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Každý stroj je unikátní – pro konkrétního zákazníka

Inovativní koncepce výroby budoucnosti
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Světlo v tunelu a slunce v duši (solárníků)
Po krušných letech hospodářského útlumu se zdá, že se začíná zlehka otevírat naděje na lepší časy 

a ve výhledech na další osud světové (a tím pádem i naší) ekonomiky se objevilo příslovečné světlo na 

konci tunelu. Naznačují to aspoň některé signály, které se nyní objevují.

Český statistický úřad (ČSÚ) ve svém tradičním přehledu přinesl data, z nichž vyplývá, že recese je po 

kontinuálním hospodářském poklesu v šesti čtvrtletích po sobě snad konečně u konce a Česko je 

z nejhoršího venku. V letošním druhém čtvrtletí už podle zpřesněného odhadu statistiků ekonomika 

rostla v porovnání s předešlým kvartálem o 0,6 % (i když podle předchozího předběžného odhadu 

čekali původně růst o trochu lepší – měl činit 0,7 %). V meziročním srovnání pak hrubý domácí produkt 

poklesl o 1,3 %.

Nicméně zdá se, že novým optimističtějším datům se dá vcelku věřit, vzhledem k tomu, co se děje za 

hranicemi. Konkrétně v Německu, s nímž je naše ekonomika spojena takřka pupeční šňůrou. A sousedé 

hlásí zlepšování ekonomických ukazatelů, trh opět ožívá, spotřebitelé začínají zase utrácet a firmy 

investovat, což by se časem mělo projevit i u nás. Koneckonců i náš export do Německa vykazoval 

podle analytiků v posledním kvartále vzestup díky zvýšené tamní poptávce, a český export už před-

stihl dovoz. V posledním čtvrtletí vývoz vzrostl o 2 %, zatímco dovoz pouze o 0,5 %, přičemž podle 

ekonomů je právě vyšší import jedním z příznaků nízké aktivity v ekonomice a hlavním tahounem 

naší pro exportně zaměřené ekonomiky je vývoz.

Možná poněkud kuriózním, ale údajně osvědčeným signálem zlepšování ekonomické situace je i to, 

že byznysmeni začínají opět cestovat, aby jednali s obchodními partnery osobně, místo toho, aby si 

volali, mailovali nebo komunikovali prostřednictvím videokonferencí. Nasvědčuje tomu rychle rostoucí 

intenzita provozu na londýnském letišti Heathrow, které je v tomto ohledu považováno za spolehlivý 

barometr nejen britské, ale i globální ekonomiky, vzhledem k tomu, že v ostrovní metropoli sídlí řada 

významných mezinárodních finančních institucí či jejich poboček. Počet cestujících, kteří prošli přepáž-

kami leteckých společností a rámy bezpečnostních kontrol na londýnském letišti, roste grandiózním 

tempem a jeho vedení konstatovalo, že Heathrow se už dostalo nad úroveň, kterou dosahovalo před 

finanční krizí, jež dostala před pár lety svět na kolena.

To, co na rozdíl od recese ještě neskončilo je zřejmě horké, téměř tropické léto – aspoň to tak vypadá podle 

údajů, jimiž se nyní zabývá Energetický regulační úřad (ERÚ). Postarali se o to provozovatelé solárních 

elektráren, resp. jejich výkazy, na jejichž základě získávají od státu dotace na výrobu ekologické energie. 

Z nich totiž vyplývá pozoruhodná věc: že Česko je zřejmě nejslunnější země Evropy a možná i jedna 

z nejteplejších na světě. Že to zní podivně? Pokud by rozhodujícím ukazatelem byly výkazy provozova-

telů solárních elektráren předávané na ERÚ, tak nepochybně ano – z nich totiž vyplývá taková doba 

slunečního svitu, že snad i zachmuřené Jeseníky či drsné Krušnohoří by byly sluneční oázou, které by 

mohly závidět i vyhlášené tropické ráje v Karibiku. Což samozřejmě neuniklo bystrému oku některého 

z cifršpiónů ERÚ, a úřad si na solárníky hodlá posvítit. Vysvětlení je samozřejmě prosté: čeští podnikavci 

možná oprášili trik, který před nimi už (ovšem se stejným výsledkem v podobě následné kontroly) 

použili Španělé. Totiž, že elektřinu dodávanou do sítě za vysoké ceny štědře podporované velkorysými 

dotacemi vyráběly zřejmě místo fotovoltaických panelů dieselgenerátory. V případě Španělska bylo 

úředníkům divné, že solární elektrárny jely na plný výkon i v noci a elektřina získaná pomocí měsíčního 

svitu jim prostě nějak ve výpočtech „neseděla“. V Česku zase nešly dohromady údaje o jejím vyrobeném 

množství s maximálními možnostmi slunečního svitu v našich podmínkách. 

Není to ostatně první malér, s nímž je fotovoltaika v našich končinách spojena. ERÚ má rovněž po-

chybnosti o regulérnosti schvalování některých instalací solárních elektráren samotných, což je další 

kauza, kterou úřad nyní řeší. Přičemž i sami jeho lidé čelí obviněním ze své části zodpovědnosti za 

chyby, které vyústily v problémový solární boom, s jehož dopady se česká ekonomika potýká dodnes, 

a ještě dlouho bude.

V kouzlení s čísly a paragrafy by se od nás mohli učit snad i Řekové, nekorunovaní králové EU pokud jde 

o fixlování dat. Takže snad už zbývá jen doufat, že aspoň ČSÚ a světoví ekonomičtí analytici předkládají 

relevantní data, a že světlo na konci tunelu je opravdu kýžený východ ze tmy, a ne vlak…

Josef Vališka, šéfredaktor

MSV Brno
7. -11. 10. 2013 
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BOEING PŘEDSTAVIL NOVÝ LETOUN  
7879 DREAMLINER
Z továrny v americkém městě Eve-

rett u Washingtonu poprvé vyjel 

koncem srpna dokončený stroj 

Boeing 787-9, další dva kusy jsou 

ve finální fázi konstrukce. Podle 

společnosti Boeing jejich výroba 

probíhá podle časového harmo-

nogramu. 

Stroj nyní absolvuje zkušební lety, 

a pokud vše proběhne v pořádku, 

bude první letoun tohoto typu do-

dán v polovině roku 2014 zákazníkovi 

– aerolinkám Air New Zeeland, které 

jej mají objednaný. Obdobně jako 

787-8, i tento nový letoun spotřebuje 

o 20 % paliva méně než jiná letadla 

srovnatelné kategorie a stejně tak 

podle výrobce vypouští do ovzduší 

o pětinu méně emisí. V porovnání 

s modelem 787-8 je nový letoun 

o 6 m delší (měří téměř 63 m), má 

také vyšší dolet (15 000–15 700 km, 

tzn. zhruba o 550 km více), a co je 

zvlášť důležité – pojme až 290 pa-

sažérů, tj. o plných 40 více než jeho 

předchůdce.

Během letošního roku získal Boeing 

celkem 82 objednávek na stroje 787, 

z nichž zhruba 40 % je právě na nově 

představené letadlo 787-9. 
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DAF ROZŠÍŘÍ FLOTILU DHL 
Dosavadní flotilu logistické 

společnosti DHL Supply Chain, 

kterou tvoří 22 kamionových 

souprav pro zajišťování logistic-

kých služeb, rozšířilo 6 nových 

tahačů DAF s návěsy. 

Nová vozidla, která již byla předána 

autorizovaným prodejcem značky 

DAF Truck Trade v Modřicích u Brna, 

budou mít svou základnu v Poho-

řelicích. Jejich náplní bude hlavně 

přeprava rychloobrátkového zboží.

Pro tahače značky DAF a izotermické 

i multiteplotní chladírenské návěsy 

Schmitz se společnost DHL Supply 

Chain rozhodla v rámci výběrového 

řízení. Vozidla jsou standardně vyba-

vena navigačními terminály Tom-

Tom s obousměrnou komunikací 

a dokonalým propojením s přeprav-

ním systémem DHL. Disponují rov-

něž kompletní výbavou ADR.

„Nové soupravy budou zajišťovat 

přepravu zejména na trasách v rámci 

ČR, ale i na Slovensku a do Rakouska. 

Počítáme s nimi pro linkovou pře-

pravu mezi překladišti a pro přímé 

doručování zboží příjemcům. Naši 

zákazníci z oblasti rychloobrátkového 

zboží od nás očekávají integrované 

logistické řešení včetně vlastního vo-

zového parku. Pilotním nasazením 

nových vozidel v tomto segmentu 

chceme nyní prokázat, že i vedoucí 

logistická firma dokáže být v tomto 

směru dostatečně flexibilní,“ říká Mar-

tin Ćmiel, Country Transport Director 

společnosti DHL Supply Chain. 

Chlouba amerického výrobce, Boeing 787-9 Dreamliner, se připravuje na své první 
testovací lety
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PERSONÁLIE 
VE FIRMÁCH

Výměna 
u BMW
Od 2. září 2013 

nastoupil na po-

zici Aftersales and 

Sales Channel 

Development Manager ve spo-

lečnosti BMW Group ČR Aleš 

Hoferek, který předtím působil 

u BMW Group Bulharsko. Po 5 le-

tech tak vystřídal odcházejícího 

Maria Mosera, který přebírá pozici 

Aftersales Director v BMW Group 

Rumunsko. 

Boj proti 
pirátům 
povede žena 
Protipirátská orga-

nizace BSA – The 

Software Alliance 

jmenovala do funkce prezidentky 

a generální ředitelky Victorii Espi-

nelovou, která dříve působila 

v Obamově vládě jako koordiná-

torka pro ochranu práv dušev-

ního vlastnictví. Funkci přebírá 

po Robertu Holleymanovi, který 

po 23 letech ve funkci letos na 

jaře odstoupil.

Jmenování 
v ABB
Společnost ABB 

jmenovala Jiřího 

Vepřeka na po-

zici ředitele divize 

Procesní auto-

matizace pro ČR 

a země klastru, 

a Roberta Součka 

na pozici ředitele 

jednotky pohonů 

a motorů pro Čes-

kou republiku. Jiří Vepřek působí 

ve společnosti ABB již 16 let a Ro-

bert Souček pracuje pro ABB již 

8 let a do Prahy přichází Kuala 

Lumpur v Malajsii, kde působil 

jako Regionální ředitel prodeje 

pro oblast jihovýchodní Asie 

a Austrálie.

Přesuny 
v Lenovu
Počátek září je ve 

znamení změn 

v lokálním mar-

ketingovém týmu 

společnosti Lenovo. Na pozici 

Marketing Mana ger nastupuje 

EVRAZ PRODÁVÁ 
SVOJI ČESKOU DIVIZI
Ruský ocelárenský gigant Evraz 

plánuje prodej své české di-

vize, který by se měl uskutečnit 

ještě letos. Uvedl to Alexander 

Frolov, generální ředitel společ-

nosti Evraz Vítkovice Steel (EVS), 

třetí největší hutní společnosti 

v Česku. Zájemců o koupi firmy 

je několik, jak z České republiky, 

tak ze zahraničí. Evraz koupil oce-

lárnu ve Vítkovicích, která vyrábí 

ocel a válcované produkty v roce 

2005 za 285 mil. dolarů (5,5 mld. 

Kč). Kvůli slabé poptávce musela 

česká ocelárna na konci loňského 

roku a dvakrát v letošním roce 

přerušit výrobu. 

HENNLICH LONI ZVÝŠIL TRŽBY 
NA 658 MILIONŮ KORUN 
Litoměřický dodavatel kompo-

nentů a zařízení pro průmysl, 

společnost Hennlich vloni zvýšila 

tržby na rekordních 658 mil. korun. 

Oproti roku 2011, kdy firma utržila 

636 mil. korun, to představuje růst 

o 3,5 %. Ve srovnání s rokem 2010 

dokonce nárůst o více než polovinu. 

„Růst firmy v loňském roce souvisel 

především s mírným oživením ně-

kterých odvětví českého průmyslu 

a zvýšením podílu našeho exportu 

do zemí východní Evropy. Podařilo 

se nám také zvýšit podíl vlastní vý-

roby. Realizovali jsme např. dodávku 

speciálního manipulátoru pro letecké 

motory na dopravní letoun Superjet 

ruského leteckého gigantu Suchoj,“ 

řekl ředitel společnosti Pavel Šumera. 

Hennlich loni otevřel rozšířenou část 

areálu za 120 mil. Kč, ve které vzniklo 

také  výzkumné a vývojové centrum 

směřující především do oblasti ob-

novitelných zdrojů energií a opětov-

ného využití odpadních energií. Nově 

založená divize Hennlich Energy již 

dokončila výstavbu komplexní jed-

notky na testování procesu suché 

fermentace a nainstalovala několik 

výměníků pro využití odpadního 

tepla z plynových kotelen pod znač-

kou ECO-mizer. V testovací fázi je také 

výroba ORC jednotek, které přeměňují 

odpadní teplo na elektrickou energii. 

V novém areálu firma v loňském roce 

otevřela také vlastní Baby Club pro 

děti zaměstnanců. V rámci projektu 

„Hennlich přeje rodině“ podpoře-

ného fondy Evropské unie funguje 

také pro zaměstnance krizová SOS 

linka. „I díky těmto krokům a podpoře 

našich zaměstnanců jsme loni získali 

titul Zodpovědná firma Ústeckého 

kraje,“ doplnil Šumera. 

NISSAN SÁZÍ NA ELEKTROMOBILY 
A CHYSTÁ SAMOŘIDITELNÉ AUTO 
Zhruba týden poté, co vedení 

společnosti Nissan oznámilo 

rekordní prodeje svého elekt-

romobilu Leaf, jehož se prodalo 

v srpnu 75 000 ks (půl roku poté, 

co Nissan oslavoval 50 000 pro-

daných vozů tohoto modelu), 

oznámila automobilka záměr 

dodat na trh do roku 2020 i sa-

mořiditelné auto. 

Základem autonomního vozu, který 

se obejde bez řidiče, na jehož vývoji 

Nissan spolupracuje s Massachusett-

ským technickým institutem (MIT) a se 

Stanfordovou univerzitou, by měl být 

právě model Leaf. Na jaře příštího roku 

chystá automobilka první testovací 

dráhy. Samořiditelné vozy plánuje na-

bízet napříč celou modelovou řadou. 

V nadcházejícím období bude podstatná 

část aktivit automobilky zaměřena na 

elektrická a hybridní vozidla. Expanzi 

svých elektromobilů zaměřuje Nissan 

především na americký trh, kde auto-

mobilka hodlá v USA vybudovat dalších 

100 rychlo nabíjecích stanic. Rozšíření na-

bídky elektromobilů až na 5 různých mo-

delů plánuje v nejbližších letech. Vedle 

oblíbeného Leafu to bude také elektrická 

dodávka e-NV200, malý městský vůz, 

obdobný jako Renault Twizy, elektrický 

sportovní vůz a zřejmě i elektrický sedan 

luxusní odnože značky Infinity. 
Cílem firmy je dodávat robotické samořiditelná auta během dvou generací 
modelových řad za realistické ceny

ČESKÁ ZBROJOVKA ZAČNE VYRÁBĚT V BRAZÍLII
Uherskobrodská Česká zbrojovka 

založila nový výrobní a montážní 

závod v Brazílii. Továrna v brazil-

ském státě Santa Catarina ponese 

název CZ-Brasil. 

Jde o společný projekt s tamní 

společností RT Trading, jež 

vznikl na základě účasti 

na veletrhu zbrojního 

průmyslu LAAD v Rio 

de Janieru, a má záso-

bovat především brazil-

ské ozbrojené složky. Výrobu zahájila 

v září a hlavním modelem bude pis-

tole CZ P-07, jejíž výroba se má v bu-

doucnu zcela přesunout z Uherského 

Brodu do Brazílie. Dokončení první 

tisícovky kusů se očekává v listo-

padu letošního roku .

Česká zbrojovka měla loni 

znovu rekordní tržby – vy-

robila 180 000 zbraní, 

letos jich má být až 

220 000. 
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Lucie Orlovská 

z pozice Senior 

Marketing Spe-

cialist a bude 

zodpovědná za 

plánování a re-

alizaci veškerých marketingo-

vých kampaní v ČR. Dosavadní 

marketingový manažer Robert 

Janásek byl jmenován regionál-

ním marketingovým manažerem 

a bude zodpovídat za koordinaci 

marketingových aktivit firmy ve 

východní Evropě a Turecku.

Ness mění 
vedení
Funkcí generál-

ního ředitele čes-

kého zastoupení 

společnosti Ness 

Technologies byl pověřen Petr 

Jiřikovský, který v Ness Czech 

pracuje už více než 10 let, napo-

sledy jako head of business de-

velopment. Novým prezidentem 

Ness Technologies pro střední 

a východní Evropu (Ness CEE) 

se stal Shabtai Koren, který do 

firmy přichází z pozice division 

president společnosti Amdocs.

Do služeb 
pošty 
z armády
Na konci září vy-

střídal na postu 

ředitele divize 

informačních a telekomuni-

kačních technologií České 

pošty Miroslav Krejčík, bývalý 

šéf Vojenského zpravodajství 

a místopředseda ústřední ko-

mise ČSSD pro bezpečnost. Tato 

změna může být důležitá nejen 

pro Českou poštu, ale i pro stát, 

kterému podnik zajišťuje řadu 

k líčových IC T 

služeb.

Změna 
v české 
Telefónice 
Pro klíčové zákaz-

níky a ICT služby společnosti Te-

lefónica Czech Republic byl jme-

nován obchodním ředitelem Vít 

Šubert. Dosud působil ve firmě 

jako ředitel pro ICT & Presales, 

kde měl na starosti tvorbu a re-

alizaci celofiremní ICT strategie. 

Do Telefónicy nastoupil  před 

více než dvěma lety ze společ-

nosti Dell. 

CISCO BUDE SPOLUPRACOVAT S ČVUT, 
PODPOŘÍ UNIVERZITU PŮL MILIONEM EUR 
Fakulta elektrotechniky na Čes-

kém vysokém učení technickém 

v Praze (ČVUT FEL) podepsala do-

hodu se společností Cisco Systems 

o spolupráci v oblasti výzkumu, 

zaměřenou zejména na kyber-

netické bezpečnostní a síťové 

projekty. 

Cisco bude na jejím základě licencovat 

vzniklou technologii a také po dobu 

5 let financovat výzkumné projekty 

fakulty. Spolupráce navazuje na před-

chozí krok, kdy Cisco letos koupilo 

českou startupovou firmu Cognitive 

Security, která vznikla díky výzkumu 

na ČVUT a jejímž základem je akade-

mický projekt CAMNEP, na němž se 

podílí řada zaměstnanců i studentů 

FEL. Systém CAMNEP se soustředí na 

detekci podezřelých pohybů v počí-

tačových sítích a dokáže se na základě 

získaných informací sám učit a adap-

tovat. FEL se bude zabývat vývojo-

vou stránkou projektu a Cisco zajistí 

průmyslový vývoj a bude technologii 

nasazovat ve svých produktech. 

„Fakulta elektrotechniky ČVUT 

získává od Cisca jednorázovou li-

cenční platbu a další prostředky pro 

studenty ve formě produktů Cisca. 

Celkový objem 5letého plnění před-

stavuje 500 000 eur”, uvedl děkan 

FEL Pavel Ripka. ČVUT hodlá pod-

porovat další podobné projekty 

a technologické startupy založené na 

univerzitním výzkumu, a nechala si 

vypracovat vzorové licenční smlouvy, 

které by měly vznik takových firem 

usnadnit. 

ZAKÁZKA ROKU: 400 UŽITKOVÝCH VOZŮ
V letošním roce vypsala vý-

znamná česká státní společnost 

zabývající se distribucí pošty v ČR 

výběrové řízení, které vzbudilo 

na trhu užitkových vozů velkou 

pozornost. Smlouva na odběr 400 

vozů totiž představovala obrov-

skou výzvu i pro nejvýznamnější 

hráče na trhu. 

Volba nakonec padla na značku Peu-

geot, který splnil náročné požadavky 

tohoto klíčového zákazníka. Tímto 

úspěchem se otevírá společnosti Peu-

geot ČR cesta do čela žebříčku značek 

v rámci lehkých užitkových vozů. Pro 

požadované podmínky byly vybrány 

osvědčené užitkové modely Peugeot 

Partner a Peugeot Boxer. Model Part-

ner Furgon se podílí na zakázce 120 

objednanými vozy, což je počet, který 

převyšuje dosavadní letošní prodeje 

tohoto vozu (do konce července 

bylo registrováno 92 těchto vozů). 

Dalších 30 vozů Peugeot Partner bude 

v osobním provedení Partner Tepee. 

Největšího užitkového Peugeotu Bo-

xer bylo v letošním roce zatím zazna-

menáno 397 registrací a díky akvizici 

vzroste počet o 250 ks, z toho 240 

ks Boxer Furgon a 10 ks Boxer Polo-

combi. Předávání vozů začalo koncem 

letošního října a počátkem září. 

„Tento fleetový obchod je pro nás 

velkým úspěchem. Naší předností je 

vysoká zůstatková hodnota vozů Peu-

geot. Vzhledem k tomu, že všechny 

vozy jsou financovány prostřednic-

tvím operativního leasingu, zůstatková 

hodnota příznivě ovlivnila výši měsíč-

ních splátek. Velkým přínosem byla 

také nadstandardní nabídka služeb 

a krátké dodací lhůty“, prohlásil Marco 

Venturini, ředitel prodejů společnosti 

Peugeot ČR. 

BUDE EVROPSKÉ CENTRUM JADERNÝCH REAKTORŮ V ČR?
Americko-japonská společnost 

Westinghouse nasadila do sou-

boje o dostavbu Temelína těžký 

kalibr: jak uvedl výkonný ředitel 

české pobočky Westinghousu Pa-

vel Janík, firma by mohla z Česka 

vytvořit centrum pro budoucí vý-

stavbu svých jaderných reaktorů 

v Evropě. 

Závisí to ovšem na případném úspě-

chu společnosti v tendru na dostavbu 

Temelína. Westinghouse posuzuje 

možnosti stavby dalších jaderných 

elektráren v Evropě, kde vidí perspek-

tivy např. v Británii, Švédsku, Polsku či 

Maďarsku, a pokud by firma uspěla se 

svým referenčním reaktorem AP1000 

v tendru na Temelín a projekt se odví-

jel podle původního plánu se začát-

kem stavby kolem roku 2017, získaly 

by české firmy příležitost podílet se na 

dodávkách i do dalších zemí. 

