION
5osé frézování a soustružení obrobků
do 1 000 kg na jedno upnutí

V obráběcím centru 
DMU 85 FD monoBLOCK® 
NEXT GENERATION 
se skrývají všechny zkušenosti 
společnosti DECKEL MAHO z 12 let
aplikací soustružnicko-frézovací techniky
a z více než 800 instalovaných strojů 
DMU FD a DMC FD. Tak jako již menší
DMU 65 FD monoBLOCK® 
NEXT GENERATION otevře i tento 
model v segmentu kompaktních 
univerzálních strojů novou dimenzi 
kompletního obrábění. Tento nejmladší 
soustružnicko-frézovací stroj z produkce
DMG / MORI SEIKI se vyrovná i s nejnáročnějšími 
frézovacími a soustružnickými operacemi. Společnost DMG / MORI SEIKI prezentovala na tradiční 

výstavě Open House 2012 ve Pfrontenu úspěšné centrum 

DMU 85 monoBLOCK® v nové soustružnicko-frézovací va-

riantě pro nejširší možnosti obrábění s nejvyšší přesností.
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SVETOVÁ PREMIÉRA
Rozměry obrobku mohou dosáhnout až ø 850 x 590 mm. Vyšší 
stabilitu a dynamiku s až 40 ot/min u naklápěcí osy nabízí naklá-
pěcí otočný stůl v provedení TandemDrive s oboustranným poho-
nem. Celé spektrum soustružnicko-frézovacích možností završuje 
výkonné motorové vřeteno s 18 000 ot/min a výkonem 35 kW 
a upínáním HSK-A63. Volitelně je k dispozici i výkonnější vřeteno 
HSK-H100 (44 kW, 288 Nm).

V rámci vývoje soustružnicko-frézovací technologie společnost 
DECKEL MAHO vytvořila také exkluzivní soustružnicko-frézovací 
cykly, které ještě více usnadňují kompletní obrábění. Mimo jiné je 
možno automaticky zjišťovat a kontrolovat nevyváženost, automa-
ticky upravovat otáčky za účelem eliminace vibrací nebo zaklápět 
dlouhé nástroje do obrobku. Toto doplnění k standardním soustruž-
nicko-frézovacím cyklům pro zapichování, upichování nebo použití 
vícebřitých nástrojů zaručuje, že DMU 85 FD monoBLOCK® NEXT 
GENERATION ve vaší výrobě dosáhne maximální produktivity.

Výkonný kompletní paket v konstrukci 
monoBLOCK®

Nejen soustružnicko-frézovací technologie, nýbrž i osvědčená kon-
strukce monoBLOCK® v provedení nové generace propůjčuje stroji 
DMU 85 FD monoBLOCK® NEXT GENERATION po stránce pro-
duktivity značné výhody. Vnějšími znaky jsou kompaktní konstrukce 
a z ní plynoucí malá ustavovací plocha 11,6 m2. Vnitřní prostor je 
oproti tomu nadprůměrně velký a umožňuje pojezd 850 mm ve 
směrech X a Y a 650 mm ve směru Z. Ergonomické zaoblené dve-
ře umožňují pohodlnou manipulaci s obrobky shora jeřábem.

Dynamika a rychlost soustružnicko-frézovacího stolu se zrcad-
lí i v ostatních pohonech stroje DMU 85 monoBLOCK® NEXT 
GENERATION, které umožňují zrychlení až 6 m/s2 a rychloposuv 

až 40 m/min. Patřičně rychlý výměník nástrojů dosahuje časy od ře-
zu k řezu 5,9 s.

Highlights
• Soustružnicko-frézovací paket vč. naklápěcího otočného stolu se sou-

stružnicko-frézovací funkcí a motorovým vřetenem 18 000 ot/min
/HSK-A63/35 kW s hydraulickým zpevněním pro soustružnický re-
žim

• Technika soustružnicko-frézovacího stolu z řady duoBLOCK®: 
stůl s 800 ot/min/2 050 Nm

• Velké obrobky do ø 850 x 590 mm a hmotnosti 1 000 kg 
• Naklápěcí otočný stůl také v provedení TandemDrive s oboustran-

ným pohonem pro ještě lepší stabilitu a dynamiku
• Exkluzivní soustružnicko-frézovací cykly, např. vyvažování, soustruže-

ní s naklopenou osou, variabilní otáčky pro eliminaci vibrací atd.
• Kompletní obrábění na jednom stroji s frézováním a soustružením 

na jedno upnutí, volitelně i možnost broušení
• Nízké investice a malé nároky na prostor díky použití pouze jedno-

ho stroje
• Rychlejší obrábění na méně upnutí = nižší kusové náklady při vyšší 

přesnosti
• Více než 12 let zkušeností soustružnicko-frézovací technologie na 

více než 800 instalovaných strojích

Technická data
Pojezd X/Y/Z mm 850 x 850 x 630
Otáčky max.  ot/min 800
Příkon kW 36
Krouticí / přídržný moment Nm 2 050/3 400
Rozměry obrobků (ø x výška) mm 850 x 590
Hmotnost obrobku kg 1 000 
Otáčky vřetena ot/min 18 000
Příkon kW 35
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5-osý CNC stroj na broušení nástrojů je vhodný především
k broušení vyměnitelných destiček z tvrdého kovu, cermetu, 
keramiky, PKD a PKB. 
Compact Line se postaví všem nárokům na přesnost a rychlost, tím se stává novým měřít-
kem pro realizaci komplexních nástrojových geometrií. Za perfektní běh brousícího kotou-
če a vysokou přesnost v opakování procesu zodpovídá vyrovnávací jednotka „three in 
one“. Ta umožňuje na tom samém místě vyrovnání, obnovu a krušení. 
Plně integrovaný 6-ti osý robot optimálně podporuje různé upínací systémy 
Plug & Play, které dosahují na stroji velmi vysoké fl exibility. 

ProGrind splňuje jako software orientovaný na zákazníky všechna náročná očekávání. 
Řízení FANUC se optimálně doplňuje se softwarem. Veškeré brousící programy se rychle 
a jednoduše nechají programovat na jednoduše ovladatelném Touch-Screen-Panelu. Vklá-
dané masky jsou podporovány pomocí 3D grafi ky. 

COMPACT LINE
Brousící technologie pro vyměnitelné destičky

S robotickým podavačem, který u nás máte možnost poprvé uvidět na 
MSV, rozšiřuje WALTER MASCHINENBAU GmbH paletu typů 
podavačů pro úspěšné brousící stroje HELITRONIC POWER.

Nový podavač, vybavený robotem Fanuc typu LR Mate 200iC/5L, nabízí ve srovnání 
se stávajícími typy podavačů vyšší fl exibilitu a umožňuje použití různých typů upínacích 
zařízení pro nástroje a profi lové destičky. Při krátkých časech výměny může být manipu-
lováno s obráběnými kusy do délky 280 mm a maximální hmotnosti 1,5 kg. V závislosti 
na průměru může být na třech paletách uloženo až 1 500 kusů polotovarů. Požadova-

ná kapacita může být zvýšena až na 3 500 kusů polotovarů na sedmi paletách. 

Nový robotický 6-osý podavač FANUC zvyšuje fl exibilitu světově 
osvědčeného brousícího stroje HELITRONIC POWER

Novou verzí 1.9 osvědčeného softwaru Helitronic Tool Studio nyní nabízí WALTER pro 
brousící stroje řady Helitronic další řešení pro broušení nástrojů: 

Reeditace průvodce pro frézy
Nabízí možnost rozšířit stávající IDN nástrojů o další operace. Takto můžeme například 
přidat ke stávajícímu IDN geometrii čela nebo lom hran jen pomocí pár kliků na myši. 
Toto platí pro výrobu i ostření. 

Měření kotoučů ToolStudiem na měřícím stroji
Měření standardních sad kotoučů pomocí QCM (Quick Check Modular) na měřícím 
stroji Walter. Rychlý přenos dat přímo z a do brousícího stroje probíhá pomocí stávající 
sítě nebo přes přenosné paměťové médium. Není nutné dvojité zadávání dat, neboť ak-
tualizace měřícího setu proběhne automaticky pomocí ToolStudia. 

Helitronic Wheel Shape
Výpočet požadovaného tvaru brusného kotouče založeném na profi lu hlavní drážky za-
dané uživatelem. Ten může být defi nován pomocí CAD souboru (formát DXF) nebo pou-
žít hodnoty pro výpočet drážky (jako např. Helidrill-Form). Výhoda: maximální fl exibilita 
při výpočtu hlavní drážky. 
S novinkami jako „Tool balancer“ a „Feedrate optimizer“ nabízí WALTER nová výko-
nově rostoucí řešení softwaru: „Feedrate Optimizer“ sleduje zatížení na vřeteni a upra-

NovNov

vuje optimální posuv ve všech osách. Takto se například zrychlí 
pohyb broušení s nepatrným zatížením kotoučů a obráceně se 
zabrání příliš velkému zatížení na kotouč redukcí rychlosti po-
suvu. Touto optimalizací procesu může být dosažena redukce 
doby broušení až o 40 %, podle typu nástroje. Pomocí „Tool 
balancer“ je analyzována nevyváženost nástroje a automatic-
ky se provádí odpovídající opravná opatření, aby se dosáhlo 
perfektně vyváženého nástroje. Toto prodlužuje životnost a ve-
de k lepší kvalitě povrchu vyrobených nástrojů. 

Software Helitronic Tool Studio verze 1.9 
pro brousící stroje a nové možnosti zvýšení jeho výkonu



Laser

„Těším se na setkání s fi rmou WALTER a EWAG”

Navštivte nás na veletrhu

MSV 2012 v Brně

10. — 14. září

Hala P, stánek 148
Připravte se na veletržní prezentaci Vašich partnerů tykající se kompletního zpracování 
nástrojů. Srdečně Vás vítáme. Na našem trhu poprvé uvidíte robotický podavač ke stroji 
Helitronic power, kterým Walter rozšiřuje paletu typů zásobníků. Nebo na Compact 
Line firmy Ewag, který zaručuje profesionální řešení zvláště při realizaci komplexních 
nástrojových geometrií, je určen k výrobě a broušení vyměnitelných břitových destiček. 
K tomu Vám ještě nabízíme mnoho dalších podrobných novinek ve vývoji a službách, které 
Vám pomohou učinit Vaši práci hospodárnější a produktivnější. 

Těšíme se na setkání s Vámi na našem stánku v Brně.

Navštivte nás také na www.walter-machines.com a www.ewag.com
Kontaktujte nás na info.wcz@walter-machines.com
Obchodní zástupce: Karel Dražka, 724 511 081
  karel.drazka@walter-machines.de
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MULTICUT 630 
 rozšíření řady multifunkčních strojů

V oblasti multifunkčních obráběcích center může i KOVOSVIT 
MAS již nějakou dobu nabídnout náročnějším zákazníkům 
vlastní řešení. V rámci řady multifunkčních soustružnicko-fré-
zovacích center MULTICUT 500 společnost již uvedla na trh 
k zákazníkům více jak tři desítky těchto strojů, z nichž již něko-
lik bylo v provedení POWER s možností výkonného soustruže-
ní přírubových součástí. Z původního drobného zákaznického 
požadavku a následné konstrukční úpravy se posléze stala 
nová regulérní verze stroje, disponující velkým rozsahem vý-
konu pro soustružení o krouticím momentu až 3 000 Nm. 

V letošním roce přichází společnost KOVOSVIT MAS s no-
vinkou a rozšířením řady těchto strojů o model MULTICUT 
630 s modulárním řešením délkových variant stroje – 1 500, 
3 000, 4 500 a 6 000 mm. 

Základ stroje tvoří mohutné extrémně tuhé lože z šedé liti-
ny, které je řešené modulárně a sestavováním jednotlivých 
segmentů pak umožňuje sestavit celkově 4 délkové varianty 
stroje. Vůbec všechny hlavní části stroje jsou odlité z šedé 
litiny zejména z důvodu dosažení vysoké tuhosti a tlumení 
vibrací. Stojan, který zajišťuje pohyb nástrojového vřetena 
v ose Y a Z je tvořen mohutným odlitkem s bočními nálitky 
k dosažení maximální stability a tuhosti zejména pro maxi-
málně produktivní soustružnické hrubovací operace, které po-

Martin VOLNÝ, Kovosvit MAS

Celosvětově podíl víceosých a multifunkčních 
strojů stoupá vlivem zejména stoupající 
produkce a sériovosti dílců a také vlivem 
zvyšující se ceny lidské práce. Snížení nákladů 
na manipulaci, snížení počtu operátorů strojů, 
maximální koncentrace operací na jeden stroj, 
snížení výrobního času to vše představuje 
nezanedbatelnou úsporu nákladů, které 
v součtu tvoří nemalé peníze v rozpočtech 
výrobních podniků. Investice do multifunkční-
ho stroje, která se tedy z počátku může zdát 
velmi nákladnou, je vzhledem k uvedeným 
aspektům navrácena rychle zpět.

NOVINKA



WWW.KOVOSVIT.CZ

Váš dodavatel standardních 
a multifunkčních CNC 
obráběcích strojů.

KOVOSVIT MAS
Svět obráběcích strojů

MCU 630VT-5X
Multifunkční pětiosá obráběcí centra

SP 430 
Soustružnické centrum

T šíme se na vás 10.-14.9. 
na našem novém stánku 
na veletrhu MSV Brno

Najdete nás v hale P, stánek 122

skytuje výkon na hlavních vřetenech. Výsuv 
celého stojanu do místa řezu je kinematicky 
řešen shodně jako na horizontálních obrá-
běcích centrech, což zajišťuje maximální 
tuhost v celé délce zdvihu Y osy – 400 mm.
Oproti provedení se smykadlem, nebo pro-
vedení na koncepci šikmého lože soustruhu 
tohoto uzlu, konkurenčních strojů na trhu, 
má zde řešení KOVOSVIT MAS jedno-
značnou výhodu a nechává tak konkurenty 
daleko za sebou při prověřování tuhosti.

V řešení vřeten a celého uzlu B-osy může 
pro začátek KOVOSVIT MAS nabídnout 
2 varianty od renomovaných dodavatelů – 
KESSLER a DUPLOMATIC a celkem nabízí 
3 varianty vřeten (základní, univerzální a si-
lové) s upínacími kužely HSK63, HSK100, 
CAPTO6 a CAPTO8 a otáčkami 6 500, 
10 000 a 12 000 ot/min. Souvisle řízená 
B-osa je osazena přímými pohony s torque 
motory což zajišťuje dosažení špičkových 
parametrů bez vůlí s vysokou dynamikou 
a je zároveň nejlepším řešením pro souvis-
lé obrábění. Pro dosažení teplotní stabili-
zace je uzel osazen oběhovým chlazením. 
Hydraulická brzda zajišťuje vysokou tuhost 
a brzdný moment.

Modulární zásobník nástrojů poskytuje do-
statečný komfort a prostor pro maximální 
nástroje při počtu pozic od 44 až do 180 ks
a dává stroji tak možnost okamžitého po-
užití a připravenosti pro několik technolo-
gií. Rychlou výměnu zajišťuje otočná ruka 

a samozřejmostí je automatické měření ná-
strojů a jejich korekce v cyklech nástrojo-
vou sondou. Obrobkové vřeteno má výkon 
41/61,5 kW a dosahuje krouticího momen-
tu až 3 022 Nm, při maximálních otáčkách 
2 800 ot/min. Umožňuje velké zatížení až 
3 500 kg s hrotem a obsahuje oddělené 
pohony pro soustružení a frézování – sa-
mostatnou osu C. Vysoký krouticí moment 
zajišťuje silové vřeteno s mechanickou pře-
vodovkou, protivřeteno je s možností opce 
jako funkce koníku. 

Stroje řady MULTICUT je možné osadit Lu-
netami, které rozšiřují základní technologic-
ké možnosti. Ve standardní nabídce jsou 
2 typy – bez výsuvu (osa X ne), s výsu-
vem (osa X ano). Lunety jsou NC řízené, 
samostředící a stavitelné v ose Z. Spodní 
hlava má 12 poloh a jsou možné varianty 
s otvory VDI 50 nebo CAPTO C6, všechny 
polohy mohou být naháněné a disponují vý-
konem až 16 kW s krouticím momentem až 
50 Nm a 3 000 ot/min. Speciálním apará-
tem je zásobník vrtacích tyčí spolu s upína-
čem, který jako opce umožňuje technologii 
hlubokého vrtání osových a mimoosových 
otvorů. Stroj disponuje vynikajícími paramet-
ry lineárních os pohybu nástroje, umožňující 
vysoké rychloposuvy a zrychlení což má ve 
fi nále značný vliv na zkrácení nevýrobních 
časů při přejezdech. Stroje jsou osazeny 
řídicím systémem SIEMENS SINUMERIK 
840 D Solution Line.

Technologické možnosti stroje pokrývají velmi široké využití a mezi hlavní technologie 

patří: vnější soustružení, vnitřní soustružení, vrtání, mimo osé vrtání, frézování, vyvrtávání, 

frézování vaček, odvalování ozubení, pětiosé frézování, obrážení, frézování pod úhlem, 

měření obrobku, hluboké osové a mimoosové vrtání. V montážních halách společnosti 

KOVOSVIT MAS jsou již dohotovovány první 3 stroje, které budou v dohledné době ex-

pedovány k prvním zákazníkům. Stroj MULTICUT 630 tak navazuje na úspěšnou řadu 

strojů MULTICUT 500.



Profika Sk s.r.o.
Bernolákova 1

Banská Bystrica 974 05
tel.: +421 48 398 76 55

 +421 918 653 147
www.profika.sk, profika@profika.sk

PROFIKA SK ROZŠÍRILA
SORTIMENT PONÚKANÝCH STROJOV
OBRÁBACIE STROJE
DUGARD

E STROJE
D

STROJE

KOMPLETNÚ PONUKU STROJOV NÁJDETE 
NA NAŠEJ WEBOVEJ STRÁNKE. 
V prípade záujmu o podrobnejšie informácie nás kontaktujte:

OBRÁBACIE STROJE SAMSUNG



PROFIKA s.r.o. 
Průmyslová 1006
Benátky nad Jizerou 294 71 
tel.: +420 326 909 511
fax: +420 326 909 530
www.profika.cz, profika@profika.cz

UŽ DVADSAŤ ROKOV DODÁVAME
A SERVISUJEME VAŠE CNC STROJE

ODOBERIEME VIAC MATERIÁLU, V KRATŠOM ČASE, 

S VYŠŠOU STABILITOU ROZMERU

VYUŽITE NAŠU PRÁZDNINOVÚ PONUKU 
NOVÝCH SKLADOVÝCH CNC STROJOV
S PLNOU ZÁRUKOU 
A OKAMŽITÝM DODANÍM MSV BRNO 2012

MSV BRNO 2012pavilón P, 
pavilón P, stánok č. 79

stánok č. 79
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Typ stroja CUT2000 Oiltech

Pracovná oblasť EDM drôtová rezačka

Pojazdy XYZ 350 x 250 x 256 mm

Pojazdy UV ± 70 mm

Uhol rezu/ na výške 30° / 100 mm

Rozmery obrobku 750 x 550 x 250 mm

Váha obrobku 450 kg 

Použiteľné vodítka drôtu 0,05 – 0,25Ø mm

Minimálna drsnosť (Ra) 0,05 μm

Riadiaci systém Vision v.5

Rozmery stroja 2 095 × 1 950 × 2 240 mm

Spoločnosť GF AgieCharmilles ponúka zákazníkom prostredníctvom 
vlastnej celosvetovej obchodnej siete široký rozsah precíznych techno-
lógií obrábania – cez elektroerozívne hĺbenie, elektroerozívne drôtové 
rezanie, elektroerozívne dierovanie, vysokorýchlostné (HSC) frézovanie 
v 3, 4 až 5 osiach, vysokovýkonné (HPM) frézovanie až po precízne la-
serové textúrovanie 3D povrchov v 5 osiach. Ponuku dopĺňajú paletizač-
né systémy a roboty „systém 3R“ podporované spoľahlivým software pre 
riadenie robotizovaných pracovísk a liniek. Portfólio spoločnosti uzatvára 
špecifi cký segment výroby vysokootáčkových frézovacích motorových 
vretien Step-Tec. Typickí zákazníci spoločnosti GF AgieCharmilles, vzhľa-
dom na vysokú presnosť dodávaných zariadení, sú výrobcovia nástrojov 
a foriem, a tiež čoraz viac fi rmy zamerané na presnú malosériovú výrobu 
špeciálnych komponentov do špecializovaných oblastí priemyslu, ako sú 
dentálna a zdravotná technika, automobilový priemysel, elektronika, ho-
dinárstvo, letecký priemysel, výroba turbín, kompresorov atď ... 

GF AgieCharmilles dnes zastrešuje prémiové značky AgieCharmilles 
–MIKRON, systém 3R, StepTec. Spoločnosť zamestnáva viac ako 2 700 
pracovníkov a v roku 2011 mala obrat 800 mil CHF. Na tomto obrate sa 
produkcia EDM strojov podieľala 38 %, frézovacie centrá tvorili 24 %, 
zákaznický servis a spotrebný materiál 30 %. Laserové technológie a au-
tomatizácia priniesli 8 % obratu roku 2011, ich podiel však spolu s frézo-
vacími centrami stále narastá.

Elektroerozívne stroje (EDM) vyrábané GF AgieCharmilles sa dodá-
vajú v troch typových radoch x0, x00 a x000. Vstupný rad strojov x0 
je určený pre všeobecné aplikácie, zaručuje však vynikajúce výsledky 
obrábania. Druhý rad strojov x00, predstavuje vysoký štandard splňu-
júci náročnejšie požiadavky technických aplikacií. Pre najkomplexnej-
šie úlohy elektroerozívneho obrábania je určený high-tech rad strojov 
x000. Potenciálni zákazníci tak majú k dispozícii širšie možnosti výberu 
stroja ako je bežné. Aktívna a inovatívna obchodná politika spoločnosti 
na trhu SR a ČR priniesla dnes už viac ako tisíc inštalácií elektroerozív-
nych strojov AgieCharmilles. 

Predstaviteľom high-tech radu elektroerozivnych drôtových rezacích 
strojov je CUT2000 Oiltech.
Stroj je hlavne určený na drôtové rezanie tvrdokovov a tomu zodpovedá 
špecifi cké vybavenie zariadenia. Zákazník pri voľbe tohto typu stroja 
nemusí voliť žiadne kompromisy. Extrémna výsledná presnosť a kvalita 
obrobenej plochy zabezpečí užívateľom stroja vstup do „prvej techno-
logickej ligy“. 

Unikátny technologický záber
spoločnosti GF Agie Charmilles

Ján SIHELSKÝ, GF AgieCharmilles

Viac ako 200-ročná história švajčiarskej industriálnej korporácie Georg Fischer pôsobivo 
ilustruje neustálosť zmien, ktorým spoločnosť musela čeliť, aby zostala úspešná v dlhodobom 

horizonte. Prekonala obdobia významných a často bolestivých zmien, vždy s odhodlaním 
obnoviť silu a kvalitu organizácie. V súčasnej dobe je technologická korporácia Georg Fischer 

(GF) tvorená tromi nezávislými spoločnosťami – GF AgieCharmilles, GF Piping a GF Automotive. 

Hoci mnoho súčasných generátorov elektroerozívnych strojov obmedzuje 
elektro-chemickú koróziu obrábaných tvrdokovov, pri obrábaní v deionizo-
vanej vode je fyzikálne nemožné, aby sa zabránilo čiastočnej strate kobaltu 
(hlavné pojivo pre karbid volfrámu). Inertným dielektrikom (olej), CUT2000 
Oiltech umožňuje dosiahnuť drsnosť obrábaných plôch Ra 0,05 um, ktoré 
budú vyrobené s dokonalou povrchovou integritou. Prínosom je výrazne 
predĺžená životnosť tvrdokovových nástrojov a tiež odbúranie nemalých 
nákladov na deionizáciu vodného dielektrika. 

Výrazným prínosom do konkurenčného prostredia v oblasti výkonné-
ho 5-osového CNC frézovania je stroj GF AgieCharmilles s označením 
MIKRON HPM800U HD.
Toto robustné frézovacie centrum je kvôli stabilnej Gantry konštrukcii a pria-
mym pohonom rotačných osí určené pre široký rozsah pracovných úloh, od 
progresívneho hrubovania až po jemné dokončovacie operácie s vysokou 
priestorovou dynamikou 1,7 g. Inline vreteno Step-Tec s hmlovým mazaním 
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Mezinárodní strojírenský veletrh

Agie Charmilles, s.r.o. Vás zve k návštěvě

Mezinárodního strojí renského veletrhu v Brně,

který se koná ve dnech 10. –14. 9. 2012.

Naši prezentaci najdete již tradičně v pavilonu P.

Představíme Vám:

Ã pětiosé LASEROVÉ CENTRUM L600
Ã vysokorychlostní frézování
Ã elektroerozivní obrábění

POPRVÉ NA
NAŠEM TRHU!

Typ stroja MIKRON HPM800U HD

Pracovná oblasť 5 osové frézovacie centrum

Pojazdy XYZ 800 x 800 x 550 mm

Sklápanie stola +91°/-121°

Pracovné vreteno 20 000/min, HSK-A63

Výkon vretena 40 % ED 39 kW/84 Nm

Výkon vretena 100 % ED 30 kW/64 Nm

Rýchloposuv – sklápanie 50/min

Rýchloposuv – otáčanie 60/min

Zrýchlenie v 3D 1.7g

Váha obrobku 500 kg – v 5.osovom režime

Váha obrobku 800 kg – indexovaný režim

Zásobník nástrojov 30 / 60 / 115 / 165 / 210 ks

Paletizácia 2x až 7x paleta 630x500 mm 

Riadiaci systém Heidenhain iTNC 530

Typ stroja LASER 600 5AX

Pracovná oblasť 5 osé laserové centrum 

Pojazdy XYZ 580 x 405 x 825 mm

Laserový zdroj 20 – 50 W Ytterbium fi bre laser

Rýchloposuv XYZ 60m/min

Rotačná os B Rýchlosť 180°/s

Sklopná os A Rýchlosť 180°/s

Váha obrobku 75 kg – v 5.osom režime

Váha obrobku 350 kg – v 3.osom režime

Rozmery stroja 2 050 x 2 280 x 2 770 mm

ložísk umožňuje používať najmodernejšie nástroje vyžadujúce dostatok vý-
konu a točivého momentu pre dosiahnutie materiálového úberu > 800 cm³/
min v zušľachtených oceliach.

Stroj má priame odmeriavanie na všetkých pracovných osiach a prepraco-
vanú termostabilitu založenú na použitom masívnom ráme z minerálneho 
liateho betónu,s chladením motorov rotačných osí, vretena a elektroskrine. 
Výsledkom je zaručená dlhodobá presnosť stroja. Paletizácia s prístupom 
paliet zo zadnej časti stroja zvýrazňuje výhodne zvolený koncept stroja. 
Zákazník má k dispozícii všetky známe spôsoby chladenia nástrojov, čo 
prispieva k ich optimálnemu využitiu. 

Laserové textúrovacie stroje spoločnosti GF AgieCharmilles sú ekologic-
kým variantom procesu chemického leptania pracovného povrchu tvárnic 
foriem, nástrojov, resp. iných obrobkov. Hlavným trhom strojov LASER je ob-
lasť priemyslu zameraná na design/dekoratívne aplikácie. Vysokoprecíz-
ne, na automatizáciu pripravené stroje radu LASER umožňujú textúrovanie, 
gravírovanie, mikroštruktúrovanie a značenie od jednoduchých dvojdimen-
zionálnych geometrií až po komplexné 3D geometrie.
Výnimočná kvalita procesu riadenia laserového lúča v kombinácii s kom-
plexným programovacím balíkom software odlišuje laserové stroje 
GF AgieCharmilles od konkurencie. Robustná stavba strojov v kombinácii 
s veľkými pracovnými pojazdami, vysokou hmotnosťou obrobkov, prípra-
vou na paletizáciu a spoľahlivým laserovým zdrojom s extra dlhou životnos-
ťou predstavujú zaujímavé riešenie pre mnohých zákazníkov.

V Českej a Slovenskej republike má spoločnosť GF AgieCharmilles vytvo-
rené vlastné zastúpenie so sídlom v Brne a zaregistrovaným obchodným 
názvom AgieCharmilles s.r.o. Dovoľujeme si Vás pozvať na našu výstav-
nú expozíciu v rámci MSV Brno 2012 .
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Výsledky oboru obráběcích a tvářecích strojů za ČR za 1. čtvrtletí roku 2012
Vývoz a dovoz obráběcích a tvářecích strojů – Česká republika 1. čtvrtletí 2012
Porovnání výsledků za 1. čtvrtletí let 2012 a 2011 obráběcích a tvářecích strojů za Českou republiku

Vývoz obráběcích a tvářecích strojů za Českou republiku za 1. čtvrtletí 
2012
Vývoz obráběcích a tvářecích strojů za 1. čtvrtletí roku 2012 v České 
republice dosáhl hodnoty 3.648,165 mil. Kč. Tento výsledek znamená 
expanzi oboru obráběcích a tvářecích strojů, nárůst vývozu ve srovnání 
s 1. čtvrtletím roku 2011 činí 46,4 %. Při analýze výsledků podle celní 
nomen klatury došlo k prudkému nárůstu vývozů ve skupině HS 8462 
(202,9 %), HS 8460, HS 8459, HS 8458 a ve skupině HS 8457. V ostat-
ních skupinách došlo k propadu vývozu, přičemž nejhůře byly zasaženy 
nomenklatury HS 8463 (-81,5 %), HS 8461 (-29,1 %) a HS 8456 (-7,3 %). 
Celkově vývoz za obráběcí a tvářecí stroje narostl, a to o 46,4 %.