„Jak by realizace v ČR šla o krok napřed, 

byl bych rád, kdyby v České republice 

vzniklo něco jako centrum pro reali-

zaci AP1000 po Evropě. Samozřejmě 

by to zahrnovalo i minimálně částečné 

využití dodavatelského řetězce, jako 

by byl na projekt Temelín,“ řekl Janík. 

Zdůraznil však, že vše je podmíněno 

tím, že se rozhodnutí ohledně pro-

jektu, jak přípravy, tak i jeho realizace, 

nebude nějak významně odkládat, 

aby ČR o tuto šanci nepřišla,“ uvedl 

Pavel Janík pro deník E15. 

Generální ředitel ČEZ Daniel Beneš 

v srpnu oznámil, že společnost o do-

stavbě Temelína rozhodne koncem 

roku 2014 nebo až v roce 2015 s tím, 

že je nutné počkat na schválení 

státní energetické koncepce a na 

zajištění návratnosti investice. Wes-

tinghouse už v létě absolvoval s ČEZ 

detailní rozhovory o své nabídce 

a další kolo povede v říjnu, přičemž 

finální nabídku je připraven předložit 

na konci roku. „Myslíme, že na konci 

roku, řekněme začátkem příštího, 

bude mít ČEZ dostatek informací, 

na jejichž základě by mohl vybrat 

vítěze tendru,“ uvedl Janík s tím, že  

Westinghouse věří, že tendr poběží 

podle na začátku daných pravi-

del a transparentním způsobem, 

a že i výběr vítěze tendru proběhne 

přesně podle kritérií nastavených na 

začátku tendru. 
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KONFERENCE NA PETROLSUMMIT

Již po sedmé se bude konat 23. října 2013 v Praze odborné a společenské setkání profesionálů 

a příznivců oboru výroby a distribuce pohonných hmot, čerpacích stanic a podpory mobility. Pilířem 

programu PETROLsummit 13 bude opět odborná konference orientovaná na aktuální problematiku 

trhu pohonných hmot a čerpacích stanic.

H
lavním tématem konference bude výchozí 

analýza aktuální situace na trhu s pohonnými 

hmotami včetně alternativ a predikce perspektiv 

dalšího vývoje. Těžištěm obsahové náplně pak bude 

hodnocení účinnosti zavedených opatření na obranu 

proti daňovým únikům způsobujících deformaci trhu. 

Mezi hlavní témata se navrátí téma proměny sorti-

mentu motorových paliv, trendy a praktické zkušenosti 

v rozvoji alternativ.  Konference se tradičně drží formátu 

workshopu umožňující průběžnou diskuzi, přítomných 

odborníků v auditoriu s příslušnými zástupci minister-

stev průmyslu a financí, ČOI a celní správy.

PETROLawards
Pořádající společnost PETROLmedia vyhlásí na letošním 

PETROLsummitu vítězné nominace 7. ročníku prestižní 

profesní celooborové soutěže PETROLawards 13 o vý-

znamné počiny v oboru výroby a distribuce pohonných 

hmot, čerpacích stanic a podpory mobility v České 

a nově i Slovenské republice.

Přímá účast v prestižní soutěži, ale i její podpora for-

mou partnerství, přináší zúčastněným firmám kromě 

všeobecného uznání především velice levný a účinný 

způsob propagace vlastních inovací a počinů. Pro-

gresivní společnosti dokážou účast v PETROLawards 

tradičně velmi dobře „prodat“ a posilují tak dobrou 

pověst své značky. Účastí nebo partnerstvím v soutěži 

PETROLawards firmy přispívají nemalou měrou k dal-

šímu zvyšování celkově vysoké úrovně petrolejářské 

branže v České a Slovenské republice.

V rámci společenské části akce navazující na konferenci 

je k dispozici tradičně velkorysý prostor pro neformální 

setkání odborníků, zástupců státní správy, příznivců 

z řad laické veřejnosti a novinářů. 

Vize podnikání 
v průmyslu 2014.

www.gemoney.cz     infolinka 844 844 844

Termín: úterý 8. 10. 2013 od 15.30 hod

Místo: HOLIDAY INN BRNO – salonek Beta, Křížkovského 20, 603 00  Brno

Pokud máte zájem o účast na diskusním fóru, registrujte se, 
prosím, na: www.gemoneyseminar.cz

V rámci konání MSV v Brně si Vás dovolujeme pozvat na diskusní fórum na téma Strategie 
investování a vývoj trhu v oblasti CNC a obráběcích strojů se zástupci průmyslových svazů, 
podnikatelů a bankovního sektoru. 
Partnerem fóra je Svaz strojírenské technologie.

w w w. t e c h m a g a z i n . c z
Vaše brána do světa průmyslové techniky
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KAŽDÝ STROJ JE UNIKÁTNÍ  PRO KONKRÉTNÍHO 
ZÁKAZNÍKA

Letos slaví významné výročí – 110 let od svého založení – jeden z vedoucích českých podniků: 

TOS VARNSDORF a.s. Firma sídlící v severočeském pohraničí má ve výrobě obráběcích strojů 

dlouholetou tradici. Pod jménem Strojírny Arno Plauert byla založena již v roce 1903 a za 

období 110 let své existence vyrostla ve významný strojírenský podnik známý po celém světě. 

Společnost se zabývá vývojem, výrobou a pro-

dejem obráběcích strojů doplněným o širokou 

nabídku služeb. Dnešní akciová společnost TOS 

VARNSDORF disponuje konstrukčním týmem pro 

vlastní vývoj strojů a silnou základnou zajišťující 

jejich výrobu. Portfolio společnosti tvoří v současné 

době tři skupiny produktů – stolové obráběcí stroje 

pro universální použití a výkonné obrábění dílců 

do 30 t, velké deskové stroje pro nejtěžší techno-

logické operace pro obrobky do hmotnosti 130 t 

a moderní obráběcí centra řady WHtec. Ta využívají 

nejmodernější technologie s nejprogresivnějšími 

nástroji, které umožňují aplikaci automatické vý-

měny nástrojů, palet a integraci do automatických 

výrobních systémů.

Tyto stroje patří k vyhledávaným obchodním komo-

ditám, o čemž svědčí i skutečnost, že v loňském roce 

2012 vyrobil TOS VARNSDORF v ČR 146 strojů, z če-

hož bylo určeno 92 % na export. V současné době 

využívá sítě 45 obchodních partnerů po celém 

světě, 4 dceřiných společností v Rusku, Číně, Indii 

a Kanadě a 3 výrobních závodů v ČR, Číně a Rusku. 

Dlouhodobě je vlajkovou lodí a nejprodávanějším 

strojem WHN 13 – jen loni jich TOS VARNSDORF 

dodal sedm desítek, a z celkových více než 11 000 

strojů vyrobených a dodaných od roku 1970 bylo 

přes 2400 strojů právě WHN 13.  

Na začátku letošního roku společnost změnila svou 

strategii v prodeji na českém a slovenském trhu. 

Došlo k ukončení spolupráce s firmou SATES, s.r.o., 

a byl vytvořen nový prodejní tým z řad vlastních za-

městnanců TOSu. Cílem bylo odstranit mezičlánek 

v jednání s konečným zákazníkem a řešit otázku 

dodávky strojů napřímo. Nově vytvořený 4členný 

obchodní tým dokázal počtem získaných objed-

návek po 8 měsících činnosti, že toto rozhodnutí 

bylo správné. 

V současné době navštěvuje v rámci zkvalitnění 

služeb obchodní ředitel Miloš Holakovský zákazníky, 

kteří již obrábějí na strojích TOS VARNSDORF. Mezi 

velmi vážené zákazníky patří firma STROJÍRNA TYC 

z Mýta, která již zakoupila dva stroje WHQ 13 a WHQ 

15 pro svoji výrobu portálových obráběcích center. 

Právě při návštěvě Strojírny TYC jsme se s Milošem 

Holakovským setkali, což byla příležitost položit 

zástupcům obou společností několik otázek:

Pane Holakovský, jak vlastně myšlenka vzá-

jemné spolupráce dvou významných českých 

strojírenských výrobců, z nichž každý má 

svůj vlastní výrobní program i zákaznickou 

klientelu vznikla? V čem vidíte její výhody či 

přínos?

Vzájemná spolupráce je datována od roku 2009, 

kdy majitelé obou firem Ing. Jan Rýdl a Jaroslav 

Tyc na veletrhu EMO v Miláně podepsali smlouvu 

o spolupráci. Hlavním důvodem byl fakt, že umož-

ňuje vytvořit společně silného hráče, který bude 

moci jednou dodávkou pokrýt plně zákaznický 

požadavek vzhledem k tomu, že výrobní zaměření 

obou firem se vzájemně velmi dobře doplňuje. 

STROJÍRNA TYC je velmi dobrý zákazník i obchodní 

partner, na kterého je spolehnutí. Společně dodá-

váme strojírenské vybavení na zahraniční trhy jako 

je Rusko, Čína, nebo Indie.

Spolupráce mezi oběma firmami však nespočívá 

jen v dodávkách strojů, ale i v obchodní politice na 

trzích v zahraničí. Tato obchodní symbióza přináší 

jak oběma firmám, tak i konečnému zákazníkovi, 

velké výhody. Zákazník může zakoupit horizontální 

i portálový stroj od jednoho dodavatele. Důkazem 

toho jsou spokojení zákazníci z Ruské federace jako 

Obuchovski závod Petrohrad, kam jsme dodali 

stroje – WRD 170, WHN 13, FVC 120/3, FPPC 300/8, 

Uraltransmaš Jekatěrinburg (dodávka WHN 110, 

WHQ 15, FPPC 250/6, FPPC 500/10), anebo např. 

Holding Almaz-Antej (WRD 150, WHN 13, WHN 15, 

WHN 110, FVC 160/3, FVC 160/3,2). 

Abychom byli blíže zákazníkům a mohli rychle 

reagovat na jejich potřeby a lépe řešit technickou, 

servisní, expediční i cenovou politiku, založil TOS 

VARNSDORF koncem roku 2012 společný podnik 

v ruském Jekatěrinburgu pod názvem GRS URAL. 

Miloš Holakovský (vlevo) a Ing. Ondřej Tyc (vpravo) si spolupráci obou firem pochvalují

WHQ 15 CNC z produkce TOS VARNSDORF Montáž největšího portálového centra Strojírny TYC
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V tomto podniku již dnes dochází k výrobě a mon-

táži strojů produkce TOS i TYC. Stroje jsou určeny 

pro všechny segmenty trhu.  Tento krok dokazuje 

velmi úzce propojenou spolupráci a partnerství 

mezi oběma firmami. Spolupráce mezi společ-

nostmi TOS a TYC probíhá také v nákupu, konstrukci, 

kooperacích apod. Jako příklad může sloužit vývoj 

firmy TYC týkající se vidlicové hlavy, kterou bude 

následně dodávat do TOSu .

Proč si Rusové vybrali k založení společné 

firmy právě TOS VARNSDORF?

V listopadu 2012 byla podepsána finální smlouva 

o zřízení společného podniku s firmou KR Group 

v Ruském Jekatěrinburgu. Od října zde budou vyrá-

běny stroje obou společností dle dodané dokumen-

tace. Hlavní důvod výběru společnosti ze severu ČR 

byly značné požadavky na přesnost a spolehlivost.  

STROJÍRNA TYC patří naopak k  nejmladším 
zástupcům a  pokračovatelům české strojí-
renské tradice – firma vznikla v  obci Mýto 
na Plzeňsku v roce 1992 – přesto se už úspěš-
ně etablovala mezi zavedenými výrobci.  
Společnost se jako jeden z  nejvýznamněj-
ších výrobců portálových obráběcích center 
v ČR specializuje na vlastní vývoj, konstruk-
ci, obrobení, montáž a  kompletní servis 
dvou hlavních modelových řad, přibližuje 
firemní historii a  zaměření výrobní ředitel 
Ing. Ondřej Tyc.

Jaké produkty tvoří současné portfolio firmy?

„Vlajkovou lodí“ Strojírny je nyní modelová řada 

FPPC v uspořádání pojízdné gantry s pevnými upí-

nacími stoly pro velké obrobky. Pro menší obrobky 

je určena řada portálových center s pojízdným sto-

lem. Obě řady lze doplnit širokou škálou příslušen-

ství, od dvouosých hlav přes rotační a polohovací 

stoly až po různá chlazení, sondy apod..  

Jak byste charakterizoval spolupráci mezi 

dvěma strojírenskými výrobci s odlišnou his-

torií i zaměřením z vašeho pohledu?

TOS VARNSDORF je pro nás nejvýznamnějším zá-

kazníkem, pro kterého vyrábíme 60 – 70 % cel-

kové produkce portálových obráběcích center, 

následně dodávaných do výše zmíněných států 

s velkou převahou Ruska. Neméně důležitá je pro 

nás i spolupráce s TOS jako dodavatelem přes-

ných horizontálních vyvrtávaček modelové řady 

WHQ – ve svém strojním parku těžkých obroben 

máme stroje WHQ 13 a WHQ 15. Tyto velmi přesné 

a spolehlivé stroje jsou nasazeny ve dvousměnném 

provozu a jak z pohledu spolehlivosti, tak přesnosti 

jsou nepostradatelné.

Vzájemnou možnou spolupráci umožňuje také fakt, 

že partnerství není chápáno jako konkurenční, ale 

spolupracující. Tento postoj a vystupování obou 

společností na největších světových trzích jako 

jeden silný hráč dělá obrovskou konkurenční vý-

hodu, které obě společnosti s výhodou využívají. 

Společné prezentace na veletrzích, nejen na území 

výše zmiňovaných států, jsou pro obě firmy samo-

zřejmostí. Příkladem takovéto spolupráce je třeba 

EMO Hannover, kde je na stánku TOS VARNSDORF 

i několik zaměstnanců Strojírny TYC.

Co vidíte jako společné pro obě firmy?

Ač nestejně velké, mají obě společné několik prvků. 

Mezi ty základní jistě patří, že obě jsou schopny vy-

rábět stroje těchto velikostí jako zakázkovou výrobu 

s tím, že téměř žádný stroj není stejný a někdy ani 

podobný. Také modularita, přesnost a značná varia-

bilita patří mezi velmi vyhledávané atributy trhu.

I když je tovární produkce obvykle brána jako sé-

riová a výrobky tvoří ucelené modelové řady, ve 

skutečnosti jde spíše o zakázkovou výrobu. To platí 

v případě naší firmy stoprocentně, a v podstatě to 

lze říci i o současné produkci se značkou TOS VARNS-

DORF. Byť jde o typové řady, každý stroj má svého 

konkrétního zákazníka a je vlastně unikátním zaří-

zením nakonfigurovaným a vybaveným podle jeho 

přesného zadání a požadavků. Zákazník si volí i řídicí 

systém, stejně jako jeho základní sestavu či nejrůznější 

doplňkové vybavení, takže ačkoli může jít o zdánlivě 

stejné stroje, žádné řešení není úplně identické. 

Nová generace obráběcích center 
z Varnsdorfu
Horkou novinkou v sortimentu společnosti TOS 

VARNSDORF, která měla světovou premiéru na 

veletrhu EMO 2013, je WHtec 130 – obráběcí 

centrum stolového typu vybavené všemi prvky 

pro automatizaci vedlejších prací (výměna ná-

strojů, palet s obrobky a technologického pří-

slušenství). Domácí veřejnosti se představí při 

Zákaznickém dnu TOSday 2014.

Technologicky vyspělé obráběcí centrum je 

výsledkem vývojového projektu, zaměřeného 

na vytvoření nové skupiny strojů – obráběcích 

center WHtec, která budou (vedle známé řady 

stolových vyvrtávacích strojů WHN a řady těžkých 

deskových strojů WRD) celosvětově konkurence-

schopná a vytvoří třetí klíčový segment výrob-

ního programu. Obráběcí centrum WHtec 130 

je určeno pro přesné a vysoce produktivní frézo-

vání, vrtání, vyvrtávání a řezání závitů (zejména 

skříňových nebo prostorově členitých) obrobků 

z litiny, ocelolitiny a oceli o maximální hmotnosti 

do 16 t. Stroj je charakterizován vysoce moderní 

technickou úrovní konstrukce a vysokou úrovní 

výkonnostních parametrů. Podle požadavků jej 

lze vybavit širokou škálou různého technolo-

gického příslušenství. Podrobnější seznámení 

s touto novinkou přinášíme na str. 25.

Společný problém: kde získat kvalitní personál
Jedním z problémů, který sdílejí obě firmy rovněž 

současně je i starost, jak si zajistit odpovídající příliv 

nových kvalifikovaných pracovníků pro potřeby 

svého rozvoje. Obě se jej snaží řešit i prostřednic-

tvím spolupráce s učňovskými středisky a technic-

kými odbornými školami, které však, jak konstatují 

Miloš Holakovský i Ondřej Tyc, nejsou v současné 

podobě v ideálním stavu, kdy by výuka (a tudíž 

i absolventi) odpovídali skutečným požadavkům 

firem. Proto se firmy samy snaží si lidi pro své 

potřeby vyškolit. TOS např. spolupracuje na výuce 

žáků s Vyšší odbornou školou a Střední školou 

Varnsdorf. Aby udržel zájem o studium technic-

kých oborů v regionu, zřídil přímo ve firmě Stře-

disko praktické výuky žáků. TOS VARNSDORF tak 

patří k málo firmám, které jsou schopny z vlastních 

zdrojů doplňovat svůj pracovní tým o kvalifikované 

absolventy strojírenských oborů. 

Také pro firmu STROJÍRNA TYC je podpora školství 

velmi důležitou součástí každodenního chodu. 

Firma už delší čas spolupracuje se Střední průmy-

slovou školou Rokycany, odkud každoročně při-

chází několik absolventů z oborů Mechanik a se-

řizovač, Nástrojař, Obráběč, Seřizovač a Zámečník. 

Významná spolupráce také probíhá s ČVUT a to 

zejména s Výzkumným ústavem působícím při 

pražské technické univerzitě, kde například pro-

bíhají výpočty a návrhy nosné konstrukce strojů.

Výrobní hala Strojírny TYC je vybavena stroji obou firem
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ZE ZÁPISNÍKU MISAN Z  EMO HANNOVER 2013

Letošní veletrh EMO se z pohledu návštěvníka zdál být opět větším, honosnějším 
a v neposlední řadě také čínštějším. V každém případě pro vystavovatele nákladněj-
ším. Ochota utratit za expozice více zřejmě reflektuje současný mírně optimistický 
trend vývoje průmyslu ve většině Evropy. 

V duchu tradice posledních několika ročníků de-

monstrovala monstr firma svou sílu zabírajíce svou 

expozicí celý jeden pavilón. Podívejme se však nyní 

raději na výběr z hroznů dvou méně nápadných 

výrobců – Okumy a Brothera, kteří svou filosofii 

a jedinečnost hrdě hájí již desítky let před „nájezdy“ 

zmiňovaných monster.

OKUMA OSP – 50 let CNC řízení
Zní to neuvěřitelně, ale skutečnost taková je. Ja-

ponská společnost Okuma to demonstrovala nejen 

50 let starým řídicím systémem OSPIII-e, ale i sou-

visející rozsáhlou kampaní zvýrazňující současnou 

spolehlivost obráběcích strojů:

50 měsíců záruky na vřetena a řídicí systém 

strojů OKUMA zakoupených do konce října tohoto 

roku. Skutečně důstojná oslava padesátin prvního 

CNC řídicího systému stejně jako vlastních pohonů 

a vlastního software. Ve všech těchto oborech na-

stavuje OKUMA laťku světové úrovně již 50 let .

Jak rychle postupuje vývoj techniky je nejlépe pa-

trno z porovnání původní plechové skříně zakrýva-

jící ručně prodrátovaný systém OKUMA OSPIII a ve-

dle stojícího nejnovějšího systému OSP P300, který 

poskytuje tisíce informací a řadu inteligentních 

funkcí pro maximální využití současně dostupné 

úrovně mechaniky. 

Výrobní technika dnešních parametrů se bez 

inteligentních funkcí již neobejde. Ať je to vyso-

korychlostní frézování v pěti osách, jakost povr-

chu v dokončovacích operacích, kompenzace 

mechanických a tepelných deformací, ochrana 

proti kolizím nebo potlačení vibrací. Neomezená 

kompetence OKUMA “Vše v jediném domě“ pro 

řídicí systém, pohony, senzory a software tvoří zá-

klad pro vznik mnoha nových funkcí, které jsou 

k dispozici díky této koncepci výhradně jen u spo-

lečnosti OKUMA.

BROTHER – malé 5osé obráběcí 
centrum se schopností soustružení
Na skutečnost, že si malá centra s kuželem vřetena 

ISO 30 a ISO 15 získala nenahraditelnou pozici v au-

tomobilové a hromadné výrobě, jsme si již zvykli. 

Nyní k tomu přibude i schopnost těchto „mazlíků“ 

pracovat v 5ti osách a provádět efektivně i soustruž-

nické operace na jedno upnutí. Ve stánku společ-

nosti Brother obrábělo centrum nové řady Speedio 

typ M140X1 součást „kryt alternátoru“ s výraznou 

časovou úsporou oproti technologii separované do 

dvou operací. Parametry jsou skutečně úctyhodné:

● Rozběh vřetena 0,2 s

●  Výměna nástroje tříska-tříska za 1,4 s (včetně 

výměny soustružnických nástrojů)

●  Synchronní závitování do 377m/min až do ve-

likosti M22 

Pokud se podaří udržet cenu v současných velmi 

příznivých dimenzích, má toto centrum předpo-

klady stát se velice žádaným produktem v Evropě 

ještě v tomto roce. 

OKUMA – přetlak na trhu brusek
Svými exponáty brusek na kulato typu GP/GA-TII 

a brusek na otvory GI-20NII se společnost OKUMA 

rozhodla razantně vstoupit na evropský trh v tomto 

segmentu. Jakkoliv je tento trh dostatečně satu-

rován německými a švýcarskými produkty, sází 

Okuma na svůj koncept „jednoho zdroje“. Kromě 

toho má i tradici a zkušenosti, neboť brusky vyrábí 

již od  roku 1918. Hydrodynamická uložení brou-

sících vřeten s házením pod 0,01 μm, 5ti stranná 

Hydrostatické uložení posuvových os brusek Okuma

Brother M140X1 – novinka EMO2013

Mechanismus výměny nástrojů na stroji Brother M140X1Řídicí systém Okuma OSP-P300

Okuma GA-36T2 – novinka EMO2013 Okuma GI-20N2 – novinka EMO2013
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hydrostatická vedení na stole a příč-

ných saních zaručují opakovatelnou 

přesnost 0,01 μm, řídicí systém OSP-

-U20G s absolutním polohováním 

a aplikací inteligentních funkcí (TFC 

– teplotní kompenzace), budou spolu 

s cenou hlavními zbraněmi v konku-

renčním boji.

V Japonsku, kde již má OKUMA 

vybudované „Centrum broušení“ si 

ověřuje i další podpůrné činnosti pro 

zákazníky, kteří se bez velmi přesného 

broušení vnějších i vnitřních válco-

vých ploch a profilů neobejdou. Tyto 

zkušenosti hodlá OKUMA uplatnit 

prostřednictvím národních zastou-

pení i při aplikaci svých technologií 

broušení v Evropě.

BROTHER – nová generace 
řídicího systému
Na současné trendy zvyšování kom-

fortu obsluhy řídicích systémů a ne-

ustálého zvyšování rychlosti strojů 

zareagoval Brother vývojem nové 

generace vlastního řídicího systému 

s označením C00. Implementována 

byla celá řada na první pohled více 

či méně patrných funkcí a vylepšení. 

Zmiňme například možnost regist-

race libovolné obrazovky pod urči-

tým číslem předvolby a její vyvolání 

prostým stiskem tlačítka s přísluš-

ným číslem z libovolné jiné strojní 

obrazovky. Pro kontrolní a vedoucí 

pracovníky bude jistě zajímavá mož-

nost samo-reportování stroje o jeho 

vytíženosti do webovské aplikace 

Brother, kterou lze při znalosti pa-

třičného hesla sledovat například 

z chytrého telefonu. V neposlední 

řadě je na místě informovat o zvý-

šení výpočtového výkonu nového 

systému, což přináší nové možnosti 

při obrábění tvarových ploch, kde je 

třeba dopředu aplikovat vyhlazovací 

funkce na připravené trajektorie po-

hybu nástroje pro dosažení vysoké 

kvality povrchu obrobku. 

Premium Machine Tools & Controls

Vzorový díl (kryt alternátoru) pro Brother M140X1

Okuma OSPIII-e (rok 1963)

Okuma OSP-P300 (rok 2013)

Brother M140X1 – detaily uspořádání pracovního prostoru
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KOMPLEXNÍ ODBORNÁ ZNALOST SYSTÉMŮ – DLOUHOLETÉ ZKUŠENOSTI 

A ŠPIČKOVÁ ÚROVEŇ TECHNICKÝCH ZNALOSTÍ

R
obustní konstrukce, LED technologie a nej-

novější verze Fresnelových čoček jsou kom-

binovány v těchto snímačích řady BOS 18M 

a tvoří inovovaný velmi výkonný optoelektronický 

snímač. V praxi to znamená spolehlivě potlačené 

pozadí pro vylepšenou opakovatelnost a precizní 

spínací odezvu i při větší spínací vzdálenosti. Balluff 

nabízí tyto snímače v provedeních jako difusní 

snímač, difusní snímač s potlačeným pozadím, 

reflexní optickou závoru a jednocestnou optickou 

závoru. Snímače jsou vybaveny červeným nebo 

infračerveným světlem a pro aplikace vyžadující de-

tailnější zaměření je určena verze s laserem. Snadné 

SVĚT SNÍMAČŮ



nastavení snímače je zajištěno pomocí robustního 

víceotáčkového potenciometru. Jasné indikační 

LED diody s výbornou viditelností poskytují rychlou 

vizuální kontrolu a usnadňují nastavení.

S
nímače tlaku BSP jsou navrženy pro měření tlaku 

plynů a kapalin. Tyto snímače se vyznačují svojí 

kompaktností a umožňují flexibilní montáž díky 

samostatně otočnému spojovacímu pouzdru a otoč-

nému displeji. Spolehlivý provoz i za nepříznivých 

podmínek (např. tlakové špičky) zajišťuje keramický 

měřicí člen, který zaručuje dlouhodobou stabilitu 

a životnost snímače. Snímačem je možné měřit tlaky 

v rozsahu od -1 až do 600 barů při teplotě měřeného 

média od -40 °C až do +125 °C, a to při teplotách okolí 

od -40 °C až do +85 °C. Celému snímači dominuje 

jasný 4místný alfanumericý displej, který přehledně 

zobrazuje navigační menu. Obsluha a nastavení 

parametrů snímače jsou rychlé a snadné pomocí 

dvou tlačítek s VDMA standardy. Balluff nabízí tyto 

snímače v provedení Standard nebo High-End.

B
IP indukční polohovací systém. Jedná se 

o přesný měřicí systém pro snímání a měření 

polohy kovových objektů. Snímaný kovový ob-

jekt musí mít minimální tloušťku 8 mm a může být 

vzdálen od snímače v rozsahu 1 až 3 mm. Snímače 

nabízejí rozlišení dokonce až 14 μm. Balluff nabízí 

indukční polohovací systémy v různých délkách 

a provedeních. Výstupní signál je buď napěťový 

nebo proudový v rozsahu (0...10 V) respektive 

(4...20 mA). Snímač je chráněn proti vnějším vli-

vům pouzdrem s vysokou mechanickou, teplotní 

a chemickou odolností. Krytí snímače je IP 67.

B
alluff rozšířil svoje řady RFID systémů o prvek 

nové generace, který nabízí ještě vyšší efekti-

vitu. Variabilní systém pro výměnu dat v malém 

prostoru. Je možná integrace až čtyř čtecích/zapi-

sovacích hlav na jednu vyhodnocovací jednotku. 

Průmyslové RFID BIS V od společnosti Balluff nyní 

umožňuje rychlou, efektivní, spolehlivou a samo-

zřejmě bezkontaktní datovou komunikaci. Pouze 

BIS V kombinuje možnost připojení RFID zařízení a sní-

mačů. BIS V má spolu s čtyřmi RFID kanály integrován 

IO-Link master v nejnovější verzi 1.1. Čtyři RFID kanály 

pracují zcela na sobě nezávisle. Potřeba menšího 

množství vyhodnocovacích jednotek podstatně šetří 

náklady. Prostřednictvím IO-Link masteru můžete 

přímo připojit další snímače a/nebo akční prvky, se 

kterými můžete vytvářet jednoduché síťové struktury. 

Vysoký výkon BIS V nabízí maximální výhody.

Displej a stavové LED diody podporují jednoduché 

použití. Prostřednictvím USB můžete snadno při-

pojit servisní rozhraní a standardní hardware, jako 

je PC. Všechna připojení jsou snadno přístupná 

a nevyžadují žádné instalace. Typická aplikace 

pro kombinaci RFID vyhodnocovacích jednotek 

a snímačů zahrnuje identifikační úlohy pro sledo-

vání toku materiálu ve výrobních systémech, pro 

dopravníkové systémy ve strojírenství, na montáž-

ních linkách a elektrických závěsných dopravních 

systémech nebo v celé oblasti logistiky.

T
rue Color Sensor BFS 33M v porovnání 

s klasickými RGB snímači patří do úplně jiné 

třídy. Díky vysokému rozlišení umožňuje ne-

jen snímání barev, ale nabízí i spolehlivé rozlišení 

mezi barevnými odstíny. True Color Sensor do-

káže například bez problémů určit sebemenší ba-

revné odchylky u dílů vyráběných na vstřikovacích 

lisech. Dále snímač umožňuje rozlišit, zda kov do 

výroby vstupuje lesklý nebo matný. V aplikacích, 

kde je potřeba kontrolovat kvalitu tisku, spolehlivě 

a ihned detekuje vybledlé barvy nebo výtisk, který 

již nesplňuje požadovanou kvalitu. Snímač svými 

schopnostmi otevírá nové možnosti při kontrole 

jakosti. Snímač má tři digitální výstupy a pro vyhod-

nocování využívá sériového rozhraní. Hodnoty Lab 

barevného prostoru jsou pak přenášeny přímo přes 

toto rozhraní. Další informace a bohatou nabídku 

příslušenství najdete na našich webových stránkách 

www.balluff.cz. 

4-místný alfanumerický displej

Krytí IP 67

Ovládací panel se 2 
programovacími tlačítky

Otočný displej v rozsahu 320°, pouzdro 
displeje z plastu nebo nerez oceli

Otočné spojovací pouzdro v rozsahu 
320° z nerez oceli s konektorem M12

Keramický měřicí člen nabízí 
dlouhodobou stabilitu

Procesní připojení s vnitřním 
závitem G 1/4“

www.bibus.cz

Pneumatika

Mechatronika

Hydraulika

Environmentální
technologie

Rapid Prototyping

Již více než 20 let nabízíme
zákazníkům na českém trhu
technickou podporu, návrhy
řešení a dodávky komponent.

Každý den jsme v živém kontaktu
s odborníky v průmyslu. Nejen s našimi
zákazníky, s nimiž společně hledáme
optimální technická řešení, která jim
pomáhají uspět, ale také s vývojáři
a nositeli nejnovějšího know-how. Neustále
čerpáme znalosti a zkušenosti, abychom
byli našim partnerům užiteční. Jsme tu pro
Vás, protože svému řemeslu rozumíme.
A děláme hodně proto, abychom vždy
rozuměli i Vašim potřebám.



Téma: MSV Brno 2013

14 10/2013 

STROJÍRENSKÝ BENJAMÍNEK RYCHLE ROSTE

Většina strojírenských firem v České republice má více než stoletou historii. Této tradici se 

vymyká západočeská Strojírna TYC, s. r. o., která vznikla až po revoluci v roce 1992. Tato 

mladá dynamická firma z Mýta na Rokycansku má za sebou velmi intenzivní rozvoj a značné 

investice. Díky tomu se hodně posunula vpřed a může směle konkurovat i velkým hráčům.

Jen v letošním roce dosáhly její investice 21 milionů 

korun, což není u firmy podobné velikosti zrovna 

obvyklé. Má špičkové vybavení a při realizaci za-

kázek je téměř stoprocentně soběstačná. Podle 

výrobního ředitele Ing. Ondřeje Tyce je to jeden 

z důvodů, proč zakázek přibývá a proč ani v době 

krize nemusela omezit výrobu nebo propouštět. 

„Nikdy jsme nemuseli redukovat počet zaměst-

nanců nebo krátit pracovní dobu. Pouze v letech 

2009/2010 jsme zaznamenali menší útlum, a museli 

tak zvýšit efektivitu a brát i méně zajímavé zakázky,“ 

říká Ing. Ondřej Tyc. Faktem je, že v období krize 

měla firma dvě velké zakázky, které jí pomohly 

situaci zvládnout bez větších problémů. „Tehdy 

jsme si také uvědomili, že nemůžeme spoléhat jen 

na výrobu nových strojů, ale musíme najít nové 

příležitosti,“ doplňuje výrobní ředitel. Firma tedy 

rozjela kooperační výrobu i na vlastních strojích, 

které si pro tento účel postavila. V obratu dosahuje 

kooperační výroba 20–25 milionů korun, jež firmě 

ve slabším období pokryjí minimálně mzdové ná-

klady. K tomu dokoupila horizontální obráběcí stroje 

od partnerské firmy TOS VARNSDORF. 

Před dvaceti lety…
V roce 1992 si Jaroslav Tyc, dlouholetý zaměst-

nanec dnes už zaniklého Kovosvitu Holoubkov, 

zřídil živnostenský list a začal prodávat použité 

obráběcí stroje. S blížícím se koncem Kovosvitu 

se k němu přidávali další bývalí kolegové a pro-

dej mohl být rozšířen o generální opravy strojů 

a jejich modernizaci. V roce 1998 firma inovovala 

stroj původně vyráběný v Kovosvitu a o dva roky 

později už bylo mezi zákazníky přes šest stovek 

těchto větších či menších strojů. V roce 2004 

přišla Strojírna TYC s úplně novým prototypem 

rovinné brusky. „Můj otec tehdy udělal správné 

manažerské rozhodnutí a přálo mu štěstí. Doká-

zal pro ještě neexistující stroj najít a nadchnout 

prvního kupce. Do roka jsme ten stroj vyrobili 

a dodali,“ vzpomíná Ing. Ondřej Tyc. 

Odbyt v dopravním průmyslu
Hromadná dopravní technika zažívá podle výrob-

ního ředitele boom a právě v tomto odvětví se 

ukázal největší potenciál odbytu pro modelovou 

řadu FPPC. S jejím vývojem začala Strojírna TYC 

přibližně před deseti lety, kdy chtěla vyrobit takový 

stroj, který by dokázal obrábět velké výrobky a uměl 

nejen brousit, ale i vrtat a frézovat. I pro tento pro-

totyp se podařilo nadchnout prvního kupce a dnes 

je tato řada vlajkovou lodí firmy. FPPC se vyrábí 

ve velikostech od dvou do padesáti metrů délky 

a až do šesti metrů šířky. Je o ně zájem hlavně ve 

vlakových závodech, automobilovém nebo letec-

kém průmyslu. Například 30metrový model koupila 

Škoda Transportation, divize Vagónka Vítkovice, 

která na něm vyrábí bočnice a střechy pro vlakové 

soupravy City Elefant. Osm se jich také podařilo 

vyvézt do Ruska. Momentálně probíhá stavba stroje 

u zákazníka Kazvertol Kazan, jenž vyrábí vrtulníky 

MI, populární po celém světě a hojně využívané 

také českou armádou. V příštím roce by tam měly 

přibýt další dva stroje řady FPPC.

Překvapivá spolupráce českých 
exportérů
Před třemi lety učinila Strojírna TYC, s. r. o., a TOS 

VARNSDORF, a. s., přední výrobce obráběcích strojů 

s horizontální polohou vřetene, překvapivé roz-

hodnutí a uzavřely smlouvu o spolupráci. „My si 

nekonkurujeme, ale spolupracujeme,“ vysvětluje 

Ing. Ondřej Tyc a pokračuje: „Víme, kde naše portá-

lové centrum nemá šanci, ale TOS ano. A oni dělají 

to samé. Například v Rusku je praxe taková, že kupují 

komplety, chtějí 10 horizontek a k tomu dva portály. 

Pokud to mohou mít od jednoho dodavatele, jsou 

spokojeni. Je to oboustranně výhodná spolupráce.“ 

Partnerská společnost TOS VARNSDORF tedy ote-

vřela Strojírně TYC dveře na východní trhy. V loň-

ském roce firma exportovala přibližně 70 % své 

produkce do Ruska. „Pro nás jsou velmi zajímavé 

země jako Kazachstán nebo Ukrajina. Tamní trh 

je obrovský, mají velké možnosti. Stejně tak Čína, 

kam posíláme první nabídky přímo do továren, 

které teď investují jako nikdo v Evropě,“ upřesňuje 

Ing. Ondřej Tyc. 

Koncentrace odborníků a mládí
Za úspěchem Strojírny TYC stojí nejen odvaha maji-

telů, jejich nadšení a kuráž, ale také značný odborný 

potenciál zaměstnanců. „Mezi zaměstnanci máme 

vysoké procento odborníků, řada z nich má vystu-

dovanou Západočeskou univerzitu,“ říká výrobní 

ředitel. Kromě toho firma dlouhodobě spolupracuje 

s pražským výzkumným ústavem ČVUT, který pro 

ni zpracovává projektovou dokumentaci včetně 

výpočtů a je to jeden z jejích významných partnerů. 

V současnosti zaměstnává mýtecká strojírna na 

80 lidí. Překvapivý je věkový průměr, který je ko-

lem 28 let. „Mladá generace nám pomáhá v tom, 

že jdeme tak progresivně dopředu. Tito mladí už 

neřeší, že se to před 30 lety dělalo jinak. Navíc u nás 

nenajdete stroj staršího roku výroby než 2010. Naše 

výroba je moderní a obrobnu, jakou máme my, má 

jen pár firem v Čechách,“ zdůrazňuje Ing. Ondřej 

Tyc. Právě proto strojírna spolupracuje s odbor-

ným učilištěm v Rokycanech, jež také podporuje, 

a pravidelně dělá pro SŠ Rokycany nábory mezi 

žáky devátých tříd místních základních škol, kteří 

se rozhodují o svém budoucím zaměstnání. Ze 

šedesáti zaměstnanců, kteří pracují ve výrobě, si 

firma více jak polovinu vychovala sama.   

Financování sami nezvládneme
Strojírenská výroba se dá jen stěží financovat z vlast-

ních zdrojů. „Rozpracované zakázky jsou v řádech 

desítek milionů korun, a při tak obrovském vývoji 

a investicích, které děláme v posledních letech, to 

z vlastních peněz nelze financovat,“ vysvětluje Ing. 

Ondřej Tyc. Od roku 1997 strojírna úzce spolupra-

cuje s Komerční bankou, u které využívá zejména 

zakázkového financování, má otevřený provozní 

úvěr na financování nebo leasing od SGEF, člena 

skupiny Komerční banky. 

„Jako klienti zaznamenáváme komplexnější a neu-

stále se zdokonalující přístup ze strany KB. Také nám 

velmi pomáhá, že náš bankovní poradce je schopen 

řešit problémy, s nimiž se každodenně setkáváme. 

Vztah s bankou je proto nyní nejen o správě financí, 

ale také o partnerství a vzájemném porozumění,“ 

uzavírá výrobní ředitel. 
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PERFORMANCE PLUS  INOVATIVNÍ KONCEPCE 
VÝROBY BUDOUCNOSTI OD KOMET GROUP

Společnost Komet KOMET GROUP se představila na veletrhu EMO 2013 kromě široké nabídky 

nástrojů pro přesné obrábění i jako partner přinášející inovativní řešení. Zákazníci získají 

vedle samotných produktů jasné PLUS, v podobě přidané hodnoty tkvící ve službách, které 

skupina průběžně rozšiřuje a zdokonaluje: technické poradenství, flexibilní servisní systém 

KOMET Service®, povlakování nástrojů a procesní podpora.

Skupina KOMET GROUP je se značkami KOMET, 

DIHART a JEL uznávána jako jeden ze světových 

lídrů v oblasti technologie vysoce přesného vrtání, 

vystružování a řezání závitů. Rovněž pro technologii 

frézování teď ve svém programu nabízí své inova-

tivní řešení nástrojů s vyměnitelnými břitovými 

destičkami a karbidové frézy.

Přehlídka inovací
Jedno z těchto inovativních řešení bylo prezentováno 

na veletrhu EMO 2013 v Hannoveru: jde o nástrčnou 

rohovou frézu s označením hi.aeQ, která vyniká jako 

ideální nástroj pro spolehlivé boční a čelní frézování 

litiny. Díky vysokému počtu zubů na průměru se 

vyznačuje nízkým řezným odporem. Pro operace 

vyvrtávání a frézování jsou určeny tangenciální VBD 

vložky Q80. Osazení tangenciálními VBD Q80 je konci-

pováno pro frézovací a vyvrtávací operace. Vzhledem 

k osazení destiček jak na čele, tak i obvodu nástroje 

má každá destička 8 použitelných řezných hran.

Typickým příkladem permanentního zdokonalování 

portfolia nástrojů značky KOMET je vylepšený kon-

cept dvoubřité hlavy v odlehčeném konstrukčním 

provedení, tzv. KOMET TwinKom®, který slibuje 

zvláště hospodárné obrábění. Nástroje poprvé 

představené na veletrhu EMO 2013 nabízejí vyso-

kou tuhost, záruku přenosu vysokých krouticích 

momentů a vysoký řezný výkon. KOMET TwinKom® 

je velmi univerzálně použitelný například jako dvou-

břitý nástroj pro hrubování nebo jako jednobřitý pro 

následné dokončovací operace a pokud se použije 

adaptér, tak také pro obrábění více průměrů – tedy 

jako stupňovitý nástroj. Tyto nástroje jsou modulární 

a vhodné pro průměry v rozsahu 365–2000 mm, 

s rozsahem nastavení 40 mm na průměru.

Pokud jde o zvláště nákladově efektivní honovací 

operace, hrají klíčovou roli modulární U – Axis sys-

témy KomTronic® z oblasti mechatroniky. V kom-

binaci se speciálními honovacími nástroji umožní 

KomTronic® změnit běžné obráběcí centrum na 

honovací zařízení. Výsledné výhody z pohledu 

poměru nákladů a kvality jsou obrovské. Obrobky 

v malo- a středně sériové výrobě mohou být nej-

prve vyrobeny a následně honovány na jedno 

upnutí v obráběcím centru vybaveném zařízením 

KomTronic®. Tím se obráběcí proces vyhne ztrátám 

přesnosti a času spojeným s přeupínáním obrobku. 

Navíc odpadá mezioperační skladování a manipu-

lace mezi běžným OC a samostatným honovacím 

zařízením. Důsledkem uvedeného se samozřejmě 

výrazně snižuje výrobní průchozí čas výrobku. 

Nástroje ruku v ruce se službami
Souběžně s rozsahem nástrojového portfolia skupiny 

KOMET GROUP jde ruku v ruce i komplexní nabídka 

služeb – tedy jasné PLUS pro zákazníka, které po-

dle výrobce nemá v tomto průmyslovém odvětví 

obdoby. Vlajkovou lodí je značka KOMET SERVICE®. 

Rozsáhlá síť servisních partnerů na základě franší-

zových koncesí zajišťuje rychlou a pružnou výrobu 

zákaznických nástrojů v nejvyšší kvalitě. Zákazníci 

mohou navíc získat i nové standardní nástroje přímo 

od certifikovaných partnerů sítě KOMET SERVICE®.

Servisní program je doplněn o službu další špičkové 

značky KOMET RHOBEST, což je technologický a kva-

litativní lídr v oblasti diamantového nanopovlakování. 

Tato metoda umožňuje použít velmi jemné diaman-

tové vrstvy i na nástrojích složitých tvarů. Nástroje 

potažené tímto způsobem jsou ideální pro opraco-

vání různých lehkých materiálů jako je grafit, obrobky 

z plastů vyztužených skelnými vlákny či slitin hliníku.

Třetím PLUS z komplexu služeb je značka KOMET 

BRINKHAUS, která se specializuje na monitorování 

obráběcích strojů a řídicích systémů. Hlavním pro-

duktem je ToolScope – systém, založený na novém 

typu technologie sledování procesů a kontroly stroje. 