Vývoz 
Export

Vývoz 
Export

Podíl 
Index

Dovoz 
Import

Dovoz 
Import

Podíl 
Index

leden-
březen

leden-
březen

leden-
březen

leden-
březen

2012 2011 % 2012 2011 %

8456 Fyzikálně-chemické stroje / Physico - chemical machines 106,576 114,922 92,7 % 149,387 252,865 59,1 %

8457 Obráběcí centra / Machining centres 537,435 416,647 129,0 % 523,086 222,971 234,6 % 

8458 Soustruhy / Lathes 679,063 449,547 151,1 % 396,415 435,190 91,1 %

8459
Stroje pro vrtání, vyvrtávání, frézování a řezání závitů / Machines for 
drilling, boring, milling, thread cutting

599,455 381,334 157,2 % 217,076 122,983 176,5 % 

8460
Stroje pro broušení, ostření, honování a lapování / Machines for 
grinding, sharpening, broaching, honing, lapping

1250,944 794,258 157,5 % 152,574 85,158 179,2 %

8461
Stroje pro hoblování, obrážení, protahování, ozubárenské stroje a pily 
/ Machines for planing, shaping, broaching, gear cutting, sawing 
machines

130,139 183,489 70,9 % 38,494 57,927 66,5 %

Celkem obráběcí stroje / Metal cutting Total 3303,612 2340,197 141,2 % 1477,032 1177,094 125,5 %

8462 Tvářecí stroje včetně lisů / Metal forming incl. Presses 336,915 111,214 302,9 % 371,942 505,607 73,6 %

8463 Ostatní tvářecí stroje / Other metal forming machines 7,638 41,281 18,5 % 171,972 128,281 134,1 %

Celkem tvářecí stroje / Metal forming Total 344,553 152,495 225,9 % 543,914 633,888 85,8 %

Celkem obráběcí a tvářecí stroje / Machine Tools Total 3648,165 2492,692 146,4 % 2020,946 1810,982 111,6 %

mil. CZK

Název skupin HS:
8456 – Fyzikálně-chemické stroje; 8457– Obráběcí centra, jednoúčelo-
vé stroje a linky; 8458– Soustruhy; 8459 – Stroje pro vrtání, vyvrtávání, 
frézování a řezání závitů; 8460 – Stroje pro broušení, ostření, honování, 
lapování; 8461 – Stroje pro hoblování, obrážení, protahování, ozubáren-
ské stroje a pily; 8462 –Tvářecí stroje; 8463 – Ostatní tvářecí stroje.

Vývoz obráběcích a tvářecích strojů z České republiky dle teritorií za 
1. čtvrtletí 2012
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Dovoz obráběcích a tvářecích strojů do ČR za 1. čtvrtletí 2012
Dovoz obráběcích a tvářecích strojů za 1. čtvrtletí roku 2012 v České repub-
lice dosáhl hodnoty 2.020,946 mil. Kč, což je v meziročním srovnání nárůst 
o 11,6 %. K objemově nejvyššímu nárůstu došlo u HS 8457 (134,6 %), HS 
8460 (79,2 %), HS 8459 (76,5 %) a HS 8463 (34,1 %). Propad importu 
zaznamenaly nomenklatury HS 8456 (-40,9 %), HS 8461 (-33,5 %), HS 
8462 (-26,4 %) a HS 8458 (-8,9 %).

Dovoz obráběcích a tvářecích strojů do České republiky dle teritorií za 
1. čtvrtletí 2012

Vedle 8. mezinárodního veletrhu obráběcích a tvářecích strojů IMT se 
v Brně představí dalších pět specializovaných veletrhů, a to 14. meziná-
rodní slévárenský veletrh FOND-EX, 21. mezinárodní veletrh svařovací 
techniky WELDING, 4. mezinárodní veletrh technologií pro povrchové 
úpravy PROFINTECH, 3. mezinárodní veletrh plastů, pryže a kompo-
zitů PLASTEX a 11. mezinárodní veletrh prostředků osobní ochrany, 
bezpečnosti práce a pracovního prostředí INTERPROTEC. Spojení 
uvedených veletrhů do společného termínu zvýší počet komplexně 
prezentovaných oborů a přinese nové synergické efekty. Společně 
konané veletrhy totiž oslovují podobnou cílovou skupinu potenciálních 
zákazníků.

8. mezinárodní veletrh obráběcích a tvářecích strojů IMT 
IMT za cíl představit kovoobráběcí stroje, tvářecí stroje, vybavení a příslušen-
ství pro kovoobráběcí a tvářecí stroje, pružné výrobní systémy, přesné ná-
stroje, měřicí a zkušební přístroje pro oblast obrábění a tváření, repasované 
obráběcí a tvářecí stroje, ruční nářadí a nabídne také odbornou literaturu 
a služby v oblasti kovoobrábění a tváření.

Partnerskou zemí – Indie
V rámci projektu „Indie – partnerská země MSV 2012“ proběhne v Brně in-
dická národní výstava „India Show“. Jde o nejvyšší formu ofi ciální obchodní 
a ekonomické prezentace Indie na zahraničních veletržních akcích. V Brně 
je očekávána účast až 150 indických fi rem. Význam indické účasti bude 
ještě podtržena osobní účastí indického ministra obchodu a průmyslu pana 
Ananda Sharmy, který bude jednou z hlavních osobností při slavnostním za-
hájení letošního ročníku MSV.

8. mezinárodní veletrh obráběcích a tvářecích strojů pořádaný 
souběžně s 54. mezinárodním strojírenským veletrhem

Doprovodný program
Svaz strojírenské technologie připravuje pro veletrh IMT 2012 bohatý do-
provodný program. Vlajkovou lodí mezi doprovodnými programy zajišťova-
nými SST bude i letos „Výukové centrum – soutěž mladých strojařů v progra-
mování na CNC obráběcích strojích“. Soutěž je opět určena pro studenty 
středních technických škol a učilišť. Letošní rozsah soutěže bude velmi po-
dobný tomu loňskému. Studenti si budou moci opět vybrat ze tří řídicích 
systémů (HEIDENHAIN, SIEMENS a FANUC). Také si budou moci zvolit 
technologii, ve které budou soutěžit. Pokud si zvolí technologii frézování, 
pak jejich úkolem bude vytvořit program v systému HEIDENHAIN nebo SIE-
MENS. Pokud dají přednost soustružení, pak na ně budou čekat specifi ka 
systému FANUC. Je třeba zdůraznit, že v soutěži se bude hodnotit pouze 
úroveň znalostí studentů a nikoli jednotlivé řídicí systémy mezi sebou.

Letošní expozice SST v pavilonu „P“ 
Expozice se bude opět skládat ze tří částí. Celková výměra expozice bude 
101 m2 a expozice bude složena z vlastního stánku SST, ze stánku CECIMO 
a ze stánku MPO ČR. Mezi další významné doprovodné programy bude 
patřit tisková konference SST, Mezinárodní konference Ústavu řízení a eko-
nomiky podniku Fakulty strojní ČVUT Praha z cyklu „Integrované inženýrství“ 
na téma „Předpoklady úspěchu na trzích v globalizovaném světě“ a zejmé-
na Česko-indické technologické fórum, od kterého si slibujeme značný zájem 
z řad indických účastníků výstavy „India Show“. Vedle výše uvedených do-
provodných programů se SST angažuje také v „Incomingovém programu“ 
MPO ČR. Pro letošní „Incomingový program“ byly Svazem strojírenské tech-
nologie zvoleny dvě země, a to Indie a Brazílie. 

Ing. Pavel ČÁP, Svaz strojírenské technologie
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• provozní měřidla

• kontrolní a zakládací přípravky

• měřidla úchylek geometrického tvaru a polohy

• kalibrační měřidla

• bezkontaktní měřidla povrchových defektů,
   vlnitosti, drsnosti a zábrusů

•  měřidla momentů, deformace a síly

•  snímače a elektronické jednotky

• jednoúčelové stroje, rovnací lisy

• kontrolní stanice a třídicí automaty

• kontrolně - technologické linky

Měřicí a automatizační technika

MESING, spol.s r.o., Šámalova 60a, 615 00 Brno
tel. +420 545 426 211, e-mail: info@mesing.cz

GPS: 49°11‘54.679“N 16°38‘8.24“E

www.mesing.cz

 MSV BRNO 2012
pavilon F, stánek 23

Quattro převodovky PHQ a PHQA 
se zvýšeným výkonem a menšími 
rozměry od německého výrobce 
převodovek a servomotorů STÖBER 
ANTRIEBSTECHNIK uspokojí i ty 
nejnáročnější zákazníky. Quattro 
převodovky se čtyřmi planetami 
nabízí maximální hustotu energie 
a nejlepší torzní tuhost pro osy s vy-
sokým zatížením. 

Rozložení momentu ze tří na čtyři planety umožňuje jeho zvýšení až 
o 35 % při stejné velikosti převodovky. Rozběhový moment se dostá-
vá až na 22 000 Nm. Velké převody umožňují získat vysoké momen-
ty se slabšími motory, čímž se pro konstruktéry těžkých obráběcích 
strojů naskýtá možnost optimálního nastavení momentů setrvačnosti.

Rozdíl mezi řadou PHQ a PHQA je v preciznosti polohování – pro-
vedení PHQ dosahuje vůle v ozubení < 3 arcmin, provedení PHQA < 
1 arcmin. Převodovky různých velikostí jsou k dispozici ve 2 a 3stup-
ňovém provedení s převodem 18 až 600 a rozběhovými momenty 
950 až 22 000 Nm. Při použití máte možnost volby – vyšší tuhost 
a vyšší rozběhový moment při stejných rozměrech nebo stejný mo-

Planetové převodovky
Quattro 
pro strojírenství

ment a tuhost při menších rozměrech. Přírubová hřídel má vnitřní 
a vnější centrování a je schopna přenášet vyšší výkony. Počet otvorů 
na skříni převodovky je zdvojnásoben a zabudovat převodovku lze 
v jakékoliv poloze. Montáž motoru je velmi rychlá a precizní centro-
vací kroužek znemožňuje chyby montáže. Přenosu momentu mezi 
převodovkou a motorem se dosáhne jediným stahovacím šroubem. 
Výhodou planetových převodovek PHQ a PHQA je velmi tichý a pre-
cizní chod díky šikmému ozubení s optimalizovanou mikrogeometrií 
a prvotřídním opracováním. 

Na MSV 2012 představí převodovky STÖBER 
výhradní distributor pro ČR a SR společnost REM-Technik s.r.o. 

v pavilonu D na stánku č. 1.

www.rem-technik.cz
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Nová dimenzeNová dimenze
on-line podpory

Pramet Tools

Na Mezinárodním strojírenském veletrhu 
v Brně představí český výrobce řezných 

nástrojů Pramet Tools zcela nové fi remní 
internetové stránky, které naváží na již uvedený 

elektronický katalog E-CAT. Trojlístek 
elektronických médií doplňuje internetový 

obchod s možností zakoupit nástroje 24 hodin 
denně. To, že v Prametu hrají prim nová média, 
podtrhuje fakt, že si na MSV odbude premiéru 

mikrostránka s interaktivním fi lmem, který 
představí úspěšné aplikace zákaznických 

řešení ze všech trhů, na nichž působí pobočky 
Prametu. Návštěvníky veletrhu i uživatele inter-
netu tak čeká množství zajímavých informací.

„Na MSV se vracíme po osmi letech. Stánek o ploše 161 

čtverečních metrů nabídne prostor pro tradiční i netradič-

ní setkání Prametu se svými partnery, a to jak současnými 

tak určitě i budoucími,“ říká Ing. Večerka.

Ing. Pavel Večerka,Ing. Pavel Večerka,
marketingový ředitelmarketingový ředitel

Nástrojová sestava v elektronickém katalogu Pramet
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Internetová vizitka fi rmy
„Jsme si vědomi, že internetová prezentace fi rmy je dnes její zá-
kladní vizitkou, a proto na naší tradiční doméně www.pramet.com 
spouštíme při příležitosti konání brněnského Mezinárodního strojí-
renského veletrhu novou fi remní prezentaci,“ říká Ing. Večerka, mar-
ketingový ředitel Prametu. Již brzy nabídnou vyhledávače Google 
či Zoznam odkaz s tímto zněním: „Pramet – Produktivní obrábění. 
Vyrábíme kvalitní nástroje a nabízíme chytrá řešení“. Skrývá se zde 
moderně řešená stránka, která slouží jako výkladní skříň největšího 
českého výrobce řezných nástrojů. Stránka nabídne aktuální infor-
mace o Prametu v 10 jazycích včetně slovenštiny.

Českého a slovenského zákazníka samozřejmě zajímá jeho rele-
vantní jazyková mutace. Tyto nabídnou následující informační ser-
vis. „V prvé řadě jsme zásadním způsobem vylepšili produktovou 
prezentaci. Samozřejmostí je přehledný produktový strom. Stránky 
nabídnou jak základní informace o sortimentu, tak i upozorní na za-
jímavá technická řešení z naší nabídky. Naším cílem je zákazníkovi 
v krátkosti přiblížit rozsah a klíčové parametry vybrané části sorti-
mentu a posléze jej upozornit na nová či technicky zajímavá řešení 
z této oblasti. Klíčová je pak vazba na elektronický katalog E-CAT. 
Web nabídne přímé odkazy na vybrané nástroje a rovněž obecný 
odkaz na danou skupinu nástrojů v elektronickém katalogu. Zákaz-
ník tak kdykoli může přejít ze základních a relativně obecných in-
formací na fi remní stránce do technické aplikace s kompletními infor-
macemi o všech standardních nástrojích,“ upřesňuje Ing. Večerka.

Při tvorbě fi remní webové prezentace se nezapomnělo na velké 
množství informací, které jsou obsaženy v tiskovinách Prametu. Ty 
nově najde zákazník pohromadě v sekci „Ke stažení“ převážně 
v podobě PDF souborů. Relevantní PDF data jsou rovněž k dispozici 
i na jednotlivých produktových stránkách, které tak nabídnou kom-
pletní informační servis a zároveň slouží jako efektivní rozcestník na 
další zdroje informací. V druhé fázi bude rovněž spuštěna zákaznic-
ká sekce krytá heslem, která nabídne obchodním partnerům Prametu
 on-line přístup k informacím, které až doposud nebylo možno ve 
veřejné části stránek publikovat.

E-CAT – nástroj plný informací
Jak již zmínil Ing. Večerka, na korporátní stránce Prametu nalezne uži-
vatel základní informace o sortimentu a v případě, že potřebuje infor-
mací více, může přejít na elektronický katalog, který obsahuje detailní 
produktové informace a běží na stránkách www.pramet.com/ecat.
Doplňme, že elektronický katalog spustil Pramet na začátku roku 
2012. Obsahuje kompletní sortiment standardních výrobků a umož-
ňuje vyhledat dle řady parametrů nejvhodnější produkt, vytvořit ná-
strojovou sestavu a tu následně využít pro on-line objednání. E-CAT 
je k dispozici rovněž v off-line verzi, tedy na DVD, která je oproti 
on-line verzi rozšířena o 2D model nástroje použitelného pro tvorbu 
programu obrábění na CNC strojích.

Obchod, který nezavírá
Samotné objednání je od června možné prostřednictvím web shopu, 
který je již k dispozici zákazníkům v České republice. Na sloven-
ském trhu se počítá s jeho nasazením na podzim tohoto roku. V dlo-
uhodobém časovém horizontu pak bude tento nástroj zpřístupněn 
na všech trzích pokrytých pobočkami Prametu. „Využití web shopu 
snižuje zatížení obchodní administrativy a eliminuje vznik chyb při 
manuálním příjmu objednávek,“ říká Ing. Večerka a doplňuje: „Uži-
vatelské prostředí web shopu respektuje trend self-learned a self- 
service, kdy se zákazník obslouží zcela sám bez nutnosti odborné 
asistence.“ Přímé propojení s fi remním systémem SAP zajišťuje zo-
brazení informací o aktuální skladové dostupnosti, ale rovněž raba-

tech či individuálních cenách přihlášeného zákazníka. Samozřej-
mostí jsou obvyklé funkcionality internetových obchodů, například 
oblíbené produkty, historie objednávek či adresář dodacích míst. 
Není nutno zdůrazňovat, že veškeré datové procesy jsou zabezpe-
čené a internetový obchod je zaštítěn certifi kátem VeriSign. E-shop 
naleznete na adrese www.pramet.com/shop.

Příběhy lákají 
Ne mnoho středoevropských strojírenských fi rem již objevilo kouz-
lo mikrostránek, tedy unikátních internetových prezentací zaměře-
ných detailně na vybraný produkt či aktivitu. Pramet patří mezi 
inovátory na tomto poli. Na doméně www.pramet-stories.com
bude u příležitosti MSV spuštěn interaktivní fi lm, který předsta-
ví příklady aplikací zajímavých technických řešení, po jednom 
z každé pobočky Prametu. „Díky k rozsáhlé expanzi prodejní sí-
tě v uplynulé dekádě bude mít fi lm 12 kapitol a tedy 12 příběhů. 
Jedním z nich je i úspěšná aplikace sdruženého nástroje při vý-
robě valivého ložiska v jedné z největších slovenských fi rem, která 
je zároveň druhým největším výrobcem valivých ložisek na světě. 
Nasazení nástroje Pramet ušetřilo této fi rmě 200 tis. EUR, a to dí-
ky zkrácení času na obrobení jednoho výrobku o 23 %. Ložiska 
z této továrny nyní jezdí ve vozidlech Audi a Opel. Je to typický 
výsledek naší práce, která nese své ovoce nejen v Evropě, ale i na 
řadě zámořských trhů,“ uvádí Ing. Večerka. Dodejme, že svou 
premiéru si fi lm odbude právě na MSV, kde bude představen na 
stánku Prametu číslo 70 v hale F. Zde pro něj bude připravena vel-
koplošná obrazovka o rozměrech 4,6 x 3 metry. Stánek Prametu 
letos láká právě svým atypickým uspořádáním a důrazem na au-
diovizuální techniku a interakci s návštěvníkem.

Nová webová prezentace Pramet Tools
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Pri mnohých obrobkoch a obrábacích strojoch je pre zaistenie do-
sahu hlboko do rozmerných obrábaných dielov nevyhnutné použitie 
dlhých nástrojových zostáv. V takýchto prípadoch vzniká veľké riziko 
vibrácií. Riešením môže byť zníženie rýchlosti obrábania alebo pou-
žitie tlmených nástrojov. Je dokázané, že použitie tlmenia je výhodou, 
ak pomer dĺžky k priemeru je vyšší ako 3 : 1. 

Nielen riešenie problémov
Tlmené adaptéry Silent Tools zďaleka nie sú riešením len pre vibrácie 
a hluk. Sú vhodné na akékoľvek použitie – frézovanie, sústruženie, vy-
vŕtavanie a vŕtanie. Ich použitím sa zvyšuje bezpečnosť a produktivita 
obrábacieho procesu. Očakávané zvýšenie produktivity s použitím 
nových tlmených frézovacích adaptérov je najmenej 50 % pri najkrat-
šom adaptéri (4 x D) a až do 300 % pri najdlhšom (8 x D). 

Adaptérové zostavy sú vhodné pre všetky bežné rozhrania obrába-
cích strojov a majú modulárnu konfi guráciu (s Coromant Capto®), čo 
umožňuje prispôsobenie adaptérovej zostavy požadovanej dĺžke 
dosahu. Spojovacie adaptéry HSK sú dostupné ako štandardná vý-
bava. Tieto tlmené frézovacie adaptéry je možné použiť na antivib-
račné obrábanie, ako napríklad čelné frézovanie, rohové frézovanie, 
frézovanie dutín a drážok, zahlbovanie po kruhovej dráhe a špirálo-
vú interpoláciu. Zvýšená bezpečnosť obrábacieho procesu tak vedie 
k predĺženiu životnosti nástroja, zlepšuje sa presnosť a kvalita obro-
beného povrchu.

Jedinečná technológia
Frézovacie adaptéry sú navrhnuté pre použitie na takmer všetky 
materiály a obsahujú jedinečnú technológiu tlmenia Silent Tools. Sú 
dynamicky optimalizované a ponúkajú spoľahlivú funkčnosť v širo-
kom rozmedzí otáčok – krátke adaptéry až do 10 000 ot./min, dlhé 
adaptéry až do 7 000 ot./min. 

Skupina nástrojov Silent Tools nie je určená len pre dlhé vyloženia, 
ale taktiež môže byť prínosom pri obrábaní s krátkym vyložením, ak 
sa očakáva vznik vibrácií. Vyššia produktivita a menej nepodarkov 
zabezpečujú významnú úsporu zákazníkov, čo sa prejavuje znížením 
nákladov na výrobok.

„Nástroje fi rmy Sandvik Coromant, ktoré využívame od vzniku našej 
spoločnosti, nám pomáhajú zvyšovať produktivitu výroby a našu kon-
kurencieschopnosť v stále viac konkurenčnom prostredí. Vysokokvalitné 
produkty Sandvik Coromant, medzi ktoré patria aj unikátne riešenia 
tlmených nástrojov, nám často pomohli vyriešiť problémy s obrobiteľ-
nosťou materiálov.“
Na tému trieskového obrábania vo fi rme RKS Trenčín s.r.o sa vyjadril 
Bc. Roman Minďár, vedúci obchodno-technického úseku RKS Trenčín 
s.r.o., ktorá sa zaoberá výrobou a opracovaním strojných konštrukcií 
(www.rks.sk)

Pre ďalšie informácie navštívte našu internetovú stránku na adrese 
www.sandvik.coromant.com. 

Sandvik Coromant 

Spoločnosť Sandvik Coromant je popredný svetový dodávateľ rez-

ných nástrojov a systémov náradia pre kovoobrábací priemysel. 

Významnými investíciami do vývoja a výskumu vytvárame jedineč-

né inovácie a určujeme nové trendy produktivity spolu s našimi zá-

kazníkmi v automobilovom, leteckom, či v energetickom priemysle. 

Sandvik Coromant má 8 000 zamestnancov a má zastúpenie 

v 130 krajinách. Sandvik Coromant je súčasť obchodnej divízie 

Sandvik Machining Solutions globálnej skupiny Sandvik Group.

Predstavujeme nové
tlmené frézovacie adaptéry

Nástroje Sandvik Coromant Silent Tools® 
zvyšujú bezpečnosť a produktivitu

Ponuka nástrojových 
držiakov Silent Tools® od spoločnosti 
Sandvik Coromant sa rozšírila o novú skupinu
tlmených frézovacích adaptérov.

Spoločnosť Sandvik Coromant 
rozširuje svoj rad Silent Tools® 

o skupinu nových tlmených 
frézovacích adaptérov



www.sandvik.coromant.com/sk

CoroDrill®860

Rýchlejší =
Rýchlejší =
Rýchlejší =
Rýchlejší =

VYSKÚŠAJTE CORODRILL®860:
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Hlavným nástrojom projektu AutoNet je MatchMakingová databáza, 
v ktorej je v súčasnej dobe registrovaných takmer 400 fi riem nielen 
zo strednej Európy. MatchMakingová databáza umožňuje spoluprá-
cu jej participantov. Pravidelne sú organizované MatchMakingové 
eventy, na ktorých účastníci počas kooperačných stretnutí rokujú 
o možnostiach svojej budúcej spolupráce. MatchMakingové eventy 
sú organizované vždy iným projektovým partnerom v jeho regióne, 
čiže spolu bude realizovaných až 9 MatchMakingových eventov 
v regióne stredná Európa. Už v septembri sa takýto event bude or-
ganizovať v maďarskom meste Székesfehérvár a jeho účastníci budú 
mať možnosť navštíviť aj výrobný závod AUDI. Posledný MatchMa-
kingový event, ktorý bude spojený aj s 3. Výročnou konferenciou pro-
jektu, je naplánovaný na začiatok decembra v poľskom mesta Wroc-
law. Navyše Automobilový klaster – západné Slovensko organizuje 
tento event 24. – 26. 10. v Rusku v meste Kaluga, ktoré je od Moskvy 
vzdialené len 170 km. Mimo EÚ AutoNet organizoval MatchMakin-
gové eventy v Istanbule a v Kyjeve. Na všetkých eventoch, ktoré boli 
organizované mimo EÚ, bol projekt AutoNet prezentovaný miestnym 
fi rmám na významnej konferencii. Výsledkom MatchMakingových 
eventov sú rôzne dohody a zmluvy, ktoré medzi sebou účastníci pod-
písali. Projekt AutoNet taktiež úzko spolupracuje s významnými eu-
rópskymi automotive asociáciami, akými sú CLEPA a EASN.

Projekt AutoNet momentálne začína svoju poslednú periódu a vý-
sledky projektu budú prezentované vo februári 2012 na Joint Clo-
sing Evente. Na tomto evente vystúpi aj zástupca niektorej z part-
nerských automotive asociácií ako aj poprední predstavitelia zo 
slovenského a európskeho automobilového priemyslu.

AutoNet
Automobilová sieť v Strednej Európe

Bližšie informácie o projekte sa dozviete na web stránkach: http://www.autonet-central.eu/, http://www.autoklaster.sk
MatchMakingová databáza je dostupná na: http://app.nebula.si/mm_autonet/

V prípade záujmu o účasť na eventoch nás neváhajte kontaktovať na mail: hrablayova@autoklaster.sk 

Projekt je spolufi nancovaný z operačného programu Central Europe.

Automobilový klaster – západne Slovensko sa už v minulosti podieľal ma realizácii viacerých medzinárodných projektov, na ktorých 
spolupracoval s mnohými partnermi z rôznych európskych regiónov. Ako jeden z mála slovenských subjektov sa však stal aj lídpartnerom 

v dvoch projektoch. V rámci operačného programu South-East Europe to bol projekt AUTOCLUSTERS, ktorý úspešne skončil v marci 2012. 
Momentálne stále pracujeme na projekte AutoNet, ktorého hlavným cieľom je zvýšenie inovačných procesov a podpora regiónu strednej 

Európy ako kľúčovej oblasti pre vytváranie nových inovatívnych postupov, materiálov a výrobkov v automobilovom priemysle. Partnermi 
projektu sú okrem líd-partnera, Automobilového klastra – západné Slovensko ďalšie klastre, rozvojové agentúry a obchodné komory 

z Talianska, Slovinska, Maďarska, Nemecka, Českej republiky a Poľska.



  
http://www.taegutec.com

TaeguTec Slovakia, s.r.o.

+

gg
y  ces , 11 ŽŽ na, OVOVAKAKIAIA,

tetet l.: +421(0( )4) 1 700 0056, , e-mail: info@@ aegg tec.sk++
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Tangenciálne upínané doštičky

od TAEGUTEC-u
jedinečné riešenie pre ťažký priemysel

V odvetviach ťažkého priemyslu, ako je stavba lodí, železničný a energetický priemysel, ale aj pri 
výrobe veľkorozmerných prevodových súčastí a iných nadrozmerných komponentov, sa nezaobídeme 
bez využitia špeciálneho jednoúčelového náradia. Optimalizovaný tvar náradia a nástrojov je dôležitou 

prioritou pre dosiahnutie vysokej výkonnosti v obrábaní a zníženia celkových nákladov.

S využitím obrovských skúseností z výroby 
rezných nástrojov a hlbokého porozumenia 
obrábacím procesom v ťažkom strojárstve 
spoločnosť TaeguTec vyvinula „novú“ 
rodinu špeciálnych tangenciálne upínaných 
rezných doštičiek. Tie spoločne s unikátne 
navrhnutým nástrojom ponúkajú zákazníkovi 
neporovnateľnú výhodu pri dosiahnutí 
vysokej produktivity. Doštičky SNA, CNA, 
LNA ako aj konvexné a konkávne 
doštičky SNB prichádzajú na trh v dvoch 
veľkostiach, v širokej ponuke rádiusov 
a disponujú neprehliadnuteľnými 
vylepšeniami, ktoré uľahčujú rez, zlepšujú 
odvod triesky a znižujú rezný odpor počas 
náročných hrubovacích operácií.

Železničný priemysel
V železničnom priemysle sa využíva niekoľko typov špeciál-
nych tvarových fréz. Tangenciálne upnuté rezné doštičky za-
bezpečujú optimálne riešenie pri obrábaní vysokouhlíkovej, 
vysokomangánovej ocele. Jedinečná obojstranná geometria 
prináša značné fi nančné úspory.

Ing. Miroslav VAVRUŠ, TaeguTec Slovakia, s.r.o.

V TAEGUTECu 

telesá vybraných nástrojových systémov 

do konca septembra stále za 1 euro
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Lodný priemysel
V lodnom priemysle spoločnosť 
TaeguTec ponúka nástroje na frézo-
vanie osadení pre ložiskové krúžky 
ako aj vysokovýkonné frézy s doštič-
kami v skrutkovici, špeciálne kotúčo-
vé frézy a nástroje na opracovanie 
rôznych súčastí motora.

TaeguTec Slovakia s.r.o.

Spoločnosť TaeguTec Slovakia s.r.o., so sídlom v Žiline repre-

zentuje značku nástrojových systémov určených pre trieskové 

obrábanie kovových aj nekovových materiálov v rámci skupiny 

IMC group v SR. 

Spoločnosť pôsobí na Slovensku od roku 2006. Bola založe-

ná s cieľom zabezpečiť najvyššiu úroveň technologického ser-

visu – tzv. „toolmanagement“ pre závod na výrobu motorov 

v kórejskej automobilke KIA Motors Slovakia v Tepličke nad 

Váhom, kde priamo zodpovedala za výrobu hlavných kompo-

nentov pre montáž motorov. V tomto roku predstavila na slo-

venskom trhu najnovšie a najinovatívnejšie nástrojové systémy 

GOLD RUSH 2012.

Firma TaeguTec LtD 

Firma TaeguTec Ltd s hlavným sídlom v Južnej Kórei, patrí medzi 

najväčších výrobcov rezného náradia pre obrábanie kovov a vý-

znamných producentov základných surovín pre materiály vyrá-

bané technológiou spekania. Výrobný sortiment je rozdelený do 

spektra produktových radov, ktoré umožňujú zákazníkom výber 

optimálneho riešenia pre ich výrobu. 

Tak isto ako iné spoločnosti v rámci skupiny IMC group aj Tae-

guTec má svoje závody v jednotlivých krajinách po celom svete, 

a vzhľadom na dynamický rozvoj spoločnosti sa ich sieť rozširuje. 

Najväčšie obraty dosahuje na trhoch v Kórei, Indii a Číne.

Všeobecné obrábanie rozmerných obrobkov
Pre obrábanie rozmerných obrobkov spoločnosť TaeguTec 
vyvinula rad špeciálnych fréz osadzovaných doštičkami CNA, 
SNA, SNB a LNA, ktoré sú na tieto operácie 
vhodne navrhnuté.

Energetika
Frézovanie drážok na rotore generátora a turbíne si vyžaduje 
špeciálne, rozmerné kotúčové 
frézy osadené doštičkami 
typu CNA, SNA a LNA.