Speciální patentovaná metoda pro statistickou kont-

rolu procesu a vyhodnocování vlivů na výsledek nejen 

detekuje zlomení nástroje, ale také pomáhá dosáh-

nout významné snížení výrobních odchylek. V mnoha 

ohledech toto řešení nabízí více, než konkurence.

Energetická účinnost 
a zachování zdrojů
Další oblastí, na níž se zaměřují aktivity KOMET 

GROUP, je energetická účinnost. Aby mohly kovo-

dělné firmy úspěšně reagovat na výzvy budouc-

nosti, potřebují inteligentní výrobky, procesy 

a systémy. Kromě četných exponátů označených 

logem Bluecompetence (členem této průmyslové 

iniciativy VDMA zaměřené na udržitelnost je i KO-

MET GROUP) představila skupina na EMO 2013 

prostřednictvím svých expertů na nástroje i své 

aktivity v energetické problematice. Dr. Christof 

Bönsch, ředitel KOMET GROUP např. v příspěvku 

„Více než jen snížení výrobního času – požadavky 

pro energeticky efektivní obrábění“, prezentoval 

přístupy k nahrazení pracovních kroků ze strany ná-

stroje. Tímto způsobem mohou nástrojové systémy 

významně přispět k vysoké energetické účinnosti. 

V závěru manažeři vývoje Dr. Niklas Kramer a Iris 

Kohlerová, vedoucí divize KOMET SERVICE®, porov-

návali tvrdokovový a modulární vrták z pohledu jejich 

emisí CO
2
 a zabývali se otázkami jako: Kde v průběhu 

životního cyklu výrobku zanechávají nástroje největší 

CO
2
 stopu? Je to při těžbě suroviny, výrobě nástroje, 

při jeho použití nebo v recyklačním procesu? A co je 

opravdu nejúspornější: častější ostření, prodloužení 

jejich používání nebo maximalizace produktivity? 

Kontakt pro CZ a SK: 

KOMET GROUP CZ s.r.o.

Tel.: +420 235 010 010

www.kometgroup.com/cz

Nástrčná rohová fréza KOMET hi.aeQ – poprvé 
představena na EMO 2013

Nanokrystalické diamantové vrstvy (NCD) 
– platforma pro vysoce výkonné nástroje 

Kombinace systému KomTronic® U-Axis a vybraných 
honovacích nástrojů  Xstep změní standardní 
obráběcí centrum v multifunkční honovací stroj 

Speciální franšízový model servisní sítě nabízí 
zákazníkům rychlý a pružný přístup ke standardům 
špičkové kvality nástrojů
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LUXUSNÍ DIAMANTOVÁ KULIČKOVÁ 
PERA OVLIVNILA MĚŘICÍ TECHNIKU
V rozměrové kontrole součástek stále převládají kontaktní metody a měřicí doteky, 

které se kontrolované součástky přímo dotýkají, a jsou tak přirozeně prvkem, jenž 

významně ovlivňuje přesnost a spolehlivost měřicího zařízení. Podle účelu použití 

existuje celá řada doteků lišících se tvarem, velikostí i materiálem. Převládají doteky 

s kulovou funkční plochou a právě jim se tu chceme hlavně věnovat.

Doteky s kulovou funkční plochou
Tvar, velikost a použitý materiál je volen podle vlast-

ností kontrolované součástky, ale i vlastností kont-

rolního zařízení. Velkému rozšíření kulových doteků 

napomohla sériová výroba tvarově velmi přesných 

kuliček z celé řady materiálů počínaje ocelí přes slinutý 

karbid, různou keramiku a dosud rubínem konče. 

Kuličky pro měřicí účely se z těchto materiálů vyrábějí 

ve velkém průměrovém rozsahu od desetin do desítek 

mm. Ze všech tvarů se u koule dosahují nejmenší 

tvarové úchylky, přičemž nejdokonalejšími techno-

logiemi lze docílit úchylky kruhovitosti v řádu setin 

μm. Sériová výroba zaručuje nízkou cenu. U běžných 

dílenských měřidel, ale i u délkových snímačů, se 

zatím nejvíce používají doteky s kuličkami ze SK nebo 

různých typů keramiky. Doteky pro 3D měřicí stroje 

jsou standardně zakončeny rubínovými kuličkami (viz 
obr. 1) s úchylkou kruhovitosti na „rovníku“ okolo 0,1 

μm a kuličky jsou opatřeny otvorem pro pevné přile-

pení na čep. Nově se zavádí pájení ve vakuu. U dosud 

používaných doteků dochází zejména při měření 

součástek z neželezných kovů např. k „navařování“ 

základního materiálu na dotek, což výrazně snižuje 

přesnost a zhoršuje obslužnost měřicího zařízení. 

Problém bylo mnohdy možné řešit pouze použitím 

speciálních kladkových doteků na bázi miniaturních 

valivých ložisek s minimálním radiálním házením 

vnějšího kroužku (okolo 1 μm).

Obdobné problémy vznikají mj. např. při měření 

tloušťky měkkých plastových fólií.

Inovace s dlouhou historií
Nejtvrdší a nejodolnější dostupný materiál – mo-

nokrystalický diamant – se v měřicí technice již 

používá desítky let, a to např. od počátku exis-

tence kontaktních drsnoměrů, ale i sledovacích 

měřidel k bruskám. Při výrobě takových diaman-

tových hrotů se používají roky ověřené šperkařské 

technologie. U drsnoměrů jsou používány hlavně 

hroty se čtyřbokým jehlanem zakončeným částí 

koule o velmi malém poloměru (R > 1 μm). Ve 

světě existuje několik specializovaných firem, které 

diamantové hroty pro drsnoměry sériově vyrábějí 

(ve Švýcarsku např. fa SYNTON – MDP). Zakázkově 

ale umí zmíněný hrot vyrobit třeba i DIA PRAHA. 

Příklad takového doteku MESING s hrotem od této 

pražské firmy a s tělem z uhlíkového kompozitu 

je na obr. 2. 

Doteky pro sledovací měřidla jsou osazovány pouze 

zaoblenými a zaleštěnými zrny bez nároku na tva-

rovou a rozměrovou přesnost. 

Kulové doteky z monokrystalického 
diamantu
Tyto doteky jsou novinkou a vyrábí je firma DUTCH 

DIAMOND, zatím ve dvou průměrových velikostech 

ø 1 a 3 mm (viz obr. 3). Zvládnout výrobu tvarově 

přesných diamantových kuliček není přirozeně 

snadné, nicméně se to úspěšně daří. 

Cílem bylo:

●  výrazně zvýšit životnost doteků hlavně při měření 

velmi tvrdých povrchů,

●  snížit na minimum poškozování precizně obro-

bených ploch při měření,

●  usnadnit měření součástek z různých AL slitin, ze-

jména měkkých, ale třeba i s vysokým obsahem Si.

Za tímto projektem stáli nejprve výrobci drahých 

kuličkových per se záměrem vybavovat ta nejluxus-

nější diamantovými kuličkami. Verze pro metrologii 

rychle následovala.

Dosavadní zkušenosti
Diamantové doteky mají všeobecně mnohem 

vyšší životnost než doteky z jiných materiálů. 

Výsledky měření prováděné firmou DUTCH DIA-

MOND jsou na obr. 4. Pracoviště autorů příspěvku 

uvažuje v budoucnu nasazovat tyto doteky inten-

zivně ve svých zakázkově řešených měřidlech, 

stanicích a kontrolních i třídicích automatech, 

přičemž nemalá část těchto zařízení je určena 

i ke kontrole součástek z problematických ma-

teriálů. Vzájemné chování těchto materiálů při 

kontaktu s monokrystalickým diamantem není 

dosud důkladně ověřeno a tyto zkoušky musí 

firma MESING zrealizovat co nejdříve.

MESING chce mít maximum zkušeností podlože-

ných vlastními zkouškami, a to nejen pro svoji in-

terní potřebu, ale i pro poskytování kvalifikovaných 

informací svým zákazníkům.

Černé diamantové doteky
Cena kulových monokrystalických doteků 

zatím přirozeně výrazně převyšuje cenu ru-

bínových doteků. Nicméně se ukazuje, že při 

intenzivním nasazení v 3D měřicích strojích vy-

chází provoz s diamantovým dotekem ø 3 mm 
Obr. 1: Doteky pro 3D měřicí stroje jsou standardně 
s rubínovými kuličkami

Obr. 2: Zakázkově vytvořený diamantový hrot pro drsnoměr s tělem z uhlíkového kompozitu 

Obr. 4: Z výsledků měření na grafu je jasně viditelné, že diamantové doteky mají všeobecně mnohem vyšší 
životnost než doteky z jiných materiálů
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v důsledku minimálního opotřebení, snížení 

obslužných úkonů a zvýšení přesnosti i spo-

lehlivosti cenově příznivější než s rubínovým. 

K intenzivnímu rozšíření diamantových kulových 

doteků by mohl v krátké době přispět nový typ 

(viz obr. 5) s minimálním objemem diamantové 

hmoty: na tvrdou keramickou kouli je nanesena 

vrstva diamantového nanoprachu o velikosti 

zrn do 50 nm. Cena těchto BLACK DIAMOND 

se očekává cca poloviční. „Černé diamantové 

doteky“ by měly být vyráběny v průměrovém 

rozsahu 0,5–20 mm. Vývojový vzorek ø 3 mm je 

již ve firmě MESING testován. Na obr. 6 je záznam 

úchylky kruhovitosti; parametry jsou excelentní. 

Podrobnější informace budou k dispozici 

v expozici MESING na MSV BRNO 2013 – 

pavilon F, stánek č. 23.

Vývoj nových snímacích prvků včetně doteků pro-

bíhá ve společnosti  MESING za účinné grantové 

podpory MPO v projektu FRTI 2 / 705. 

Jan Kůr, Michal Chamrád, Martin Weigl

(autoři jsou pracovníky firmy MESING)

www.mesing.cz

Obr. 3: Kulový dotek z monokrystalického diamantu 
je novinkou a vyrábí se zatím ve dvou průměrových 
velikostech (1 a 3 mm)

Obr. 5: Nový typ kulového doteku (tzv. černý 
diamantový dotek) je z tvrdé keramiky, na který je 
nanesena vrstva diamantového nanoprachu 

Obr. 6: Testy vývojového vzorku černého 
diamantového doteku vykazují excelentní parametry, 
jak je patrno ze záznamu úchylky kruhovitosti

VSTUPTE 

www.pramet.com/upgrade

Po mnoha hodinách vývoje a testování  

jsme v Prametu vytvořili novou gene-

raci materiálů, která výrazně  posouvá 

užitné vlastnosti našich vyměnitelných 

břitových destiček.

Nové materiály pokrývají široký rozsah 

operací ve frézování, soustružení 

a vrtání.

Na stránce www.pramet.com/upgrade  

najdete, mimo jiné, aplikaci UP!GRADE 

NAVIGÁTOR, která představuje jedno-

duchý nástroj pro nalezení náhrady 

řezných destiček v nových materiálech 

UP!GRADE. 

Pramet Tools, s r.o. 

Uničovská 2, 787 53 Šumperk

www.pramet.com
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HLINÍKOVÝ KONSTRUKČNÍ SYSTÉM VČERA A DNES 

Ve druhé polovině 20. století s rozvojem automobilového, elektrotechnického průmyslu a s tím 

narůstající potřeby flexibility ve výrobním procesu bylo třeba konstruovat jednoúčelové 

stroje, montážní pracoviště a linky, které by bylo možné snadno přizpůsobovat potřebám 

zkracujících se výrobních cyklů, změně vyráběného sortimentu, a to v co nejkratším čase. 

Společnost Bosch tehdy jako první na světě před-

stavila pro tyto účely vhodný hliníkový konstrukční 

systém umožňující snadnou a rychlou stavbu hli-

níkových rámů jednoúčelových strojů, paletových 

dopravníků, ochranných oplocení, montážních 

stolů, zásobovacích regálů atd. pro potřeby průmy-

slové výroby. Základem stavebnice byl eloxovaný 

konstrukční profil z hliníkové slitiny s T-drážkami 

po obvodu a několik spojovacích prvků. Hliníkový 

konstrukční systém se plně osvědčil a dodnes jej 

společnost, nyní již Bosch Rexroth, vyrábí a prodává 

úspěšně po celém světě.

Postupem času se rozšířila řada konstrukčních profilů 

na více než 100 typů tak, že dnes pokrývá všechny 

běžně používané velikostní řady 20, 30, 40, 45, 50, 

60, 80, 90 a 100 mm. Původní sortiment několika 

spojovacích prvků se rozrostl na téměř tři desítky 

různých prvků, které umožňují spojení profilů s opra-

cováním i bez opracování konců profilů. Konstrukční 

profily mají optimalizovaný průřez a je možno jimi 

vést a akumulovat tlakový vzduch případně vakuum.

Široká škála příslušenství
Společnost Bosch Rexroth nezůstala jen u profilů 

a spojovacích prvků, ale přidala do svého sorti-

mentu také velmi rozsáhlé příslušenství užitečné 

pro konstrukci a stavbu montážních pracovišť jako 

např. průmyslová neoslňující svítidla, elektrické zá-

suvkové lišty, držáky nářadí, ergonomické zásobníky 

materiálu, informační tabule, balancéry, loketní 

opěrky, držáky LCD monitorů, otočné pracovní 

židle, gravitační skluzy, vybavení pro antistatická 

pracoviště, zvedáky materiálových beden a celou 

řadu dalších komponent.

Dopravníkové systémy
Na bázi hliníkového konstrukčního profilu byly rov-

něž vyvinuty paletové dopravníkové systémy TS 1, 

TS 2plus, TS 4plus a TS 5, které nalézají uplatnění 

v montážních aplikacích pro transport produktů 

o hmotnosti od několika gramů až do 300 kg na 

paletu. Pro transportní úlohy kusových produktů 

z bodu A do bodu B, např. v potravinářském, farma-

ceutickém, elektrotechnickém, ale i v automobilo-

vém průmyslu, se s výhodou používá dopravníkový 

systém VarioFlow s destičkovým řetězem. 

Softwarová podpora
Pro usnadnění jejich tvořivé práce dala společnost 

Bosch Rexroth konstruktérům a projektantům volně 

k dispozici softwarový nástroj MTpro obsahující 

všechny 3D modely komponent, podporující přímý 

export těchto modelů do běžných CAD programů, 

vytváření kusovníků a další.

Jaké jsou výhody pro uživatele?
Téměř půlstoletí ověřená technologie hliníkového 

konstrukčního systému Bosch Rexroth se značně 

rozsáhlou nabídkou příslušenství pomáhá uživa-

telům vytvářet konstrukce s vysokým poměrem 

pevnosti vůči hmotnosti. Použití standardních 

prvků s vysokou přesností umožňuje zkrátit dobu 

navrhování, minimalizovat plánování přípravných 

prací a také čas potřebný pro montáž. Konstrukční 

stavebnicový systém uživateli přináší výhodu 

vlastních nízkých výrobních nákladů a potřeby 

malé investice do strojového parku. Všechny kom-

ponenty konstrukčního systému Bosch Rexroth 

jsou dostupné pod stejným objednacím číslem 

na celém světě. Úpravy již ze systému vytvořených 

aplikací jsou snadné a je možné všechny prvky 

opětovně použít. 

www.boschrexroth.cz
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LOŽISKA, CO SE TOČÍ… 

Firma, která na počátku roku 2002 začínala jako neznámá obchodní společnost a postupně si 

budovala své pevné místo na trhu se strojírenskými komoditami jako jsou ložiska, lineární ve-

dení, řemeny, řetězy, maziva a další strojní součásti, vyrostla ve firmu s mezinárodní působností. 

Táborská firma PK SERVIS technické součásti s.r.o. si 

už v první dekádě své existence  dokázala za krátkou 

dobu získat respekt mezi ostatními obchodními 

partnery z celé České republiky. Na to, jak se „ložis-

kářům” z Tábora daří dnes, jsme se zeptali jednatele 

společnosti pana Petra Nedorosta. 

Jak byste zhodnotil současné aktivity firmy? 

Co se změnilo od dob jejích počátků?

V současné době jsme dodavatelem celého sor-

timentu jak stavebnicových systémů pro stavbu 

jednoúčelových strojních zařízení, tak strojních 

součástí a náhradních dílů v provozech potravinář-

ských, papírenských a polygrafických, sklářských 

a petrochemických. Zároveň však nezapomínáme 

na maloprodej určený pro běžného zákazníka, či 

kutila, který potřebuje ložisko, řemen, možná olej 

do auta nebo do své zahradní techniky. Abychom 

nabídli co nejkvalitnější službu, snažíme se využívat 

know-how společností MEGADYNE, REXROTH BOSCH 

GROUP, INA-FAG Schaeffler Group, TOTAL a ostatních. 

Zákazníkům tak můžeme nabídnout maximum tech-

nického poradenství s využitím dlouholeté zkušenosti 

v oblasti prodeje lineárního vedení, ozubených ře-

menů a řemenic, ložisek, těsnění a dalších produktů 

ze sortimentu celosvětově uznávaných výrobců. 

Jak napovídá už název firmy, je PK SERVIS 

společností změřenou na služby a dodava-

telský servis, co je pro vás klíčové z tohoto 

pohledu vzhledem k zákazníkům? Čím se je 

snažíte oslovit?

Hlavní filozofií naší firmy je profesionalita a kvalita 

nabízených služeb, technická i obchodní odbor-

nost prodejců a všech ostatních zaměstnanců jako 

celku, s individuálním přístupem ke každému zá-

kazníkovi - obchodnímu partnerovi firmy PK SERVIS 

technické součásti s.r.o. Naše obchodní centrum 

v Táboře a CNC nástrojárna v Brně splňují veškeré 

požadavky a přání zákazníků v maloobchodním 

i velkoobchodním prodeji ložisek, řemenů, maziv 

a dalších technických komodit. 

V současné době můžeme zákazníkům nabídnout 

více než 30 000 skladových položek. Zároveň jsme 

rozšířili své výrobní zázemí o obráběcí centra s tech-

nologií pro dodávky lineárních systémů a sestav 

komponentů zajišťující přímočarý pohyb strojních 

součástí s navazující zakázkovou výrobou přesných 

vodicích tyčí, kuličkových a válečkových šroubů 

a vedení s profilovými tyčemi. 

Slovo „krize„ se skloňuje ve všech pádech a je 

zřejmé, že zasáhla hlavně odvětví strojního 

průmyslu. Jistě se nevyhnula ani vám. Jak 

s tím bojujete? 

Ještě více jsme se zaměřili na navázání užšího 

kontaktu nejen se stávajícími obchodními spo-

lečnostmi, ale i s partnery, kteří u společnosti PK 

SERVIS technické součásti s.r.o. nakupovali náhodně 

prostřednictvím webových stránek nebo pouze 

poptávali určité komodity nabízeného sortimentu. 

Naší hlavní hrozbou jsou však v současné 

době i v budoucnu desítky a stovky ne-

jenom českých, ale i zahraničních firem, 

které nabízejí levné a nekvalitní výrobky 

z východních zemí. Buď porostou, aby se 

dostaly do „první ligy“ svého odvětví, 

nebo budou vyřazeny z důvodu ne-

spolehlivosti a nekvality. Proto se 

v maximální míře snažíme nabízet 

prvotřídní servis a dodávat pouze 

kvalitní výrobky od renomovaných 

a celosvětově uznávaných výrobců, 

díky kterým v budoucnu přine-

seme jistotu a prosperitu nejen 

nám, ale i našim obchodním 

partnerům. 

Určitě ale nejste sami, komu leží na srdci kva-

litní péče o zákazníky. Máte snad v rukávu 

nějakého žolíka, který vám přinese náskok 

před obdobně zaměřenou konkurencí? 

Spíše bych to nazval „obecně platné zásady v pod-

nikání“. Naše společnost uplatňuje dlouhodobé 

strategické vedení s moderními metodami řízení. 

Od svých zaměstnanců vyžadujeme odborné 

znalosti a kreativitu. Podporujeme jejich povědomí 

o důležitosti osobního výkonu zajišťující chod 

firmy a konkurenceschopnost, i když je jasné, že 

tato pravidla podnikání by měla být uplatňována 

v každé společnosti bez výjimky. 

Přesto se možná skutečně něčím odlišujeme od 

ostatních konkurentů. Jako jedna z mála firem 

v naší republice držíme skladem desítky metrů 

lineárních kolejnic všech velikostí a dokážeme tak 

bleskově reagovat na individuální požadavky zá-

kazníků k jakýmkoliv úpravám lineárního vedení 

jako je řezání na míru, srážení hran, vrtání a ostatní 

přesné obrábění. 

A co vaše plány do budoucna? 

Pro nadcházející období si naše společnost určila 

jako hlavní strategický cíl obhospodařovat nejen 

trh v České republice, ale i na Slovensku. 

Chceme se vyprofilovat jako do-

davatel strojních součástí a do-

plňkového sortimentu s maxi-

málním servisem ( poradenství, 

NON-STOP servis, vykrývání zboží 

formou tzv. paketizace, zřizování 

konsignačních skladů u zákaz-

níků, přístup k on-line skladům 

aj.). Chceme být neformální, cool, 

trendy a profesionální. Jsme si plně 

vědomi, že rozhodnutí zákazníka o ná-

kupu velmi často závisí na osobnosti 

firmy. Jedině tak v dnešní rychlé době 

máme možnost vyniknout nad ostatními 

konkurenty. 

Budeme se proto i nadále snažit o maximální 

spokojenost zákazníka a jednat s ním vždy podle 

zásad poctivého obchodu „fair trade“. Chceme být 

konzistentní a působivá obchodní společnost. Právě 

to dává šanci, aby cílová skupina zákazníků namísto 

u konkurence nakupovala nadále nebo také nově 

právě u nás. 

PREMIER DISTRIBUTOR

Efektivní starost o Vaše stroje
ložiska řemeny olejelineární

vedení

info@pkservis.comE-mail 381 258 658, 9 | 777 284 100Tel.

Překvapíme Vás našimi skladovými zásobami, poradenstvím, návrhy řešení, rychlostí dodávek, kvalitou a samozřejmě cenou.

• Valivá a kluzná ložiska INA-FAG, SKF a ZVL-ZKL 
• Lineárního vedení a kuličkové šrouby REXROTH BOSCH GROUP 
• Ozubené a klínové řemeny MEGADYNE 
• Oleje a maziva TOTAL 

• Technické poradenství 
• Nákup širokého sortimentu 
   na jednom místě 
• Přímá podpora zastoupení výrobců v ČR Společnost PK SERVIS je autorizovaným distributorem uvedených značek.

www.pkservis.comwww.pkservis.com
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UPÍNAČE PRO MIKROOBRÁBĚNÍ

Vysoce přesné obrábění kovů má původ v hodinářském průmyslu. Postupem času objevila 

možnosti mikroobrábění i další odvětví a spektrum uživatelů dnes sahá od dentální a lékařské 

techniky, přes optický průmysl až po výrobu zápustek a forem. Tolerance u mikroforem dnes 

dosahují hodnot +/- 0,003 mm a ostrost hran 0,01 mm. 

Upínače používané pro mikroobrábění mají svá 

vlastní pravidla. Pro dosažení nejlepších výsledků 

by měla být maximální házivost a opakovatelná 

přesnost menší než 0,003 mm. Vzhledem k vysokým 

otáčkám vřetena se doporučuje stupeň vyvážení 2,5 

při 25 000 ot.min-1. Požadované extrémní hodnoty 

lze dosáhnout jen použitím upínačů, které zajistí 

trvale perfektní obvodovou házivost nástroje. Kon-

venční kleštinové upínače nejsou schopny takové 

parametry dosáhnout, je s nimi obtížnější manipu-

lace a musí se pravidelně čistit. Sebemenší tříska 

usazená uvnitř upínače může negativně ovlivnit 

vyvážení a způsobit opotřebení, takže s každou 

výměnou nástroje upínač ztrácí svou přesnost.

Geniální upínací řešení: polygon
Řešení se nabízí v podobě patentované polygonální 

upínací techniky firmy Schunk. Ta využívá jedno-

duchý upínací princip: Místo válcového upínacího 

otvoru mají upínače s označením TRIBOS otvor ve 

tvaru polygonu. Tlakem vyvozeným upínacím zaří-

zením se otvor deformuje v elastické oblasti mate-

riálu a tvar se změní na válec. Tento proces probíhá 

pod Rp 0,2 %, a tak nedochází k žádným změnám 

struktury uvnitř materiálu. V tomto stavu může být 

nástroj snadno vložen nebo vyměněn a po uvolnění 

tlaku od zařízení se vnitřní průměr vrátí zpět do 

původního polygonálního tvaru a nástroj je díky 

zbytkovému napětí v oceli pevně upnut. Trvalou 

obvodovou házivostí a opakovatelnou přesností  

< 0,003 mm měřenou na nástroji ve vzdálenosti  

2,5 x D od čela upínače a vyvážením G 2,5 při  

25 000 ot. splňuje upínač nejvyšší požadavky. 

Při tepelně smrštitelném upínání se chladicí kapa-

lina odpařuje, rezidua zůstávají v upínacím prostoru 

a k drahému, energeticky náročnému smršťovacímu 

zařízení se někdy musí instalovat i systém odsá-

vání. Polygonální upínací technika nic takového 

nevyžaduje. 

Tepelně smrštitelné upínače ztrácí často svou přes-

nost, i pokud se v krátké době opakovaně zahřívají 

a ochlazují, zatímco u polygonální upínací techno-

logie zůstává vysoká přesnost spolehlivě zachována 

i po tisících upínacích cyklech – během upínacího 

procesu se polygonální upínač deformuje jen radiál - 

ně, nedochází k jeho protahování v délce. Nástroje 

tak mohou být délkově přednastaveny s minimální 

tolerancí 0,01 mm – i to je velkou výhodou vůči te-

pelně smrštitelným upínačům, kde se při chladnutí 

může přednastavená délka zkrátit.

Princip upínání polygonální upínací techniky rovněž 

vylučuje konstrukci s pohyblivými díly, což činí 

přesné upínače mechanicky odolnějšími a zajišťuje 

dlouhodobě bezúdržbovou funkci bez opotřebení. 

Ve srovnání s vícedílnými upínači mají i výrazně nižší 

náklady na údržbu.

Rychlé přesné a levnější
Pro mikroobrábění nabízí Schunk tři verze upínačů 

s polygonální upínací technologií. TRIBOS-RM je 

mimořádně kompaktní upínač s vysokou radiální 

tuhostí. Byl testován pro až 80 000 ot.min-1 a upíná 

nástroje o průměrech 3 až 12 mm. Upínací síly 

umožňují vysoké řezné výkony při excelentní ob-

vodové házivosti, která zaručuje mimořádně rov-

noměrný záběr břitů a vysokou kvalitu obráběného 

povrchu. Další verzí je TRIBOS-Mini. S jeho využi-

tím je dokonce často možné upustit i od použití 

přesných speciálních nástrojů, což přináší výrazné 

úspory nákladů. Umožňuje upnout nástroje se stop-

kou s tolerancí h6 od průměru 0,3 mm. Upínač je 

konstruován a testován pro otáčky do 205 000 min-1 

a díky štíhlé konstrukci je možné nástroj ponořit 

hluboko do obrobku se zachováním vysoké přes-

nosti. Této přednosti využívá i prodloužení nástrojů 

TRIBOS-SVL Mini, které je štíhlé, dlouhé a disponuje 

obvodovou házivostí < 0,003 mm.

Pro TRIBOS-RM, TRIBOS-Mini a TRIBOS-SVL Mini 

vyvinul Schunk dvě praktická upínací zařízení pro 

jednoduchou, rychlou a bezpečnou výměnu ná-

stroje. Na obou zařízeních je požadovaný tlak již 

nastaven, obsluha jen vloží upínač do upínacího 

zařízení, otočí šroub imbusovým klíčem a vymění 

nástroj. Celý proces trvá asi 20 s. 

 V hodinářském průmyslu je TRIBOS neocenitelný

Nejmenší nástroje mají průměr pouhé 0,3 mm

NA MSV BUDOU VIDĚT ROBOTY ABB V AKCI

Na jedné z nejvýznamnějších průmyslových akcí ve střední Evropě, strojírenském veletrhu, 

představí společnost ABB několik novinek včetně inovovaných technologií. Nebude chybět 

ani na souběžné akci, kterou je nový dopravní veletrh Eurotrans, jehož klíčovými obory jsou 

silniční a železniční doprava a logistika.

Na výstavní ploše pavilonu V, ve svém stánku 77 

přivítá společnost ABB návštěvníky nejmenším 

multifunkčním robotem IRB 120, s hmotností pou-

hých 25 kg. Mezi jeho aplikace patří obsluha strojů, 

manipulace s materiálem, montáž, nebo nanášení 

hmot, ale tentokrát se předvede ve zcela jiné po-

době, jako tzv. FlexBeer, neboli robotický výčep.

Představena bude i ucelená řada produktů pro 

balení a paletizaci – FlexPicker a SW PickMaster 

a nová verze RW Plastics, která výrazně usnadňuje 

programování robotů použitých při obsluze vstři-

kovacích lisů. Také ukáže robotizované pracoviště 

pro sériovou výrobu, druhou generaci kompaktních 

robotických svařovacích buněk FlexArc zaručujících 

maximální možnou dobu provozu s minimálními 

nároky na obsluhu. Oblast jejich použití je velmi ši-

roká. Nejedná se pouze o oblasti Automotive – větší 

výrobní série lze vidět např. ve výrobě komponentů 

pro zemědělské stroje, v nábytkářském průmyslu 

nebo u městského mobiliáře. 

Jelikož ABB patří mezi přední výrobce technologií 

pro energetiku a automatizaci, budou na veletrhu 

představeny i novinky z oblasti technologií, které 

zvyšují konkurenceschopnost zákazníků a napomá-

hají efektivnímu využití elektrické energie. 

„Touto cestou chceme oslovit naše stávající i po-

tenciální zákazníky, a to nejen z oblasti automo-

bilového průmyslu, ale napříč celým spektrem 

průmyslových odvětví, jako např. automatizace 

při zpracování kovů, plastů, potravinářství, slévá-

renství či stavebnictví“, říká Lucie Jandová, ředitelka 

PR a marketingové komunikace. /ls/
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OD PRŮMYSLOVÉ K PROCESNÍ AUTOMATIZACI

I když je společnost Festo zpravidla vnímána jako tradiční dodavatel řešení pro průmyslo-

vou automatizaci, své působení hodlá nyní rozšířit také na další navazující segment: oblast 

procesní automatizace. A jak zdůraznili představitelé firmy na nedávné mezinárodní tiskové 

konferenci v sídle společnosti v německém Esslingenu, i tady má Festo rozhodně co nabídnout. 

Hlavními tématy jsou dnes ve firmách efektivita, pro-

duktivita a úspory a největší potenciál úspor je ve 

výrobních firmách. Lze ho dosáhnout různými způ-

soby, mezi něž se řadí např. tzv. chytrá řešení (Smart 

automation solutions) s využitím energeticky úspor-

ných součástí a prvků. Značné úspory mohou přinést 

i změna procesního designu a standardizovaná řešení. 

Pomáhají zajistit snížení nákladů na údržbu (v pod-

statě se mění kus za kus a není potřeba komplikovaně 

opravovat celý systém), významně se zjednodušuje 

zásobování, snižuje počet náhradních dílů, které je 

nutno držet ve skladech, ale i požadavky na výcvik per-

sonálu údržby apod. A nejde rozhodně o zanedbatelné 

částky – jak uvedl Dr. Eckhard Roos, šéf divize procesní 

automatizace společnosti Festo, úspory dosažené s vy-

užitím zmíněných postupů a prvků mohou dosahovat 

v některých případech hodnot odpovídajících až 40 % 

nákladů na běžné automatizační řešení.

Boj proti odstávkám
V typické továrně je zhruba 2500 různých strojů 

a zařízení, které mohou být vystaveny riziku poruchy 

či odstávky – 43 % neplánovaných odstávek jsou 

poruchy v důsledku selhání. A právě na eliminaci 

těchto drahých přerušení výroby se nyní Festo hodlá 

zaměřit v oblasti procesní automatizace. V tom by měla 

významně pomoci i desetiletí zkušeností získaných 

v průmyslové automatizaci z aplikací u zákazníků, 

shromážděné techniky a servisními pracovníky. Právě 

kombinace standardizovaných prvků, znalostí tech-

nologie a know-how s využitím rozsáhlé znalostní 

databáze umožňují vybrat optimální variantu pro nej-

různější aplikace s často velmi různorodými požadavky.

Jak zdůrazňují představitelé firmy, integrovaná au-

tomatizace ve spojení s expertním řešením může 

znamenat nejen významnou konkurenční výhodu, 

ale i významné snížení nákladů a růst produktivity. 

„Automatizační řešení Festo výrazně snižují kapitá-

lové, instalační a provozní náklady a tím i náklady na 

celý životní cyklus továrny. Základem pro optimální 

automatizaci systému pomocí standardizace je 

koncepční technické řešení. Výroby s dobře zvlád-

nutou procesní automatizací mohou fungovat až 

25 let, což je mnohem déle, než systémy tovární 

automatizace,” konstatuje Eckhard Roos.

Od stříbra Aztéků po pitnou vodu 
pro Petrohrad
Jedním z prvních příkladů, kde se uplatil nový kon-

cept firmy Festo založený na využití promyšlené 

procesní automatizace je obří mexický stříbrný důl 

Fresnillo, kde se firma podílela na zjednodušení a ze-

fektivnění procesu centrální flotace. Původní systém 

vyžadoval značné množství energie kvůli potřebě 

rozemlít obrovské množství horniny a následnému 

odlučování stříbra ve flotačních nádržích pomocí che-

mikálií. Nové řešení, navržené firmou Festo, umožnilo 

řídit množství pěny v každé z nádrží místo obvyklých 

přímočarých pohonů pomocí inteligentní soustavy 

ventilů a řídit koncentraci kovu prostřednictvím ote-

vírání a uzavírání kuželových ventilů. Tento způsob je 

mnohem spolehlivější než konvenční systém, který 

využívá samostatná čidla, jež jsou ovšem v extrémně 

prašném a blátivém prostředí náchylná k poruchám, 

a je nutno je opakovaně kalibrovat, což si ovšem 

vyžaduje odstavení provozu. Nový systém takové 

zásahy nepotřebuje – tím byly odstraněny i drahé 

odstávky. Důl Fresnillo se stal prvním místem na světě, 

kdy bylo namísto běžných přímočarých pohonů 

použito toto řešení s využitím nových pohonů Festo 

DFPI se sedlovými regulačními ventily.

Dalším příkladem komplexního řešení problému 

v procesní automatizaci je její uplatnění v kosme-

tické výrobě. Komplikovaná síť potrubí a fitinek, 

používaná při výrobě kosmetických přípravků, vedla 

v původní podobě k výrazným ztrátám při pře-

chodu na jiný typ výrobku. Řešením byla změna 

koncepce provozu. Konkrétně využití nového sys-

tému distribučního potrubí s kulovými kohouty 

s přesným dávkováním pro více než dvě desítky 

nádrží, používaných pro skladování různých vůní. 

Inženýři firmy Festo nejdříve navrhli trojrozměrný 

model CAD (viz obr níže), který byl konzultován 

a schválen zákazníkem, a poté byl pro ověření vy-

tvořen pomocí metody rychlé výroby prototypů 

(rapid prototyping) skutečný model v měřítku 1 : 

5 k dokončení konstrukce a jejího doladění. Nová 

podoba provozu umožnila kromě snadné změny 

typu výrobku i výrazné zvýšení produktivity v prů-

běhu celého životního cyklu výrobku.

Ovšem ne vždy je nutné původní systém zcela 

nahradit a investovat do nového provozu. I stávající 

výrobny či technologické provozy nabízejí např. 

jejich propojením po sítích a začleněním nových 

prvků značný potenciál úspor. Takovýmto příkla-

dem je třeba projekt vodohospodářského systému 

v ruském Petrohradě. Původní systém používal 

k otevírání a uzavírání ventilů pro pískové filtry 

a pumpy výhradně elektrické pohony a vyžadoval 

vysoký instalovaný elektrický příkon, tzn. i značné 

množství energie. Rovněž náklady na obslužný 

personál potřebný pro inspekci potrubních sys-

témů a retenčních dešťových nádrží představovaly 

nemalé částky. Nové řešení využívá místo “elektriky” 

pneumatický systém s pohony typu DAPS, včetně 

dvou vzduchových kompresorů a nahrazení elek-

trických pohonných jednotek 120 pneumatickými. 

Příkon elektřiny se snížil z původních 75 kW na 

pouhých 10 kW. Bylo tak možné ušetřit nejméně 

65 000 eur, které by jinak bylo potřeba vynaložit 

na dodávky energie. www.festo.czInovovaný vodohospodářský systém v Petrohradě

Separační flotační linka ve stříbrném dole Fresnillo

Nově řešený provoz na výrobu kosmetiky (3D model 
nádrží) šetří výrazně náklady
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NOVÁ PŘESNĚJŠÍ MĚŘENÍ PRO OBRÁBĚCÍ STROJE

Na veletrhu EMO v Hannoveru byla představena plejáda řešení firmy Renishaw pro řízení 

procesů ve strojírenské výrobě, včetně premiéry řady novinek. Všechna řešení, od nových 

technologií pro kalibraci strojů až po online a offline měření po ukončení obrábění, jsou 

zaměřena na zvyšování jakosti výroby a snižování zmetkovitosti.

K hlavním novinkám patřil zcela nový systém vyso-

korychlostní skenovací obrobkové sondy pro CNC 

obráběcí stroje, série softwarových produktů pro 

měření lopatek v leteckém průmyslu, nová řada upí-

nacích stavebnic pro metrologické aplikace a laserový 

odměřovací systém pro velmi dlouhé osy. Firma před-

stavila i nový software pro kontrolní přístroj Equator, 

stroje pro technologii additive manufacturing a nové 

typy odměřovacích systémů pro snímání polohy.

Vysokorychlostní skenovací sonda 
SPRINT
Unikátní systém vysokorychlostní skenovací ob-

robkové sondy s názvem SPRINT otevírá zcela nové 

možnosti v řízení procesů obrábění na CNC obrá-

běcích strojích, zejména uživatelům multifunkčních 

obráběcích center. Nabízí např. nový cyklus velmi 

přesného měření velkých průměrů nebo funkci 

rychlé kontroly stavu lineárních a rotačních os CNC 

obráběcího stroje. Pravidelná každodenní kontrola 

stavu stroje je nyní možná téměř bez zásahu pra-

covníků obsluhy stroje. 

SPRINT představuje zcela novou generaci techno-

logie skenování přímo na stroji, umožňující rychlé 

a velmi přesné snímání dat o tvaru a profilu prizma-

tických, ale i složitých 3D komponent. Výrobcům 

turbínových lopatek přináší tento systém nové 

možnosti v oblasti oprav a renovací lopatek, které 

tato novinka velmi usnadňuje a zpřesňuje. 

Sada výkonných nástrojů pro měření 
a analýzu lopatek
Speciálně pro podporu měření a výrobu lopatek 

v leteckém průmyslu představil Renishaw sortiment 

velmi výkonných hardwarových a softwarových 

produktů pro souřadnicové měřicí stroje. Všechny 

jsou součástí 5osého systému měření REVO, který 

získal řadu ocenění. Systém nyní obsahuje software 

APEXBlade pro skenování lopatek v režimu Sweep-

-scan, doplněk software MODUS pro analýzu řezů 

profilu lopatky a software SurfitBlade pro podporu 

reverzního opracování kompletního profilu lopatky.

Laserový odměřovací systém HS20
Dalším zajímavým exponátem na stánku Renishaw 

byl systém HS20 - zmodernizovaný nástupce osvěd-

čeného laserového řešení HS10 pro odměřování 

polohy dlouhých os, který novinka nahrazuje. Díky 

dosahu až 60 m je tento systém používán v řadě 

aplikací na velkých obráběcích strojích v leteckém 

a kosmickém průmyslu. Připojovací rozměry byly 

z důvodu vzájemné zaměnitelnosti zachovány 

shodné s předcházejícím provedením, ale vnitřní 

provedení bylo zcela přepracováno s využitím 

mnoha moderních řešení osvědčených v součas-

ném laserovém interferometru XL-80. Elektronická 

výbava včetně desek plošných spojů (vyráběných 

ve vlastním závodě) využívá nejnovější technologie 

povrchové montáže a nabízí ještě větší odolnost 

a spolehlivost. 

Nové trendy v kontrole přesnosti 
rotačních os
Pro výrobce, kteří používají 5osé obráběcí stroje, 

bude jistě zajímavé nové řešení pro kontrolu vyrov-

nání a polohování rotačních os obráběcího stroje. 

Kalibrační přípravek XR20-W byl nyní doplněn 

o nový software pro měření rotačních os mimo 

střed otáčení, který umožňuje použít kalibrační pří-

stroj XR20-W u ještě více typů a konfigurací 5osých 

obráběcích strojů, dokonce i tam, kde nelze přístroj 

namontovat do osy otáčení.

Nový software pro kontrolní systém 
Equator
Uživatelé dílenského kontrolního přístroje Equa-

tor dostávají k dispozici nový nástroj pro kontrolu 

a monitorování procesů. Nový software nyní zob-

razuje okamžité výsledky měření kontrolovaných 

prvků v přehledném sloupcovém grafu, zobrazeny 

jsou i hodnoty z předcházejících měření, takže lze 

sledovat vývoj procesu. Nová funkce umožňuje 

uživateli definovat kritéria pro rekalibraci systému 

a překalibrování lze nyní řídit na základě dosažení 

teplotního limitu, zvoleného počtu součástí nebo 

uplynutí zvoleného času od poslední kalibrace.

Absolutní optický snímač 
kompatibilní se Siemens DRIVE-CLiQ
Siemens DRIVE-CLiQ je inovativní komunikační in-

terface pro spojení pohonů SINUMERIK a SINAMICS 

se snímači a přímými odměřovacími systémy. Díky 

novému provedení absolutního optického snímače 

RESOLUTE kompatibilního s DRIVE-CLiQ mohou 

výrobci strojů využít výhod obou systémů a integ-

rovat výkonnost a spolehlivost snímače RESOLUTE 

do svých strojů. Snímač RESOLUTE dokáže určit 

polohu osy ihned po zapnutí. Je určen zejména 

pro vřetena soustruhů a momentové motory, které 

vyžadují maximální přesnost a kvalitu řízení pohybu.

Sestava lopatkového kola a měření  
velké lopatky systémem Renscan5 REVO

Vysokorychlostní skenovací systém  
SPRINT pro měření obrobku

Laserový odměřovací systém HS20 s optikou 
a laserovými paprsky

Měření přesnosti polohování rotačních os XR20-W off 
axis (mimo osu)

Absolutní lineární hřídelový snímač LinACE a jeho 
použití na vzorovém ovladači
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Absolutní lineární hřídelový  
snímač LinACE 
LinACE s technologií InAxis je absolutní lineární 

snímač pro náročné aplikace, navržený a vyráběný 

partnerskou společností RLS představuje zcela nový 

přístup k lineární polohové zpětné vazbě. Je určen 

k zabudování do hydraulických, pneumatických 

a elektromechanických pohonů jako prvek po-

lohové a rychlostní zpětné vazby. Systém snímá 

s přesností ± 5 μm. Konstrukční řešení z pevné 

ocelové hřídele s plně integrovanou stupnicí a po-

suvné čtecí hlavy bez vnitřních pohyblivých dílů činí 

celý systém velmi odolný proti nárazům a vibracím. 

Spolehlivost snímače je zaručena v širokém roz-

mezí provozních teplot od –40 do +85 °C. Snímač 

LinACE lze připevnit přímo k přední části pohonu, 

odpadá potřeba paralelních měřicích systémů. 

Tato technologie otevírá výrobcům zařízení nové 

možnosti pro použití pohonů v prostorově ome-

zených a náročných aplikacích se zpětnou vazbou.

K novinkám firmy Renishaw lze zařadit i oznámení 

spolupráce s německou firmou LBC Laser Bear-

beitungs Center, v níž získala zkušeného partnera 

v oboru additive manufacturing. Firma, v níž má 

nyní Renishaw podíl, patří k uznávaným průkopní-

kům v tomto segmentu a ve výrobě forem a díky 

novému partnerství může nyní Renishaw jako 

přední výrobce zařízení pro addtive manufacturing 

poskytovat zákazníkům další kvalifikované služby 

včetně konstrukce, simulace a zakázkové výroby 

laserem sintrovaných kovových dílců.