Výroba ozubení
Pre hrubovacie a stredné operácie 
pri výrobe evolventných ozubení 
rôznych veľkostí, odporúčame naše 
SNA, CNA a LNA typy doštičiek.

dne navrhnuté.
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Firma SCHUNK, ako kompetentný líder v oblasti upínacích technológií a uchopovacích 
systémov, je priekopníkom aj na poli predĺžení upínačov. Táto inovatívna, rodinne zalo-
žená spoločnosť, pokrýva všetky relevantné systémy upínania s pomocou predĺžení z ich 
rozsiahleho programu. Predĺženia TENDO SVL a TRIBOS SVL prenášajú výhody hydrau-
lických expanzných upínačov a polygonálnej technológie na konvenčné upínače. Predĺ-
ženia nástrojov založené na polygonálnej technológii sú výnimočne úzke. Pri dĺžke L1 až 
do 250 mm, obvodovej hádzavosti menej ako 0,003 mm, monolitickí, bezúdržboví „pre-
dlžovací pomocníci“ sú taktiež vhodní pre veľmi presné aplikácie. Zároveň sú kombinova-
teľné s mnohými druhmi iných upínačov. Praktické príklady ukazujú, že sú uskutočniteľné 
aj hrubovacie operácie pri obrábaní hliníka v kombinácii upínača s predĺžením. 

Zatiaľ čo v minulosti na upínanie upínačov a predĺžení s polygonálnou technológiou 
bolo potrebné kompletné zariadenie, v dnešnej dobe môžu byť predĺženia TRIBOS na 
priemery stopkových nástrojov do 5 mm upnuté manuálne pomocou nízkonákladového 
zariadenia – ručnej pumpy. Ich pracovný tlak na upnutie a odopnutie nástroja je už pred-
nastavený. Operátor vloží predĺženie do upínacieho zariadenia, pootočí imbusovým kľú-
čom aktivačnú skrutku a jednoducho vymení nástroj. Kompletný proces výmeny nástroja 
sa uskutoční do 20 sekúnd, bez rizika chyby operátora.

Hydraulické predĺženia sú ešte viac 
fl exibilnejšie pri používaní
Predĺženie TENDO SVL môže byť dlhé až 200 mm, pracuje bez dodatočných zariadení 
a premení každý upínač na vysoko fl exibilného experta pre obrábanie v úzkych priesto-
roch bez ohľadu na normu pripojenia upínača. Nízke obvodové hádzanie, excelentné 
tlmenie vibrácií spolu s možnosťou vnútorného chladenia vytvára excelentné výsledky 
obrábania a predlžuje životnosť nástroja. Takisto ako pri hydroupínačoch aj pri hydrau-
lických predĺženiach je na ich aktiváciu potrebný len imbusový kľúč na rýchlu výmenu 
nástroja. 

Vďaka radiálnemu umiestneniu aktivačnej skrutky je výmena nástroja jednoduchá a kom-
fortná a ak je potrebné, tak sa môže realizovať aj priamo v stroji. Použitím redukčných 
puzdier sa môže zredukovať upínací priemer až na 3 mm. Ich vysoký prenos krútiaceho 
momentu zabezpečuje bezpečné upnutie nástroja počas vŕtania, vystružovania a frézo-
vania.

Všestranný predlžovací
pomocník pre všetky druhy
upínačov

Ing. František JANTOŠKA, SCHUNK Intec s.r.o.

Ak v odvetví obrábania sú obmedzenia z hľadiska priesto-
ru, konvenčné upínacie systémy rýchlo dosiahnu ich limity. 
Od rozmachu 5-osových obrábacích strojov, je stále väčší 
dopyt po úzkych a presných upínačoch – alebo po univer-
zálnych predĺženiach, ktoré môžu byť použité takmer 
v každom type upínača.

5-osové obrábanie – Predĺžením TRIBOS SVL 
je obrábanie na moderných 5-osových cen-
trách rýchle a jednoduché

Flexibilita – Polygonálne predĺženia sú fl exi-
bilne kombinovateľné s rôznymi pripojeniami 
upínačov

TENDO SVL – Vysoko presné hydraulické 
upínače môžu byť ovládané pomocou imbu-
sového kľúča
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www.schunk.com

TENDO E compact, upínač od firmy SCHUNK

Prvý hydroupínač, ktorý 
prenáša krútiaci moment 
až do 2000 Nm

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

Planéta Zem, domov všetkých foriem života

Prvá planéta rotujúca 
v 24 hodinovom cykle
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Balancéry jsou elektronicky a pneumaticky řízené systémy stálého 
vyvažování hmotnosti břemene do stavu „beztíže“. Umožňují jedno-
duchou manipulaci s břemenem až do hmotnosti 320 kg, při které je 
námaha redukována na minimum a břemeno kopíruje pohyb lidské-
ho ramene.

Scaglia, založená v roku 1939, vyvinula koncem 70-tých let vyvažovač 
LIFTRONIC, revoluční systém na manipulaci se zátěžemi. Jako výrobce 
manipulačních zařízení byla společnost jedním z prvních podniků, kte-
ré byly certifi kovány podle ISO 9001:2000. Aby se dále podporoval 
růst podniku a aby se zákazníkům nabídl ještě kvalitnější výrobek a vý-
konnější servis, byla v roce 2004 založena Scaglia INDEVA SpA. Dnes 
se fi rma považuje za vedoucí společnost na trhu a za technologického 
lídra v oblasti konstrukce a výroby průmyslových manipulačních zaříze-
ní. Centrální výrobní středisko se nachází v městě Brembilla, vzdáleném 
50 km od Milána. 

Inteligentní manipulace
Firma vyrábí manipulační zařízení nazývané také Intelligent Devi-
ces for Handling nebo jednoduše INDEVA. Kromě pneumatických 

manipulátorů se specializuje i na elektronicky ovládané zařízení. Při 
elektronických manipulátorech byla běžná pneumatická technologie 
nahrazena moderní mikroprocesorovou technologií. Tím se eliminují 
některá omezení a dosahuje se vyššího stupně efektivnosti. Tyto zaří-
zení umožňují plynulé, rychlé a přesné pohyby břemene a disponují 
plnoautomatickým rozpoznáváním zátěže. 

I v nebezpečném prostředí
Manipulační zařízení série PN jsou ovládána pneumaticky. Jsou to spo-
lehlivé, robustní balancéry s pevným vertikálním ramenem. Umožňují 
manipulovat se zátěží až 310 kg, která se uchopí mimo svého těžiště. 
Všechny vyvažovací série PN mohou být, podle směrnic EU 94/9 
a 1999/92 dodány na použití v prostředí ohroženém výbuchem s od-
stupňováním podle norem ATEX.

Sloupové, stropní, kolejnicové...
Balancéry se vyrábějí v sloupovém, stropním, kolejnicovém provede-
ní. Je možné je ukotvit na pojízdných jeřábech nebo na zdvihacích 
vozících Liftruck. Břemeno se může uchopit magnetickým, mechanic-
kým nebo vakuovým nástrojem, podle potřeb a k úplné spokojenosti 
zákazníka.

V závěru vám přinášíme vyjádření alespoň dvou klientů, kteří si na 
základě svých zkušeností objednali další techniku:

S narůstající výrobou jsme v naší společnosti museli začít řešit váž-
ný problém a tím bylo zvýšení kapacity linky pro pogumovaný oce-
lokord. Jako jeden z největších přínosů jsme viděli, přejít z cívek, 
na kterých je pneudrát z typu BS-60 na BS-80. Zadání bylo jasné, 
zbývalo už jen udělat potřebné kroky pro tuto realizaci. Největší 
problém je celková hmotnost BS-80-tky. Proti původní je to nárůst 
o cca 100 %, to znamená cívka má necelých 50 kg a to už je úlo-
ha pro manipulátor z Indevy. Protože je potřebné cívku zdvihnout 
a nasadit na ocelový trn až do výšky 2 m a na jednu sestavu pro 
gumování je potřebné v závislosti od typu kordu nahodit více než 
1 000 takových nosičů! Protože máme dvě takové cívečnice, opatřili 
jsme si i dva totožné manipulátory, které nám výrazně ulehčili práci. 
A proto bych touto cestou chtěl poděkovat všem, kteří se na tomto 
projektu podíleli.
Ľuboslav Štefánik, Technický servis, Continental Matador Rubber, s.r.o.

„Firma Hanácké železárny a pérovny, a.s., člen skupiny Moravia 
Steel Třinec, vyrábí za tepla tvářené listové a vinuté pružiny pro 

Inteligentní manipulace
s břemenyTomáš KAŠPAR, foto TOKA INDEVA

Série LIFTRONIC AIR - Poslední generace průmyslových manipulátorů z řady INDEVA 

Kombinují sílu tradičního pneumatického manipulátoru s inteligencí značky INDEVA. Jejich zvedací 
síla je pneumatická, je však řízena elektronicky. Hodí se ke zvedání vyosených anebo velmi těžkých 
břemen. Modely jsou dostupné od 80 do 310 kg a dodávají se pro montáž na sloup, strop nebo
nadzemní kolejnici. Ve srovnání s tradičními pneumaticky řízenými manipulátory nabízí Liftronic Air 
důležité výhody, které pomáhají zlepšit bezpečnost, ergonomii a produktivitu.
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Zastoupení pro Českou republiku:
Tomáš Kašpar - TOKA, 
Kirchstrasse 49, 88138 Weissensberg
Telefon:+49 83 89 8512, Mobil: +49 171 455 3650
info@cz.indevagroup.com, www.indevagroup.com

Jíří Štěpánek – TOKA, 
U továren 31, 102 00 Praha 10
Telefon: +420 274 818 045, Mobil: +420 602 304 871
info@cz.indevagroup.com, www.indevagroup.com

Zastoupení pro Slovenskou republiku:
Ing. Pavol Galánek - TOKA, 
Hapákova 7, 080 06 Lubotice
Mobil: +421 904 408 861
info@sk.indevagroup.com, www.indevagroup.com

Marek Galánek - TOKA GeeR, 
Maša 55/1492, 053 11 Smižany
Telefon: +421 53 44 10 712, Mobil: +421 911 325 580
info@sk.indevagroup.com, www.indevagroup.com

Vážení obchodní partneři!
Při příležitosti MSV Brno 2012 vás srdečně zveme na návštevu našeho stánku číslo 9 v hale A2. Těšíme se na vaši návštěvu
a sme připraveni odborně odpovědět na vaše otázky a poradit vám s manipulačním problémem. S pozdravem a nashledanou v Brně. 
 Kolektiv TOKA INDEVA ČR + SR

evropské nákladní automobily a pro železniční vagony či lokomo-
tivy. Svými hmotnostmi dosahují tyto výrobky – vinuté pružiny až 
120 kg, jednotlivé listy pružin až 60 kg a sestavené listy do pružiny 
až 320 kg. Pro manipulaci s pružinami na pracovištích, do výrob-
ních zařízení a linek a pro odkládání výrobků do palet se využívají 
manipulátory od fi rmy TOKA INDEVA, se kterými mají Hanácké 
železárny a pérovny již několikaletou zkušenost. První zařízení, 
elektronický balancér Liftronic EASY E125C, byl zakoupen již v ro-
ce 2006 jako podpora manipulace s jednotlivými listy pružin. Bylo 
třeba ověřit vhodnost nasazení tohoto typu manipulátoru v těžkém 
3-směnném i nepřetržitém provozu. Po prvním roce úspěšného na-
sazení bylo rozhodnuto o nákupu dalších těchto zařízení. Nabídka 
typů a nosností těchto manipulátorů fi rmy TOKA INDEVA v zásadě 
vyhovuje rozmanitému užití i provozu Hanáckých železáren a pé-
roven. Při složité manipulaci s jednotlivými listy i se sestavenými 
pružinami byly pro dva vybrané projekty použity i pneumatické 
manipulátory typové řady LIFTRONIC AIR, které se rovněž osvěd-

čily. Průběžně jsou vybavována i další pracoviště manipulátory od 
fi rmy TOKA INDEVA, aby byla výrobním operátorům usnadněna 
manipulace s těžkými břemeny − pružinami a zároveň stále zlep-
šována bezpečnost a ochrana zdraví operátorů výrobních zařízení 
a linek.
 Ing. Petr Vaněk, generální ředitel a předseda představenstva

Jedno africké přísloví říká, že „nemáme ani ponětí, jaké je těžké bře-
meno, které my nezdviháme...“. Chápou to hlavně pracovníci, kteří 
manipulují s břemenem a desítky let se tomu snaží rozumět i naše fi r-
ma. Jsme připraveni využít svoje zkušenosti k vašemu prospěchu.

Mravenec je neúnavný a inteligentní 
pracovník, dokáže zdvihnout a lehko 

přenášet náklady, které jsou mnohem větší 
než on. Tato jednoduchá analogie 

představuje poslání společnosti 
Scaglia INDEVA: 

Navrhování a výroba 
průmyslových manipulátorů, které

jsou kompaktní a přece jiné,
 jednoduché a přece inteligentní

a pomáhají pracujícím lidem
vyhnout se škodlivé námaze. 

Operátor může zdvihnout břemeno s hmotností až 320 kg jedno-
duchým dotekem se servo-ovládací rukověti nebo zátěže samot-
né a přemístit ji lehkým tlakem požadovaným směrem, jakoby 
břemeno vážilo jen několik gramů. 

Video ukázky manipulace s břemeny pomocí blancérů INDEVA: 
http://www.indevagroup.com/videosolution.athx
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Chladiace kontajnery majú taktiež vysoké požiadavky na pružnosť 
použitého tesnenia. Terostat MS 930, jednozložkové tesnenie [s pev-
nosťou v ťahu 0,9 MPa (podľa DIN 53504), prieťažnosťou okolo 
250 % a prípustnou deformáciou 25 %] je ideálnou bariérou chrá-
niacou pred prenikaním vody. Dokonca ani teplota -20 °C vo vnútri 
a vonkajšia teplota +70 °C nepredstavuje pre použité produkty žia-
den problém.

Materiál rodiaci hrdinov
3,8 km plávania, 180 km cyklistiky, 42,2 km behu, alebo prečo sa 
Ironman spolieha na uhlík.
Po 8 hodinách, 10 minútach a 37 sekundách, to na jeseň 2010 koneč-
ne dokázal. Austrálčan Chris McCormack sa po druhý raz v kariére 
stal svetovým šampiónom v preteku Ironman na Havajských ostrovoch, 
ktorý je najhorlivejšie očakávaným podujatím sezóny. Vďaka svojej že-
leznej vôli odsunul svojich súperov na nižšie pozície. Cyklistickú časť 
preteku absolvoval na momentálne najrýchlejšom bicykli sveta, modeli 
Shiv TT, ktorého výrobcom je americká spoločnosť Specialized.

Magické slovo uhlík
Keď ide o konštrukciu nových výkonnostných bicyklov pre profesioná-
lov i amatérov, spoločnosť Specialized sa spolieha na magické slovko 
uhlík. Táto americká fi rma prezentovala prvý priemyselne skonštruo-
vaný uhlíkový bicykel v roku 1989, pričom si až do súčasnosti v tejto 
technologickej oblasti zachováva pozíciu svetového lídra. Vývojári 
zo spoločnosti Specialized využívajú termín FACT (funkčne pokročilá 
kompozitná technológia) na popis svojho procesu vývoja integrova-
ného uhlíkového rámu. Patrí sem dizajn, konštrukcia, výber materiálov, 
výroba a testovacie postupy pre vyvíjaný bicykel s prihliadnutím na 
účel, na ktorý sa bude používať.

Epoxidová živica Loctite® 
Na vzájomné spájanie vopred tvrdených uhlíkových dielcov rámu, 
ako aj rôznych kovových súčastí (napr. konzoly a osky) s uhlíkom, 
spoločnosť Specialized už mnoho rokov využíva 1-komponentnú 
epoxidovú živicu Loctite®. Táto živica ostáva stabilná aj pri účinku 
vysokého zaťaženia rázom a ťahom, dokonca aj v extrémnych pod-
mienkach. Tento produkt je vhodný aj na výrobné účely, pretože sa 
najskôr vytvrdzuje pôsobením tepla, čím sa zaručuje, že proces mon-
táže nenarúša spájanie, ktoré by prebiehalo príliš rýchlo. 

Týmto sa tiež redukuje objem odpadu v procese montáže rámu. Vyu-
žívaná epoxidová živica je vhodná pre rozličné materiály, čo zname-
ná, že na celý proces montáže rámu postačuje jediný produkt.

Ako ananás
súvisí s tesnením

Henkel Slovensko, spol. s r.o.

Vynikajúce riešenie tesnenia kontajnerov pre zaoceánsku 

prepravu.

Pre pružné tesnenie vnútorných a vonkajších spojov a medzier, ako je lepenie a tesnenie 
v-rebier do vnútorného rohu kontajnerov sa používa Terostat MS 930. Toto tesnenie 

neobsahuje žiadne izokyanáty a má neutrálny zápach. Pretože sa chladiace kontajnery 
používajú na celom svete, hrá odolnosť voči vplyvom prostredia a UV žiareniu zásadnú 
úlohu. Vysoká odolnosť produktov Terostat MS 930 voči UV žiareniu ho robí vhodným 

rovnako pre použitie na vonkajšom plášti kontajneru. Testy vykonané výrobcom ukázali, 
že po šesťtýždňovom vystavení UV žiareniu sa neobjavili žiadne poškodenia.

Bezpečná preprava krehkého tovaru, ako je tropické ovocie, na-

stavuje vysoké požiadavky na prepravné kontajnery. Produkty 

spoločnosti Henkel sa používajú na rôzne aplikácie utesnenia 

kontajnerov proti prieniku vody a iných látok, a chránia tak to-

var vo vnútri.

Objavte náš komplexný rad produktov pre riešenie vášho lepenia a tesnenia
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Henkel Slovensko, spol. s r.o.
Adhesive Technologies / General Industry
Záhradnícka 91
SK – 820 09 Bratislava
www.loctite.sk, www.360bonding.com

OBJAVTE NÁŠ KOMPLEXNÝ RAD 
PRODUKTOV PRE LEPENIE A TESNENIE

EPOXIDY

Loctite® 3423 A&B je univerzálne 2-zložkové epoxidové le-
pidlo vhodné na vypĺňanie veľkých medzier a lepenie v zvislej 
polohe. Ideálne na lepenie kovových komponentov.

• Nestekajúca pasta 
• Stredná spracovateľnosť 
• Vynikajúca chemická odolnosť

Loctite® 3430 A&B je päťminútové 2-zložkové epoxidové 
lepidlo vhodné pre použitie tam, kde sa vyžaduje opticky číre 
zlepenie. Ideálne na lepenie skla, dekoratívnych panelov a dis-
plejov a všeobecne pre riešenia „Urob si sám“.

AKRYLY
Loctite® 3038

• Veľmi dobrá priľnavosť k polyolefi nickým podkladom
(PP, PE) 

• Dobrá odolnosť voči nárazom 
• Dobrá priľnavosť ku kovom s galvanickým povlakom 

(e-coat)

POLYURETÁNY
Macroplast UK 1340 B90
2-zložkové polyuretánové lepidlo s vysokou pevnosťou a tuhos-
ťou a dobrou pevnosťou v tlaku. 
Má certifi kát Germanischer Lloyd pre lepenie v oblasti veternej 
energie.

• Schválené GL 
• Vysoká pevnosť 
• Nie je potrebné žiadne temperovanie

Teromix 6700
Rýchle vytvrdzujúce vysokopevnostné 2-zložkové polyuretáno-
vé lepidlo. Používa sa na lepenie častí karosérie pri opravách 
a úpravách vozidiel. Pred vytvrdením je možné spraviť bodové 
zváranie.

• Univerzálne 
• Rýchle vytvrdzovanie 
• Jednoduché použitie

SILÁNOM MODIFIKOVANÉ POLYMÉRY
Terostat MS 930

• Mäkký a pružný
• Univerzálny
• Odolnosť voči UV žiareniu a poveternostným podmienkam
• Vynikajúca priľnavosť

SILIKÓNY
Loctite® 5607

• Stredne-rýchlotvrdnúci 2-zložkový silikón 
• Vhodný pomer zmiešavania 2:1 
• Môže byť nanášaný ručnou pištoľou
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Produktové portfólio
Bezpečnostné rošty
Bezpečnostné rošty sú prepracované a optimalizované do najmenšieho detailu tak, aby spĺ-
ňali tie najprísnejšie požiadavky na precíznosť vyhotovenia a bezpečnosť. Protišmykový po-
vrch, vhodný tvar priečneho rezu, ideálny pomer lemovania a dômyselné spojovacie prvky po-
núkajú pri svojej nízkej hmotnosti to najvyššie možné užitočné zaťaženie.

Schody a schodiská
Točité i priame schody a schodiská ponúkajú pre obytné budovy a priemyselné stavby vysokú 
bezpečnosť a perfektný dizajn, a je jedno či sú vyrobené z nerezovej alebo žiarovozinkovanej 
ocele s najrozličnejším dierovaním. Nápady a konštrukcie vyvíjame spolu s našimi zákazníkmi. 
Na požiadanie obdržíte aj statický posudok.

Nášľapy a rebríky
Nášľapy a rebríky s protišmykovým povrchom vyrobené precízne podľa požiadaviek zákazníkov 
ponúkajú maximálnu bezpečnosť pri nastupovaní do vozidiel. Ako materiály sú použité hliník, ne-
hrdzavejúca a žiarovozinkovaná oceľ. Na výber je niekoľko druhov dierovania. Bezpečnosť pod 
nohami je docielená protichodným dierovaním. Dierovanie smerom nahor slúži ako protišmykový 
povrch, smerom nadol zase zabezpečuje najlepší drenážny účinok aj v daždi a snehu.

Lávky a plošiny
Všade tam, kde sa musia na vozidlách alebo na zariadeniach premosťovať a prekonávať vzdia-
lenosti alebo kde sa vyžaduje bezpečné stanovište pre obsluhu, sú zákazníkmi používané lávky 
a plošiny. Podľa účelu použitia a požiadaviek zákazníka sa vyhotovujú špeciálne montážne cel-

Graepel
to je 125 rokov dizajnu,

 spoľahlivosti a funkčnosti
Ing. Tomáš LULÁK, výkonný riaditeľ pre SK a CZ

Spoločnosť Graepel AG so sídlom v nemeckom meste Löningen 
má viac ako 125 ročnú históriu vo výrobe bezpečnostných 

roštov, dierovaných plechov a inovatívnych produktov z plechu, 
nehrdzavejúcej ocele, hliníka a plastu, a to najmä vďaka tomu, 

že si zachovala charakter rodinnej spoločnosti. Certifi kácia 
podľa ISO 9001: 2008,ISO 14001:2004, ISO TS 16949:2009, 

STN EN 14001:2004 a certifi kácia nemeckým zváračským 
spolkom GSI SLV radia spoločnosť Graepel a jej produkty medzi 

špičku nielen v Európe, ale aj vo svete. 
Na Slovensku a v Českej republike je spoločnosť Graepel AG 
zastúpená vo forme výhradného obchodného zastúpenia jej 

dcérskou spoločnosťou InSumma s.r.o. so sídlom 
v Novej Dubnici.
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Oblasti použitia 
produktov 
Pri výrobkoch a systémových kompo-
nentoch dosahujeme dokonalosť v di-
zajne, kvalite a funkčnosti. Vsadili 
sme na modernú CAD/CAM vývojár-
sku techniku a automatizované CNC 
stanice. Kompletná vývojová reťaz po-
kračuje s našimi vlastnými prototypmi 
a nástrojmi. Absolútnu precíznosť za-
ručujeme už od začiatku optimálnym 
využívaním všetkých zdrojov, ktoré 
máme k dispozícii pri vývoji a výrobe 
produktov, ako sú: nášľapy, rebríky, 
vetracie mriežky, chladiče, kryty, láv-
ky, podesty, plošiny, odstreďovače, 
sitá, rámy a konštrukcie pre úžitkové 
a koľajové vozidlá, stavba vozidiel, 
poľnohospodárske a stavebné stroje, 
rampy, lávky, stanovištia obsluhy, ser-
visné plošiny a rebríky pre strojárstvo, 
stavbu prevádzok, oceľové konštruk-
cie, potravinárstvo, ČOV, lanové drá-
hy, vzdúvadlá a údržbu, lešenia, von-
kajšie a vnútorné vybavenie stavieb, 
ploty, schody a schodiská, zábradlia, 
podlahy, stropy, obklady a fasády pre 
stavebný priemysel a architektúru, ale 
aj produkty pre letiská, vlakové, auto-
busové stanice, offshore zariadenia, 
prístavy a móla, energetický priemy-
sel, elektrotechnický priemysel, nábyt-
kársky priemysel, farmy a iné.

InSumma s.r.o.
Graepel SK+CZ

SNP 365/74
SK-018 51 Nová Dubnica
Tel.: +421 (42) 4340776
Fax: +421 (42) 4340776 

E-mail: graepel@graepel.sk
Web: www.graepel.sk

ky alebo ponúkame riešenia zo štandardizovaných bezpečnostných roštov. K dispozícii sú 
rôzne druhy dierovania s odlišnými vlastnosťami ako aj rôzne materiály, hrúbky a povrchové 
úpravy.

Dierované plechy
Dierované plechy a produkty z nich vyrábané ponúkajú ideálne riešenia v najrozličnejších 
oblastiach priemyslu a hospodárstva. Spolu so zákazníkmi sú neustále v najmodernejšom 
vývojovom centre a na najmodernejších výrobných linkách vyvíjané a vyrábané tie správne 
produkty určené pre jednotlivé použitia.

Vetracie mriežky
Vetracie mriežky neustále presviedčajú svojou extrémnou stabilitou, dlhou životnosťou a spĺňa-
ním tých najvyšších požiadaviek na funkciu a dizajn. Okrem kruhového, štvorcového a pozdĺž-
neho dierovania, vyrábame aj šesťhranné dierovanie veľkosti SW (2÷20). V závislosti od typu 
dierovania sa tým dá docieliť až 71 % voľného priečneho rezu a excelentný pomer plochy 
prístupu vzduchu k zabudovanej veľkosti. Ponúkame kompletný servis od prvého náčrtu, cez 
vývoj na báze CAD/CAM, vývoj prototypu až po následnú sériovú výrobu podľa najvyšších 
kvalitatívnych štandardov.

Rámy a konštrukcie
Hlavný podiel výroby produktov fi rmy Graepel spočíva v oblasti našich kľúčových kompe-
tencií „Tvarovaných dierovaných plechov“ v zmysle nášho motta „Bezpečnosť pod nohami“. 
Okrem toho vyhotovujeme aj zostavy, polotovary a diely, ktoré sa využívajú pri montážnych 
celkoch, ako nosné rámy a konštrukcie úžitkových vozidiel a poľnohospodárskych strojov. 
Aj pre túto skupinu produktov platí: „S našimi kompetenciami vás sprevádzame celým reťaz-
com procesu implementácie našich produktov“ a je úplne jedno, či ide o vývoj, výrobu jed-
notlivých produktov, alebo o dodanie kompletných montážnych celkov a zostáv. S použitím 
tých najmodernejších prístrojov a postupov, od CAD/CAM podpory pri vývoji až po výrobu 
pomocou CNC staníc, ponúkame toto všetko pod jednou strechou, ako výrobný program pod-
liehajúci v každom ohľade požiadavkám našich zákazníkov.

Povrchová úprava produktov
Spoľahlivú ochranu našich produktov pred poveternostnými vplyvmi a koróziou zabezpeču-
jú naše lakovne a zinkovne v oboch našich nemeckých výrobných závodoch Graepel AG 
v meste Löningen a Graepel-STUV GmbH v meste Seehausen/Altmark. Využiť naše služby 
môžu nielen zákazníci z priemyslu, ale aj široká verejnosť.

Nové trendy
V posledných dvoch rokoch nachádzajú produkty spoločnosti Graepel v čoraz väčšej mie-
re uplatnenie v architektúre, stavebnom priemysle a dizajne. Architekti umiestňujú naše pro-
dukty na stavby a budovy určené nielen pre komerčné a priemyselné využitie, ale aj ako 
dizajnové prvky pre občiansku vybavenosť stavieb. V čoraz väčšej miere je možne vidieť 
naše produkty, ako sú rošty či dierované plechy ako fasádne obklady, tienidlá slnečného 
žiarenia, stropy, dekoratívne prvky či výplne vonkajšieho oplotenia.

Budúcnosť 
Nastolený trend rozvoja našich aktivít, spolupráce a rastúceho počtu spokojných zákazní-
kov dáva podnet myslieť neustále na rozvoj našej spoločnosti a už v tomto období môžeme 
našim zákazníkom oznámiť, že čoskoro otvoríme nové administratívne, výrobno-servisné 
a skladové priestory v meste Žilina. Veľkosť a regionálny význam mesta, prítomnosť univer-
zity s dlhoročnou tradíciou, poloha medzi Prahou a Košicami a dobré cestné, železničné 
a letecké napojenie urýchlili rozhodovanie nemeckých majiteľov o význame vybudovať 
centrálu pre Slovensko a Českú republiku práve v Žiline.

Pri príležitosti osláv 5. výročia pôsobenia spoločnosti Graepel na Slovensku a v Českej 
republike, by sme radi našim zákazníkom a partnerom poďakovali za doterajšiu úspešnú 
spoluprácu a vyjadrili presvedčenie, že aj v budúcnosti budeme na profesionálnej úrovni 
ponúkať naše produkty a služby v tej najvyššej kvalite, nadčasovom dizajne, výnimočnej 
spoľahlivosti a maximálnej funkčnosti. 
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Helmut Wandinger založil svou společnost se 
zaměřením na výrobu strojních součástek na čtyř 
osých obráběcích centrech v roce 1997. Rychle si 
zajistil dobré jméno díky extrémně přesnému opra-
cování součástek malých rozměrů, jako např. mik-
ro-trysek o velikosti 50 mikrometrů. V dnešní době 
pracuje ve fi rmě 6 zaměstnanců a strojní zařízení 
se rozrostlo na šest 5-ti osých strojů značky Chiron, 
Mikron a Primacon.