Provoz více měřicích sond  
na jednom CNC stroji
Nová komunikační jednotka RMI-Q pro rádiový pře-

nos signálu umožňuje komunikaci až se 4 sondami 

instalovanými na jednom obráběcím stroji, přičemž 

všechny budou obslouženy nezávisle na tom, jaká 

kombinace obrobkových a nástrojových sond je 

použita. RMI-Q lze snadno nainstalovat na různé typy 

obráběcích center a CNC frézek, i na stroje s rotačními 

stoly, paletovými systémy či jiné aplikace, kde dosud 

bylo limitujícím faktorem použití pouze dvou sond. 

Komunikační modul RMI-Q umožňuje aktivovat 

a deaktivovat kteroukoliv ze sond ve vřeteni nebo 

na stole prostřednictvím rádiového signálu, jednotka 

je vybavena indikátorem zobrazujícím, která ze sond 

je v daném okamžiku aktivní. Systém je vhodný pro 

aplikace, které neumožňují zaručit přímou viditelnost 

mezi sondou a přijímačem, a přenosový dosah až 

15 m jej činí vhodným zejména pro velké stroje.

Nová nástrojová sonda RTS je robustní, kompaktní 

a díky bezdrátové komunikaci neomezuje rozsah 

pohybů stolu stroje. Bezdrátový přenos signálů ze 

sondy ocení zejména majitelé velkých strojů nebo 

strojů vybavených paletovým systémem, kde bylo 

osazení stroje nástrojovou sondou komplikované 

z důvodu omezení daných kabelovým připojením, 

nebo ve strojích, kde nebylo možné zajistit pří-

mou viditelnost mezi optickou nástrojovou sondou 

a komunikačním modulem. Systém lze s novým 

komunikačním modulem RMI-Q používat až se 

třemi dalšími bezdrátovými sondami. 

Uvedené novinky budou k vidění také  

na MSV Brno v pavilonu P, stánek č. 53  

www.renishaw.cz
Snímací systém RMI-Q a nástrojová sonda  
s rádiovým přenosem RTS

Simulace výroby shodných chladicích kanálů – jeden 
z aplikačních příkladů spojenectví firem Renishaw a LBC

STROJE ZE ZLÍNA MÍŘÍ DO SVĚTA

Společnost TAJMAC-ZPS představila na letošním veletrhu EMO Hannover několik zajímavých 

novinek, z nichž některé se objeví i na MSV Brno, včetně svého nejnovějšího stroje – MANURHIN 

K’MX 732 EVO.

Tento stroj, charakterizovaný výrobcem jako nejvý-

konnější dlouhotočný automat na trhu, je určen pro 

produktivní obrábění součástí z tyče o maximálním 

průměru 32 mm. Díky novému konstrukčnímu 

řešení může obrábět až čtyřmi nástroji současně. 

Novinka pracuje se sedmi lineárními a dvěma rotač-

ními osami (na hlavním i vedlejším vřetenu). Stroj 

je osazen řídicím systémem Fanuc 31i a motory 

a pohony téhož výrobce. 

Mezi všemi stroji MAHURHIN K´MX, vyráběných ve 

Zlíně, vyniká motorem na hlavním vřetenu o výkonu 

15/25 kW, díky němuž dosahuje vysoké produktivity 

při souběžném obrábění dvěma noži za extrémních 

řezných podmínek. Zároveň řeší problém ostatních 

dlouhotočných automatů na trhu, kdy bývá často 

nemožné na jednu třísku odebrat průměr o 20 

a více mm. Při výběru vhodných nástrojů (dosta-

tečná délka břitu pro velký úběr) to právě stroj 

MAHURHIN K’MX 732 EVO dokáže, navíc dostatečně 

produktivně při zachování vysoké kvality povrchu. 

Aby se předešlo prokluzu materiálu v kleštině vře-

tene při takto extrémních úběrech materiálu, byl 

zcela překonstruován upínací systém. Zvýšené 

požadavky na tuhost celé sestavy zabezpečuje 

také mohutnější lineární vedení v oblasti hlavního 

vřeteníku. Předcházet vibracím při extrémních řez-

ných podmínkách pomáhá, na rozdíl od běžně 

používaných kuličkových vedení, přenos posuvu 

vozíků po lineárním vedení přes válečky. 

Nástrojové suporty lze vybavit až třemi převodov-

kami pro rotační nástroje (dvě pro radiální operace 

a jednu pro axiální). U kolmých tak i u osových 

nástrojů je převod mezi motorem a nástrojem 

řešen pomocí ozubených kol, což zabezpečuje 

vysoký krouticí moment a umožňuje nezvykle vý-

konné frézování. Dva nezávislé nástrojové suporty 

na hlavním vřetenu umožňují nejen soustružení 

dvěma nástroji současně, ale i souběžné frézování 

paralelních ploch, čímž se výrazně zkracuje čas 

nutný k obrobení součásti. Stroj zaznamenal značný 

úspěch nejen na německém trhu.

K dalším novinkám v portfoliu značky TAJMAC-ZPS 

patří multiprofesní portálové obráběcí centrum 

MCV 2318, předurčené svými parametry k obrábění 

rozměrných a tvarově složitých dílců. Díky možnosti 

obrábění až v šesti osách se současnou možností 

soustružení najde uplatnění také v náročných ob-

lastech energetiky a letectví. 

Třetí z novinek, která bude prezentována na letošním 

MSV v Brně je H 800 FIVE AXIS – produkční horizon-

tální obráběcí centrum v 5osém provedení s dvou-

osým naklápěcím CNC stolem a souřadnicovým 

zásobníkem nástrojů. Vyniká vysokou tuhostí, výkon-

ností a dlouhodobě vysokou přesností. Je využitelný 

pro celou škálu technologií od silového po vysoko-

rychlostní obrábění. Koncepce stroje je v provedení 

lože do „T“ s příčně posuvným stojanem (osa X), po 

kterém se ve svislém směru pohybuje vřeteník (osa Y). 

Pohyb v ose Z vykonává otočně sklopný s kruhovou 

upínací plochou (osa B) s obrobkem. /jo/
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DIGITÁLNÍ SHOWROOM 
DO AKTOVKY 
SPOLEČNOST STILL PŘEDSTAVUJE POD OZNAČENÍM STILL EASY 
UNIKÁTNÍ APLIKACI PRO NEJROZŠÍŘENĚJŠÍ TABLET – APPLE IPAD, 
KTERÁ PŘIBLIŽUJE ZÁKAZNÍKŮM A ZÁJEMCŮM CELÝ SVĚT STILLU 
V DI GI TALIZOVANÉ PODOBĚ – OD ATRAKTIVNÍHO SHOWROOMU 
AŽ PO MULTIMEDIÁLNĚ ZPRACOVANOU HISTORII FIRMY. 

A
plikace STILL EASY, která digitálně předsta-

vuje produkty zákazníkům a zájemcům je 

nejen unikátem ve svém oboru, ale současně 

také inovativním marketingovým nástrojem pro 

mezinárodní prodej. Firma za ni nedávno získala 

renomované ocenění iF Communication Design 

Award, a již podruhé za sebou i prestižní cenu za 

komunikaci v ekonomice – „Zlatou jiskru“ v kategorii 

Nejlepší on-line a mobilní komunikace, udílenou 

v Německu. Prodejní nástroj STILL EASY je ve svém 

oboru jedinečný. Kromě nových možností vedení 

prodejních rozhovorů velmi inovativním způsobem 

umožňuje zákazníkům a zájemcům kdykoli a kde-

koli se ponořit do světa STILL a nalézt zde vhodné 

produkty podle svých požadavků, a to nejen rychle, 

ale navíc hravou formou a interaktivně. 

Unikátní v oboru
STILL jako jediná firma v oboru nabízí atraktivní 

a bezplatnou aplikaci pro iPad, která umožňuje 

kdykoli a kdekoli se podrobně informovat o firmě 

a rychle vyhledat produkty, které odpovídají kon-

krétním požadavkům. Klíčovým prvkem a srdcem 

aplikace je „Product Selector“, jedna ze čtyř dílčích 

oblastí přístupných z úvodní obrazovky aplikace 

STILL EASY. Jde v podstatě o interaktivní virtuální 

showroom, který je zaměřený na individuální po-

žadavky a přání zákazníka. Na levé straně displeje 

lze nastavit typ nasazení a ovládání, požadovanou 

nosnost, výšku zdvihu, druh pohonu a disponibilní 

šířku uličky. Na pravé straně displeje se pak následně 

ihned zobrazí stroje, které odpovídají zvoleným 

požadavkům. Každý ze zobrazených strojů lze 

jednotlivě vybrat, čímž se uživatel nejen dostane 

k dalším informacím, ale může si vozík interaktivně 

a multimediálně prohlédnout. Představení začíná 

videoprezentací produktu, pokračuje přes prezen-

tace fotografií, otočné modely vozíků ve vysokém 

rozlišení se zvýrazněnými zajímavými prvky a sahá 

až po 360stupňový pohled do kabiny řidiče. Tato 

funkce umožňuje uživateli posadit se do vozíku 

a rozhlédnout se z pohledu řidiče. S využitím gy-

roskopu zabudovaného v iPadu stačí jen podržet 

displej tabletu v požadovaném směru pohledu. 

Dále jsou zde slideshow a videa, která názorně 

ukazují přednosti produktů.

Celý svět vozíků v iPadu
Část „PartnerPlan“ poskytne v přehledných dlaždi-

cích strukturovaný a rychlý přehled o celém spek-

tru služeb firmy STILL. Nachází se zde informace 

o všem, co firma v oblasti manipulační techniky, 

systémových řešení, servisu a modelů financování 

nabízí. Po klepnutí na jednotlivou dlaždici partner-

ského plánu získá uživatel podrobné informace ke 

zvolenému tématu. 

Kdo si chce nejdříve udělat obrázek o tradiční firmě 

založené v roce 1920, využije část „To je STILL“. Zde 

uživatele čeká multimediální cesta historií a přiblí-

žení značky. Díky části „STILL News“ mají zájemci 

stále aktuální a snadný přístup k relevantním in-

formacím a aktuálním novinkám i k exkluzivním 

tématům, která momentálně hýbou firmou. Ap-

likace také výrazně usnadňuje kontaktování firmy 

STILL. Stačí několik klepnutí na displej, aby zájemce 

e-mailem obdržel další informace..

STILL EASY je k dispozici ve veřejné verzi, kterou lze 

bezplatně stáhnout z Appstore, a v rozšířené interní 

verzi, kterou firma nahraje na prodejní iPady. Obě verze 

obsahují kromě showroomu mj. multimediální firemní 

prezentaci, interaktivní přehled kompletních služeb, 

aktuální novinky a exkluzivní informace ze zákulisí 

světa STILL. Pro uživatele vysokozdvižných vozíků je 

nepochybně podstatná také informace, že STILL hodlá 

využívat tuto aplikaci jako marketingový nástroj, takže 

zákazníci, kteří si koupí manipulační techniku značky 

STILL na Mezinárodním strojírenském veletrhu v Brně, 

budou k němu moci za určitých podmínek získat 

tablet s programem STILL EASY zdarma. Zajímavostí je 

také možnost propojení některých funkcí a některých 

modelů vozíků s iPadem, takže tyto příslušné funkce 

lze rovněž ovládat pomocí tabletu. Pohybem displeje iPadu se může uživatel rozhlížet z pohledu řidiče

Srdcem aplikace je „ProductSelector“ – interaktivní 
showroom

V sekci „PartnerPlan” je strukturovaný přehled 
veškerých služeb, které STILL nabízí – stačí jen 
ťuknout prstem... 

Plánujete koupi manipulační techniky? 

Navštivte nás na MSV v Brně na volné ploše A, 

stánek č. 1, kde Vám naši odborníci poradí, 

jak získat iPad zdarma.
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STROJE NOVÉ GENERACE Z PRODUKCE TOS VARNSDORF

Na veletrhu EMO firma TOS VARNSDORF a.s. oznámila novou řadu obráběcích center označe-

ných WHtec. Prvním reprezentantem těchto strojů je obráběcí centrum stolového typu WHtec 

130 do 16 t, po němž v další etapě budou následovat  stroje WHtec 100 a WHtec 110, určené 

pro obrobky pro 5 a 10 t.

Obráběcí centrum WHtec 130 je určeno pro přesné 

a vysoce produktivní frézování, vrtání, vyvrtávání 

a řezání závitů. Stroj je charakterizován vysoce 

moderní technickou úrovní konstrukce a vyso-

kou úrovní výkonnostních parametrů. Má ambice 

zvýšit produktivitu s využitím zejména moderních 

způsobů obrábění při zachování možnosti využití 

standardních technologických postupů. 

Automatika na vysoké úrovni
Vystavovaný stroj prezentovaný v Hannoveru je vyba-

ven dvěma paletami o velikosti 1,8 x 2,2 m, systémem 

automatické výměny nástrojů pro 80 nástrojů (čas 

výměny nástrojů do 25 kg je 12 s), a systémem auto-

matické výměny technologického příslušenství (např. 

frézovací hlavy HUI 50 – automaticky indexovaná 

ve dvou rovinách po 2,5°, přenášený výkon hlavy 

je 32 kW, moment 1000 Nm s max. 3000 ot.min-1). 

Při obrábění je možné využít výsuvné pracovní vře-

teno (s max. 4000 ot.min-1, max. výkonem 46 kW a mo-

mentem na vřetenu 3200 Nm), nebo již zmiňovanou 

automaticky polohovanou frézovací hlavu HUI 50.

Obráběcí centrum je tvořeno dvěma loži osy X a Z, 

vyrobených jako odlitky z šedé litiny, po nichž pojíždí 

stojan s vřeteníkem a saně se stolem. Vedení skupin X 

a Z je řešeno pomocí dvojice kompaktních lineárních 

vedení. Mezi stojanem a vřeteníkem zajišťuje zas trojice 

kompaktních lineárních vedení. Náhon stolu (osa B) je 

realizován pomocí ozubeného věnce velkého průměru 

s integrovaným ložiskem s radiálně-axiálními válečky 

a dvěma pastorky s vlastními motory. Náhon os X a Z je 

proveden pomocí kuličkového šroubu a rotující kulič-

kové matice. Odměřování v lineárních osách zajišťují 

elektrooptická pravítka integrovaná do kolejnic lineár-

ního vedení (řešení převzaté z vysokorychlostního 

obráběcího centra SPEEDtec). Vřeteník obsahuje 

mechanismus náhonu, výsuvné vřeteno s možností 

automatické výměny nástrojů včetně systému BIG+ 

a prvků pro automatické nasazení frézovacích hlav. 

Obráběcí centrum je souvisle řízeno v 5 osách  

(X – příčný pojezd stolu, Y – svislý pojezd stojanu, 

Z – podélný pojezd stojanu a W – výsuv vřetena  

a B – otáčení stolu) s inkrementem 0,001 mm resp. 

0,001°. Stroj je vybaven řídicím systémem Heidenhain 

iTNC 530 HSCI (variantně SIEMENS Sinumerik 840D).

Mezi základními parametry stroje je třeba zdů-

raznit: průměr pracovního vřetena (u varianty 

s výsuvným vřetenem je 130 mm), příčný pojezd 

stolu (X = 3000 – 4000 mm), výsuv pracovního 

vřetena (W = 800 mm), svislé přestavení vřete-

níku (Y = 1600 – 2500 mm), podélný pojezd sto-

janu (Z = 1600 – 2500 mm). Zajímavé jsou i pra-

covní posuvy, jejichž rozsah v osách X, Y, Z je až  

36 m/min a osa W je až 20 m/min, nebo rychloposuvy, 

které mají pro osu X, Y, Z hodnotu 36 m/min, pro 

osu W je to 20 m/min. Skvělou dynamiku celého 

stroje podtrhuje zrychlení v lineárních osách, které 

dosahuje maximální hodnoty 2,5 m/s2. 

Konfigurace obráběcího centra WHtec 130 je možné 

přizpůsobit konkrétním potřebám zákazníka, a vy-

bavit různým technologickým příslušenstvím, ať 

už jde o různé typy nosičů nástrojů, elektrovřeten 

nebo aplikovaných frézovacích hlav, nebo nosiče 

obrobků – stoly nebo palety. /jv/
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Deutsche Leasing, člen skupiny německých spořitelen Sparkassen, je špičkou v leasingu strojů a zařízení. 
Našim zákazníkům a dodavatelům nabízíme komplexní škálu služeb: od poradenství přes zajištění investice a řízení průběhu 
administrativního zpracování až po umožnění výhodného pojištění předmětu leasingu. Servis v nejvyšší kvalitě nabízíme i pro 

úvěrové ko-financování investic pořizovaných v rámci dotačních titulů.

Zveme Vás k návštěvě našeho stánku č. 59 v pavilonu B na MSV 2013 v Brně.

Deutsche Leasing ČR, spol. s r.o.
Antala Staška 2027/79, 140 00 Praha 4 – Krč
tel.: +420 267 228 111, fax: +420 267 228 222
e-mail: info@dlcr.cz, www.deutsche-leasing.cz 

Deutsche Leasing Slovakia, spol. s r.o.
Prievozská 4B, 821 09 Bratislava
tel.: +421 257 789 211, fax: +421 257 789 222
e-mail: info@dlslovakia.sk, www.deutsche-leasing.sk

LEASING

ÚVĚR

POJIŠTĚNÍ

Chcete investovat? Hledáte spolehlivého partnera?

Společně s námi najdete optimální finanční řešení pro Vaše investiční záměry.

HELIOS ORANGE PRO STROJAŘE 

Výrobní program firmy SG strojírna s.r.o., která byla založena v roce 1999 jako dceřiná spo-

lečnost firmy SETRA GEAR a.s., je rozdělen do třech samostatných divizí, z nichž jedna se 

zabývá dřevařskými technologiemi, druhá průmyslovými převodovkami a třetí zakázkovou 

výrobou. V minulosti zde s řízením výroby pomáhal specializovaný podnikový informační 

systém Safír. Poté, kdy v roce 2012 koupila značku i veškerá práva k němu společnost Asseco 

Solutions, byla SG Strojírně, vzhledem k plánovanému dalšímu vývoji, nabídnuta možnost 

migrace na systém HELIOS. Od ledna 2013 tedy zdejší management i pracovníci využívají 

systém HELIOS Orange.

„S informačním systémem Safír jsme byli po řadu 

let velmi spokojeni,“ říká Ing. Václav Koukolík, jed-

natel a ředitel společnosti. „Posléze však byl zasta-

ven jeho technologický vývoj, takže bylo nutné 

se rozhodnout pro jiný systém, který by stávající 

dosluhující řešení nahradil. Dostali jsme nabídku 

od společnosti Asseco Solutions, která koupila 

práva k systému Safír. Tento fakt spolu s nabídkou 

výhodných cen a sady služeb při převodu ze sta-

rého systému na nový byl výrazným argumentem 

pro další jednání o zavedení systému HELIOS,“ 

dodává Ing. Koukolík.

Důležitý byl také požadavek, který SG Strojírna měla 

na stabilitu dodavatele. Hledali takového, který již 

úspěšně realizoval dostatečné množství imple-

mentací a má tedy dostatečný počet zákazníků, 

aby jej v budoucnu nedestabilizovaly případné 

výkyvy trhu. Tyto požadavky společnost Asseco 

Solutions splňovala.

Ve společnosti SG Strojírna byly zavedeny všechny 

potřebné funkcionality pro ekonomiku, dále Tech-

nická příprava výroby (TPV) a řízení výroby. Jako 

u každé výrobní firmy bylo nutné systém nastavit 

individuálně, podle zdejších potřeb. 

„Po analýze potřeb a diskuzích co a jak by mělo 

nebo mohlo fungovat nám byl systém nastaven 

dle našich potřeb. Obávali jsme se velkých progra-

movacích zásahů, ale opak byl pravdou. Konzultanti 

vymysleli a dodali vcelku rychle a jednoduše úpravy, 

jak jsme potřebovali. Implementace proběhla 

hladce v průběhu zhruba čtyř měsíců,“ konstatuje 

Václav Koukolík.

Koncem roku 2013 došlo v SG Strojírně k migraci ze 

starého informačního systému na nový – HELIOS 

Orange. Ze systému Safír do systému HELIOS byla 

převedena požadovaná data v nadstandardně ši-

rokém rozsahu a objemu, což si vyžádalo značné 

úsilí na obou stranách. Díky přístupu dodavatele 

systému HELIOS ke kódům a struktuře systému 

Safír se však převody podařilo dovést do zdárného 

konce a systém mohl být v lednu 2013 uveden do 

ostrého provozu.

„Jedním z přínosů výměny systému byla revize 

procesů a postupů ve firmě. Jako zákazník jsme 

byli nuceni se při této příležitosti důkladně za-

myslet, zda vše co děláme, provádíme efektivně, 

zda to nejde řešit jinak – lépe a jednodušeji. 

Některé postupy zůstaly stejné – nebyl důvod 

je měnit. Některé jsme změnili, nyní si takzvaně 

sedají, na což si musíme postupem času zvyk-

nout. Jsem přesvědčen, že optimalizace ně-

kterých postupů nám pomáhá zvýšit efektivitu 

toku informací a dokumentů po firmě. Sna-

žíme se „elektronizovat“ vše, co jde…“ doplňuje  

Ing. Koukolík. 
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Hlavným poslaním ZVL SLOVAKIA, a.s. je poskytovať spoľahlivé a efektívne riešenia 

a kvalitné výrobky zákazníkom z oblasti ložiskového priemyslu. O vysokej kvalite 

a spokojnosti našich zákazníkov hovorí najmä skutočnosť, že väčšina produkcie je 

exportovanej do celého sveta. 

S viac ako 45 ročnými skúsenosťami v obore sa 

radíme k významným dodávateľom ložísk a kom-

ponentov pre najrôznejšie priemyselné aplikácie 

a pomáhame dosahovať kvalitu výstupov na 

úrovni s vysokým svetovým štandardom. Sme 

stabilným partnerom pre významných OEM vý-

robcov strojov a zariadení a naša prítomnosť na 

svetovom trhu je zabezpečená prostredníctvom 

širokej siete autorizovaných distribučných part-

nerov. Zákazníkom ponúkame široký sortiment 

ložísk tradičnej európskej značky ZVL. Ochranná 

známka ZVL je registrovaná vo viac ako 90 kraji-

nách sveta a neustále ju globálne posilňujeme 

najmä rozširovaním ponuky výrobkového port-

fólia. Inovácie a rozširovanie výrobného sorti-

mentu majú pre nás strategický význam, tvoria 

základ nášho budúceho obchodného portfólia. 