Sortiment vyráběných součástek – typicky pro sub-
dodavatele – je stejně rozmanitý, jako je rozmani-
tá typologie zákazníků z odvětví elektrotechniky, 
tiskařství, lepících systémů a zdravotnické techniky. 
Otvory, proudnice a mikro-mechanické kompo-
nenty zde leží společně s produkty na zakázku 
pro výzkumné zařízení Fraunhofer Institutes. Před 
nedávnem Wandinger vyrobil kovové součástky 
s několika sty zahloubeními o průměru 30 mikro-
metrů; použitá kulová fréza měla průměr pouhých 
10 mikrometrů. Dokonce ani tryskové matrice s té-
měř tisíci otvory v řádu mikrometrů nepředstavují 
pro W-Präzisionstechnik problém.

Dodržení požadované přesnosti v rozsahu mikro-
metrů, je podmíněno značnou investicí. Klima ve 
výrobních halách je přesně řízeno na 0,1 stupně 
Kelvina. Stroje jsou vybaveny teplotními senzo-
ry a podléhají velmi přísnému teplotnímu režimu. 
Wandinger vzpomíná: „V počátcích fi rmy jsme 
měli do výrobní haly okno, přes které svítilo slunce 
přímo na jeden z našich strojů. Toto sluneční záření 
způsobovalo takové teplotní dilatace, že jakákoliv 
přesná výroba nepřicházela v úvahu“.

Firma Wandinger má maximální požadavky na 
preciznost. „Pokud bychom měli vyrábět podle to-

lerancí DIN, už dávno bychom museli svoji činnost 
ukončit. Často pracujeme v rozmezí tolerancí mezi 
jedním až dvěma mikrometry – a to nejen při vr-
tání, ale také frézování kontur“.

Bezkontaktní měřící nástrojové systémy fi rmy Blum-
Novotest jsou použity na všech strojích. Wandin-
ger vzpomíná: „Na začátku jsme nástroje měřili 
naškrábnutím, ale i sebemenší kontakt může poru-
šit tenké řezné hrany nástroje nebo nástroj úplně 
zničit, a tak jsme rychle přešli na laserové systé-
my“. Wandinger používá zařízení Blum již 15 let, 
přičemž ten první přišel jako součást stroje Chiron 
a osvědčoval se den po dni.

Jelikož jsou laserové systémy zpravidla umístěny 
v pracovním prostoru obráběcího centra, je ne-
zbytné dokonale chránit optiku. Blum používá 
kombinaci několika opatření: laserová optika je 
především mechanicky chráněna krytem, který 
se automaticky otevírá pouze během měření. 
Po otevření následný impuls stlačeného vzdu-
chu odstraní všechny usazené třísky a nečistotu. 
V průběhu měření je pak optika spolehlivě chráně-
na před znečištěním vzduchovou bariérou. Tento 
lety ověřený systém ochrany zajišťuje dlouhodobě 
bezúdržbový provoz.

Na rozdíl od jiných výrobců, fi rma Blum používá 
ve svých systémech zaostřený paprsek, jinými slo-
vy: v určitém bodě mezi vysílačem a přijímačem je 
laserový paprsek mimořádně tenký. Modely řady 
Nano NT dosahují průměru paprsku pouhých ně-
kolika mikrometrů. Zaostřený paprsek nabízí vyšší 
procesní spolehlivost, rozlišení a absolutní přesnost 
na různých geometriích, průměrech a povrchových 
úpravách nástrojů. 

Jak snadné
může být měření

Blum-Novotest s.r.o.

Pokud jste ještě nikdy neviděli 30μm vrták, nejste jediní – bez lupy jej 
nemůže vidět nikdo. Poloviční tloušťka lidského vlasu – v takových di-
menzích fi rma W-Präzisionstechnik pracuje. Velmi přesné 5-ti osé frézky 
produkují ty nejmenší komponenty s naprosto neuvěřitelnou přesností. 
Laserové měřící systémy fi rmy Blum-Novotest slouží k seřízení a detekci 
poškození těchto citlivých nástrojů.

Bavorská společnost se specializuje na 
mikro-mechanické komponenty. Jejich 
produkty zahrnují díly jako je toto mikro-
hydraulické čerpadlo

Měřící systém Blum umožňuje "W-Prä-
zisionstechnik" měřit mikroskopické ná-
stroje s průměrem pouhých 30 μm s vy-
sokou přesností

"W-Präzisionstechnik" získal skenovací 
elektronový mikroskop. Na snímku vaku-
ová pipeta se dvěma otvory Ø 50 μm

Měřící systém Blum měří i ty nejmenší 
nástroje. V tomto případě, mikro-vrták 
Ø 50 μm, 20xD

Tenčí než lidský vlas – potřeba spolehli-
vého monitorovacího systému je zřejmá

v mikrometrech
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Výkonná přijímací elektronika, kterou Blum-Novotest nazývá "NT tech-
nologie", umožňuje přesná měření, kontrolu lomu nástroje a kontrolu 
jednotlivých břitů až do 42 000 otáček za minutu. Kromě systému me-
chanické ochrany je právě tato inteligentní elektronika důvodem, proč 
jsou Blum systémy v obráběcích centrech tak spolehlivé i přes plné po-
užití chlazení. Díky tažnému měření ven z paprsku a testům věrohod-
nosti nemá chladící emulze žádný vliv na spolehlivost měření. 

Sledování zlomení nástroje je další důležitou aplikací Blum měřících 
systémů. Mezi dvěma výrobními cykly, například mezi vrtáním dvou 
otvorů, se nástroj krátce přesune do laserového paprsku, čímž se 
ověří, zda je stále na svém místě. Při 30 000 otáčkách může dokonce 
i nepatrná rezonance, např. 2 mikrometry házení, způsobit lom de-
setinového vrtáku. Taková poškození je ovšem problematické zachytit 
lidským okem.

Wandinger to nazývá "totální poškození" – např. když dojde k lomu 
prvního nástroje, který má otvory předvrtat. V nejhorším případě by 
došlo k poškození všech následujících nástrojů. Cena "totálního po-
škození" není zanedbatelná, protože náklady na jediný z těchto cit-
livých nástrojů se mohou pohybovat mezi 25 a 180 eur, v některých 
případech dokonce 250 eur. K tomu je nutno přičíst ohrožení vřetene 
a náklady na polotovar, které mohou být také vysoké, v závislosti na 
druhu použitého materiálu. Pro Wandingera je důležité, že jsou lase-
rové měřící systémy osazeny přímo v pracovním prostoru, v ideálním 
případě v bezprostřední blízkosti obrobku. „To umožní, aby byly tep-
lotní vlivy na stroji, jako např. dilatace vřetene, zohledněny. Při tole-
rancích pod deset mikrometrů je to zcela zásadní“.

Laserová měření v obráběcím stroji zahrnují taktéž identifi kaci nástro-
je. U takto malých nástrojů je problematické ověřit správnost označení 
na obalu. „Snažíte se pochopit, proč má váš 100 mikrometrový otvor 
rozměr 120 mikrometrů, dokud nezměříte průměr a nezjistíte, že byly 
dodány nesprávné velikosti vrtáků“, říká Wandinger.

„Fascinuje mě, jak přesně lze nástroje měřit“, pokračuje. „To má přímý 
dopad na náklady. Například, jednou jsme měli obrobek, do kterého 
mělo být vyvrtáno 960 miniaturních otvorů. Při jeho rozměru byl po-
suv 1,5 milimetru za minutu. Takže pokud bych zpomalil rychloposuv 
o desetinu milimetru výš nad rovinou vrtání, vrtal bych naprázdno po 
dobu čtyř sekund, než bych se dostal k materiálu. Při 960 otvorech by 
nám to přidalo více než hodinu "mrtvého vrtání". Když měřím délku vr-
táků s přesností několika mikrometrů, tyto nevýrobní časy odpadají“. 

„Jsme velmi spokojeni s laserovými měřícími systémy fi rmy Blum“, 
uzavírá Wandinger. „Tím, že jsou nástroje měřeny přímo ve stroji, se 
z hlediska přesnosti dostáváme na samé hranice technických mož-
ností. To je důvod, proč jsme v roce 2004 museli pořídit rastrovací 
elektronový mikroskop na kontrolu našich miniaturních obrobků. Blum 

laserové systémy jsou jedi-
ným způsobem, jak tyto to-
lerance dodržet v prostředí, 
kde vzduchem létají třísky 
a chladící emulze“.

Wandinger používá laserové 
měřící systémy Blum již 15 let. 
"Vzhledem k tomu, že jsou ná-
stroje měřeny přímo ve stroji, 
můžeme dosáhnout přesnosti, 
která se blíží hranici technické 
proveditelnosti…"

www.blum-novotest.cz
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Na našom trhu sa ponúka široká škála meracej techniky na meranie 
rozmerov a tvarov súčiastok. Každý prístroj je však vhodný pre trochu 
iný typ súčiastok. Dôležitým parametrom pre rozhodovanie je tiež va-
riabilnosť a sériovosť vyrábaných kusov. Ako sa však máte vyznať vo 
všetkých typoch prístrojov a ako máte vybrať merací prístroj vhodný 
na kontrolu geometrie práve vašich súčiastok?

Skôr, ako sa sami rozhodnete o výbere prístroja, pomôžeme vám ob-
javiť a zvážiť možné riziká a vyhnúť sa vopred nevhodnému riešeniu 
a zbytočným výdavkom. 

Rozbor, uvedený ďalej v texte, bude pre vás určite zaujímavý aj v prí-
pade, že v tejto chvíli uvažujete, dajme tomu, aj len o veľmi jednodu-
chom meracom prístroji – napríklad profi lprojektore. Mnohé moderné 
kamerové prístroje zahŕňajú v sebe aj toto zariadenie – umožňujú 
však merať podstatne viac parametrov a oveľa efektívnejšiie, rýchlej-
šie a nezávisle od obsluhy. Cenovo sa pritom výrazne nelíšia od dnes 
už technicky zastaralého profi lprojektora.

Ak sa teda chcete vyhnúť prípadným rizikám chybného výberu, radi 
sa s vami podelíme o naše skúsenosti. 

Ako vybrať vhodný
multisenzorový merací prístroj

na rozmerovú kontrolu súčiastok
Deom s.r.o.

Chcete merať rozmery súčiastok 
z vašej výroby? Hľadáte vhodné meradlá 
a všetci predajcovia vám vnucujú to 
svoje a nesmierne vychvaľujú, že je to 
to najlepšie, najkvalitnejšie a pre vás 
najvýhodnejšie? Asi ste už získali 
určité informácie a potrebujete sa 
rozhodnúť, čo je práve pre vás to 
skutočne vhodné riešenie.
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Mechanika 
Aj ten najjednoduchší ručný merací prístroj musí vykazovať dlho-
dobo spoľahlivú funkciu pri zachovaní vysokej presnosti merania. 
Mechanika vyrobená kvalitne je teda vždy základom spoľahlivosti 
a presnosti meracieho prístroja. 

Ako zistíme, či je mechanika kvalitná? Tuhý základ konštrukcie, 
správne kinematické prevedenie a predovšetkým ľahký a hladký 
pohyb vo všetkých meracích osách sú základné parametre. Navr-
hujeme jednoduchý test – skúste ručne pohnúť vypnutým strojom 
v príslušných osách – rýchlo tak odhalíte prípadné nedostatky kon-
štrukcie, ak chod nie je hladký a nejde zľahka. 

Rovnako tak automatický pohyb pomocou pohonov spusteného 
stroja musí byť hladký a tichý. Kvalitná mechanika naviac umožňu-
je aj vyššiu rýchlosť posuvov. Tiež rýchlosť posuvov vypovedá veľa 
o kvalite mechanického riešenia. Automatický stroj, ktorý sa v kaž-
dej ose nemôže bežne pohybovať rýchlosťou aspoň 250 mm/s, nie 
je na dobrej súčasnej úrovni technického riešenia. Skutočne moder-
ným riešením, umožňujúcim vysokú rýchlosť posuvov, sú lineárne 
pohony jednotlivých ôs.

Za správnu konštrukciu nemožno považovať napríklad vedenie 
stola so symetrickým prevedením vo dvoch pevných lineárnych 
ložiskách. Takéto symetrické vedenie nemôže byť totiž nastavené 
úplne bez vôle, pretože dve lineárne ložiská nemožno nikdy na-
montovať úplne rovnobežne. Pri tomto usporiadaní je nutná určitá 
minimálna vôľa kvôli ľahšiemu chodu, a to aj pre prípadné zmeny 
teploty prostredia. Výsledkom je potom neurčitosť pohybu, ktorá 
je badateľná pri zmene smeru pohybu (tzv. hysterézia). Stôl ide 
po určitej dráhe jedným smerom a po inej teda smerom opačným. 
Toto je zdroj náhodných chýb posuvu, ktoré je potom ďalej nutné 
zložito kompenzovať, aby sa podarilo dosiahnuť požadovanú pres-
nosť prístroja.

Oproti tomu, ak je zvolené jedno lineárne vedenie ako hlavné – 
vodiace – a druhé iba ako podopierajúce, je vedenie správne 
staticky určené a odpadajú akékoľvek chyby spôsobené zmenou 
smeru posuvu.

Optika 
Pri meracom prístroji s optickým snímaním CCD kamerou je optika 
určujúcim prvkom pre rýchle a automatické meranie. Spoločne s kva-
litnými osvetlovačmi a funkciou motorizovaného zoomu tvorí základ 
moderného a spľahlivého meradla. Optická meracia technológia 

môže však byť doplnená aj ďalšími vhodnými technológiami mera-
nia, ako je uvedené ďalej.

Automatické optické meranie je založené na snímaní kontrastného 
obrazu meraného predmetu. Veľmi záleží na tom, akými prostried-
kami sa tento kontrast dosahuje v snímanom obraze. Ak nie je osvet-
ľovačom zabezpečný dostatočný kontrast v každej situácii spoľahli-
vo, prestáva spoľahlivo fungovať automatické meranie. 

Tu ponúkame tiež jednoduchý test meracieho zariadenia. Na kon-
trast obrazu sú najviac citlivé súčiastky z čierneho a predovšetkým 
úplne bieleho plastu. Tiež kovové súčiastky s vysokým leskom. Od-
porúčame teda podrobne vyskúšať práve meranie týchto súčiastok 
na zvolenom meracom stroji.
Ako potvrdzuje prax, najvyšší kontrast sa dosahuje s použitím čier-
nobielej CCD kamery v kombinácii s červeným svetlom z LED osvet-
ľovačov. Toto je dané prekrývaním spektrálnych kriviek vyžarovania 
červených LED diód a citlivosti čiernobieleho CCD prvku a maxi-
málnym využitím energie studeného osvetlenia.

Osvetlenie
Funkcia automatického optického snímania meracieho stroja je pria-
mo závislá od systému a kvality použitých osvetľovačov. 
Ako najvhodnejša pre najrôznejšie situácie sa už osvedčila kombi-
nácia týchto troch typov osvetľovačov:
• profi lové – spodné na osvetlenie obrysu (siluety) súčiastky 
• vrchné – rozptýlené – na osvetlenie povrchu súčiastky 
• osové osvetlenie objektívom na hlboké otvory a zdôraznenie
 reliéfu povrchu. 

Profi lové spodné osvetlenie musí spĺňať podmienku kolimačného 
svetla pre ostré zobrazenie obrysu osobitne rotujúcich súčiastok. 
Je preto nevyhnutné, aby kolimačný osvetľovač bol umiestnený 
proti objektívu kamery pod sklenenou doskou meracieho stola. Pri 
niektorých portálových typoch stroja býva použitý nevhodný ploš-
ný osvetľovač, ktorý kolimačné svetlo nezabezpečí. Takýmto typom 
osvetlenia je potrebné sa vyhnúť, spôsobujú nepresnosti merania 
polohy snímanej hrany jej „posunom“.

Vhodné riešenie vrchného osvetľovača je úplne zásadné pre kvali-
tu optického merania. Tento osvetľovač musí byť schopný nastaviť 
potrebný smer a uhol osvetlenia meranej súčiastky. Keď táto pod-
mienka nie je splnená, je problematické zabezpečiť, aby prístroj aj 
v niekedy zložitých situáciách meral automaticky. 

V praxi sa najviac osvedčuje kruhový diódový osvetľovač zostave-
ný zo segmentov zložených z diód, ktoré je možné súčasne nastaviť 
vo zvolenej intenzite, smere a uhle dopadu svetla. Vhodný vrchný 
osvetľovač má viac (najlepšie päť) sústredných kruhov diód, ktoré 
je možné ovládať vo viacerých (optimálne štyridsiatich) samostat-
ných segmentoch.

Keď merací stroj nie je vybavený takýmto typom vrchného osvetle-
nia, nie je v niektorých náročnejších prípadoch schopný zabezpe-
čiť automatické meranie. Tým sa stráca jedna z hlavných predností 
optického merania. Obsluha potom musí zasahovať počas merania 
a rozhodovať v nejasnej situácii, kde sa meraný bod práve nachá-
dza. Tým sa meranie zdržuje a predlžuje doba potrebná na zmera-
nie súčiastky. Stráca sa tak hlavná výhoda automatického meracie-
ho stroja, ktorý má pracovať bez zásahu obsluhy.

Či je konštrukčné riešenie osvetľovačov vhodné, odporúčame ove-
riť práve na tvarovo zložitých súčiastkach, ktoré potrebujete merať. 
Kvalitné osvetľovače sú vždy základom optického meracieho prí-
stroja, ak má merať spoľahlivo a automaticky.
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Zoom 
Pre automatické meranie je samozrejmou požiadavkou zoom, 
ktorý umožňuje veľmi rýchle nastavenie potrebného zväčšenia. 
Malé zväčšenie je potrebné pre orientáciu na súčiastke a pri za-
čiatku meracieho programu na zachytenie presnej polohy mera-
nej súčiastky. 

Zásadnou podmienkou pre presné meranie v tretej (zvislej) ose Z
je veľké zväčšenie. Merací stroj prechádza hore a dole okolie 
meraného povrchu a pritom automaticky zaznamenáva výšku, 
v ktorej sa dosahuje maximálna ostrosť (tzv. funkcia autofokusu). 
Skutočne vysoká presnosť tejto meracej funkcie je zabezpečená 
len pri veľmi vysokom zväčšení, kedy je hĺbka ostrosti minimálna. 
Kvalitný stroj preto musí umožňovať rýchlu zmenu zväčšenia po-
čas meracieho programu.

Ak nie je merací stroj vybavený motorizovaným zoomom, ale ako 
býva pri niektorých lacnejších typoch strojov, iba výmennými ob-
jektívmi, je použiteľnosť stroja značne obmedzená. Motorizovaný 
zoom pri ručnom prístroji je naopak zásadná výhoda, pretože 
ručný stroj pri opakovanom meraní pred každým snímaním bodu 
automaticky nastaví potrebné zväčšenie.

Elektronika
Elektronika meracieho prístroja a jej prevedenie napovedá veľmi 
veľa o veku koncepcie stroja. Súčasná úroveň elektroniky vyrobe-
ná pomocou plošnej (SMD) montáže elektronických prvkov umož-
ňuje celé riadenie stroja vykonať iba na niekoľkých miniatúrnych 
kartách elektroniky. Tieto karty môžu byť jednoducho umiestnené 
vnútri stroja. Merací prístroj súčasnej technickej úrovne by mal 
byť pripojený k bežnému PC (alebo notebooku) pomocou USB. 
Umožňuje to jednoduchý servisný zásah v prípade poruchy PC 
a súčasne jednoduchú výmenu, či upgrade PC v budúcnosti. Počí-
tač je práve zdroj najčastejších porúch, a preto jeho jednoduchá 
oprava, alebo výmena je oprávnenou požiadavkou užívateľa. 

Ak merací prístroj obsahuje skriňu elektroniky navyše so zabu-
dovaným počítačom, ide o už koncepčne zastarané zariadenie 
a je iba otázkou času, kedy sa to prejaví na spoľahlivosti. Ak je 
navyše riadiaci počítač súčasťou elektroniky, alebo obsahuje špe-
ciálne karty, ide znovu o zastarané technické riešenie. Je vhodné 
zvážiť náklady na prípadné opravy a celkovú budúcu dostupnosť 

náhradných dielov. Ceny novo kupovaných počítačov s historickými 
slotmi pre umiestnenie kariet sú dnes už dostupné iba za premršte-
né sumy, niekoľkokrát prevyšujúce súčasnú cenovú hladinu nových 
PC.

Software
Jednoduché, teda intuitívne ovládanie pomocou vhodného software 
tvorí základnú úžitkovú kvalitu meracieho stroja.

Nie je určite nutné zdôrazňovať, že je potrebné pred rozhodnutím 
o nákupe stroja podrobne sa zoznámiť s jeho ovládacím softwa-
rom.
Mohli by sme opisovať desiatky situácií, ktoré sú pre ovládací soft-
ware zásadné a dôležité, ale tým by sme vás len zdržiavali. 

Odporúčame nechať si software podrobne predviesť pri meraní va-
šich súčiastok a pripraviť si k tomu aj zoznam otázok. Kvalitný soft-
ware vám bude pripadať nielen užívateľsky príjemný, ale aj pocho-
piteľný a logický. Nedajte sa zmiasť zbytočnou vyumelkovanosťou 
niektorých softwarových riešení, to čo potrebujete, je predsa ľahko 
pochopiteľný a jednoducho ovladateľný software, ktorý vás pove-
die priamo k požadovanému výstupu.

Ďalšie meracie technológie - multisenzor
Meracie technológie, ktoré je možné pre optické meranie doplniť, 
vytvárajú z meracieho stroja takzvaný „multisenzor“. Je to trochu 
módne slovo, ktoré znamená, že na meranie je možné použiť aj 
ďalšie spôsoby snímania bodov. 

Významná je predovšetkým dotyková sonda (väčšinou sa dodáva 
fi rmou Renishaw) s automatickou voliteľnou výmenou niekoľkých 
modulov zo zásobníka. 

Ďalšou technológiou je skenovanie meraného povrchu laserovou 
sondou. Ako doplnková je táto technológia vhodná pre rýchly zber 
mnohých bodov vo zvislej osi, napríklad pre stanovenie rovinnosti 
pri plochých súčiastkach, alebo priebehu kriviek povrchu. 

Na meranie zložitých súčiastok, ktoré je potrebné merať v niekoľ-
kých polohách, slúži rotačná os – mechanické zariadenie vybavené 
napr. upínacím skľučovadlom. Umožňuje to polohovanie súčiastky 
počas merania a zrýchlenie meracieho cyklusu.
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Práve automatická voľba merania kamerou, meranie pomocou do-
tykovej sondy vybratej automaticky zo zásobníka, skenovanie lase-
rovou sondou, alebo použitie rotačnej osi je to, čo robí z meracieho 
stroja stroj multisenzorový.

Keď je merací stroj vopred koncipovaný ako stavebnicový, a je pri-
pravený na okamžité vybavenie ďalšou novou meracou technoló-
giou, je to ďalšia a nemalá výhoda. Takýto merací stroj umožňuje 
vybavenie ďalšími meracími technológiami kedykoľvek, aj dodatoč-
ne, a to priamo u zákazníka.

Servis, pozáručný servis s kalibráciou, 
kalibrácia
Prvná vec je vybrať technicky vyhovujúci merací stroj, druhá (a to 
nemenej podstatná) je, či má tento stroj podporu servisu dodáva-
teľa. Je to totiž podobná situácia ako pri nákupe nového auta. Je 
určite úžasné zvoliť exotickú (a možno aj drahú) značku, ale ak nie 
je k dispozícii kvalitný servis, je to voľba diskutabilná. Starosť spo-
jená s prevádzkou zariadenia, ktoré nie je zabezpečené kvalitným 
servisom, za to vlastne nestojí. 
Pred rozhodnutím o kúpe meracieho stroja sa informujte o úrovni 
pozáručného servisu z hľadiska ceny, ale aj podľa doby, na ktorú 
sa dodávateľ zaviaže začať servisnú opravu. 

Spoľahlivý výrobca umožňuje navyše prevádzkovateľovi servisu, 
aby pred výjazdom k zákazníkovi zistil, čo je príčinou poruchy a už 
so sebou na servisnú opravu priviezol novú náhradnú súčiastku za 
tú, ktorá je chybná. Pri kvalitnom stroji na to slúži špeciálny typ 
diagnostického software. Tento software zaznamenáva v jednom 
súbore akékoľvek udalosti, ktoré sa vyskytli počas prevádzky me-
racieho stoja. Z tohto súboru, ktorý zákazník pri neštandardnej si-
tuácii alebo poruche stroja na vyžiadanie pošle prevádzkovateľovi 
servisu e-mailom, potom servisná fi rma vopred zistí, ktorú súčiastku 
bude treba vymeniť, a tú si už servisný technik privezie so sebou. 

Súčasťou kvalitného pozáručného servisu je aj zmluva, ktorá za-
bezpečí každoročnú preventívnu prehliadku stroja a jeho kalibrá-
ciu. Mala by obsahovať okrem záväzku na začatie servisu pri po-
ruche aj záväzok bezplatného upgrade software.

Opýtajte sa potenciálneho dodávateľa, ako zabezpečí pozáručný 
servis a za akých podmienok. Odporúčame zaujímať sa aj o de-
taily prevedenia kalibrácie (akými pomôckami a v koľkých bodoch 
akého meracieho rozsahu stola, tak aj okna snímaného kamerou, 
sa kalibrácia vykonáva). Dôležité je aj vyhotovenie kalibračného 
listu (aké dáta obsahuje a aká pomôcka je použitá na overenie 
technickej kalibrácie). Samozrejmosťou je podloženie nadväznosti 
použitých etalónov. Za otázku stojí aj spôsob zabezpečenia akre-
ditovanej kalibrácie, ak ju vaši odberatelia požadujú.

Dlhodobá spoľahlivosť vyhotovenia, cena
Dlhodobá spoľahlivosť a udržanie presnosti merania je vlastne to, 
čo určite očakávate od meracieho stroja ako od prístroja, ktorý 

má umožniť udržať dlhodobo akosť vašej produkcie. Možno vám 
už predchádzajúce údaje napovedali, ako hľadať vhodné a spo-
ľahlivé riešenie. Zostáva iba dodať, že o kvalite meracieho stroja 
rozhoduje nielen tradícia výrobcu, ale aj to, koľko strojov ročne 
vyrába. Práve sériová produkcia, podobne ako v automobilovom 
priemysle, zabezpečuje dosahovanú štandardnú kvalitu, schop-
nosť zabezpečovať servis, a to čo je pre vás najviac dôležité – ak 
sa rozhodnete pre nákup od určitého výrobcu, chcete vedieť, či 
budete prevádzkovať merací stroj dlhodobo, a to viac ako desať 
rokov. Preto práve preverte nielen výrobcu, ale aj potenciálnych 
dodávateľov. 

Hlavné kritérium, ktoré pritom môžete zvoliť je, akú vám je dodá-
vateľ schopný a ochotný ponúknuť cenu, záručné a pozáručné 
podmienky. Zaujímavá pre vás určite bude aj možnosť podeliť sa 
aj o názory so zákazníkmi, ktorí meracie stroje už kúpili a pre-
vádzkujú. 

digitální elektronicko optická měření

Ako najlepšie riešenie odporúčame nás navštíviť na

MSV BRNO, v dňoch 10. – 14. 9. 2012, kde fi rma
 DEOM vystavuje v pavilóne F, stánok 8.

Ak so sebou zoberiete svoje súčiastky s výkresmi, priamo na mieste
 spoločne vyskúšame, ako ich na multisenzorových strojoch fi rmy

Micro-Vu vieme zmerať. 

Navštívte naše nové webové stránky 
www.deom.cz

Želáme vám čo najlepší výber a ak máte záujem zoznámiť sa 
s ponukou našich prístrojov, navštívte webovské stránky

http://www.deom.cz/uvod-sk.
Tu navyše nájdete priamo návod, ako vybrať stroj podľa typu, 

tvaru a veľkosti súčiastky, ktorú potrebujete merať.

Firma DEOM Vás srdečne pozýva do nového 
predvádzacieho strediska v Prahe, kde môžete 

vyskúšať všetky typy ponúkaných strojov.
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CONTROL a automobilová výroba
Automobilová výroba je a ještě asi dlouho bude hnacím motorem stro-
jírenské metrologie. Nejvíce se na toto téma diskutovalo na loňském 
25. jubilejním ročníku, který byl zaměřený na metrologii v hromadné 
výrobě, jež je typická po automobilový a paralelně i ložiskový prů-
mysl. Metrologové automobilek, ale i třeba výzkumníci ze specializo-
vaných Fraunhoferových ústavů zformulovali základní pravidla, který-
mi se budou řídit dodavatelé i odběratelé této měřicí techniky řadu 
let. Rok staré formulace se staly nepsaným zákonem a letos se o nich 
již prakticky nediskutovalo.

Základní pravidla v kontrole autodílů
Výrobci autodílů museli rychle akceptovat, že vadný výrobek nesmí 
na montážní linku a těžištěm snažení musí být nulová zmetkovitost. 
Proto se prosazuje 100 % kontrola zaintegrovaná do výrobního pro-

26. ročník veletrhu26. ročník veletrhu
CONTROL a automobilová výroba

Jan KŮR, Mesing, spol. s r.o., jan.kur@mesing.cz

Ve výrobě automobilových součástek se 
dnes vše podřizuje striktnímu požadavku, 
že na montážní linku nesmí přijít zmetková 
součást. Měřicí technika je nasazována 
přímo do výrobního toku součástky a převa-
žuje 100 % kontrola. Přesnostní požadavky 
odpovídají požadavkům obvyklým dosud 
u laboratorních přístrojů a rychlost kontroly 
musí být v souladu s taktem výroby. V roz-
měrové kontrole převládají systémy na bázi 
kontaktních indukčnostních snímačů. Jen při 
mimořádně vysoké rychlosti výrobního toku, 
nebo při nutnosti minimalizace poškození 
velmi kvalitně obrobených povrchů, jsou 
nasazovány i různé bezkontaktní systémy.

Obr. 2 Největší pavilon č. 1
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cesu a výkonnost kontroly musí být o něco vyšší než je rychlost výroby. Požadovaná přes-
nost musí odpovídat přesnosti běžné donedávna u laboratorních přístrojů. Jsou to velmi 
přísné, ale realizovatelné požadavky.

Největší rozvoj je v oblasti bezkontaktních optických měření
Největší rozvoj měřicí techniky pro automobilový průmysl zaznamenávají bezkontaktní 
optická zařízení, a to jak v oblasti nanometrických, tak i méně přesných měření třeba 
pro lisované součástky.
Nepřehlédnutelnou novinkou byla např. poloautomatická stanice ke kontrole tvarových 
úchylek, drsnosti a povrchových defektů hlavních funkčních ploch převodovkových hřídelí 
s optickým systémem OptoSurf. Mechanická část stanice je koncipována na bázi dnes 
již běžných zařízení na rozměrovou kontrolu podobných hřídelí. Velkou výhodou ně-
mecké disperzní metody OptoSurf je minimální vliv chvění a nepřesnosti rotace vřetene
na výslednou přesnost. Díky tomu se dosahuje nanometrické citlivosti při vysoké rychlosti 
měření. O uplatnění systému OptoSurf jsme zde již dříve informovali v souvislosti s auto-
matem na kontrolu ložiskových kroužků, který byl vyvinut ve spolupráci OptoSurf a ME-
SING Brno.
V oblasti stínových laserových systémů se významnými novinkami prezentovala např. ital-
ská fi rma AEROEL, která není v CZ a SK neznámá.

Největší zastoupení měly na veletrhu CONTROL nyní již tradiční kamerové systémy, po-
užívané zejména k rozměrové kontrole s menší přesnostní náročností od jednoduchých 
plechových dílů až po kontrolu větších částí karosérií. Samozřejmostí je jejich uplatnění 
a nasazení v robotizovaných pracovištích s bezpečnostním krytováním.

Zákazková měřidla
Tato technika je na posledních ročnících prezentována ve stále omezenější míře. Uživa-
telé si nepřejí, nebo dodavatelům dokonce zakazují, prezentaci této speciální techniky, 
kterou si u nich objednali. Výrobci zakázkových měřidel proto často vystavují jen funkční 
prezentační modely. Je to škoda, ale duševní vlastnictví se stále více chrání. Je zřejmé, 
že se výrobci této techniky snaží z cenových důvodů používat co nejvíce stavebnicové 
prvky a uzly, které si často sami vyvíjí.

Počet zájemců o veletrh CONTROL roste
Letos se veletrhu CONTROL zúčastnilo rekordních 850 fi rem a vzrostl i počet vystavo-
vatelů z Ameriky a Asie, hlavně z Číny. Někteří italští výrobci měřicí techniky, které jsme 
v poslední době vídali jen na domácích akcích, se po doznívání krize opět vracejí na 
tento veletrh. S potěšením je v Německu přijímána zpráva, že obrat v dodávkách měřicí 
techniky roste (mezi rokem 2011 a 2010 o 20 %) a loni činil rekordních 15 miliard EUR.
Řada fi rem nicméně počítá v budoucnu s omezováním aktivit v Evropě a svůj zájem chtějí 
posílit hlavně v Asii. Asijský CONTROL se letos koná v Šanghaji 15. až 17. 8 a příští 
evropský CONTROL bude opět ve Stuttgartu 14. až 17. 5. 2013.

Obr. 3 Poloautomat na optickou kontrolu tva-
rových úchylek funkčních ploch převodových 
hřídelí systémem OptoSurf 

Obr. 4 Robotizované kamerové pracoviště

Obr. 5 Esteticky řešený zakládací prvek na 
měření dílu korosérie pomocí třísouřadnicové-
ho měřicího stroje

Obr. 6 Velkou budoucnost v oblasti komparační kontroly autodílů mají tyto nové sys-
témy RENISHAW
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Už viac ako 3 500 používateľov na Slovensku pracuje 
s informačným systémom HELIOS Spin

HELIOS Spin určený pre výrobné spoločnosti. 
Zosnímajte QR kód a pozrite si video z ktorého 
sa dozviete to najdôležitejšie o našom systéme.

   Správa pokročilých procesov vo výrobných 
spoločnostiach.

   Možný prístup do systému aj z webu 
a mobilných zariadení.

   Pokročilé manažérske nástroje v oblasti 
Business Intelligence.

   Integrované nástroje pre controling 
a ekonomické vyhodnocovanie.

   Vedenie agendy aj pre viaceré spoločnosti 
v skupine.

    Parametrizovateľný pre individuálne potreby 
spoločností.

www.helios.eu   

blog.helios.eu

inz_AImagazin_210x145.indd   1 8/16/12   2:02 PM

Stredisko Hydraulika sa zaoberá vývojom, výrobou a montážou brz-
dových a spojkových valcov a komponentov pre automobilový prie-
mysel, ktoré dodáva do prvovýroby, a tiež na náhradnú spotrebu. 
Stredisko Nástrojáreň sa zaoberá vývojom a výrobou vstrekovacích 
foriem pre plastové výrobky a výrobou nástrojov pre plošné a ob-
jemové tvárnenie do hmotnosti 5 000 kg. V tejto oblasti patrí fi rma 
k najskúsenejším na Slovensku. Stredisko Lisovňa plastov sa zaobe-
rá výrobou plastových výliskov pre automobilový, elektrotechnický 
priemysel, záhradkárov, domácnosti, hobby a iné. Ako hovorí Ing. 
Pavol Župa marketing&sales manger Fragokovu: „Pri takto rozmanitej 
a technicky zložitej výrobe a infraštruktúre dodávateľsko-odberateľ-
ských vzťahov a ich prepojenia na ekonomické, mzdové a skladové 
evidencie nie je možné, aby fi rma existovala bez fungujúceho softvé-
ru. V dnešnej dobe je to nevyhnutná záležitosť.“ Firma predtým použí-

vala iný typ softvéru, ktorý už prestal spĺňať požiadavky. Potrebovali 
znížiť chybovosť, zvýšiť spresnenie a zrýchlenie evidencie – čo malo 
efektívny dopad na väčšiu efektivitu výroby. Momentálne používa sof-
tvér HELIOS Spin. (pozn. redakcie – výrobca Asseco Solutions, a.s., 
bývalý Datalock). Aj napriek tomu, že prechod zo starého systému na 
nový bol dosť náročný, pretože si vyžadoval dlhú analýzu potrieb, 
po úspešnej implementácii a doladení niektorých procesov evidencie 
výroby, si aj samotní zamestnanci pochvaľujú zmenu systému a pozi-
tívne naň reagujú.

Zjednodušená a rýchlejšia práca strojárskeho podniku 
aj vďaka informačnému softvéru
Firma Fragokov – export, ktorú mnohí ,najmä na 
východnom Slovensku, poznajú ako výrobné druž-
stvo, bola založená v roku 1949. Aktuálne zamest-
náva 152 pracovníkov a je certifi kovaná podľa ISO 
9001:2008 a VDA 6.1. V súčasnosti má už tri 
výrobné strediská s rôznou činnosťou, čo umožňuje 
osloviť zákazníkov z rôznych oblastí. Viac ako 76 % 
produkcie fi rmy je určených na export do zahraničia.
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Nutnost naprosté přesnosti s povolenou odchylkou často jen v řá-
dech mikrometrů nutí výrobce automobilů a rovněž jejich dodavatele 
pořizovat technologie, které jim umožní případné větší chyby zachy-
tit ještě před dodáním zákazníkovi. Proto se rozhodli ve společnosti 
Bosch Diesel s.r.o. v Jihlavě, jejíž výrobní program zahrnuje kompo-
nenty automobilové techniky pro divizi Dieselových systémů, přistou-
pit na instalaci inteligentních kamer určených ke sledování produktů 
ve výrobě a ke zjišťování jejich kvality. Rovněž byly zakoupeny čtečky 
datamatrixových kódů.

„Když jsem v roce 2008 přišel do fi rmy, byl tady Cognex už poměrně 
rozšířený, měli jsme asi 30 čteček kódů a čtyři kamery. Systémy se 
nám osvědčily, protože vyrábíme tělesa nejprve v měkkém a poté 
doobrábíme v tvrdém stavu. Nechtěli jsme používat systémy od více 
výrobců kvůli kompatibilitě, a proto jsme zakoupili i další systémy od 
Cognexu. Dnes máme jen na našem oddělení výroby těles CP 3 asi 
80 čteček a více než 25 kamer. V celém výrobním areálu Bosche 
v Jihlavě jsou instalovány i další,“ popisuje zkušenosti technolog ob-
rábění divize Dieselové systémy společnosti Bosch Petr Koten. 

„Na začátku spolupráce podstoupili vybraní pracovníci školení od 
Cognexu. Následné školení pro další pracovníky Bosch probíhalo in-
terně. Co se týká správy zařízení, nastavení čtečky se provádí pomo-
cí aplikace DataMan setup tool, která je pro uživatele jednoduchá. 
Instalace kamery a následného programu je složitější a vyžaduje jis-
té zkušenosti. V Boschi jsme začali používat programovací rozhraní 
Spreadsheet,“ říká Petr Koten. 

Školení pro uživatele čteček není nijak složité. Dostanou kartu, na 
které mají vytištěny tři konfi gurační DMC sloužící k restartu čtečky, zá-
měně čtečky do jiné dokovací stanice a nastavení čtečky pro danou 

Snížení zmetkovitostiSnížení zmetkovitosti
v jihlavském Boschi až o 100 %

díky počítačovému vidění
Autor: Petr POHORSKÝ je publicista věnující se převážně tématu průmyslové automatizace, kontaktovat jej můžete na emailu po@industrymedia.eu

Systémy počítačového vidění jsou nesmírně 
důležité při produkci velmi přesných kompo-
nentů a stále častěji se prosazují především 
v sériové výrobě. Zvláště automobilový 
průmysl se na tyto progresivní technologie 
spoléhá čím dále častěji.
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operaci jaké osvětlení, potvrzovací symboly, zvuková nastavení a po-
dobně. Samotná obsluha stroje kameru nenastavuje, pouze v případě 
potřeby otírá kryt čočky. Školení je naopak nutné pro specialisty, kteří 
nastavují a spravují kamery.

Náročnost provozů ve společnosti Bosch Jihlava vyžaduje i instala-
ci dalších technologií, které funkčnost systémů počítačového vidění 
podpoří. „Faktorem, který může ovlivnit funkčnost je okolní osvětlení. 
V některých případech je proto nutné použít speciální externí svět-
la např. infračervené osvětlení. Jeho zabudování do čtecí soustavy 
není problém. Celou soustavu skládající se z kamery, přídavného 
osvětlení, popřípadě ofuku ovládá externí řídící jednotka (PLC). Naší 
specialitou je konverzní software, který integruje čtecí zařízení a naši 
databázi,“ říká Petr Koten.

V oddělení CP 3 se čtečky a kamery od Cognexu používají pro kon-
trolu obrábění a dokončovací práce na výrobních linkách na dvanácti 
úsecích. Hlavním úkolem je eliminace chyb při výrobě a tyto technolo-
gie primárně slouží ke zjištění nejen závady samotné, ale i který stroj 
nebo pracovník chybu vyprodukoval. Firma tak dokáže eliminovat 
distribuci závadných produktů do další stanice a zároveň se poučit 
z těchto chyb. Čtečky se používají pro kontrolu čitelnosti vyražených 
šestimilimetrových datamatrixových kódů (matrix rastr 14x14), kame-
ry pak obsluhují konkrétní pracovníci pro vizuální kontrolu těles čerpa-
del a dalších výrobků. Úspěšnost zachycených chyb (čtení) se zvedla 
z původních 85 procent před nasazením kamer a čteček Cognexu 
na nynějších 99 až 100 procent. Pokud se jedná o velmi znečištěné 
prostředí s produkcí s přesností na mikrometry je zachycováno i 98 
procent výrobků, kde je pak důležitá kvalita datamatrixových kódů.

Hlavní přínosem čteček a kamer je dostupnost záznamu o průběhu 
tělesa výrobou ze všech klíčových operací. Dle požadavku výroby 
jsou evidovány k tělesu pomocí DMC různé vlastnosti: čas, kdy pro-
šlo operaci, jméno pracovníka, stroj, vřeteno, kvalitu vyražení DMC 
a status tělesa. Jedním z nejvýraznějších efektů výroby je možnost 
zpětného dohledání, protože díky uloženým fotografi ím z výrobních 
operací jsou schopni v jihlavském Boschi ohraničit dávku na minimum, 
poté vyselektovat a následně ji zkontrolovat resp. změřit. Pokud by 
záznamy nebyly, je nutné ohraničit širší dávku a s tím jsou spojené 
komplikace, například nutnost vyššího počtu měření, nedodání těles 
na další operace a následné prostoje.

Další výhodou nyní používaných čteček v jihlavském Boschi je pou-
žívání bez nutnosti pevného připojení, které dříve nebyly k dispozici. 
Z přibližně 80 používaných čteček je jich okolo 75 bezdrátových. 
Někdy je nutné čtečku použít dva nebo tři metry od stolu, kde jsou 
běžně umístěny a manipulace s čtečkou vybavenou kabelem by byla 
nejen časově náročnější, ale i nebezpečnější z hlediska ochrany zdra-
ví při práci na kluzké podlaze. 

Při výrobě automobilových komponentů vzniká celá řada nečistot, 
které ulpívají také na kamerách. S prachem a mastnotou si však tech-
nika dokáže poradit a pracovníci tak musí pouze dvakrát až třikrát za 
směnu otřít kryt čočky kamery, další údržba není nutná. U samotných 
výrobků se proto používá jen dodatečný odfuk nečistot z datamatri-
xového kódu aby je mohly zkontrolovat čtečky.

Přestože se automobilový průmysl a jejich dodavatelé snaží o úsporu 
fi nancí vynakládaných do nových technologií, plánují v oddělení di-
vizi Dieselové systémy zakoupit další tři kamery i přes fi nanční nároč-
nost jejich pořízení. Přednost ovšem dostane integrace kamer, které 
byly zakoupeny dříve. Důležitá je v tomto směru úspora pracovních sil 
a kamerové systémy dokážou tyto náklady částečně snížit. 

Společnost Cognex
Společnost Cognex Corporation navrhuje, vyvíjí, vyrábí a uvá-
dí na trh systémy počítačového vidění a průmyslové systémy 
snímání ID kódů neboli zařízení, která dokážou „vidět“. Spo-
lečnost Cognex je světovým lídrem v oblasti počítačového vi-
dění a průmyslového snímání ID kódů. Její systémy počítačové-
ho vidění a snímání ID kódů se využívají po celém světě, a to 
v celé řadě inspekčních, identifi kačních a naváděcích aplikací 
v rámci výrobního a distribučního procesu. Klíčovými trhy jsou 
automobilový průmysl, výroba potravin a nápojů, farmaceutic-
ký průmysl, logistika a výrobci OEM. Společnost Cognex má 
sídlo ve státě Massachusetts (USA) a regionální zastoupení 
a distributory v celé Severní Americe, Evropě, Asii, Japonsku 
či v Latinské Americe. Také ve východní Evropě rozšiřuje spo-
lečnost Cognex svou lokální přítomnost a nyní nabízí technic-
kou podporu a školení v učebnách svých zastoupení v polské 
Vratislavi (Wrocłav) a maďarské Budapešti.

Další podrobnosti naleznete na webové stránce společnosti Cognex 
na adrese www.cognex.com. 

Kontakt na prodejce:
Pavel Sejček, Sales Engineer Czech Republic, info.cz@cognex.com 
Jan Kučera, Sales Engineer Slovakia, info.sk@cognex.com
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Co se stane, když informační systém v bance spočítá špatně úroky? 
Provede se oprava a spustí se výpočet znovu. Lze to provést téměř 
kdykoli v čase.

Co se stane, když zkolabuje registr vozidel na úřadě evidence vo-
zidel? Lidé přijdou jindy a opravy chyb v historii lze provést kdykoli 
později.

Co se stane, když při nájezdu nového systému ve výrobní fi rmě 
chybně nahrajete stavy zásob nebo rozpracovanost nebo materiál 
na cestě? Co když programátor udělá chybu v plánovacích progra-
mech? Plánování chybně naplánuje výrobu, při expedici se zjistí, že 
není k dispozici zboží na vykrytí prodejních objednávek a než stihne-
te dokoupit chybějící materiál a dovyrobit chybějící zboží, zákazníci 
odejdou ke konkurenci. V lepším případě fi rma zaznamená fi nanční 

Vladimír BARTOŠ, ředitel podpory prodeje fi rmy Minerva ČR a SR (na snímke)

Výrobní podnik je organizace z hlediska řízení podstatně složitější 
než například banka nebo státní úřad. Složitost je dána velkou 
množinou různorodých podnikových procesů, které se navzájem 
ovlivňují a nutností on-line zpracování jednotlivých informací bez 
jednoduché možnosti vrátit situaci zpět a pustit ji jiným směrem.

ztráty, v nejhorším případě fi rma zkrachuje – stalo se to i v České re-
publice. Přesto se výrobní fi rmy pouští do implementace informačních 
systémů; řada z nich i opakovaně. Proč podstupují to riziko?

Je velký rozdíl mezi výkonností fi rmy s kvalitním dobře naimplemen-
tovaným systémem a výkonností fi rmy řízené horším nebo i drahým, 
ale špatně zavedeným systémem. Rozhodující pro výsledek je zvlád-
nutí hlavních fi remních procesů: prodeje, nákupu, zásob, TPV, pláno-
vání výroby a nákupu, řízení výroby a ekonomiky.

Specifi ka materiálového toku
Každá fi rma nakupuje materiál. Plánování v systému musí nákupčím 
správně signalizovat, co, kdy a v jakém množství mají objednat. Nej-
větší umění systémů spočívá v optimalizaci množství napříč zakázka-
mi a v dynamickém načasování vystavení objednávky.

Další specifi ka najdeme v komunikaci s dodavateli. Poslat objednáv-
ku umí každý, ale co když máme dodavatele, od kterých nakupuje-
me opakovaně. Neexistují efektivnější způsoby komunikace? Auto-
mobilový průmysl používá Dodavatelské rozvrhy, které si předávají 
informační systémy samy mezi sebou prostřednictvím EDI elektronic-
ké komunikace. Ve strojírenství používáme na projektech stále častěji 
nákupní internetový portál, přes který informační systém signalizuje 
dodavateli, co má dodat, tiskne pro něj etikety s čárovým kódem 
a vizualizuje materiál na cestě. Příjem z nákupu provádějí skladníci 
s pomocí radiofrekvenčního terminálu načtením dodavatelské etike-
ty nebo u neschopných dodavatelů v označování dodávek systém 
při příjmu vytiskne etiketu s čárovým kódem pro další evidence v ná-
sledujících procesech.

Výroba by měla být vždy řízena plánem vytvořeným s aktivní asis-
tencí informačního systému. Projektové výroby, jako třeba diskrétní 
strojírenská výroba nebo výroba vzorků v automobilové výrobě, 
vyžadují zakázkové adresné plánování s generováním pracovních 

Řídíte hmotné toky
ve fi rmě nebo čekáte

na měsíční výsledky?

Obr. 1 Materiálový tok u dodavatele autosoučástek
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Informujte sa, ako 

zefektívniť oblasti 

Vášho informačného 

systému:

Minerva Slovensko, a.s.: marketing@minerva-is.sk  |  www.minerva-is.eu

Dávate taktiež prednosť podnikovému informačnému 
systému zameranému na špecifiká Vášho odvetvia?

●  správne fi remné procesy

●  zavedenie medzinárodného štandardu

●  MMOG/LE

●  komunikácia s dodávateľmi a zákazníkmi

Automobilový 
priemysel

●  ArvinMeritor

●  Fuji Koyo Czech

●  Johnson Controls

●  TRW Lucas Varity

●  Tower Automotive

příkazů pro jednotlivá výrobní střediska a pracoviště. Velkým prob-
lémem bývá plánování operací a optimalizace využití zdrojů, tedy 
strojů a lidí. Velkou část průběžné doby výroby zabírá vývoj. Ope-
race v postupech nebývají kompletní a už se spouští výroba. Detailní 
plánovací systémy však přímo vycházejí z přesných údajů v pracov-
ních postupech. A to je reálný svět těchto fi rem. Podle mých zkuše-
ností, zde nelze úspěšně využívat na první pohled krásné, dle teorie 
postavené, plánovací systémy. Největší úspěchy slavíme s vícekro-
kovým plánováním, které asistuje plánovači ve fi rmě při plánovacím 
procesu. Spolupráce člověka a informačního systému optimalizova-
ného desetiletími praxe vede k tvorbě smysluplného plánu výroby 
a nákupu i v prostředí s neúplnými vstupními daty.

Opakované výroby jako třeba automobilová výroba, spotřební zbo-
ží, farmacie, chemie, ale i kampaňové výroby, jako jsou slévárenství 
a potravinářství, vyžadují jiný způsob plánování. Obsahují totiž praco-
viště, u nichž velmi záleží na pořadí zpracování výrobků. Některé ty-
py výrob obsahují výrobní procesy, jejichž výsledkem je několik vznik-
lých koproduktů. Tady musí informační systém obsahovat speciální 
typy norem, které dokážou procesy a koprodukty popsat, zkalkulovat 
a následně s nimi podpořit plánování. V plánování musí být možné 
optimalizovat pořadí výrobků na linkách či pracovištích tak, aby bylo 
dosaženo maximální efektivity a minimalizace časů přestaveb. 

Úspěch řízení obou typů výrob má další nutnou podmínku: Systém 
musí v každém momentě znát přesný stav rozpracovanosti. A to ne-
lze evidovat prostřednictvím klávesnice. Využíváme průběžné zna-
čení zásob materiálů, polotovarů a výrobků čárovými kódy nebo 
čipy (RFID) a skenování materiálového toku radiofrekvenčními ter-
minály nebo správně rozmístěnými branami. Ve strojírenské výrobě 
často nestačí jen skenování materiálového toku, protože na jednom 
pracovišti může probíhat mnoho po sobě jdoucích operací na stej-
ném výrobku po dlouhou dobu. Pak skenuje pracovník průběžně 
odváděnou práci, případně řídicí systém stroje zasílá své monitoro-
vací údaje přímo do informačního systému. Toto však nelze účinně 
zabezpečit přilepením specializovaného systému na čárové kódy 
k ERP systému. Je nutné, aby tyto evidence uměl provádět přímo ERP 
systém. Jedině tak lze aktivně řídit a kontrolovat práci dělníků a po-
hyb materiálu porovnáváním s naplánovanými činnostmi.

Podobně pak probíhá i expedice. Systém kontroluje, zda expedient 
nakládá to, co zákazník požaduje. Skeny etiket na paletách, výrob-

cích, nebo okamžité porovnání skutečné hmotnosti zásilky z jeřá-
bové Wi-Fi váhy s hmotností evidovanou v systému při příjmu na 
sklad. To jsou funkce, které šetří více náklady a zajišťují spokojenost 
zákazníků.

V České republice je jen málo dodavatelů ERP systémů, kteří dokáží 
poskytnout svým klientům kvalitní systém, dobré implementační služ-
by a integraci se speciálními technologiemi. Domnívám se však, že 
právě v tom spočívá šance pro naše podniky ukázat západním fi r-
mám, že umíme být lepší než ony.

Obr. 2 Snímání pracovního příkazu do ERP
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Přínosy virtuální reality
v neobvyklých i klasických

oblastech (část 5.)
Ing. Tomáš Görner, Katedra průmyslového inženýrství a managementu, FST, Západočeská univerzita v Plzni 
Ing. Patrik Grznár, PhD., Katedra priemyselného inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline

Vizualizace dat
Vizualizace dat byla první myšlenkou pro vznik virtuální reali-
ty. Vytvořit svět, který znáte, ale například v něm neplatí fyzi-
kální zákony, nebo si vytvořit čistě imaginární svět, ve kterém 
můžete například létat.

Prvním velkým masovým a praktickým nasazením VR, které 
trvá dodnes, byla aplikace v rámci různých simulátorů, zejmé-
na pak aplikací v rámci letectví. Dalším krokem byla tvorba 
haptických pomůcek, které opět více přiblížily člověka do svě-
ta iluze, kdy má lidský mozek opět menší šanci rozlišit mezi 
reálným a virtuálním světem. Stupeň imerse (stupně vtažení) 
stoupá. Dalším krokem, který se již řešil, je například i zapo-
jení dalších smyslů, jako je například čich. Stále je zřejmé, že 
se dotýkáme témat, o kterých jste měli možnost číst v předcho-
zích odstavcích nebo článcích. Pomocí VR se však dají zobra-
zovat a analyzovat data, která se běžně těžko představují. 
Jedná se například o geologické aplikace, kdy se na základě 
průzkumných vrtů zkoumají rozlehlá ložiska a modelují se je-
jich podoby. [1]

Jako další oblast lze zmínit například aplikaci fi rmy DIVA, kte-
rá použila VR pro vývoj struktury databáze a pro přístup k ní. 
Je docela možné, že jste již měli možnost se s tímto použitím 
Virtuální Reality seznámit v roce 1994 u fi lmu Skandální odha-
lení, režiséra Barryho Levinsona, kde Michael Douglas použil 
haptických pomůcek, aby přistoupil k virtuální databázi svojí 
šéfové, kterou si zahrála Demi Moore.

Architektura
Stejně jako se Virtuální Realita používá například pro vizuali-
zaci okolí v leteckém trenažéru, je možné využít těchto vlast-

Článek pojednává o nasazení nástrojů 
virtuální reality (VR) v rámci dalších oblastí 
i mimo automotive industry a navazuje na 
předchozí čtyři články. První článek se 
věnoval konkrétním aplikacím virtuální reality, 
hlavně pak virtuálnímu testování ve FORD 
Motor Company. Druhý článek se věnoval 
nasazení nástrojů VR v oblasti návrhu vozu. 
Jednalo se o oblast digitalizace mnoha dříve 
obvykle prováděných činností a její efekty, 
plynoucí z nasazení této technologie. 
Třetí článek přinesl pohled na další aplikace 
a nasazení nástrojů a technik VR za účelem 
možnosti porovnání nasazení v jednotlivých 
automobilkách a u výrobců pracovních strojů. 
Čtvrté pokračování přineslo informace 
o možnostech nasazení VR v rámci designu 
a prototypingu, marketingu, tréninku.
Tento poslední článek přináší pokračování 
v rámci nasazování nástrojů VR spolu 
s popisem jejich efektů. Jedná se o oblasti 
ne zcela obvyklé, ale i o oblasti pro tuto tech-
nologii klasické. Mezi ty neobvyklé lze zařadit 
oblast vizualizace dat, architekturu, vědecké 
aplikace a medicínu. Za klasickou oblast 
nasazení VR lze označit zábavní průmysl.

Obr. 1 
Matshusita Electronics 
Hemispheric Dome 
– zařízení pro sledování
urbanistických studií [3]
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ností pro vizualizaci právě architektonických prvků. Tato oblast 
nasazení VR se většinou vyznačuje neobvyklými projekčními zaří-
zeními (Matshusita Electronics Hemispheric Dome), které umožňují 
sledování velkých urbanistických projektů. [2]

Další zařízení, které je možné nazvat trenažérem, zase umožňuje 
opravdu velký stupeň imerse, kdy máte opravdu pocit, že zkou-
maným prostorem procházíte. A právě této vlastnosti používá Vir-
tusphere, pomocí níž si můžete projít například okolí vašeho domu. 
Uživatel má náhlavní displej (do očí je mu promítán obraz jakého-
koli okolí) a chodí v kouli, která stojí na speciálním stojanu a umož-
ňuje mu tak možnost “nekonečného pohybu“.

Jsou však další oblasti a aplikace, ve kterých se VR používá pro 
prohlídky architektury:
•design budov 
•předvádění projektů velkému množství diváků 
•přesvědčení všech sousedů o nutné údržbě budovy 
•představení projektu nové výstavby vašim novým sousedům.

Jako další oblast je možné zmínit designerské prohlídky interiérů 
staveb.

Výzkum – věda a medicína
Tato část popisuje na první pohled ne zcela zřejmou problematiku, 
kterou virtuální realita pomáhá řešit. Jedná se o oblast léčení. Kromě 
„klasických“ aplikací, o kterých jste se dočetli v předchozích řádcích, 
je VR vhodná i pro léčení a studium lidí, respektive toho, co se léčí 
nebo studuje nejhůře, jejich psychika a psychické problémy.

VR totiž krom věrného zobrazování a simulace též umožňuje ma-
nipulaci s realitou. Tohoto efektu se využívá, když se výzkum ubírá 
směrem, kdy je založen na poznání, které je nutné. Není vždy však 
žádoucí, hlavně z etických důvodů, vystavovat člověka těmto „reál-
ným“ situacím za účelem tohoto vědeckého poznání.

Jedním z takovýchto příkladů je například užití schopnosti VR ošálit 
vaše smysly. Pokud dostanete náhlavní displej, jste do velké míry 
„odstíněni“ od skutečné reality. Přidejte sluchátka, haptické rukavi-
ce, trackovací zařízení a prostor pro pohyb a získáváte prostředky, 
i prostor pro to, abyste mohli lidské smysly, určující vaší polohu, 
ošálit téměř dokonale. Co to umožňuje? 

Představte si například, že potřebujete studovat chování agorafobi-
ka, tedy člověka, který má obavy z rozlehlých prostor. Postavíte ho 
doprostřed náměstí? Ne! Ublížili byste mu.

Proč tedy pacienta nepřivést do průměrně velké místnosti (labora-
toř VR), kterou snese z hlediska své fobie. Tam pacienta „vybavíte“ 
zařízením (displej, sluchátka, rukavice atd.) na cestu do virtuálního 
světa.

Jaké má toto řešení výhody?
Můžete zajistit to, že jeden krok, který v reálném světě měří jeden 
metr, je ve virtuálním světě například třetinový - pacient si může 
citlivěji „dávkovat“ pohyb, aniž by byl stresován a zároveň lze do 
místnosti 5 x 5 m dostat plochu třikrát větší, která by ale pacienta 
v reálném čase již mohla stresovat. Dokonce můžete zajistit, že cho-
zením v reálném světě dokola, docílíte toho, že ve virtuálním světě 
bude “avatár“ chodit rovně a nachodí tak mnohem více - velká plo-
cha se vejde do vaší laboratoře - protože pokud nemáte vizuální 
vjem o skutečném pohybu, není těžké mozek „ošálit“.

Nebo zjistíte, že má pacient vykonat určitý pohyb. Nastavíte tedy 
systém tak, aby při provedení pohybu, který pacientovi nečiní v re-
álném světě psychické problémy, došlo ve virtuálním světě k prove-
dení pohybu problematického. Například pohyb hlavy na jednu 
stranu aktivoval i pohyb hlavy nahoru (pohyb, který se pacient bojí 
udělat, například kvůli obavě, že se z tohoto směru na něj někdo 
dívá).