Pomáhajú nám zabezpečiť trvalý rast spoloč-

nosti. Pri návrhoch a vývoji nových výrobkov po-

užívame najmodernejšie konštrukčné systémy 

CAD a 3D CAD. Naším hlavným cieľom je plniť 

požiadavky zákazníkov v oblasti inovácií, vývoja 

a používania ložísk v prevádzke. Systém riadenia 

kvality je certifikovaný v súlade s medzinárod-

nými štandardmi ISO 9001. Pre zabezpečenie 

kvality výroby a kontroly predávaných výrobkov 

sú v spoločnosti vybudované nové moderné 

rozmerové a skúšobné laboratóriá a kontrolné 

pracoviská pre presné merania.

Profesionálnym prístupom pri riešení špeciál-

nych požiadaviek pomáhame zákazníkom 

nájsť to správne optimálne ložiskové riešenie. 

Dlhodobá spokojnosť našich zákazníkov nás 

posúva dopredu a otvára nám nové možnosti 

uplatnenia sa na svetovom ložiskovom trhu. 

ZVL SLOVAKIA, a.s., Na stanicu 22

010 09 Žilina, www.zvlslovakia.sk

45 rokov kvality na úrovni svetového štandardu

LOŽISKÁ ZVL
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BALICÍ LINKA OD A DO Z 

Letošní balicí linka na mezinárodním strojírenském veletrhu bude ve znamení inovací, jak v umístění, tak koncepci stánku, v technologiích 

balení a samotném provozu. Z pavilonu A se přemístila do prostorného pavilonu Z, kde na ploše cca 25 x 25 m vyroste velký ostrovní stánek. 

V jeho středu bude umístěna linka a kolem prostor pro posezení s partnery u dobré kávy. 

„Společenské setkání na veletrhu přináší nové kontakty, obchody a spolu-

práci, toho jsme si vědomi. Proto jsme letos společně s partnery přistoupili 

ke koncepci velké expozice a provázali technologie se zázemím a kavárnou 

Penerini,“ uvedla manažerka Packaging Live Ing. Daniela Kalná. Balicí linka 

poběží každý den vždy v sudou hodinu a provoz bude tradičně komentovaný, 

připraveny jsou i dárky pro návštěvníky.

V lince se představí na deset partnerů. Na začátku budou poprvé na ve-

letrhu prezentovány balicí stroje firmy Viking Mašek, konstruované pro 

skládání malých kartonů a jejich následné uzavírání. Mezitím bude probíhat 

manipulace robotem Fanuc z ARC Robotics, jenž bude ukládat do krabičky 

obrandované tabulky čokolády s logem MSV. Krabičky také budou označeny 

technologií Markem-Imaje a poputují k manuální části linky. Zde návštěvníci 

uvidí sponkování velkých krabic zařízením firmy Kuda Packaging, dále uklá-

dání produktů do krabic a vložení výplní pro transport systémem Servisbal 

Obaly. Krabice budou následně – již opět automaticky – označeny logem 

(opět Markem-Imaje dodavatele ONDRÁŠEK INK-JET SYSTEM), zalepeny 

metodou firmy TECHNOLOGY Group , opatřeny protiskluznou vrstvou (od 

společnosti Fipack) a robotem přemístěny na paletu. Zde dojde k ovinování 

a následnému opatření etiketou s RFID tagem pro snadnou identifikaci 

(Gaben a VŠB – Technická univerzita Ostrava). Dopravníky pro druhou část 

linky dodala společnost Strand. Prezentaci v rámci Packaging Live bude mít 

také Ultralube s testovacím strojem a partnerem ze sektoru financování 

je stejně jako v loňském roce společnost GE Money Bank, která přichází 

s výhodnou nabídkou investic pro podnikatele. 

V tomto roce firma Viking Mašek, a.s., představí nový typ balicí linky. 

Tentokrát se bude jednat o stavěcí stroj CFM, který z plochého přířezu 

postaví základní tvar krabičky, do které bude následně v pozici pro plnění 

robotem vložena čokoládová tyčinka. Zavírací stroj CLM krabičku uzavře 

a pokračuje k další manipulaci. Vystavená linka je jedna z mnoha možností 

využití kartonovacích strojů, ať jde o systémy END LOAD (side load) nebo 

TOP LOAD, WRAP AROUND, SLEEVE či CASE PACKER. Tyto stroje nyní 

doplňují stěžejní výrobní program firmy, kterým je výroba vertikálních 

balicích strojů a balicích strojů typu StickPack. V současné době firma 

jako jedna z mála světových výrobců balicí techniky dokáže nabídnout 

kompletní řešení balení na klíč z vlastní produkce. Pro zákazníky připravili 

ve své provozovně ve Vlašimi testovací centrum, kde je většina vyráběných 

strojů k vidění a odzkoušení. www.vikingmasek.cz  

Firma Fipack je dodavatelem produktů v oblasti ekologické fixace zboží 

na paletách. Dodávané protiskluzové nástřiky zajišťují zboží na paletách 

během přepravy, a to bez poškození obalu (pomačkáním – při použití 

stretch fólie nebo potrháním při použití lepidel hotmelt). Tím zcela nebo 

částečně omezují fixační fólie a další ochranné prvky. Do této kategorie 

patří i proložky se speciální protiskluzovou úpravou ANTISLIP. Letos firma 

rozšířila nabídku o sortiment lepidel anglické firmy SEALOCK (od dispersních 

po hotmelty), která najdou uplatnění v široké škále výroby. 

Pro fixaci vzorků, vizitek nebo letáků nabízí firma LEPICÍ BODY. Pro opako-

vané a rozebíratelné spojení SUCHÉ ZIPY. www.fipack.cz 

Česká společnost UltraLube CZ s.r.o. se sídlem v Brně je výhradním do-

vozcem produktů UltraLube pro český a slovenský trh. Produkty UltraLube 

jsou vyrobeny na bázi vysoce olejnatého sójového oleje a díky svým vlast-

nostem poskytují výkonnost, která výrazně převyšuje stávající výrobky na 

bázi ropy. Produktová nabídka UltraLube je komplexní. Zahrnuje produkty 

pro uvolňování spojů, lubrikanty, penetranty, produkty pro antikorozní 

ochranu, plastická maziva pro automobilový průmysl i strojírenství, oleje 

pro hydraulické i pneumatické systémy, převodové oleje, oleje pro obrábění 

kovů, chladicí kapaliny i produkty pro potravinářský průmysl s atestem H1.

www.ultralube.cz

Firma KUDA PACKAGING, český dodavatel technologií pro spojování 

obalových materiálů sponami, představí v provozu balicí linky efektivní 

způsob malosériové výroby kartonových krabic z plochých kartonových 

výseků a jejich přípravu pro plnění. Sešívačky kartonů spojují karton pomocí 

ocelových spon. Takto spojený karton má větší stabilitu a únosnost než 

kartony jištěné lepicí páskou nebo hotmeltovými lepidly.

DAMET RG 1000 – poloautomatická sešívačka boků krabic s rychlou sešívací 

hlavou pro sponkování rychlostí 3 spoje za sekundu. Hlavní předností je rych-

lost a flexibilita zařízení díky sponkovací hlavě RG z poslední vývojové generace.

JOSEF KIHLBERG B561PN – poloautomatická sešívačka dna klopových 

krabic s výkonem 2 spoje za sekundu. Hlavní předností je nízká cena a švéd-

ská kvalita. S možnostmi technologií se můžete seznámit na stránkách

www.kuda-packaging.com
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Na letošním strojírenském veletrhu v rámci projektu Packaging Live představí 

ostravská firma GABEN inovovaný průmyslový dotykový displej s infračerve-

nou dotykovou plochou o uhlopříčce 107 cm (42“). Tento model tak doplní 

stávající řadu displejů o uhlopříčkách 22“ a 24“. Při výrobě je použita LED 

technologie displeje s velmi nízkou spotřebou, krycí vrstva je z nerozbitného 

skla, a tak je zařízení vhodné pro nepřetržitý provoz v náročných podmínkách. 

Přímo v těle displeje je integrováno průmyslové PC, volitelně i se čtečkou 

osobních docházkových karet. Využití nalezne displej zejména na výrobních 

a balicích linkách, kde je potřeba obsluze zobrazit výrobní dokumentaci, balicí 

předpisy, informace o nápravě chyb, návody k obsluze, instruktážní videa či 

jiné dokumenty. Sejmutím RFID karty obsluhy lze jednoduchým způsobem 

uchovávat údaje o shlédnutí požadované dokumentace, což vyžadují mnohé 

audity, zejména v automobilovém průmyslu.

www.gaben.cz

Společnost ONDRÁŠEK INK-JET SYSTEM s.r.o. vznikla před více než 20 lety 

a za tuto dobu se stala jedním z největších dodavatelů špičkové technologie 

pro označování výrobků ve všech výrobních oborech v ČR a SR. Hlavní čin-

ností firmy je prodej popisovacích zařízení  firmy Markem-Imaje. Na MSV-PL 

se tiskárny postarají o veškeré označení  baleného zboží čárovými kódy, šarží 

výroby, logy partnerů a dalšími proměnnými parametry. Pro potisk na veškeré 

druhy  materiálů se nejlépe osvědčila ink-jet tiskárna Markem-Imaje 9232, 

která získala Zlatou medaili Embax 2012 za inovace. Tiskárna  disponuje 

širokou škálou barev a typů inkoustů s rychlostí tisku až 1000m/min. V balicí 

lince budou k vidění také tiskárny s tzv. horkým voskem typu 5800, které jsou 

vhodné pro potisk  kartónů velkými znaky, piktogramy, logy či brandy. Uvádě-

nou novinkou  na veletrhu je  nová řada CO
2
 SmartLase, s nepřekonatelnou 

rychlostí označování až 108 000 lahví/h ve vysoké kvalitě tisku a čitelnosti  kódu.

www.ondrasek.cz

Společnost Servisbal Obaly se zabývá navrhováním a výrobou obalů 

především z vlnité lepenky. Obal nevnímá pouze jako ochranu produktu 

během přepravy, ale jako celistvé řešení balicího procesu včetně optima-

lizaci vkládání produktů do obalu, skladování a manipulaci. 

Firma je specialistou na  navrhování fixací, které slouží pro stabilizaci 

a ochranu produktů uvnitř obalu. Pro bezpečné balení více produktů do 

jednoho obalu slouží především fixační mřížky a proložky Kartofix, vyráběné 

prostřednictvím unikátní technologie bez výsekového nástroje. Díky tomu 

je jejich produkce velmi rychlá a levná.

K dokonalému utlumení rázů a otřesů se používají výplňové materiály. 

Servisbal z této kategorie nabízí především dva praktické systémy a to pa-

pírovou fixaci FillPak a PadPak a dále vzduchové polštářky. Oba druhy fixací 

lze vyrábět přímo na balicím pracovišti, velmi jednoduše se používají při 

zachování dokonalé ochrany baleného zboží. www.servisbal.cz

Firma TECHNOLOGY s.r.o. nabízí balicí techniku a kompletní balicí linky včetně 

etiketování a obalového materiálu. Na veletrhu v rámci balicí linky představí 

firma dvě zařízení. Prvním z nich je lepicí stroj G47F – STANDARD s bočním 

vedením určený pro střední a větší produkci balení, jehož součástí jsou dva 

boční ovinovací pásy, které také karton vycentrují. Uzavírání vrchních chlopní 

kartonu probíhá zcela automaticky. K hladkému zalepení krabice slouží brzda 

na odvíječích samolepicí pásky, samozřejmostí je automatické odříznutí pásky.

Na konci logistického řetězce je umístěn poloautomatický ovinovací stroj 

MYTHO M TP s otevřenou plošinou, vybavenou bezpečnostní fotobuňkou 

na vstupu, pro najetí ručního transpaletu. Stroj zajišťuje vysokou produktivitu, 

efektivnost, úroveň balení a spolehlivou fixaci výrobků na paletách. Součástí 

je také digitální ovládací panel s pamětí na 100 programů, který disponuje 

čtyřmi způsoby napínání fólie. www.technology.cz

Společnost ARC-Robotics s.r.o. se sídlem v Plzni poskytuje komplexní 

služby v oblasti automatizovaných celků. Zaměřuje se na odbornou 

projektovou, konstrukční, servisní a implementační činnost moderních 

průmyslových robotů. Nabízí široké spektrum robotických aplikací pro 

veškeré výrobní procesy. Má zkušenosti a vlastní know-how v oblasti 

tvorby ovladačů a aplikačního softwaru pro roboty FANUC. Nabízí špičkové 

znalosti v oblasti instalace robotizovaných celků, tvorby manipulačních 

a paletizačních programů, technologií spojování a dělení materiálů apod. 

Specializují se také na řešení průmyslových aplikací jako celku.

Na MSV 2013 představí dva roboty: Robot řady LR Mate 200, který představuje 

nejnovější generaci servoelektricky řízených minirobotů nabízejících nejvyšší 

výkonnost se své kategorii a novinku Robot M-410iC, který je díky své zvýšené 

nosnosti a rychlosti spolu se špičkovou spolehlivostí a přesností absolutní 

špičkou mezi paletizačními roboty. www.arc-robotics.cz

GE Money Bank patří mezi největší české peněžní ústavy. Je univerzální 

bankou, která disponuje třetí největší sítí 253 poboček a 709 bankomatů. 

Své služby orientuje jak na občany, tak na malé a střední podniky. Produkt 

Běžný účet Genius Gratis byl v roce 2013 vyhodnocen českou veřejností 

v soutěži Zlatá koruna jako nejlepší finanční produkt na trhu. Ve stejné 

soutěži uspěly u odborné poroty také platební inovace – Bezkontaktní 

platební nálepka se stala novinkou roku, NFC platební karta v mobilu 

zvítězila mezi kartami. Vlastní kapitál GE Money Bank ke konci roku 2012 

tvořil 33,7 miliardy Kč, konsolidovaná kapitálová přiměřenost dosáhla 

výše 19,8 % a je tak jednou z nejvyšších na trhu.

www.gemoney.cz

www.ondrasek.cz
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HYDROGENERÁTORY ELIKA 
 ŘEŠENÍ PRO TICHÝ PROVOZ
NOVÝM TECHNICKÝM ŘEŠENÍM HYDROGENERÁTORŮ ZÍSKALA 
SPOLEČNOST MARZOCCHI VELMI ÚČINNÉ ZAŘÍZENÍ PRO VŠECHNY 
APLIKACE VYŽADUJÍCÍ NÍZKOU HLADINU HLUKU. ELIKA SNIŽUJE 
HLADINU HLUKU V PRŮMĚRU O 15 dB(A) VE SROVNÁNÍ S BĚŽNÝM 
ZUBOVÝM HYDROGENERÁTOREM S VNĚJŠÍM OZUBENÍM.

J
edním z hlavních  úkolů vývoje průmyslových 

výrobků je snížení hluku a vibrací. Tyto poža-

davky se značně zvýšily v poslední době v dů-

sledku přísných ekologických předpisů zavedených 

v průmyslově vyspělých zemích. 

Hluk vycházející z průmyslových vozidel byl kdysi 

považován za mnohem méně znepokojující než 

uvolňování škodlivých emisí, ale EU již má rozsáhlé 

právní předpisy určené ke snížení hluku, vibrací 

a nepříznivého vlivu prostředí (NVH = Noise, Vibra-

tion, Harshness) a poskytují mnohem pohodlnější 

prostředí pro provozovatele vozidel i lidí v okolí.

V EU existují dvě platné NVH směrnice: směrnice 

2000/14/EC, která vstoupila v platnost v roce 2001 a za-

měřuje se na emise hluku a 2002/44/EC, která vstoupila 

v platnost v roce 2005 a stanovuje normy pro vibrace. 

Poptávka po „tichých“ komponentech je zvláště 

vysoká v Evropě a Severní Americe. Hluk a vibrace 

způsobují interakci mezi všemi komponentami 

hydraulického obvodu nebo mezi komponentami 

a mechanickými částmi konstrukce. Existují dva 

odlišné přístupy ke snižování šumu: jeden je, aby 

se přijala opatření s cílem zmírnit šíření NVH pou-

žitím tlumicích prvků a tlumičů na hlavní zdroje 

hluku a vibrací.

Tato zmírňující opatření – kromě zvýšení nákladů, 

hmotnosti a velikosti konečného produktu – řeší 

často problém pouze částečně, protože jsou 

účinné pouze za určitých podmínek a pouze pro 

určité frekvence. Druhý, efektivnější přístup k ře-

šení problému je zamezení vzniku emisí hluku 

použitím “tichých” komponent a projektováním 

strojů s využitím technologií pro snížení hluku. 

Tato cesta je obvykle levnější a je dosahováno 

nejlepších akustických výsledků než snižováním 

hluku na již hotovém výrobku.

Kde u zubového hydrogenerátoru 
dochází ke vzniku hluku?
Zubový hydrogenerátor má dva odlišné zdroje 

šumu – mechanický a hydraulický.

Mechanický hluk, je buzený od každého páru 

ozubených kol v hydrogenerátoru, a závisí hlavně na 

dosaženém stupni přesnosti obrobení a povrchové 

úpravě ozubených kol.

Hydraulický hluk je generován především v kapa-

lině uzavřené mezi horní a dolní částí zubu. Tlakové 

špičky, které se generují v uzavřené tekutině, jsou 

hlavním problémem pro hydrogenerátory s evol-

ventními ozubenými koly. 

Při fázi výtlaku hydraulická kapalina – která je stla-

čitelná, dosahuje velmi vysokých tlakových špiček 

způsobujících  vysokou hlučnost, vibrace, tlakové 

pulzace a zvýšené mechanické namáhání.

Existují různé metody, které mohou snížit účinek 

uzavření kapaliny u zubových hydrogenerátorů 

s vnějším ozubením. Firma Marzocchi Pompe 

postupně zkoumala a vyvinula několik prototypů 

k ověření vlastností každého řešení, před dosažením 

skutečného řešení problematiky hluku.

Speciální provedení dekompresních drážek umož-

ňuje snížení šumu, aniž by se  odstranily příčiny 

problému. Tyto mohou mít  nepříznivý vliv na 

objemovou účinnost hydrogenerátoru. Z tohoto 

důvodu je uvedené řešení kompromisem mezi 

hlukem a objemovou účinností.

Pro nový hydrogenerátor byl vyvinut 
nový tvar zubu 
Hydrogenerátory ELIKA představují nové řešení 

firmy Marzocchi na trhu zubových hydrogene-

rátorů, které přináší efektivní řešení pro aplikace 

vyžadující dosažení nízké hladiny hluku. 

ELI2 je první vyráběný typorozměr hydrogenerátorů 

ze sortimentu řady ELIKA a zahrnuje hydrogenerá-

tory  s geometrickým objemem 7–35 cm3/ot. Tyto 

jsou 100% zaměnitelné se standardními zubovými 

hydrogenerátory série ALP2 a GHP2. Maximální 

provozní tlaky jsou podobné hydrogenerátorům 

z řady GHP2 (dle typu a aplikace až do 300 bar).

Jádrem produktu ELIKA je profil zubů, který eliminuje 

jev stlačení hydraulické kapaliny a pulzace typické pro 

zubové hydrogenerátory s vnějším ozubením. Tím 

byla odstraněna hlavní příčina hluku a vibrací, přená-

šených k dalším komponentám hydraulického sys-

tému (hadicím, ventilům, spotřebičům a pod.). Šikmé 

ozubení zajišťuje plynulý pohyb i přes nízký počet 

zubů. Nízký počet zubů výrazně snižuje vlastní frek-

venci  hluku hydrogenerátoru. Pulzace tlaku a jejich 

frekvence byla minimalizována, což snižuje hladinu 

hluku v průměru o 15 dB(A) ve srovnání s běžným 

zubovým hydrogenerátorem s vnějším ozubením . 

Konstrukce nového zubového 
hydrogenerátoru
Hydrogenerátory ELIKA se skládají z dvojice ozube-

ných kol uložených v ložiskových pouzdrech, tělesa, 

předního a zadního krytu. Speciální materiál ložis-

kového pouzdra zajišťuje vynikající odolnost proti 

otěru, a to zejména při nízkých otáčkách. Axiální síly 

vyvolané tvarem šroubovitých zubů jsou optimálně 

vyvážené za všech provozních podmínek systémem 

kompenzace integrovaným v krytu hydrogenerátoru. Hydrogenerátory ELI2 v různých konfiguracích
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Vhodnou konstrukcí jsou snížené vnitřní lekáže, 

což zajišťuje vynikající objemové a mechanické 

vlastnosti, stejně jako správné mazání pohyblivých 

částí. Uváděné hydrogenerátory jsou vhodné i pro 

provoz při nízkých rychlostech a vysokých tlacích.

Široký a různorodý rozsah aplikací
V současné době, v mnoha aplikacích, umožňuje 

přesné elektronické řízení provoz při nízkých otáč-

kách při vyšších tlacích. Toto představuje náročný 

provozní režim pro zubové hydrogenerátory. Hydro-

generátory ELIKA jsou proto velmi vhodné pro tyto 

aplikace, jejich vlastnosti využívají projektanti vstřiko-

vacích lisů na plasty, elektrických vozidel, zvedacích 

a manipulačních zařízení, vysokozdvižných vozíků, 

komunálních vozidel a dalších mobilních zařízení 

provozovaných v nočních hodinách v obytných ob-

lastech. Dále jsou hydrogenerátory ELIKA vhodné pro 

průmyslové aplikace u obráběcích strojů, lisů, fréz, 

pil a soustruhů a také pro zařízení v lodní dopravě.

Porovnáním hydrogenerátorů ELIKA s jinými ob-

jemovými hydrogenerátory je zřejmé, že mají 

velmi široké spektrum použití, pokud jde o otáčky, 

pracovní tlak a rozsah viskozit. Velmi nízká úroveň 

hluku činí tento produkt ideální pro aplikace, kde 

jsou využívány šroubové hydrogenerátory, lame-

lové hydrogenerátory a zubové hydrogenerátory 

s vnitřním ozubením. 