Jaké jsou další výhody?
Doslova jako lusknutím prstů může pacient virtuální svět opustit 
a dostat se tak ze stresové situace. Dále můžete simulovat stejné 
podmínky a stejné prostředí tisíckrát bez jediné změny, nebo mů-
žete vytvářet postupně malé změny. Obojí je v reálném světě prob-
lematické.

Představte si například člověka, který má fobii z létání.
První stupeň problému může vězet již v prostředí letadla - pacient 
má displej a sedí v křesle podobném leteckému. Do displeje je mu 
promítán pohled na kabinu letadla. Lékař s ním probírá pocity.

Druhý stupeň může být vytvořen promítáním obrazu pohledu 
z okénka, kde je vidět, že letadlo roluje. Pacientovi se přidá i zvuk 
motorů. Lékař je opět přítomen a provádí vyšetření pacienta.

Třetí stupeň může být například simulace pohybů letadla při letu.
Pokud je nutné vytvořit složitější pohyby, například pro studium 
chování pilotů, kteří létají s helikoptérami a mají po havárii fobii 
z nového pádu, je možné použít například možností simulace 
pohybů pomocí robota, stejně jako to dělají studenti nebo vědci 
z Max Planckova Institutu biologické kybernetiky v Tübingenu, kde 

Obr. 2 Virtusphere – trenažér 
s možností pohybu [4]
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doktorka Betty Möhlerová využívá sedadla připevněného k ro-
botovi, který simuluje tyto pohyby.

Jako další terapeutické aplikace lze zmínit:
ergoterapeutické trenažéry pro osoby po úrazech. Pacient sto-
jí na speciálním trenažéru, který se chová jako loďka na vodě. 
Pacient se ji snaží ovládat nohama jako by stál na surfařském 
prkně. Přitom vidí, jak jede slalom na jezeře. Celou dobu je sle-
dován ergoterapeutem, který upravuje zpětnou vazbu zařízení 
podle toho, které svaly pacienta chce ovlivnit.

V Haifě v Izraeli je VR užívána například pro autistické děti, 
které se snaží naučit překonat svoji fobii a přejít přes ulici v bez-
pečném prostředí, které je vytvořeno pomocí VR. Děti se naučily 
mnohem rychleji celý sled úkonů nutných pro bezpečné zvládnu-
tí přechodu přes silnici a dokázaly jej zopakovat lépe a rychleji 
na reálné ulici. Je to bezpečnější metoda než skutečná ulice a ví-
ce realistická než nácvik ve třídě.

Jako další lze zmínit snahy o zvládání závislostí:
Fobií (uzavřené prostory, řízení automobilu, strach z výšek, pa-
vouků, letadel, škola mluvení k obecenstvu, bouře, posttrauma-
tické stavy vojáků atp.)

VR pomáhá například i pacientům s popáleninami zvládat bo-
lest při strečinkových cvičeních, kdy je bolí popálená kůže. Po-
mocí měření odezvy mozkových center vnímání bolesti to bylo 
dokázáno. Pacienti pomocí trackování očí ovládají počítačovou 
hru - je o sněhu, takže pocit pálení je menší, ale pacient se také 
méně soustředí na bolest a více na hru za zvuků Paula Simona, 
kdy bojuje se sněhuláky.

Pomoc při tréninku na různých zdravotnických simulátorech (po-
rodnický, zubařský atp.).

Zábavní průmysl
Jistě jste již viděli aspoň jeden fi lm, který byl vytvořen ve 3D. 
Pojďme se ale podívat, jak se těmto fi lmům, respektive jejich kres-
leným protagonistům vdechne pohyb reálného člověka.

Pokud jste četli článek VR ve FORD Motor Company, můžete se 
pokusit odhalit, odpověď na otázku, jakým způsobem zde se dá 
použít technologie Motion Capture ve svojí vrcholné podobě, 
aby byl zachycen reálně nejen pohyb herců, ale také to, co pak 
z jejich AVATAR-ů na plátně dělá bytosti, se kterými se cítíte jako 
s lidmi - jde o lidská gesta. 

Ano, jistě již tušíte, že se jedná o slavný fi lmový hit, AVATAR od 
neméně slavného režiséra Jamese Camerona. 

A jakým způsobem se mu podařilo vytvořit národ Na´avi? A jak 
z modrých obyvatel planety Pandora vytvořil bytosti, které si zís-
kali nejednoho diváka? 

Jednalo se o speciální technologii snímání gest obličeje a po-
hybů pomocí Motion Capture. Tato převratná technologie tedy 
pomohla vytvořit ještě věrnější pohyby a podobu bytostí, které 
vlastně vůbec neexistují a stejně tak i jejich světů, které však vy-
tvořila armáda světových animátorů. Nakonec toto vše spojili do 
celku, který jste měli možnost sledovat ve 3D kině.

Je zřejmé, že se 3D technologie začínají šířit opravdu závratnou 
rychlostí i do našich domácností, a to pomocí dvou věcí, které vět-
šina z nás doma vlastní: monitorů počítačů a televizí.

Fraunhofer Institute již před několika lety prezentoval i 3D televi-
zor, který nepotřebuje speciální brýle, které dříve mohly některé 
diváky obtěžovat.

Další oblastí, kde se předpokládal obrovský vývoj, byla oblast po-
čítačových her.

Pokud se ale podíváme na opravdové 3D VR hry, které se odehrá-
vají ve virtuálním světě a k jejich ovládání se používají haptické 
pomůcky, tak se setkáváme stále se stejnými hrami, které též slouží 
jako testovací prostředí pro další pokusy o novou generaci těchto 
her.

Jedná se o hry:
• Cave Quake 3 od Paula Rajlicha 
• Cave Unreal Tournament od Jeffreyho Jacobsona 
• Atrium Experience od Alexandra Boucheta
 a Lionela Dominjona.

S nástroji VR je možné vizualizovat objekty disciplín, ve kterých 
bychom tyto možnosti ani neočekávali. Je možné si prohlédnout 
ještě nestojící dům, nebo projít navrhovanou urbanistickou studii 
malého městečka, či dokonce stát před domem v životní velikosti. 
Virtuální realita však umožňuje i léčení psychických nemocí a snižo-
vat dopady traumatických stavů. Virtuální realita však pomáhá i ve 
výzkumných projektech, stejně jako pomáhá lidem, aby se uvolnili 
a bavili se.

Tento příspěvek uzavírá sérii článků o praktických nasazeních 
a aplikacích nástrojů virtuální reality. Doufáme, že čas, který js-
te s nimi strávili, byl příjemný, a že články byly zdrojem nových 
a praktických informací o světě, který si před nedávným časem 
nikdo nedokázal představit a tak si pro jeho stvoření sestrojil ná-
stroje i prostředí, prostředí zvané virtuální realita.

Příspěvek byl zpracovaný v rámci spolupráce mezi Katedrou prie-
myselného inžinierstva Strojníckej fakulty ŽU v Žiline, v SR a Kated-
rou průmyslového inženýrství a managementu, Fakulty strojní, Zá-
padočeské univerzity v Plzni, v České republice.

Príspevok je súčasťou riešenia grantovej úlohy VEGA 1/0583/12.

Obr. 3 
Laboratoř pro
výzkum chůze [5]

Literatura: [1] GÖRNER, T. – HOŘEJŠÍ, P. 2011. Virtuální realita, SmartMotion, Plzeň 2011, ISBN 978-80-87539-02-6; [2] KRAJČOVIČ, M. – FURMANN, R. 2009. 
Interaktívny systém projektovania výrobných dispozícií. In Produktivita a inovácie: dvojmesačník Slovenského centra produktivity. ISSN 1335-5961, 2009, roč. 10, č. 1, s. 
4-5; [3] http://www.virtools.co.kr/; [4] http://virtusphere.com/; [5] http://www.cs.unc.edu/
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Displej SensorView má velkou dotykovou obrazovku o úhlopříčce 225 mm, kte-
rá usnadňuje jeho používání a prohlížení v provozních úsecích. Díky zabudova-
né komunikaci na bázi Ethernetu může být displej SensorView 2 nainstalován 
všude tam, kde jsou k síti připojeny snímače Checker. Software displeje Sen-
sorView má stejné známé uživatelské rozhraní jako standardní software snímačů 
Checker pro PC, takže jeho použití nevyžaduje žádné další zaškolování.

„Náš průzkum ukázal, že pro výrobní techniky je velmi obtížné nastavovat ob-
razové snímače pomocí displejů, které jsou obvykle menší než displej jejich mo-

bilního telefonu,“ všímá si Joerg 
Kuechen, manažer obchodní 
jednotky obrazových snímačů 
společnosti Cognex. „Proto 
jsme pro displej SensorView 

2 zvolili mnohem větší doty-
kovou obrazovku slo-

užící k nastavování 
a ovládání sníma-
če Checker.“

Nový displej Sen-
sorView 2 je jen jednou 

z novinek v produktové řadě 

Nový displej pro obrazové snímače

CHECKER

Společnost Cognex Corporation (NASDAQ:CGNX) oznámila doplně-
ní optiky s tekutými čočkami pro napevno montované snímače čá-
rových kódů DataMan® 300. Nové příslušenství dovoluje snadno 
modernizovat kterýkoli snímač DataMan 300 z pevného ohniska na 
automatické zaostřování. Technologie proměnlivého automatického 
zaostřování s tekutými čočkami je ideální pro aplikace vyžadující vel-
kou hloubku ostrosti nebo v případě nutnosti přeostření po změně 
produktu.

Funkce inteligentního ladění snímače DataMan 300 automaticky volí op-
timální nastavení pro integrované osvětlení a nastavení optiky automatic-
kého zaostřování pro každou aplikaci. Tento proces ladění zajišťuje, že 
snímač čárového kódu bude nastaven pro dosažení co nejvyšší možné 
rychlosti čtení pro 1D, 2D a DPM kódy. Tekuté čočky lze rovněž nasta-
vovat pomocí softwaru nebo sériových příkazů, aniž byste se museli sní-
mače dotknout.

Pro aplikace prezentačního snímání, skenování přepravek a třídění ma-
lých balíků lze tekuté čočky konfi gurovat pro dynamické projíždění celým 
ohniskovým rozsahem pro nalezení a sejmutí čárových kódů v širokém 
rozsahu pracovních vzdáleností.

Řada DataMan 300 nabízí dva modely. DataMan 300 poskytuje stan-
dardní rozlišení 800 × 600 pixelů a DataMan 302 je modelem s vyso-

kým rozlišením 1 280 × 1 024 pixelů. Snímač DataMan 302 je ideální 
pro čtení velmi malých kódů DPM, které se často využívají v aplikacích 
automobilového průmyslu a v oblasti elektroniky.

Snímače DataMan využívají ty nejvyspělejší algoritmy čtení kódu. Algo-
ritmus 1DMax+™ využívá patentovanou technologii Hotbars™, která do-
káže lokalizovat a extrahovat data kódu rychleji a přesněji než kterýkoli 
jiný systém. Algoritmus 2DMax+™ poskytuje vynikající výkonnost čtení 
v případě poškozených a nedokonale označených 2D kódů na stacio-
nárních i vysokorychlostních linkách.

Příslušenství tekutých čoček pro snímače DataMan 300 
je k dispozici již nyní. www.cognex.com/300.

Ke snímačům DATAMAT 300
automatické zaostřování

Checker, jež jsou navrženy pro rozšíření rozsahu aplikací, kde se 
může snímač Checker používat, a pro jeho snadnější nasazení 
než kdykoli dříve.

První z těchto novinek je nový snímač Checker 4G7S, který doká-
že řešit jednoduché aplikace přítomnost/absence za nižší pořizo-
vací cenu. Snímač Checker 4G7S má stejné rozlišení 752 × 480 
a volitelné barevné osvětlení a fi ltry jako vyšší modely produktové 
řady Checker 4G.

Druhou významnou novinkou je nová vývojářská sada Checker 
SDK (Software Developers’ Toolkit). SDK umožňuje výrobcům 
OEM integrovat snímač Checker do jejich zakázkových rozhraní 
HMI (Human Machine Interface) a volit parametry potřebné pro 
kontrolu runtimu. Výrobci OEM si mohou zobrazovat statistiky in-
spekce, pohlížet obrázky z několika snímačů Checker, vytvářet da-
tabáze snímků a provádět přestavování při změně zakázky. Sada 
SDK usnadňuje výrobcům OEM plnou integraci snímačů Checker 
do strojů, které vyrábějí.

Produkty SensorView 2, Checker 4G7S a Checker SDK jsou k dis-
pozici již nyní. www.cognex.com/Checker.

Společnost Cognex® Corporation (NASDAQ: CGNX), oznámila vydání nového inteligentního 
displeje SensorView® 2 určeného pro obrazové snímače Checker®. S displejem SensorView 2
mohou výrobní technici plně konfi gurovat, testovat a monitorovat obrazové snímače Checker 4G,
přičemž k tomu v žádné fázi nepotřebují PC.
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Konštrukčné
riešenia prednej nápravy

osobného automobilu
Text a foto Michal FABIAN, Miroslav GALLO

Predná náprava osobných automobilov prešla asi najväčšími vývojovými fázami zo všetkých 
mechanických častí podvozku. Ak si spomenieme na predné nápravy prvých automobilov, 
ktoré boli v mnohých prípadoch motorizované koče a porovnáme ich s prednými nápravami 
súčasných moderných automobilov, musíme dať tomu za pravdu. Tieto fakty nás utvrdili v tom, 
že táto súčasť automobilov si zaslúži samostatný článok s popisom jednotlivých riešení tohto 
komplikovaného celku.

História riešenia pohonu vozidiel
Prvotnou úlohou prednej nápravy bolo meniť 
smer jazdy vozidla. Vzhľadom na to, že v za-
čiatkoch automobilizmu bol jedinou možnosťou 
pohon zadnej nápravy, predná náprava bola 
čo najjednoduchšia (obr. 1, 2). Všetci dobre po-
známe nápravy automobilov Škoda 1000/1100 
– 105/120/125/136. Boli to nápravy lichobež-
níkové s dvojicou ramien nad sebou – spodné 
a horné ramená (obr. 3). Lichobežníková predná 
náprava sa využívala hlavne ako nepoháňaná 
náprava pri automobiloch s riešením motor vzadu 
a zadný náhon (spomínaná Škoda 1000/1100 
– 105/120/125/136), ale aj pri automobiloch 
s motorom vpredu a pohonom zadnej nápravy po-
mocou kardanového hriadeľa. Toto riešenie bolo 
u nás známe z automobilov LADA 2101 – 2107, 
ktoré sa prestali vyrábať až začiatkom tohto roku. 

Nevýhodou vozidiel s motorom vzadu bol prob-
lém odvodenia verzií kombi, resp. iných úžitkových 
variantov pick-up a podobne. Automobilka VW to 
riešila použitím motora typu Boxer vzadu pod po-
dlahou, ale následne vznikol problém zvýšeného 
zaťaženia zadnej nápravy a ľahkej prednej časti 
vozidla. Automobily s motorom vpredu a poho-
nom zadnej nápravy zasa potrebovali v podlahe 
miesto pre tunel kardanového hriadeľa a čiastoč-
nou nevýhodou bol problém s trakciou zadných 
kolies hlavne v zimnom období. Napriek tomu, 
že pri automobiloch ŠKODA sa koncepcia nepo-
háňanej prednej nápravy udržala až do 90-tych 
rokov minulého storočia, Citroën Traction Avant 
ponúkol poháňanú prednú nápravu už okolo roku 

Obr. 1 BENZ Velo 1895 a Rolls Royce 1904 (otvorený pohľad na predné nápravy)

Obr. 2 Riešenie predných náprav prvotných automobilov (odpruženie pozdĺžny-
mi listovými perami vľavo a priečnym listovým perom vpravo)

Obr. 3 Riešenie prednej nápravy 
ŠKODA 1000/1100
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1934. No problémom stále ostávala spoľahlivosť kĺbových hriade-
ľov, ktoré by dokázali prenášať hnaciu silu aj pri zalomení do veľ-
kých uhlov pri maximálnom vytočení kolies. 

Prelom 60-tych a 70-tych rokov sa datuje ako konštrukčné, tak aj 
technologické a materiálové zdolanie problému výroby kvalitných 
kĺbových hriadeľov, a tak začala nastupovať silná generácia vozi-
diel s motorom vpredu a pohonom prednej nápravy. Jedny z naj-
známejších boli Renault 16, FIAT 128, Renault 4, CITROËN 2 CV, 
CITROËN 19 DS, Mini Morris, VW Golf, FIAT 127 (išlo väčšinou 
o zavesenie typu McPherson, obr. 4) a s touto koncepciou spojené 
prevažne 5-dverové karosérie s variabilným úžitkovým priestorom.

Prechod na predný náhon mal svoje výhody aj nevýhody. Medzi 
výhody patrilo hlavne už spomínané využitie úložného priestoru, 
možnosť variability interiéru ako aj jednoduchej možnosti karosár-
skych variantov (hlavne kombi, pick-up, sanitné verzie, atď.), dobré 
trakčné vlastnosti pri normálnych podmienkach, priaznivé rozlože-
nie hmotnosti vozidla, jednoduchosť konštrukcie zadnej nápravy, 
náporové chladenie motora a jednoduchosť kúrenia interiéru.

Medzi nevýhody patrí komplikovanejšia konštrukcia prednej nápra-
vy, horšie trakčné vlastnosti, hlavne pri stúpaní a klzkom povrchu, 

väčšie zaťaženie prednej nápravy, nedotáčavosť vozidla. Mnoho 
z týchto neduhov vyriešila moderná technika v podobe posilňovača 
prednej nápravy, stabilizačný systém ESP automobilu, protipreklzo-
vé elektronické systémy pri rozjazde do kopca, ale aj riešenie 4 x 4
pohonu všetkých kolies. 

Funkcie zavesenia kolies a základné 
charakteristiky geometrie
Pod pojmom zavesenie kolies rozumieme spôsob pripojenia kolies 
k rámu alebo karosérii vozidla. Zavesenie prenáša zvislé sily (zaťaže-
nie vozidla), pozdĺžnej sily (hnacie a brzdné sily), priečne sily (odstre-
divé sily) a momenty pozdĺžnych síl (hnací a brzdný moment). [1]

Zavesenie kolies:
• umožňuje zvislý relatívny pohyb kolesa vzhľadom na karosériu, 

resp. rám, potrebný z hľadiska pruženia
• na prijateľnú hodnotu eliminuje nežiaduce pohyby kolesa, tlmí 

vertikálne, horizontálne, ale aj bočné sily pôsobiace na koleso 
• udržuje čo najlepší kontakt kolesa s vozovkou 
• zabezpečuje dobré jazdné vlastnosti a stabilitu automobilu.

Uhol odklonu kolies
Uhol medzi osou kolesa a vertikálnou osou pri pohľade spredu ale-
bo zozadu vozidla (obr. 5)
• odklon je negatívny, ak je horná časť kolesa naklonená do vnút-

ra vozidla
• odklon je pozitívny, ak je horná časť kolesa naklonená von z ka-

rosérie

Obr. 5 Znázornenie 
uhla odklonu kolies [4]

Obr. 6 Zbiehavosť kolies [4]

Obr. 7 Uhol záklonu [3]

Obr. 4 Riešenie zavesenia McPherson [6]

Obr. 8 Zavesenie McPherson, model zavesenia a náprava [5]
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• odklon sa pri pohyboch zavesenia mení 
• väčšie rýchlosti prejazdu zákrut sa dosahujú s negatívnym 

odklonom. [1]

Zbiehavosť
Koleso je zbiehavé, ak je predná časť kolesa priklonená 
k pozdĺžnej osi vozidla. Správna zbiehavosť prispieva k sta-
bilite vozidla v priamom smere a eliminuje kmitanie kolies 
spôsobené vôľami v riadení (obr. 6). [1]

Uhol záklonu čapu riadenia
Záklon čapu riadenia je uhol, ktorý zviera os otáčania 
s priečnou rovinou kolmou na podložku. Pri vozidlách s pred-
ným pohonom je záklon blízky nule. Vzdialenosť priesečníku 
osi riadenia s vozovkou so stredom styku pneumatiky, pre-
mietnutá do roviny rovnobežnej s pozdĺžnou rovinou vozi-
dla, je závlek, koleso je vlečené a má tendenciu po prejazde 
zákrutou vracať sa do priameho smeru jazdy. Ak je prieseč-
ník pred stredom styku pneumatiky, uvažujeme o kladnom 
závleku (obr. 7), ak je za ním, je to záporný závlek, tzv. 
predvlek. [3]

Predná náprava
Pozostáva väčšinou z priečnych ramien, nosného strmeňa 
uchytenia kolesa, nábojov ložísk kolies, stabilizátora, brzdo-
vého ústrojenstva, riadenia, odpruženia, tlmičov a stabilizá-
tora (obr. 8, 10, 11, 13). [1]

Zavesenie kolies McPherson
Dnes najviac používané zavesenie kolies typu McPherson 
navrhol Američan Earle Steele MacPherson v štyridsiatych 
rokoch minulého storočia.

Náprava McPherson je odvodená z lichobežníkovej ná-
pravy, pri ktorej je horné rameno nahradené posuvným 
vedením, zahrnujúcim otočný tlmič a pružinu (vzpera Mc-
Pherson). Tým sa získava vnútorný priestor pre motor alebo 
batožinový priestor.

V súčasnosti je to najčastejšie používané zavesenie pred-
ných kolies u osobných automobilov malej a strednej triedy. 
Táto náprava je veľmi jednoduchá. Pozostáva z 3 základ-
ných častí – spodného priečneho ramena, nosného strmeňa 
kolesa a vzpery McPherson (obr. 8, 9). 

Koleso sa pomocou nosného strmeňa pripája k spodnému 
priečnemu ramenu guľovým kĺbom. Horný záves tvorí axiál-
ne valivé ložisko (prípadne dve ložiská), ktoré prenáša-
jú hmotnosť príslušnej časti automobilu na vinutú pružinu 
a zároveň umožňuje natáčanie kolesa. Pružina sa opiera 
spodným koncom o misku pevne spojenú s vonkajšou čas-
ťou tlmiča.

Pri riadení dochádza k natáčaniu kolies okolo stredu ložiska 
teleskopickej vzpery a guľového kĺbu na spodnom ramene. 

Keďže vzpera prenáša bočné sily, piestnica je oveľa silnejšia 
ako pri normálnom tlmiči (pri prenose priečnej sily dochádza 
k ohybovému namáhaniu). Vo väčšine automobilov sa pou-
žíva šikmé uloženie pružiny z dôvodu redukcie ohybového 
namáhania piestnice (obr. 9). [1]

Lichobežníkové zavesenie
Zavesenie je realizované pomocou dvoch nerovnako dlhých 
priečnych ramien, pričom horné rameno je kratšie. Prostred-

Obr. 9 Schéma zavesenia kolies McPherson [6]

Obr. 10 Lichobežníkové 
zavesenie kolies [5]

Obr. 11 
3D model polovice nápravy 
športového automobilu [8]
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Literatúra: [1] Vlk F.: Podvozky motorových vozidel, 2. vydání, Vlk, Brno, 2003, ISBN 80-239-0026-9; [2] Zdeňek J., Ždánský B., Vémola, A.: Automobily 1: Podvo-
zek a převodná ústrojí, CERM, Brno, 2003, ISBN 80-7204-262-9; [3] Autorubik, Geometria kolies, [cit. 10.07.2012], dostupné na:<]http://www.autorubik.sk/technika/
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pension Bible, [cit. 06. 01. 2010], dostupné na:<http://www.carbibles.com/suspension_bible.html/>; [6] Autolexicon.net, Náprava MacPherson (McPherson), [cit. 25. 
11. 2009], dostupné na: <http://sk.autolexicon.net/articles/naprava-macpherson-mcpherson/>; [7] SIEMENS, Siemens VDO štartuje vývoj projektu eCorner, [cit. 01. 12. 
2009], dostupné na:; <https://www.cee.siemens.com/web/slovakia/sk/corporate/portal/press/k1priem/2006-priemysel/Pages/motory_automobilov_sa_vytratia_kolies.
aspx/>; [8] Gallo, M.: Tvorba virtuálneho 3D modelu prednej nápravy osobného automobilu strednej triedy, DP, SjF TU v Košiciach, Košice 2010; [9] Stanová, E., Olejní-
ková, T.: Zobrazovacie metódy v deskriptívnej geometrii, Košice : TU, SvF, 2009. ISBN 978-80-553-0186-0

níctvom týchto ramien sú kolesá zavesené na nápravnici alebo 
ráme. V priemete do pôdorysnej roviny tieto ramená tvoria licho-
bežník, odtiaľ vznikol názov nápravy. Konce oboch ramien sú 
spojené zvislým čapom, resp. strmeňom, na ktorom je uložené 
koleso (obr. 10). 

Vo väčšine prípadov je tlmič s pružinou upevnený na spodné 
priečne rameno, pretože vykonáva vzhľadom na svoju väčšiu 
dĺžku pri pružení menšie uhlové výchylky. V tomto prípade je viac 
zaťažené spodné rameno, ktoré je bližšie k pôsobisku síl, preto 
je robustnejšej konštrukcie. [1]

Obr. 12 Nosný strmeň kolesa, polos a náboj kolesa [8]
Obr. 13 Rez uložením kolesa: 1. vzpera McPherson, 2. nosný strmeň 
zavesenia kolesa, 3. strmeň brzdy, 4. kotúč brzdy, 5. čap kolesa, 6. 
ložisko s kosouhlým stykom, 7. hnací hriadeľ kolesa, 8. gumená obruč, 
9. guľový čap, 10. priečne rameno [8]

Obr. 14 Štúdia Siemens VDO: ráf kolesa (1), elektromotor 
umiestnený v náboji kolesa (2), elektronické klinové brzdy 
(3), aktívne zavesenie (4), elektronické riadenie (5) [7]

Pri vozidlách s motorom vpredu si agregát vyžaduje viac miesta 
v oblasti horného ramena, preto je horné rameno podstatne kratšie 
ako spodné, aby zaberalo menej miesta.

Výhodou lichobežníkovej nápravy oproti McPherson sú lepšie jazd-
né vlastnosti, preto sa používa prevažne pri športových, ale aj lu-
xusných automobiloch. Zaberá však viac miesta a jej konštrukcia je 
nákladnejšia. [1]

Počítačový model
Proces návrhu a výroby automobilových komponentov je silne pod-
porovaný výpočtovou technikou a implementáciou CAD/CAM sys-
témov. V závere poukážeme na dôležitosť tvorby trojdimenzionál-
nych virtuálnych modelov pri návrhu prednej nápravy automobilu. 
Virtuálny model umožňuje vykonať mnoho analýz, ktoré nám nápra-
vu otestujú už v štádiu návrhu. V našom prípade si ukážeme vytvore-
nie modelu prednej nápravy športového automobilu. Vzorom bola 
náprava vozidla Subaru Impreza WRX, ktorej model bol vytvorený 
v rámci riešenia diplomovej práce.

Ťažko prognózovať ďalší vývoj konštrukcie predných náprav. 
Hybridné a elektrické pohony si nárokujú na uloženie elektromo-
tora v nábojoch kolies. Brzdy budú časom zrejme elektronické 
ovládané po drôte. Tradičná hydraulika už nebude potrebná ani 
pri posilňovačoch riadenia. Naplnenie vízie fi rmy Siemens je na 
obr. 14. Posúďte sami. 

Článok bol vypracovaný v rámci riešenia grantovej úlohy VEGA 
1/0085/12.



|                             3/2012 |  www.leaderpress.sk  96

KONŠTRUKCIA, INOVÁCIE, VÝVOJ
M a te r i á l y  v  a u to m o b i l ove j  v ý ro b e

Vysokopevné ocele 
(High Strength Steels, HSS)
Vysokopevné ocele s BH efektom [Bake Hardening (BH) Steels,
ocele s vytvrdzovaním po termomechanickom spracovaní] majú 
základnú feritickú mikroštruktúru spevnenú tuhým roztokom. Che-
mické zloženie a spracovanie týchto ocelí je navrhnuté tak, aby 
uhlík v priebehu výroby ocele bol viazaný v tuhom roztoku 
a v priebehu vypaľovania laku sa uvoľnil z roztoku. BH ocele majú 
pred lisovaním nízku hodnotu medze sklzu a veľmi dobré plastické 
vlastnosti. Po vylisovaní a nanesení laku dochádza počas vypaľo-
vania laku pri teplote 170 °C k deformačno-termickému starnutiu, 
ktorého dôsledkom je zvýšenie medze sklzu (o 30 až 70 MPa, to 
zn. BH efekt), a tým aj pomerných hodnôt tuhosti, pevnosti a schop-
nosti absorpcie deformačnej práce. BH oceľou je akákoľvek vyso-
kopevná oceľ, u ktorej je zvýšenie pevnosti výsledkom kombinácie 
deformácie a starnutia pri teplotách a časoch typických pre la-
kovanie časti automobilu. Dosiahnutie požadovanej hodnoty BH 
efektu je podmienené jednak chemickým zložením ocele, ako aj 
technológiou výroby plechov valcovaných za studena [2, 3]. 
Pre získanie BH efektu je potrebné použiť nižšie obsahy Ti a Nb, 
tak v matrici zostáva dostatočné množstvo atómov C a N. Druhou 
možnosťou je použitie vyšších teplôt pri vypaľovaní laku, pri kto-
rých dochádza k rozpadu karbonitridických precipitátov a v mat-
rici zostáva dostatočné množstvo atómov C a N potrebné pre za-
kotvenie dislokácií. 
BH efekt sa vyskytuje aj v prípade ocelí refosforizovaných, IF, TRIP, 
DP, CP.

Aspekty voľby 
vysokopevných oceľových plechov
pre komponenty karosérie (2. časť)

prof. Ing. Emil EVIN, CSc., Ing. Jana TKÁČOVÁ, PhD., Ing. Ján TKÁČ, Technická univerzita v Košiciach, SjF, Katedra technológií a materiálov

Hlavný rozdiel medzi klasickými vysokopevnými 
oceľami (High Strength Steels, HSS) a pokrokovými 
vysokopevnými oceľami (Advanced High Strength 
Steels, AHHS, resp. Ultra High Strength Steels, UHSS) 
spočíva v ich mikroštruktúre. Klasické HSS ocele sú 
ocele s jednofázovovou feritickou mikroštruktúrou, 
spevnené tuhým roztokom, precipitáciou alebo zjem-
nením zrna. AHSS sú predovšetkým multifázové ocele, 
spevnené fázovou transformáciou, ktoré obsahujú 
ferit, martenzit, bainit alebo aj zvyškový austenit 
s objemovým podielom dostatočným na dosiahnutie 
špecifi ckých mechanických vlastností. Niektoré typy 
ocelí majú nielen príspevok deformačného WH, ale aj 
deformačno-termického spevnenia (deformačné spev-
nenie WH + príspevok intersticiálneho spevnenia pri 
vytvrdzovaní laku BH), preto pevnostné charakteristiky 
výliskov z AHSS ocelí sú vyššie v porovnaní s výliskami 
z klasických ocelí HSS (obr. 1). 

Obr. 1a Vplyv deformačného spevnenia a spevnenia 
pri vypaľovaní laku na pevnosť [1]

Obr. 1b Porovnanie príspevkov deformačného spevnenia (WH) a spevnenia
pri vypaľovaní laku (BH) pre ocele TRIP, DP a HSLA pri 2 % deformácii [1] 

Cieľom príspevku je dať do pozornosti technickej verejnosti aspekty voľby materiálov v automobilovej výrobe
 so zameraním na oceľové plechy.
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Uhlíkovo-mangánové ocele [Carbon-Manganese (CM) Steels] 
s vyššou pevnosťou využívajú spevnenie tuhého roztoku [1]. Obsah 
mangánu je od 1,2 % až do cca 1,8 %, jeho účelom je zvýšiť spev-
nenie, pevnosť a húževnatosť.

Pri vysokopevných nízkolegovaných (High-Strength Low-Alloy Ste-
els, HSLA) oceliach sa zvýšenie pevnosti dosahuje hlavne mikrole-
gujúcimi prvkami Ti, V a Nb, ktoré zvyšujú pevnosť riadením veľkosti 
zrna, precipitačným spevnením alebo substitučným spevnením štruk-
túry. Do tejto skupiny patria i tak zvané izotropné ocele (Isotropic 
Steels, IS), ktoré sa vyznačujú dobrou tvárniteľnosťou za studena 
so stupňom plošnej anizotropie súčiniteľa normálovej anizotropie Δr 
rovným približne nule. Izotropné ocele majú feritickú mikroštruktúru 
[1]. Medza sklzu u HSLA ocelí sa pohybuje od 260 do 460 MPa, 
medza pevnosti od 350 do 650 MPa a ťažnosť od 15 do 35 %. 
HSLA ocele sú dobre zvariteľné a majú vyššie hodnoty pomerných 
parametrov tuhosti, pevnosti a absorbcie deformačnej práce.

Ultra-vysokopevné ocele (Ultra High Strength 
Steels, UHSS, Advanced High Strength Steels, 
AHSS) 
Dvojfázové ocele [Dual Phase (DP) Steels] – ich štruktúra pozostá-
va z feritickej matrice s 5 % až 20 % obsahom martenzitu. Ferit je 
mäkká fáza s dobrou tvárniteľnosťou. Martenzit je tvrdá fáza, kto-
rá zabezpečuje pevnosť a tvrdosť materiálu. DP ocele s obsahom 
martenzitu nad 20 % sa tiež označujú ako martenzitické. DP oceľ 
je charakterizovaná medzou sklzu 300 až 700 MPa, hodnotami 
pevnosti v ťahu od 500 do 1 000 MPa a vysokým deformačným 
spevnením. DP ocele sa používajú pre komponenty automobilov, 
ktoré vyžadujú vysokú pevnosť, dobrú odolnosť voči nárazom (kole-
sa, nárazníky) a dobrú tvárniteľnosť.

Feriticko-bainitické ocele [Ferritic-Bainitic (FB) Steels] majú mik-
roštruktúru tvorenú feritom a bainitom. Vyššie pevnostné vlastnos-
ti sa dosahujú zjemnením zrna a spevnením bainitom. Primárnou 
výhodou FB ocelí v porovnaní s HSLA a DP oceľami je schopnosť 
výroby kvalitnejších výliskov s otvormi vypínaním (test rozširovania 
otvoru – hole expansion test). V porovnaní s HSLA oceľami tej istej 
pevnosti, FB ocele majú väčšie hodnoty exponenta deformačného 
spevnenia n a rovnomerného predĺženia. FB ocele sú dobre zvára-
teľné, preto sa zvažujú ich možnosti aplikácií pre laserom zvárané 
prístrihy na mieru (tailored welded blanks). FB ocele majú výbornú 
odolnosť proti nárazom (crash testy) a dobré únavové vlastnosti [1]. 
Medza sklzu je cca 330 až 450 MPa, medza pevnosti cca 450 
až 600 MPa.

TRIP ocele (Transformation Induced Plasticity Steels, ocele s trans-
formačne indukovanou plasticitou) pozostávajú zo zbytkového 
austenitu, martenzitu, bainitu a feritu. Z AHSS ocelí tieto majú naj-
lepšiu tvárniteľnosť, pretože nárast ich pevnosti nastáva pri tvárnení 
vypínaním. Pevnosť v ťahu týchto ocelí sa pohybuje v rozsahu cca 
600 – 800 MPa, medza sklzu nad 380 MPa, ťažnosť od 20 do 
30 %. TRIP ocele sú vhodné pre operácie vypínania. Výroba TRIP 
ocelí je nákladnejšia ako DP ocelí, čo je spojené s vyššími nákladmi 
na legovanie a spracovanie valcovaním. TRIP ocele majú podobnú 
odolnosť pri náraze (crash test) ako DP ocele.

Mikrošruktúra CP ocelí [Complex Phase (CP) Steels, viacfázové 
ocele] obsahuje malé množstvo martenzitu, zvyškového austenitu 
a perlitu v feriticko-bainitickej matrici. Extrémne zjemnenie zrna je 
vytvorené zbrzdenou rekryštalizáciou alebo precipitáciou mikrole-
gujúcimi prvkami Ti a Nb. V porovnaní s DP oceľami, CP ocele majú 
výrazne vyššiu medzu klzu pri zachovaní medze pevnosti v ťahu. CP 
ocele nedosahujú vysokých hodnôt ťažnosti. Tvoria prechod medzi 
tvárnenými a zušľachťovanými oceľami. Medza pevnosti CP ocele 

sa pohybuje v rozmedzí 800 – 1 200 MPa, medza sklzu cca 500 
až 1 000 MPa [2]. 

Pri martenzitických oceliach [Martensitic (M, MS, MART) Steels] 
čisto martenzitická jemnozrná štruktúra sa docieli termomechanic-
kým spracovaním, prevážne ochladením ihneď po valcovaní. Tieto 
ocele sa vyznačujú vysokou medzou pevnosti presahujúcou 1 000 
MPa, ťažnosť je iba 5 až 10 %. Martenzit je tvrdá fáza, ktorá dáva 
materiálu pevnosť a tvrdosť. Vo všeobecnosti sú tieto ocele ťažko 
spracovateľné.

Pri TWIP oceliach (Twinning Induced Plasticity Steels, ocele s plas-
ticitou indukovanou dvojčatením) ide o feromangánové ocele, 
v ktorých základným mechanizmom plastickej deformácie je dvoj-
čatenie. Tieto ocele majú austenitickú matricu pri izbovej teplote 
s obsahom 15 až 20 % Mn, sú legované Al a Si. Pre tieto ocele je 
charakteristická veľmi vysoká hodnota ťažnosti až napr. do cca 80 
až 100 %, ktorú je možno dosiahnuť pri určitých procesných pod-
mienkach (zvlášť dôležitá je rýchlosť deformácie).

Bórové ocele (Hot-Formed Steels, Boron-Based Hot-Forming Steels, 
BOR Steels, MnB Steels, za tepla tvárnené ocele, tvrditeľné ocele) 
s obsahom bóru 0,002 % až 0,005 % boli použité v konštrukcii ka-
rosérie „body-in-white“ (projekt ULSAB). Pri spracovaní týchto ocelí 
sa používajú dva postupy. V prvom prípade sa prístrih plechu pred 
vložením do nástroja ohreje v priebežnej alebo indukčnej peci na 
teplotu tvárnenia, ktorá musí byť minimálne 850 °C (austenitizácia), 
po ktorej nasleduje ochladzovanie rýchlosťou väčšou ako 50 °C/s. 
Po vylisovaní a ostrihnutí sa dielec ochladí a vznikne martenzitická 
štruktúra. Druhou možnosťou je tvárnenie ocele za studena a ná-
sledné tepelné spracovanie. Takto sa vyrábajú napr. B-stĺpiky ale-
bo výstuhy dverí. Najviac používané ocele tohto typu sú 22MnB3 
a 22MnB5. Po termomechanickom spracovaní medza pevnosti tých-
to ocelí je 1 500 MPa, ťažnosť je do cca 5 %. Bórové ocele sú asi 
trikrát pevnejšie ako bežné vysokopevné ocele. 

PFHT ocele (Post-Forming Heat-Treatable Steels, ocele tepelne 
spracované po tvárnení) boli vyvinuté ako alternatívne ocele s vyš-
šou pevnosťou. Hlavným problémom rozšírenia týchto ocelí je udr-
žanie geometrie výlisku v priebehu a po procese tepelného spra-
covania. Pre širšiu aplikáciu sa javí vhodný postup: fi xácia dielca, 
ohrev v indukčnej peci a následné kalenie. Výlisok je tvárnený pri 
nižšej pevnosti (sú potrebné menšie tvárniace sily) a pevnosť sa zvy-
šuje následným tepelným spracovaním [1].
 
Nekorodujúca oceľ
Hoci vysoká pevnosť a ťažnosť sú zvyčajne vzájomne sa vylučujú-
ce vlastnosti, nekorodujúca oceľ nimi disponuje. Vzhľadom na jej 
cenu, (cca 5 x vyššia ako je cena bežnej ocele, dokonca vyššia, 
ako je cena hliníka); nekorodujúca oceľ je používaná v automobi-
lových aplikáciách v minimálnej miere v porovnaní s uhlíkovou oce-
ľou. Donedávna aplikácie boli obmedzené na dekoratívne použitie 
a produkty výfukového systému vzhľadom na dobrú odolnosť proti 
teplotnej únave, tečeniu, oxidácii, v množstve cca 300 000 ton/rok 
v Európe (2002) [4].

Nekorodujúca oceľ vykazuje silnú tendenciu k spevneniu dokonca 
pri malých deformáciách, čo má za následok významný nárast me-
dze sklzu [4]. V porovnaní s vysokou tvárnosťou, nekorodujúca oceľ 
umožňuje výrobu konštrukcií s nízkou hmotnosťou.

Mechanické vlastnosti a charakteristiky pevnosti, tuhosti a defor-
mačnej práce oceľových plechov vysokopevných a ultra-vysoko-
pevných vo vzťahu k referenčného materiálu typu DDQ sú uvedené 
v tab. 1 [5].
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KONŠTRUKCIA, INOVÁCIE, VÝVOJ
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Materiál
Medza sklzu [MPa]

Rp
0,2

 max
Medza pevnosti

Rm [MPa]
Ťažnosť

A
80

min [%]

Pevnosť
P

ref

P =(Re/k)

Tuhosť
1 000.T

ref

T =1000.(Re/E.k)

Schopnosť absorbcie 
deformačnej práce W

ref

W = 100.(Re+Rm)/(2.A
80

)

DDQ – refrenčný 210 290 36 161 0,79 90

Materiál Rp
0,2

 max Rm A
80 

min P/P
ref

T/T
ref

W/W
ref

DP 300 300 500 30 1,43 1,43 1,33

DP 700 700 1 000 12 3,33 3,33 1,13

FB 330 330 450 29 1,57 1,57 1,26

FB 450 450 600 18 2,14 2,14 1,05

TRIP 350 350 600 29 1,67 1,67 1,53

TRIP 450 450 800 26 2,14 2,14 1,81

CP 500 500 800 10 2,38 2,38 0,72

CP 1000 1 000 1 200 8 4,76 4,76 0,98

MSW 900 1 200 5 4,29 4,29 0,58

MS 1 250 1 520 3 5,95 5,95 0,46

DIN1.4301 273 629 60 1,57 1,57 1,26

Duplexná 327 492 30 2,14 2,14 1,05

TWIP 450 450 1 000 50 2,14 2,14 4,03

HF CF*1 (22MnB5) 340 480 23 1,62 1,62 1,21

HF HTPF*2 (22MnB5) 1 050 1 500 5 5 5 0,71

Tab. 1 Mechanické vlastnosti a charakteristiky pevnosti, tuhosti a deformačnej práce vysokopevných a ultra-vysokopevných oceľových plechov 

Pozn.: k – koefi cient bezpečnosti, E – Youngov modul pružnosti *1 Conventional Forming, *2 Heat Treated Post Forming

LITERATÚRA: 1. AHSS Application Guidelines. WorldAutoSteel, 2009. [cit. 2012-15-2]. http://www.worldautosteel.org; 2. TREBUŇA, F. – ŠIMČÁK, F.: Tenkostenné nosné 
prvky a konštrukcie. ISBN 80-7099-444-4; 3. ZRNÍK, J. et al.: Příprava ultrajemnozrnných a nanokrystalických kovových materiálů extrémní plastickou deformací a jejich 
vlastnosti. Repronis Ostrava, 2007. 76 s. ISBN 978-80-7329-153-2; 4. KLEINER, M. – GEIGER, M. – KLAUS, A.: Manufacturing of Lightweight Components by Metal 
Forming. CIRP Annals Manufacturing Technology (2003) Volume: 52, Issue: 2, p. 521-542, ISSN 00078506; 5. EVIN, E.: Desing of dual phase steel sheets for auto bo-
dy.In: Acta Mechanica Slovaca. Roč. 15, č. 2 (2011), s. 42-48. ISSN 1335-2393

Aplikácia vysokopevných ocelí v automobilovom priemysle je 
zameraná na zníženie hmotnosti automobilov, zlepšenie ich úžit-
kových vlastností a zabezpečenie podmienok v zmysle platných 
právnych predpisov.

Súčasná skladba materiálov automobilu s ohľadom na minima-
lizáciu hmotnosti sa nebude dramaticky meniť. Oceľ aj naďalej 
bude zohrávať dominantnú úlohu vďaka variabilite jej vlastností, 
ľahkej dostupnosti a pomeru úžitkových vlastností a ceny. 

Pre komponenty zóny absorpcie energie sú preferované ocele 
TRIP a TWIP, lebo deformačná práca TRIP ocelí je o 53 % až 
81 % a TWIP ocelí až o 303 % väčšia ako pri oceli DC 04. V tej-
to oblasti nachádzajú svoje uplatnenie aj austenitické, DP a FB 
ocele. Mikroštruktúra DP, TRIP, TWIP a austenitických ocelí 
zlepšuje nielen schopnosť absorpcie energie pri crash testoch, ale 
zvyšuje únavovú životnosť a sú vhodné pre spracovanie operácia-
mi plošného tvárnenia – vypínaním. Pre komponenty zóny kabíny 
pasažierov sú preferované martenzitické a bórové ocele, ktorých 
hodnoty kritérií pevnosti a tuhosti sú o 329 až 400 % väčšie ako 

hodnoty pri oceli DC 04. V tejto oblasti nachádzajú svoje uplat-
nenie aj HSLA, DP, CP, FB ocele. Ďalší rozvojový potenciál no-
vých druhov ocelí (TRIP, TWIP, ultra-jemnozrnných a nanokryš-
talických a pod.) zostáva zdrojom inšpirácie pre materiálových 
inžinierov a konštruktérov.

S cieľom zníženia hmotnosti bude automobil pozostávať z väč-
šieho množstva druhov materiálov počínajúc od ocelí s nízkou 
pevnosťou až po ultra-vysokopevné ocele, ktorým bude konkuro-
vať široké spektrum zliatin hliníka, horčíka, plastov a kompozit-
ných materiálov. Pritom bude potrebné zabezpečiť ich recykláciu 
a spôsob likvidácie.

Nové, tzv. „high-tech“ materiály budú schopné ponúknuť multi-
funkčné riešenia pre špeciálne aplikácie v automobilovej výrobe. 
Avšak, zvyčajne vyššie náklady ich odsudzujú ostať materiálmi pre 
špecializované použitie predovšetkým v malých sériách.

Tento príspevok bol vypracovaný v rámci projektov 
VEGA č. 1/0264/11 MŠ SR a VEGA 1/0824/12 MŠ SR.

Záver
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Průmyslové lankové spínače 
Německá fi rma steute uvedla na trh několik nových typů bezpeč-
nostních lankových spínačů určených pro velké stroje a systémy 
pracující v extrémním prostředí. Rozdíl mezi touto rozšířenou a zá-
kladní verzí je ve velmi robustním kovovém krytu a efektivním těsni-
cím konceptem. Tělo včetně montážních šroubů je vyrobeno z ne-
rezavějící oceli pro použití v silně korozním prostředí a odpovídá 
krytí IP67 nebo IP69K. Možnosti použití této řady také rozšiřuje 
velký teplotní rozsah od -40 °C do +90 °C. Dostupná budou ta-
ké provedení pro výbušné prostředí se směsí plynu a prachu v zóně 
1 a 2, 21 a 22 dle nařízení ATEX.

V júni tohto roka sa opäť uskutočnila medzinárodná novinárska 
konferencia, ktorú každoročne organizuje spoločnosť FESTO, ten-
toraz na domácej pôde v Nemecku. Dvojdňové podujatie bolo 
zamerané na priemyselnú automatizáciu procesov, elektrické po-
honné systémy, ale účastníci získali i množstvo ďalších informácií 
o súčasných i budúcich investíciách fi rmy Festo vo svete i jej ďalšom 
rozvoji a na vlastné oči mali možnosť vidieť proces výroby v mater-
skej spoločnosti Festo. Atraktívnou súčasťou konferencie bola tiež 
prehliadka železiarní Völklinger, ktoré sa stali v roku 1994 prvou 
továrňou z obdobia spriemyselňovania, vyhlásenou za súčasť kul-
túrneho dedičstva svetovej organizácie UNESCO. Počas viac ako 
jedného storočia Völklingerské železiarne formovali a pretvárali 
životy tisícok ľudí. Dnes sú jedinými plne chránenými železiarňami 
z 19. a 20. storočia a výnimočná národná pamätihodnosť ako aj 
turisticky navštevované miesto. Nikde inde v Európe nie je hustota 
pamiatok svetového dedičstva Unesco vyššia ako vo veľkom regió-
ne SaarLorLux zahŕňajúcom oblasť Alsaska v južnom Nemecku na 
hranici s Francúzskom. Podrobnejšie informácie a zaujímavú repor-
táž s množstvom unikátnych fotografi í čítajte v novembrovom vydaní 
ai magazine.

S fi rmou FESTO na potulkáchS fi rmou FESTO na potulkách

Technológia pneumatických a elektrických pohonov 
fi rmy Festo je synonymom inovácie a maximálnej 
produktivity v priemyselnej a procesnej automatizácii a je 
doma prakticky všade, kde sa používa automatizácia vrátane 
automobilovej výroby vo všetkých regiónoch sveta.

Eva ERTLOVÁ, foto Martin KARBOVANEC, ATP Journal

Völklinger Hutte

Společnost steute neustále inovuje a rozšiřuje svoji skupinu průmyslo-
vých bezdrátových produktů a posunuje tak standardy automatiza-
ce. Před několika měsíci steute prezentovalo novinku v podobě elek-
trodynamického generátoru s podstatně delší životností, dosahující 
více než milion spínacích cyklů a vyšší spínací frekvencí (až 1 800 
spínacích cyklů za hodinu). Nyní společnost steute přichází s novým 
bezdrátovým standardem, který mimo jiné nabízí delší dosah bez-
drátového spojení, takže spínače fungují s dosahem až 700 m ve 
venkovním prostředí bez nutnosti zdroje energie. Bezdrátový přenos 
využívá protokol EnOcean ve vlnovém pásmu 868 MHz.

S l l k l

Nové bezdrátové standardy

Více o produktech steute na stránkách výhradního distributora 
www.rem-technik.cz.
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Od elektromotora a galvanického článku po 
elektromobil
V mnohých prehľadoch o histórii sa za vznik elektromobilu považuje 
prvá zmienka o vozidle na elektrický pohon z roku 1665, kedy fl ám-
sky jezuitský kňaz a astronóm Ferdinand Verbiest vytvoril plány pre 
miniatúrne bezpilotné elektrické „auto“ pre čínskeho cisára Khang-hsi.
Reálnejšie je históriu elektromobilu mapovať od roku 1800, kedy 
Alessandro Volta zostrojil prvý stály elektrický zdroj v podobe galva-
nického článku a v roku 1821 Michael Faraday, objaviteľ elektromag-
netickej indukcie, popísal elektrický pohon a zostrojil prvý funkčný 
generátor. V roku 1834 v Rusku nemecký fyzik Moritz Herman skon-
štruoval prvý jednosmerný elektromotor a so zdrojom 320 galvanic-
kých článkov ho v roku 1838 vyskúšal na pohon člna na Neve. Na 
svete boli dva základné komponenty elektrického pohonu potrebné 

Ing. Igor GAJDÁČ, Ing. Miroslav MIKITA, doc. Ing. Ľuboš KUČERA, PhD., Strojnícka fakulta, ŽU v Žiline

História elektromobilov
Dejiny automobilu ako najkomplexnejšieho 
technologického produktu sú neodmysliteľ-
ne spojené s výskumom a vývojom 
v oblasti pohonov a zdrojov energie pre 
pohyb vozidla. Jedným z technologických 
smerov je elektromobil. Napriek výhodám, 
ktoré má elektromobil oproti vozidlám so 
spaľovacím motorom (lepšie výkonnostné 
parametre, niekoľkonásobne vyššiu energe-
tickú účinnosť, konštrukčnú jednoduchosť, 
nulové splodiny a hlučnosť), má aj svoje 
nevýhody, čo predstavuje cena, hmotnosť 
akumulátorov, ich životnosť a kapacita, 
nedostatočný dojazd a chýbajúca 
infraštruktúra. Tieto mínusy sú ale daňou 
za nekontinuálny vývoj v porovnaní 
s automobilmi so spaľovacím motorom. 
Elektromobil čaká ešte dlhá a kľukatá 
cesta k masovému rozšíreniu na automobi-
lovom trhu. 

Tak ako vynález elektromotora, aj vynález elektromobilu je pripi-

sovaný rôznym ľuďom. Medzi nich patrí aj slovenský fyzik a kon-

štruktér Štefan Anian Jedlík, ktorý v roku 1828 zostavil malý mo-

del vozíka s elektromotorom.

Obr. 1 „Voltov stĺp“ 
so sériovo zapojenými článkami

Obr. 2 Jednosmerný 
elektromotor Moritza Hermana
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pre stavbu elektromobilu: motor a galvanické články, hoci zatiaľ ne-
umožňujúce dobíjanie. 

V roku 1835 holandský prof. Sibrandus Stratingh a jeho asistent 
Christopher Becker zostrojili prvý trojkolesový elektromobil a v roku 
1837 škótsky vynálezca Robert Anderson ako prvý postavil elektric-
kú lokomotívu. Obe vozidlá zatiaľ s nenabíjateľnými batériami. V ro-
ku 1859 francúzsky fyzik Gaston Plante vyvinul nabíjateľný olovený 
akumulátor, ktorý pôvodne slúžil pre napájanie svetla vo vagónoch 
pri zastavení v stanici. V roku 1881 Francúz Camille Faure vylepšil 
akumulátor pre použitie v automobile, čo odštartovalo jeho priemy-
selnú výrobu. Elektromobilita v tomto období je zameraná hlavne 
na koľajové vozidlá, a tak po ďalšom zdokonalení elektromotora je 
v roku 1890 otvorená prvá trasa londýnskeho metra s elektrickou lo-
komotívou. 

Prvé elektromobily zostrojené nadšencami konštruktérmi a vedátormi 
pochádzajú z obdobia konca 19. storočia a začiatku 20. storočia. 

• 1870 – Sir David Salomon skonštruoval vozidlo s elektrickým po-
honom, ktoré malo ťažké akumulátory s malou kapacitou, čo zna-
menalo malý dojazd a rýchlosť na úrovni ľudskej chôdze. 

• 1881 – Francúz Gustav Trouve demonštroval v Paríži na výstave 
elektriny trojkolesový elektromobil.

• 1881 – Angličania William Ayrton a John Perry postavili elektrickú 
trojkolku s desiatimi akumulátormi s výkonom 0,4 kW. Rýchlosť sa 
regulovala postupným prepínaním akumulátorov. Dojazd bol okolo 
15 km a maximálna rýchlosť 14 km za hodinu. Trojkolka mala ako 
prvá na svete elektrické osvetlenie. 

• 1888 – Philip Pratt predstavil prvú americkú e-trojkolku. Vodič se-
del na akumulátorovom boxe s článkami s celkovým napätím 20 V, 
s výkonom 0,4 kW. Celková hmotnosť trojkolky bola 136 kg a do-
sahovala rýchlosť 13 km/h. 

• 1890 až 1910 – Obdobie výrazného zlepšenia v oblasti technoló-
gie batérií, sú vyvinuté moderné olovo-kyselinové batérie.

• 1891 – William Morrison of Des Moines, Iowa postavil prvý úspeš-
ný elektromobil v USA. Vozidlo riadil volantom s patentovanou 
hrebeňovou prevodovkou riadenia. Kapacita akumulátorov bola 
112 Ah a vozidlo vážilo 2 tony. Maximálna rýchlosť bola 32 km/h 
a dobíjať sa muselo každých 50 km.

• 1897 – London Electric Cab spoločnosť ponúka prenájom elek-
tromobilov. Na prenájom slúžili automobily Walter Bersey. Bersey 
Cab bol elektromobil, ktorý používal 40-článkovou batériu s dojaz-
dom až 80 km. V rovnakom roku vyrazili elektrické taxíky do ulíc 
New Yorku.

• 1897 – Manufacturing Company v Hartforde, v štáte Connecticut 
za dva roky postavila 500 elektrických vozidiel. 

• 1898 – Dr. Ferdinand Porsche vo veku 23 rokov postavil svoj prvý 
automobil Lohner s vtedy revolučným pohonom prednej nápravy. 
Druhé vozidlo s pohonom všetkých štyroch kolies malo hybridný 
pohon. Spaľovací motor poháňal generátor. Elektromotory boli 
umiestnené v nábojoch kolies. Čisto na energiu z akumulátorov 
prešlo vozidlo takmer 40 km. 

• 1899 – Pope Manufacturing Company sa spojila s dvoma menšími 
spoločnosťami, ktoré sa zaoberali výrobou elektromobilov s cieľom 
vytvoriť koncern vyrábajúci len elektromobily. Dokonca dva mode-
ly tejto automobilky sa predviedli aj na Parížskom autosalóne.

Zlaté obdobie elektromobilov v USA 
Prvé a zatiaľ posledné zlaté obdobie elektromobilov v USA začí-
na v poslednom desaťročí 19. storočia a končí v tridsiatych rokoch 
20. storočia. Už v roku 1893 v USA na chicagskom autosalóne bola 
predstavená široká paleta kočov elektromobilov pre americký trh. Elek-
tromobily na americkom trhu vedú v tabuľkách predaja do roku 1900, 
kde ich porazí parný pohon. Oproti pare má však elektrický pohon dlh-
ší dojazd, menšiu náročnosť riadenia a v zime nevyžaduje ohrievanie 
vody v kotle pred odjazdom. V porovnaní s vozidlami so spaľovacími 
motormi, elektromobily ponúkali čistý a vysoký cestovný štandard už 
od momentu naštartovania. Nebola nutná náročná a často zdraviu ne-
bezpečná práca so štartovacou kľukou, elektromobily nedymili a nevy-
žadovali radenie. Pre tieto výhody sa elektromobily stali jasnou voľbou 
aj pre ženy vodičky. Výrobcov sériových elektromobilov núti fi nančná 
dostupnosť ku kompromisu medzi rýchlosťou a dojazdom. Napríklad 
model Phaeton fi rmy Woods z roku 1902 dosahoval hodnotu dojazdu 
29 km a maximálnu rýchlosť len 22 km/h. Pre kvalitnú cestnú sieť, ktorá 
bola len v centrách rušných miest, išlo o dostatočné výkony. Woods ne-
skôr skonštruoval aj hybridné vozidlo. V roku 1904 The Electric Vehicle 
Company postavila 2 000 taxíkov, nákladných automobilov a autobu-
sov pre dopravu z New Yorku do Chicaga. Menšie spoločnosti, ktorých 
bolo približne 57, vyrobili dokopy približne 4 000 vozidiel. Do roku 
1905 dominovali americkým cestám elektromobily.

Rekordy elektromobilov
Prvý rýchlostný rekord elektromobilu je z 18. decembra 1898. Gróf 
Gaston de Chasseloup-Laube v blízkosti Paríža prekonal s elektromo-
bilom Jeantaud vážiacim 1 400 kg rýchlosť 63 km/h. Gróf dostal 
prezývku „Elektrický gróf“. Tento rekord však trval len niekoľko dní. 
Belgičan Camille Jenatzy pricestoval do Paríža a 17. januára 1899 
na vozidle Dogcart CGA prekonal rýchlosť 67 km/h. „Elektrický 
gróf“ výzvu prijal a opäť na vozidle Jeantaud v rovnaký deň preko-
nal rýchlosť 70 km/h. O desať dní neskôr 27. januára Jenatzy pokoril 
rýchlosť 80 km/h a 4. marca rekord vylepšil na 92 km/h. Jenatzy sa 
neuspokojil a 29. apríla sa vrátil do Paríža, aby prekonal magickú 

hranicu 100 km/h, presne 105 
km/h. Dokázal to na elektromo-
bile s názvom „La jamais Con-
tenu“ (večne nespokojný) s ka-
rosériou z ľahkej zliatiny v tvare 
torpéda. Vozidlo poháňali dva 
25 kW motory, každý s priamym 
pohonom na zadné koleso. 

 (Pokračovanie v budúcom čísle)

Zľava: Obr. 3 Model elektromobilu Štefana Aniana Jedlíka; Obr. 4 
Trojkolesový elektromobil prof. Stratingha; Obr. 5 Nabíjateľný olo-
vený akumulátor Gastona Plante

Obr. 6 Úspešný elektromobil 
Williama Morrisona

Obr. 7 
Elektrické taxíky 

v New Yorku

Obr. 8 Jenatzy s elektromobi-
lom La jamais Contenu



NÁRODNÉ FÓRUM PRODUKTIVITY sa stalo za roky svojej existencie úspešnou medzinárodnou platformou na výmenu 
skúseností v oblasti zavádzania najnovších metód a konceptov priemyselného inžinierstva, zvyšovania produktivity, kvality 
a zavádzania inovatívnych riešení.

Koho stretnete na NÁRODNOM FÓRE PRODUKTIVITY
Široké plénum odborníkov z priemyselnej praxe je zárukou prínosných a bohatých diskusií počas podujatia. Zároveň máte možnosť získať 
množstvo nových kontaktov, prípadne nadviazať na predchádzajúcu spoluprácu a budovať dobré a kvalitné obchodné kontakty.

15. NÁRODNÉ FÓRUM PRODUKTIVITY

RAST PRODUKTIVITY INOVÁCIAMI
Stretnutie odborníkov z oblasti produktivity a inovácií

Srdečne Vás pozývame na jubilejnú konferenciu - 15. Národné fórum produktivity, organizovanú Slovenským 
centrom produktivity, ktorá sa uskutoční pod záštitou Ministerstva hospodárstva SR 3. októbra 2012 v Žiline. 

•Jaroslav Holeček, ZAP SR – Aktuálne trendy v automobilovom 
 priemysle, nástroje zvyšovania konkurencieschopnosti

•Emanuel Tatre, PSA Peugeot Citroën Slovakia – Kontinuálne 
 zvyšovanie kvality v PSA

•Igor Kováč, Kinex Bearings, a.s. – Reštrukturalizácia v Kinex 
 Bearings a jej dopad na produktivitu a konkurencieschopnosť

•Milan Šesták, Emerson a.s. – Budovanie Cell Zone v Emersone

•John Heap, Institute of Productivity UK – Applying Lean to Lean: 
 Implementing Lean Lite 

•Marek Minda, Rastislav Gáll, Nemak Slovakia, s.r.o. – Nemak, 
 učiaca sa organizácia

•Ivan Brezovský, ANASOFT APR, s.r.o. – Efektívne riadenie 
 výrobného procesu

•Ladislav Glogár, Moravskoslezký automobilový klastr, o.s. – Spo-
 ločný výskum a vývoj malých a stredných fi riem – cesta k vyššej 
 produktivite

•Peter Staněk, Ekonomický ústav SAV – Vplyv globálnych 
 ekonomických trendov na vývoj priemyslu v Európe

•J. E. Alexander Ben-Zvi, Veľvyslanectvo štátu Izrael – The Story 
 of Israel’s Economic Miracle 

J l H l ččč k ZAZAP
Vybrané prednášky:

• Uvidíte reálne podnikové riešenia, prípadové štúdie s dopadom 
 na ziskovosť podniku.

• Budete informovaní o aktuálnych trendoch v oblasti produktivity, 
 inovácií.

• Získate informácie od zástupcov významných slovenských 
 a zahraničných fi riem.

• Dozviete sa, ako pracujú fi rmy, aby boli úspešné.

• Zúčastníte sa tematických workshopov.

• Vypočujete si uznávaných expertov.

• Máte možnosť konfrontovať svoje skúsenosti, klásť otázky.

• Máte možnosť budovať a nadväzovať kontakty.

Na podujatí získate cenné poznatky pre svoje riešenia, stretnete sa s odborníkmi z oblasti produktivity, inovácií, získate 
nových partnerov na výmenu skúseností a pre spoluprácu. 

Viac na www.slcp.sk



Viac informácií na www.slcp.sk/nfp
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HOSPODÁRSKE SPEKTRUM
K i a  M o to r s  S l ov a k i a

„Sportswagon predstavuje pre nás ďalší dôležitý míľnik v presadzo-
vaní značky Kia na európskom trhu. Príprava výrobných liniek na 
spustenie jeho sériovej výroby sa realizovala od začiatku roka 2012. 
Verím, že nová kombi verzia modelu cee’d si získa srdcia a uspoko-
jí očakávania európskych zákazníkov, vďaka čomu náš závod splní 
tohtoročný plán vyrobiť 285 000 automobilov,“ povedal Eek-Hee 
Lee, prezident a CEO spoločnosti Kia Motors Slovakia.
V novej predĺženej verzii Kia cee’d Sporstwagon sa snúbi atraktívny 
dizajn s funkčnosťou, vďaka čomu vozidlo pôsobí športovo, originál-
ne a zároveň prakticky. Novinkou je zosilnená karoséria na dosiah-
nutie maximálnej stability, či priestrannejší interiér v porovnaní s pred-
chádzajúcou verziou. Konštruktéri kládli dôraz aj na znižovanie spot-
reby paliva prostredníctvom moderných zážihových a vznetových 
motorov s priamym vstrekovaním paliva. 

Spoločnosť Kia Motors Slovakia vyrobila z modelu 1. generácie 
cee’d_sw od roku 2007 doteraz viac ako 256 000 kusov, ktoré expor-
tovala do 51 krajín. Výroba kombi verzie predstavuje viac ako 22 per-
cent z celkovej produkcie. Pre jeho univerzálne využitie a priestrannosť 
fabrika darovala v januári 2010 model cee’d_sw Transplantačnému 
centru v Martine a doteraz bolo s jeho pomocou zachránených 112 
ľudských životov. Miliónty vyrobený automobil daroval závod začiat-
kom roka 2012 Občianskemu združeniu Červený nos Clowndoctors. 
Zdravotní klauni vďaka nemu pravidelne prinášajú smiech, radosť a po-
hodu deťom v nemocniciach na celom Slovensku.

Kia vyrába na Slovensku
nový model cee’d Sportswagon

Nový model na obzore
Kia Motors Slovakia sa aktuálne pripravuje na výrobu ďalšieho nové-
ho modelu, ktorým bude trojdverový pro_cee’d. Inštalácia výrobných 
liniek sa realizovala už počas dvojtýždňovej letnej odstávky. Počas 
mesiacov marec a júl v tomto roku sa 28 zamestnancov zúčastnilo 
školenia vo Výskumno-vývojovom centre v Namyangu v Južnej Kórei, 
kde sa oboznámili s novým modelom, pričom nadobudli potrebné 
zručnosti na jeho montáž. Spustenie sériovej výroby športovej verzie 
plánuje Kia na budúci rok.

Spoločnosť Kia Motors Slovakia začala vyrábať Kia cee’d Sportswagon, ktorý je v poradí už druhým 
novým modelom v tomto roku. Sportswagon je priestranné rodinné kombi, ktoré patrí do segmentu 

nižšej strednej triedy. Jeho predchádzajúca verzia doteraz tvorí pätinu z celkovej produkcie 
automobilky Kia na Slovensku. Nový model bude pre výrobný závod jedným z kľúčových produktov 

a podporí rast produkcie v roku 2012. Spoločnosť Kia Motors Slovakia vyrobila počas prvých 
siedmich mesiacov tohto roku v trojzmennej prevádzke už viac ako 167 000 automobilov a zazname-
nala tak medziročný rast výroby na úrovni 11 percent. Kia zároveň v rovnakom období vyprodukovala 

viac ako 266 000 motorov, čím dosiahla tak rekordný 52-percentný medziročný nárast.

Kia Motors Slovakia je prvým výrobným závodom spoločnosti Kia 

Motors Corporation v Európe. Závod bol vybudovaný v období 

rokov 2004 až 2006. Výroba automobilov ako aj motorov pre 

osobné automobily bola spustená v decembri 2006. Kia na Slo-

vensku v súčasnosti zamestnáva viac ako 3 900 ľudí a vyrába 

automobil Kia cee’d v troch karosárskych úpravách – päťdverový 

cee’d, Sportswagon, trojdverový športový pro_cee’d, športovo-

úžitkový model Kia Sportage a rodinné MPV Kia Venga. Aktuál-

ne spoločnosť Kia Motors Slovakia patrí medzi troch najväčších 

výrobcov a exportérov na Slovensku. Od spustenia sériovej výro-

by v decembri 2006 výrobné brány závodu opustilo už viac ako 

1 150 000 vozidiel.

Foto na strane: Kia Motors Slovakia
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NOVINKY SVETOVÝCH VÝROBCOV
 

Cenu za rozvoj a implementáciu digitálneho 
podniku udelili v júni v Žiline na konferencii Di-
gitálny podnik spoločnosti Volkswagen Slova-
kia (VW SK). Firma ju získala za aktívny prístup 
k najmodernejším 3D postupom pri plánovaní 
produkcie. Na konferencii ju odovzdali zástup-
covia Central European Institute of Technology 
(CEIT). Toto ocenenie bolo udelené vôbec po 
prvýkrát v päťročnej histórii konferencie. Volk-
swagen Slovakia je priekopníkom v oblasti im-
plementácií konceptu digitálneho podniku na 
Slovensku. 
Ako prvý v krajine začal v roku 2007 v brati-
slavskom závode vytvárať 3D digitálne modely 
výrobných hál s využitím technológie 3D lase-
rového skenovania a 3D modelovania. „Využi-
tie týchto technológií sa stáva čoraz nevyhnut-
nejším pri stále zložitejších a čoraz náročnej-
ších produktoch šitých na mieru, ktoré si vyža-
dujú zákazníci. Do budúcnosti nebude konštruovanie robotických 
buniek, celých automatizovaných liniek, či odlaďovanie programov 

Vedúce postavenie spoločnosti Volvo Car Corporation v oblasti au-
tomobilovej bezpečnosti opäť raz potvrdil severoamerický Poisťovací 
inštitút pre bezpečnosť na diaľnici (IIHS). Podľa najnovšej správy je 
Volvo S60 jedným z dvoch vozidiel, ktoré získali najvyššie hodnote-
nie inštitútu IIHS počas nových čelných nárazových testov, ktoré pra-
cujú s malou kontaktnou plochou.

„Nárazy s relatívne malou kontaktnou plochou mávajú veľmi vážne 
následky, a preto nás výsledok testu veľmi teší. Naším cieľom je vy-
rábať autá, ktoré pomáhajú chrániť cestujúcich pri väčšine havárií, 
ku ktorým dochádza v reálnej premávke. Tento test potvrdil, že naše 
bezpečnostné systémy fungujú presne tak, ako sme zamýšľali, dokon-
ca aj v prípade, že pri náraze sa do kontaktu s druhým objektom do-
stane len malá časť predku vozidla,“ hovorí Thomas Broberg, hlavný 
bezpečnostný poradca spoločnosti Volvo Car Corporation.

Ceny pre Hyundai
Hyundai získal tri ceny v druhom ročníku nezávislej súťaže auto-
mobilového dizajnu Automotive Brand Contest, ktorú organizuje 
Nemecká rada pre dizajn. Hyundai i30 novej generácie získal 

ocenenie ‘Najlepší interiér’ a ‘Najlepší exteriér’, pričom oce-
nenie ‘Najlepšia štúdia’ si odniesla štúdia Hyundai i-oniq. Dve 

prvé ceny, ktoré získal model i30 novej generácie, demonštrujú 
úspech úsilia značky Hyundai navrhovať produkty príťažlivé pre 

európskych zákazníkov. Exteriér je vytvorený v duchu fi lozofi e 
dizajnu značky fl uidic sculpture, ktorý vyvoláva dojem nepretrži-
tého pohybu, aj keď je vozidlo v pokoji. Štúdia Hyundai i-oniq, 

ktorá mala svetovú výstavnú premiéru na ženevskom autosalóne 
v marci 2012, prezentuje nové technológie a dizajnové prvky, 

naznačujúce smerovanie značky v budúcnosti. 

Dôraz na bezpečnosť

Digitálny Volkswagen

robotov možné bez využitia virtuálnych simulácií v tomto prostredí,“ 
povedal Andrej Štefánik, člen predstavenstva CEIT.

Foto: www.media.volvocars.com

Foto: www.media.hyundai.sk

Foto: VW Slovakia, a.s.



 
Wittmann Introduces Innovative Types of Robots
In the fi rst half of this year there were introduced 
innovative robot types of series W8xx that offer 
customers the improved performance, greater operational 
comfort, a range of new functions and all at a price of 
previous model range W7xx. In the near future there will 
be taken account of the other innovations. These new 
robots play an important role in the further development 
of the leading market position in the group WITTMANN 
robots for the plastic industry. 
 (www.wittmann-group.cz, p. 14)

Increasing Productivity of Bumpers with FANUC Robots in 
Company Plastic Omnium Auto Exteriors
Every successful company that wants to be productive, 
wants to meet the required contracts in good time, builds 
its production as well as supporting activities to the 
maximum eventual volume in automation. It is sensible 
that the only way leads to an effi cient and productive 
manufacturing. And they are just not automobile factories. 
Even in Plastic Omnium Exteriors Ltd., which produces car 
bumpers, there are majority of processes automated. In 
a large factory hall there are located a stamping and paint 
shops, which are, of course, technically separated, with the 
continuous transfer to assembly shop and storage. In the 
stamping shop there are 6 of 9 presses fi tted with Fanuc 
robots.  (www.fanucrobotics.cz, p. 16)

A New Master of Speed
Series of KR AGILUS the company KUKA expands 
possibilities in the fi eld of small robotics. By series of 
robots KR AGILUS presents the company KUKA Roboter 
GmbH a new family of products in the fi eld of small 
robotics. Skilful KR AGILUS, which occupies minimal space, 
is presented as universal for all working environments. 
A new compact member of robot family KUKA is 
characterized by speed, short cycles and high degree of 
accuracy and safety.  (www.kuka. cz, p. 20)

ATOS ScanBox - 3D Optical Measuring Equipment of Type 
Plug&Play
Automation of engineering production is a tool and 
expression of scientifi c and technical progress in machine 
engineering, which was able to manage practically in 
the period of last twenty years. It is referred as “using of 
control systems (e.g. computers) to manage of industrial 
equipments and processes”. Automated control systems 
replace manually operated systems and sharply raising its 
importance as an important tool in industrial process chain. 
Mobile production cells become an important part of series 
production processes. Formation of individual cells, created 
from various components, is time consuming and a costly 
process and, therefore, is ATOS ScanBox an ideal solution.
  (www.mcae.cz, p. 22)

Numerous Product Innovations
Company Carl Cloos Schweißtechnik Ltd. presents its 
complete innovative range of robot specifi c application. 
In addition to the new range QIROX of welding robots 
and newly developed synergistically controlled High End 
welding-machines there are also presented highly effi cient 
process technologies for various applications. 
 (www.cloos.cz, p. 26)

reisPAD – Programming with PC Tablet
reisPAD by company of Reis Robotics introduces new 
dimensions in programming and handling of robot. This 
speciality was presented in the fair trade Automatica 
together with a new generation of management ROBOTstar 

VI with a new manual programming device reisPAD in the 
form of tablet.  (www.reisrobotics.de, p. 28)

Edward Dřízga Has Made Clear Very Early in Robots
Edward Dřízga’s story is the story of an enthusiastic 
boy who fulfi lled his dream. Even as a little boy he was 
fascinated by robots. On 1st May he was as an elementary 
school pupil on an excursion in Ostroji Frýdlant nad 
Ostravicí. He saw a simple pneumatic robot for making the 
hooks and it was decided. In the foothills of Beskydy Mr. 
Dřízga leads family business in which robots have got their 
territorial space. And they have got a logo Valk Welding.
  (www. robotizace.cz , p. 30)

Slovak Industry Employs Already 1,000 Robots ABB
In August 2012 the division of robotics of the ABB has 
sell its thousandth robot. It thus affi rms its leading position 
on the Slovak market in the area of industrial robotics. 
The ABB robots are the solution for different industries, 
especially for automotive, metalworking, foundry or 
woodworking as well as for pharmaceutical, chemical, 
and food industry. Its versatility is also in machinery or 
electronic industry, in construction, rubber industry or 
plastic processing.  (www.abb.sk/robotika, p. 32)

SPINEA – The New Generation Evolution of Highly Precise 
Reducers
TwinSpin for 18 years indicates a high precision reducers 
produced by the modern Slovak engineering company - 
SPINEA. The only European manufacturer of reducers for 
the category Hi-tech products, which is a competitor for only 
three Japanese companies, constantly responds to initiatives 
from the technology world. Nearest it participates at SPS IPC 
Drives fair in Nuremberg.  (www.spinea.sk, p. 34)

Quick Movement, Precise Location of Endpoint
Using these two devices a handling system is much 
quicker but only if they are really needed. Also, instead of 
the exact axis with a spindle, less demanding and fast axis 
with a toothed belt is suffi cient for the application. This 
is just one of clever solutions which the company Festo 
introduced, that it uses the electric drive in mechatronic 
combinations with pneumatic cylinders for thousands of 
customers worldwide. The answer often lies simply in the 
good design.  (www.festo.sk, p. 36)

New vertical machining centre: Makino F8/F9 – power 
pack and precision worker
 High material removal rates and great precision are no 
longer a contradiction in terms – thanks to Makino's brand-
new F8/F9 vertical machining centre, which is launched 
to an international audience at this autumn's MSV (Brno), 
AMB (Stuttgart) and BiMU (Milan) exhibitions. This big, 
strong machine works diffi cult-to-cut materials with utmost 
precision and delivers very good surface fi nish qualities. 
Moreover, the need for manual reworking is minimised, 
reducing costs, delivery times and the risk of human error. 
Forging dies, injection moulds and stamping tools can be 
effi ciently manufactured on the F8/F9, and its strengths 
are also obvious in machining mould frames and base 
plates. Makino's high-performance spindle technology plays 
a key role in this.  (www.makino.eu, p. 40)

 Tungaloy “TungSix-Drill” – Drilling of Holes with Maximum 
Stability and Economy of Process
For reinforcement stability of drilling process and extension 
for the total life of tool developed the Japanese company 
Tungaloy Corporation a new design of drill with product 
labelling TungSix-Drill with strong and highly reliable 

geometry of cutting edge. The world’s unique concept of 
drill with 6-blades inserts also offers to customer the most 
economical solution on the market.  (www.mikron.sk, p. 42).

DMU 85 FD monoBLOCK® NEXT GENERATION
5-axis milling and turning of work pieces up to 1 000 kg 
in a single setup In Pfronten at the annual exhibition Open 
House 2012 there was presented successful centre DMG / 
MORI SEIKI DMU 85 monoBLOCK® in new turning-milling 
variant for the general possibility of machining with high 
precision.  (www.dmgmoriseiki.com, p. 43, 44)

COMPACT LINE – Grinding Technology for Convertible 
Inserts
5 - axes CNC machine for grinding of tools is suitable for 
grinding of convertible inserts from hard metal, cermets, 
ceramics, PKD and PKB. Compact Line confronts all claims 
on precision and speed, so it becomes a new measure 
for realisation of complex tool geometries. A buffer unit 
„three in one“ corresponds for perfect running of grinding 
wheel and high precision in repeated process. This enables 
on the same place settlement, recovery and crushing. 
Full integrated 6-axes robot optimally supports various 
clamping systems Plug & Play, which achieve on machine 
very high fl exibility.
  (www.walter-machines.com, www.ewag.com, p. 46)

MULTICUT 630 – Expansion Series of Multifunctional 
Machines
The company has many years of experience in the 
development and production of machine tools. It has won 
multiple prizes for its technological progress in machine 
tool development in the Czech Republic. With its production 
range it focuses mainly on sub-suppliers for the automotive, 
power, aircraft and engineering industries. It offers its 
customers complex services, individual solutions, fl exibility, 
products of the highest quality and suitable services. 
 (www.kovosvit.cz, p.48)

Unique Technological Shot of GF AgieCharmilles Company
More than 200 years history of Switzerland industrial 
corporation Georg Fischer impressively illustrates 
incessancy of changes, by which the company had to 
confront in order that it stay successful in a long term. 
It overcame periods of important and often wrenching 
changes, always with intention of restore the power 
and quality of organization. Nowadays, technological 
corporation Georg Fischer (GF) is consisted of three 
independent companies - GF AgieCharmilles, GF Piping and 
GF Automotive.  (www.gfac.com/cz, p. 52)

The Results of the Field of Working and Shaping Machines 
for the Czech Republic for the 1st Quarter of 2012
Exports of working and shaping machines for the fi rst 
quarter of 2012 in the Czech Republic reached the value of 
3, 648.165 million CZK. This result means expanding fi eld 
of working and shaping machines, increasing of export in 
comparison with the 1st quarter of 2011 is 46.4%. Imports 
of working and shaping machines for the fi rst quarter of 
2012 in the Czech Republic reached the value of 2020.946 
million CZK, which is in comparison with the last year the 
increasing of 11.6 %.  (www.sst.cz, p. 54)

New Dimension of Online Support
At the international mechanical engineering fair in Brno, 
Czech manufacturer introduces cutting tools Pramet Tools 
a new corporate website, which links to the electronic 
catalog E-CAT. The trio electronic media is supplemented 
with e-shop with possibility to buy tools 24 hours a day. 
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The fact that in Pramet the new media have primary 
position is underlined a premiere of microsite with 
interactive fi lm will be introduced at MSV. This microsite 
presents the successful application of customized solutions 
across all markets which Pramet branches operate in. Fair 
visitors as well as internet users so can expect a lot of 
interesting information.  ( www.pramet.com, p. 58)

We Introduce the New Damped Milling Adaptors
The offer of tool holders Silent Tools® from Sandvik 
Coromant company has extended its range with the new 
group of damped milling adaptors. 
 (www.sandvik.coromant.com/sk, p. 60)

AutoNet – Automotive Network in the Central Europe 
Automotive cluster – western Slovakia has previously 
participated on realization of more international 
projects, on which cooperated with many partners from 
different European regions. As one of a few Slovak 
entities also became a leader partner in two projects. 
Within operational program of South-East Europe it 
was the project AUTOCLUSTERS, which successfully 
ended in March 2012. Currently, we still work on the 
project AutoNet, of which main aim is the increasing 
of innovation processes and support of region central 
Europe as the key area for creation of new innovative 
approaches, materials and products in automotive 
industry.  (www.autoklaster.sk, p.62)

Tangential Clamping Plates from TAEGUTEC- Unique 
Solution for Heavy Industry
With using of huge experience from the production 
of cutting tools and deep understanding of machining 
processes in heavy engineering the company TaeguTec 
developed a „new“ family of special tangentially clamped 
cutting inserts. These together with uniquely designed tool 
offer to customer incomparable advantage in achieving 
high productivity.  (www.taegutec.com, p. 64)

Universal Extension Assistant for All Kinds of Clamps
The Company SCHUNK, as a competent leader in the 
fi eld of clamping technologies and gripping systems, is an 
initiator in the fi eld of extension clamps. This innovative, 
family based company covers all relevant systems of 
clamping using extension from its extensive program. 
Extensions TENDO SVL and TRIBOS SVL transmit 
advantages of hydraulic expansion clamps and polygonal 
technology to conventional fi xtures. The extensions of tools 
based on polygonal technology are extremely narrow. In 
length L1 till 250 mm, circuit run out less than 0,003 mm, 
monolithic, maintenance free “extension helpers” are also 
suitable for very accurate applications. 
 (www.schunk.com, p. 66)

Intelligent manipulation with loads
They combine the power of traditional pneumatic 
manipulator with intelligence of brand INDEVA. Its lifting 
power is pneumatic, but it is controlled electronically. It is 
suitable for lifting of angle or very heavy burdens. Models 
are available from 80 to 310 kg and are delivered for 
installation on column, ceiling or above- ground rail. With 
the comparison of traditional pneumatically controlled 
manipulators offers Liftronic Air important advantages, 
which help to improve safety, ergonomics and productivity. 
 (www.indevagroup.com, p. 68)

How Is Pineapple Related to Insulation?
Safe transportation of fragile goods, as tropical fruits sets, 
high expectations for the transport containers. Products of 

the company Henkel are used for different applications of 
container insulation against water penetration as well as 
other liquids, so the goods inside the container are well 
protected.  (www.loctite.sk, p. 70) 

Graepel - It is 125 Years of Design, Reliability and 
Functionality
Graepel Inc.company, based in German city Löningen, 
has got more than 125 year history in the manufacture 
of safety gratings, perforated sheets and innovative 
products from sheet, stainless steel, aluminum and 
plastic. It is predominately because the character of 
the family's company is retained here. The certifi cation 
according to ISO 9001:2008, ISO 14001:2004, ISO 
16949:2009, STN EN ISO 14001:2004 and the 
certifi cation by German welding organisation GSI SLV rate 
the company Graepel and its products among the top not 
only in Europe but also in the world. In the Slovak Republic 
and the Czech Republic there is Graepel Inc. company 
is represented in the form of an exclusive commercial 
representation by its subsidiary InSumma Ltd. established 
in Nová Dubnica.  (www.graepel.sk, p. 72)

How Easy Can Be Measurement in Micrometers
If you never see 30μm drill, you are not the only ones 
– without magnifi er nobody can see it. Half thickness 
of human hair – in these dimensions the company 
W-Präzisionstechnik work. Very precise 5-axes milling 
machines produce the smallest components with 
absolutely incredible precision. Laser measuring systems 
by the company Blum-Novotest serve to establishment and 
damage detection of these sensitive tools. 
 (www.blum-novotest.cz, p. 74)

How to Choose a Suitable Multi-sensor Measuring 
Apparatus for Dimensional Inspection of Parts?
In our market there is the offer of a wide variety of 
measurement technology for the measurement of 
dimensions and shapes of parts. Each apparatus is suitable 
for a little different type of components. An important 
parameter for decision making is also variability and series-
production of pieces. The main criterion, you can choose, 
is what price, guarantee and post-guarantee conditions 
are offered you by a capable and willing supplier. The 
instructions how to choose the machine type, shape and 
size of the component which you need to measure is on 
http://www.deom.cz/uvod-sk.  (p. 76)

26th Year of CONTROL AND CAR PRODUCTION Trade Fair 
Regularly in May the most important European trade fair 
focusing on engineering metrology and quality control is 
held in Stuttgart and this year there was already the 26th 
year. Stuttgart with its surroundings is the European No. 
1 high-tech region, mainly due to the car production of 
Mercedes and Porsche and of course the focus and the 
mission of the fair are closely linked to the automotive 
industry. In this article we present a few observations from 
this year's 26th trade fair CONTROL. 
 (www.mesing.cz, p. 80)

Reducing Spoilage in Jihlava Bosch up to 100% due to 
Computer Vision
Computer vision systems are extremely important in 
production of high precision components and increasingly 
are promoted predominately in mass production. Especially 
the automotive industry more and more frequently relies on 
the advanced technologies. "When I came in the company, 
in 2008, there was already quite widespread Cognex, we 
had about 30 code readers and four cameras. Systems 

proved to be successful because we produce bodies at 
fi rst as soft and then as solid phase. We did not want to 
use systems from more manufacturers for compatibility, 
so we also purchased additional systems from Cognex. 
At present we have got only in our department of CP 3 
body production about 80 readers and more than 25 
cameras. In Jihlava, in complex production area Bosch 
there are installed other ones". Peter Koten, a technologist 
of machining division Diesel Systems, the company Bosh, 
describes his experiences.  (www.cognex.com, p. 84)

Do You Operate Material Flows in the Company or You 
Wait for Month Results?
In the Czech Republic is not too much suppliers of ERP 
systems, which prove to offer to their clients quality 
system, good implementation services and integration with 
special technologies. I suppose that it is in this chance for 
our enterprises to show western companies that we can be 
better than they.  (www.minerva-is.eu, p. 86))

Benefi ts of Virtual Reality in Unusual as well as Common 
Areas (5th Part)
This article deals with the application tools of virtual reality 
(VR) in other areas as well as outside the automotive 
industry and builds on the previous four articles. The latest 
article presents in the continuing the application of VR 
tools along with a description of their effects. There are 
such areas which are not quite the usual ones but also 
the areas which are common for this technology. Among 
the unusual ones it is possible include data visualization, 
architecture, medicine and scientifi c applications. 
A common area for the application of VR can be regarded 
entertainment industry.  (p. 88)

Design Solutions of Passenger Car Front Axle
A passenger car front axle seems to have gone through 
the greatest development phases of all mechanical parts of 
a car chassis. It must be true if we remember front axles 
of the fi rst cars, which were motored carriages in many 
cases, as well as we compare them with front axles of 
actual, modern cars. These facts about the car component 
have confi rmed us in a necessity to write a solo article with 
the description of individual solutions for this sophisticated 
complex.  (p. 92)

Aspects of Choice for Steel Sheets Intended For Vehicle 
Body Components (2nd part)
The aim of this paper is to draw public attention to 
the technical aspects of materials selection for a car 
production, with a focus on steel sheets.  (p. 96)

History of Electromobiles
The car history as the most complex technological product 
is inextricably linked with the research and development 
in the drives as well as energy sources for the vehicle 
movement. One of the technology directions is an 
electromobile. Despite the benefi ts of an electromobile, 
in compare with a vehicles which have got a combustion 
engine (better performance parameters, several times 
higher energy effi ciency, design simplicity, no fumes and 
noise), it has its disadvantages, what is the price, the 
weight of accumulators, their durability and capacity, lack 
of range and lack of infrastructure. The limits are but 
a tax on the discontinuous development as compared to 
cars with combustion engines. An electromobile still has 
a long and winding road to a massive expansion of the 
automotive market.  ( p. 100)
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Panasonic G3 Weld Navigation, Valk Welding nabízí 
perfektní řešení automatického nalezení nejlepších 
parametrů pro robotické svařování.

G3 Weld Navigation se Vás zeptá na typ spoje, který 
chcete svařovat (koutový svar, přeplatovaný spoj,  
tupý svar), typ materiálu a tloušťku.  
G3 Weld Navigation Vám automaticky správně nastaví 
proud, napětí a rychlost svařování.
Software také poskytuje rady o správném úhlu a  
pozici hořáku k dosažení optimální kvality svaru.

  Programování je rychlejší a jednodušší, než dříve
  Vhodné jak pro méně zkušené, tak i odborníky

Valk Welding ví, jak urychlit vaše
svářečské práce. Zavolejte nám!

Valk Welding CZ s.r.o.,  
Podnikatelský areál 323  
742 51 Mošnov
Tel: +420 556 730 954  
info@valkwelding.cz 
www.robotizace.cz

  

Nedokážu myslet... 
...ale vím, jak na to  