Jednoduchá konstrukce, malé rozměry a velký výkon 

dělají výrobek velmi konkurenčním. Hydrogenerátory 

ELIKA jsou k dispozici v provedení jednoměrném 

pravotočivém nebo  levotočivém. K dispozici jsou 

všechny tvary velikosti 2 obvyklé u zubových hydro-

generátorů. Povrch chráněný černým eloxováním je 

odlišuje od ostatních srovnatelných produktů na trhu.

Vývoj produktů ELIKA se nezastavuje, koncem le-

tošního roku přibudou další verze řady ELI2 a bude 

k dispozici typorozměr ELI3 (geometrický objem 

20–87 cm3), ve vývoji je typorozměr ELI4 a tande-

mové provedení každé z verzí. 

Oficiálním zástupcem firmy Marzocchi Pompe S.p.A. 

v ČR je  společnost Hydroma, spol. s r.o.

Úroveň hluku: porovnání ELIKA s ostatními typy hydrogenerátorů Detail profilu zubu ELIKA

Na MSV Brno nás najdete v pavilonu V, stánek č. 121.

Těšíme se na Vás od 7. do 11. 10. 2013!
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Století výkonové  
elektroniky v ABB
Na podzim letošního roku uplynul rok od otevření 
nového výrobního provozu v pražské továrně ABB 
zaměřené na výrobu speciálních polovodičů. Ve vývoji 
a výrobě těchto součástek, nezbytných pro chod 
moderního světa má ABB už dlouhou tradici – rovné 
století. Ve firmě zodpovídá za tuto klíčovou oblast šéf 
polovodičové divize Jürgen BERnauer, který nám přiblížil 
historii a současnou situaci v oboru.

ABB slaví letos 100 let působení v oboru vý-
konové elektroniky, tedy pokud budeme za 
počátek považovat rok 1913, kdy společnost 
Brown Boveri získala práva na usměrňovací 
rtuťové výbojky. O padesát let později začaly 
dominovat trhu výkonové měniče založené 
na polovodičích. Mohl byste stručně popsat 
počátky společnosti ABB v tomto segmentu?
Počátky se datují do roku 1908, kdy maďarský 
inženýr Bela B. Schafer zahájil výzkum rtuťových 
usměrňovačů pro frankfurtskou společnost H&B 
(Hartmann & Braun). Protože ale společnost měla 
jen malé zkušenosti s průmyslovými silnoproudými 
aplikacemi, spojila se v roce 1913 se švýcarskou 
společností BBC (Brown, Boveri & Cie), s níž vytvořila 
společný podnik pro výrobu elektronek s názvem 
GELAG (Gleichrichter AG), který fungoval až do 
roku 1939. V témže roce BBC vybudovala dočasné 
předváděcí vedení pro Švýcarskou národní výstavu 
– vedení ss proudu o výkonu 500 kW a napětí 50 
kV přenášelo proud na vzdálenost 25 km a bylo 
předchůdcem technologie HVDC. První trvalé 
a komerční vedení HVDC ale postavila společnost 

ASEA, která v roce 1954 vedením spojila švédský 
ostrov Gotland s pevninou. 
Výroba rtuťových usměrňovacích výbojek pokra-
čovala až do poloviny 60. let, pak byly nahrazeny 
dalším převratným vynálezem: polovodiči. Mezi 
výhody polovodičů patřila vyšší hustota výkonu 
a rychlost, nižší hmotnost a ztráty, a rovněž u nich 
odpadá nutnost používat jedovatou rtuť. První po-
lovodiče byly vyrobené z germania (někteří výrobci 
používali selen), ale ukázalo se, že tento materiál 
je pro výkonové aplikace nevhodný, neboť má svá 
omezení, pokud jde o závěrné napětí a teplotu. 
Germanium bylo proto brzy nahrazeno křemíkem.

Polovodiče ABB jsou založené především 
na vlastním výzkumu a vývoji, ten je ale po-
měrně drahý. Vyplatí se to? 
Výzkum a vývoj je nákladný, ale je nezbytný pro 
udržení vedoucího postavení na trhu a konku-
renceschopnosti. Jednotka ABB Polovodiče má 
svůj vlastní výzkumný a vývojový tým a rovněž 
velmi úzce spolupracuje s výzkumným centrem 
ABB v  Dättwilu ve Švýcarsku. Naše výzkumné 

a vývojové aktivity se soustředí hlavně na vý-
zkum a vývoj výrobků a výzkumné centrum 
ABB se zaměřuje v  zásadě na nové materiály 
a technologie. Společnost ABB nedávno investovala 
18 milionů švýcarských franků do nové výzkumné 
laboratoře pro výkonové polovodiče, kde se bude 
zkoumat nová generace křemíkových výkonových 
polovodičů a také výkonových polovodičů na bázi 
jiných materiálů.

Spolupracujete v  oblasti výzkumu a vývoje 
s nějakou univerzitou?
Při vývoji samozřejmě také úzce spolupracujeme 
s univerzitami. Spolková vysoká technická škola 
(ETH) ve švýcarském Curychu je jedním z výrazných 
příkladů a ČVUT v Praze druhým. 

ABB vyrábí polovodiče ve dvou výrobních 
závodech. Jeden z  nich se nachází v  České 
republice. Kde můžeme najít polovodiče 
z České republiky?
Polovodiče ABB jsou klíčovými prvky na mnoha růz-
ných trzích, jako jsou průmyslové aplikace, trakce, 
přenos a rozvod elektrické energie a obnovitelné 
zdroje. Nejvýznamnější tržní segment, kde můžeme 
najít polovodiče ABB vyráběné v Praze, je odpo-
rové sváření pro automobilový průmysl. Odporové 
sváření je běžnou technikou, která se používá pro 
spojování ocelových plechů, z nichž se vyrábějí 
například karoserie aut. Statisticky řečeno, každé 
druhé auto, které jezdí po Evropě, bylo vyrobeno 
pomocí svářecích diod ABB.

Technologie IGCT, která rozšiřuje portfolio 
klasických polovodičů, se považuje za jedno 
z klíčových řešení. Již existuje druhá generace 
polovodičů IGCT – jaké jsou jejich přednosti?
Nejnovější generace tyristorů komutovaných inte-
grovanou řídicí elektrodou (IGCT) od ABB se nazývá 
HPT IGCT. Ve srovnání s dřívějšími generacemi má vy-
nikající vypínací schopnost, která je přibližně o 30 % 
vyšší. Toto zlepšení umožňuje zákazníkům vyrábět 
měniče s mnohem vyšším jmenovitým výkonem.

Jaké jsou nové trendy v  oblasti polovodičů 
a jaké přednosti od nich očekáváte?
Trendem ve výkonových polovodičích je vždy snaha 
o dosažení vyššího výkonu, nižších ztrát a menších 
vnějších rozměrů. Velmi dobrým příkladem toho, 
jak tyto výzvy řeší ABB, je vývoj dvourežimového 
tranzistoru s izolovanou bránou (BiGT) – přepínače 
BiMOS, který v jedné součástce spojuje diodu a ty-
ristor typu IGBT. Díky součástkám BiGT může ABB 
nabízet jak moduly HiPak, které jsou při stejném 
výkonu o 30 % menší, tak naopak moduly HiPak, 
které při stejné velikosti podávají přibližně o 50 % 
vyšší výkon. 

Dipl. Ing. Dr. Jürgen Bernauer
Senior Vice President, General 
Manager – Semiconductors ABB 
Schweiz AG

Začínal svou profesní kariéru 
jako technik u firmy  
Elektro-Zimmermann  
v roce 1983. 
Poté se, už jako absolvent  
University v Karlsruhe,  
kde získal inženýrský titul  
a doktorát (v letech 1992–1997),  
zapojil do oblasti výzkumu 
a vývoje jako zkušební inženýr. 
Pak již ve službách ABB,  
od roku 1997 působil  
na různých manažerských 
pozicích.

První dioda (1954) a tyristor (1960) z produkce BBC
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Stávající křemíková výkonová elektronika 

a polovodiče v budoucnu dosáhnou fyzických 

limitů. Co bude dál? Co by v budoucnu mohlo 

polovodiče nahradit?

Polovodiče v blízké budoucnosti nic nenahradí. 

Usilovně se ovšem pracuje na nových polovodi-

čových materiálech, tzv. materiálech se „širokým 

zakázaným pásmem“ (WBG). Zejména karbid kře-

míku se považuje za hlavní materiál typu WBG 

pro výkonové aplikace. V porovnání s křemíkem 

vykazuje karbid křemíku vyšší energii zakázaného 

pásma (3,03 eV oproti 1,12 eV), což umožňuje oproti 

křemíku dosáhnout vyššího průrazného napětí na 

tenčím substrátu a nižšího svodového proudu. Tyto 

vlastnosti umožňují provoz při vyšší hustotě výkonu 

v širším pásmu provozních frekvencí a teplot.

Stávajícím růstovým energetickým sektorem 

jsou obnovitelné zdroje energie, které však 

mají své specifické výzvy. Jsou ekologické, ale 

obtížně se regulují. Jaké je možné řešení to-

hoto problému?

Možným řešením těchto problémů jsou inteligentní 

sítě, tzv. „smart grids“. ABB Polovodiče nabízí širokou 

řadu výrobků, které realizaci inteligentních sítí umož-

ňují. Pár příkladů: Tyristory IGCT pro plnou konverzi 

elektrické energie ve větrných turbínách, StakPak pro 

systémy HVDC Light, které spojují větrné elektrárny 

na moři s pobřežím, nebo stejnosměrný vypínač 

pro velmi vysoké napětí, který umožňuje výstavbu 

elektrických sítí velmi vysokého napětí. Patří sem 

i tyristory pro statické kompenzátory VAR (SVC), 

které zlepšují kvalitu elektrické energie.

Jedním z  hlavních současných problémů 

energetického sektoru je, jak uchovávat velké 

množství elektrické energie pro budoucí po-

užití. Vědci se snaží nalézt praktické a ekono-

micky schůdné řešení. Jaká je současná situ-

ace a výhled do budoucna?

Existuje mnoho různých způsobů uchovávání energie. 

Nejúčinnějším současným řešením jsou přečerpávací 

vodní elektrárny. Při přebytku elektrické energie tyto 

systému čerpají vodu z nižší úrovně do výše polo-

žené nádrže. Když je energie potřeba, vodou z výše 

položené nádrže se pohání turbína, která elektřinu 

vyrobí. V takových systémech se uplatňují měniče, na-

příklad ABB PCS 8000, založené na technologii IGCT. 

Milníky 100 let působení ABB  
ve výkonové elektronice
1913  BBC v Badenu zahajuje výrobu rtuťových 

usměrňovacích výbojek

1915  BBC dodává stacionární usměrňovače 

pro Limmattal Strassenbahn (tramvaj 

v oblasti Curychu)

1921  Zahájena výroba v Lampertheimu 

v Německu (BBC)

1924  Dällenbach a Gerecke publikují teorii 

přepínání (BBC)

1928  ASEA v městě Ludvika ve Švédsku zahajuje 

výrobu usměrňovacích rtuťových výbojek

1938  BBC (v Mannheimu) vybavuje lokomo-

tivu usměrňovači (experimentální 50Hz 

elektrifikace v Německu)

1939  BBC předvádí pokusný přenos stejno-

směrného napětí mezi Wettingenem 

a Curychem

1954  První germaniová dioda od BBC

1954  První komerční vedení HVDC mezi ost-

rovem Gotland a pevninou (ASEA)

1960  První tyristor BBC

1961  Vedení HVDC mezi Velkou Británií a Fran-

cií pod Lamanšským průlivem (ASEA)

1964  První lokomotiva BBC s křemíkovým 

diodovým usměrňovačem (Re 4/4 pro 

BLS), Švýcarsko

1967  První lokomotiva s tyristorovým usměr-

ňovačem ASEA (Rc pro švédské dráhy)

1970  Pacific Intertie, vedení HVDC mezi městy 

Celilo v Oregonu a Sylmar v jižní Kalifornii 

– poslední velký projekt, kde se využívali 

rtuťové usměrňovací výbojky

1971  V Lampertheimu se rozjíždí výroba po-

lovodičů (BBC)

1973  BBC otevírá výzkumné centrum 

v Dättwilu ve Švýcarsku

1979  Vedení HVDC Cabora Bassa – Johannes-

burg (BBC ve spolupráci se společnostmi 

AEG a Siemens)

1981  Zahájena výroba polovodičů 

v Lenzburgu ve Švýcarsku (BBC)

1984  HVDC vedení Itaipu – São Paulo (ASEA)

1987  První lokomotivy BBC s měniči GTO (pro 

BT a SZU, Švýcarsko)

1988  Sloučením společností BBC a ASEA 

vzniká ABB

1993  Začíná vývoj tranzistorů BiMOS

1996  Začíná výroba tyristorů IGCT

1998  V Lenzburgu zahajuje provoz výrobní 

linka na tranzistory BiMOS

2004  HVDC vedení z elektrárny Tři soutěsky 

v Číně

2010  Akvizice společnosti Polovodiče v České 

republice

2010  Nový výrobní závod na polovodiče 

v Lenzburgu

2012  Platforma BIGT

2012  ABB oznamuje výrobu nového hybrid-

ního vypínače

2013  Začínají práce na novém výzkumném centru 

pro polovodiče v Dättwilu, ABB slaví 100 let 

působení v oboru výkonové elektroniky

Elektrifikace železnic
Výkonová elektronika hraje klíčovou roli např. 

v rozvoji moderní železniční dopravy. Železnici 

v oblasti Jungfrau ve švýcarských Alpách v roce 

1913 elektrifikovala společnost BBC s využitím 

stejnosměrného napětí 1550 V. Usměrňování 

vykonávaly motorové generátory a přívod 

elektrické energie podporovala baterie. Za 

účelem předvedení rtuťových usměrňovacích 

výbojek společnost v roce 1920 dodala i tuto 

technologii. Usměrňovače fungovaly paralelně 

s motorovými generátory. Ukázka udělala na 

provozovatele železnice dojem svou vysokou 

efektivností a spolehlivostí a usměrňovače zů-

staly v provozu dalších dva a čtvrt roku. V roce 

1923 je nahradila trvalá instalace.

Usměrňovací místnost rozvodny železnice Ber-

nese Oberland v obci Zweilütschinen. Na foto-

grafii z roku 1924 je vidět měnírna. V popředí 

jsou dva hlavní 220kW motory-generátory, za 

nimi pomocné 48kW generátory s řízeným 

buzením. V pozadí jediná rtuťová usměrňovací 

výbojka o výkonu 650 kW ukazuje mnohem menší 

požadavky na prostor.

Zdroj: Brown Boveri Review /1995 

Polovodiče ze Švýcarska a z Čech  
pro celý svět
Výkonové polovodičové součástky jsou vyráběny 

ve dvou jednotkách ABB. Jednou z nich je ABB 

Semiconductors ve Švýcarsku, zaměřená na vý-

konové bipolární součástky o větších průměrech 

a spínací polovodičové součástky typu IGBT vyro-

bené BiMOS technologií. Druhá výrobní jednotka 

je v Praze, kde navazuje na tradici vybudovanou 

v ČKD Polovodiče, kterou ABB akvírovala v roce 

2010. V září loňského roku byla v modernizova-

ných prostorách pražského podniku zahájena 

výroba. Jedním z nejúspěšnějších výrobků vyrá-

běných v ČR jsou svářecí diody. Díky unikátnímu 

designu patří ke světové špičce určující trend 

v oblasti odporového svařování stejnosměrným 

proudem. Typickou aplikaci představuje svařo-

vací linka pro výrobu automobilových karoserií. 

Svářecí diody vyráběné v ČR jsou exportovány do 

celého světa např. USA, Japonska, Francie a Číny.

ABB Polovodiče disponuje vlastním vývojem a vý-

robou diod a tyristorů tradiční bipolární techno-

logií. Ta je neodmyslitelně spjata s polovodičo-

vými součástkami pro ty nejvyšší výkony, které 

se uplatňují v širokém spektru aplikací v oblasti 

přenosu elektrické energie, průmyslu a dopravě, 

např. při přenosu stejnosměrného a střídavého 

velmi vysokého napětí apod.

Výroba polovodičů v pražské továrně ABB
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OPTIMÁLNĚ ULOŽENÉ KULIČKOVÉ ŠROUBY

Společnost Kuličkové šrouby Kuřim, a.s. vychází vstříc požadavkům svých zákazníků na do-

plnění sortimentu kuličkových šroubů a připravila novou ucelenou řadu ložisek LKSN a LKSF 

pro optimální uložení kuličkových šroubů, které jsou k dispozici i v jejich prodloužené verzi.

Nový výrobek je určen pro radiálně-axiální uložení 

kuličkového šroubu a je ekvivalentní s osvědče-

nými ložisky ZARN a ZARF. Doplňuje aplikační 

možnosti již dříve nabízených kuličkových ložisek 

s kosoúhlým stykem v pouzdrech. Ložiska se nabí-

zejí ve verzi s přírubou s otvory pro přišroubování 

– LKSF – a s přírubou bez otvoru – LKSN. Oba typy 

ložisek pak existují i v prodloužené verzi. Jejich 

označení je LKSF-L, LKSN-L. S novým výrobkem 

připravila společnost Kuličkové šrouby Kuřim 

i standardní provedení konců hřídelí s přiřazením 

vhodné velikosti nových radiálně-axiálních ložisek. 

Aktuálně je možné využít nabídky této novinky 

a získat s kuličkovým šroubem vyrobeným dle 

specifických požadavků kompletní konstrukční 

sestavu. Detailní informace o radiálně-axiálních 

ložiscích i standardních ukončeních hřídelí ku-

ličkových šroubů najdete na www.ks-kurim.cz, 

kde jsou rovněž připraveny veškeré produktové 

materiály ke stažení. Ložisko LKSN-L

Provedení konce hřídele s ložiskem LKSF

Ložisko LKSF

Ložisko LKSN

Provedení konce hřídele s ložiskem LKSN

Provedení konce hřídele s ložiskem LKSF-L

Provedení konce hřídele s ložiskem LKSF
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Třináctka přes svou neblahou pověst nemusí být vždy osudově nešťastným číslem. Minulý měsíc 

jsme úspěšně přežili další z pátků s datem 13 a třináctku nese ve svém zařazení i aktuální vydání 

Tribotechnických informací. Možná jste si toho v dnešní hektické době ani nestačili všimnout, ale 

tento informační servis již loni úspěšně završil první tucet své tištěné verze, a to, že se od roku 2007, 

kdy začal v této podobě vycházet, již etabloval a stal se pravidelným periodikem dokumentuje, že 

zájem o obor trvá a dokonce lze říci, že právě v posledních letech nabývá na významu.

Novinky v tribotechnologii umožňují získat ze strojů a zařízení maximum, a také účinně zabránit riziku 

jejich poškození či odstávky. Což je v době, kdy čas jsou (stále větší) peníze, často doslova k nezaplacení. 

Úspory a snížení nákladů díky např. důslednému čištění olejů nebo správné volbě maziv pro danou aplikaci 

či zařízení představují v soudobých průmyslových procesech nemalé částky. Což se hodí nejen v krušných 

časech hospodářské krize a recese – která je prý, jak nasvědčují data statistiků, snad už v nejhorší podobě 

za námi – ale i v dobách, kdy nejsou pro průmyslový sektor už hlavní prioritou škrty v rozpočtech.

A to se týká prakticky všech výrobních firem, ale např. i energetických společností (díky monitorování 

stavu oleje mohou např. sledovat stav transformátorů), provozovatelů autoparků atd. Tribotechno-

logie může najít uplatnění nejen tam, kde se něco točí a hýbe, jak by se mohlo na první pohled zdát, 

ale i v řadě dalších oblastí – stačí jen pozorně sledovat, co se v oboru děje, jaké novinky či zajímavé 

a často netradiční aplikace se objevují. A právě to je úkolem Tribotechnických informací. I ve vydání, 

které právě čtete, v nich v tomto ohledu můžete najít podnětnou inspiraci. Budeme samozřejmě rádi, 

pokud se podělíte s čtenáři i o poznatky a zajímavé informace ze své praxe, mohou se totiž hodit i jim.

Jak jste si už asi všimli, je toto vydání TechMagazínu z podstatné části věnováno 55. ročníku Mezinárodního 

strojírenského veletrhu, kde bude TechMagazín s Tribotechnickými informacemi rovněž distribuován. Takže 

i Tribotechnické informace se rozhodně dostanou do správných rukou – podstatná část vystavovatelů 

i návštěvníků veletrhu se rekrutuje z řad strojírenských a dalších firem, kde se tyto poznatky mohou uplatnit. 

Koneckonců na brněnském výstavišti se na strojírenském veletrhu, ať už v roli vystavovatelů, nebo odborných 

návštěvníků, tradičně můžeme setkat i s členy samotné Tribotechnické sekce České strojnické společnosti.

Kromě toho však sekce a její členové pořádají i řadu dalších vlastních akcí, na nichž se lze seznámit 

s nejrůznějšími aspekty tribotechnologické problematiky a to – což je podstatné – i z praktického 

hlediska získat zkušenosti a poznatky, které již učinili jiní, a to je (jako vždy když jde o peníze, jejichž 

úspora je i jedním z důvodů aplikace tribotechnologických produktů a technologických postupů) 

vždy užitečné. Jejich výčet a termíny konání najdete níže.

Příjemné počtení

 PhDr. Josef Vališka, šéfredaktor

I třináctka může být šťastná
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DETERGENTNÍ VLASTNOSTI VODOU MÍSITELNÝCH 
OBRÁBĚCÍCH KAPALIN

Základní vlastností vodou mísitelných obráběcích kapalin je kromě výkonu a stability také 

vyplavovací neboli detergentní schopnost emulze či roztoku. Tato charakteristika má zásadní 

vliv na tvorbu úsad a zpětně i na výkon nebo stabilitu. Povrchové vlastnosti mají také přímý 

vliv na ekonomiku provozování těchto technologických kapalin.

Mikroemulze a syntetické obráběcí kapaliny 

nasazené v provozu musí mít optimální de-

tergentní vlastnosti. Tyto musí být dostatečné, 

aby bylo zamezeno tvorbě úsad a ukládání různých 

druhů nečistot na povrchu strojů a obrobků, avšak 

ne příliš nadměrné, protože příliš intenzívní deter-

gentní působení by mohlo vést k velké chemické 

agresivitě používané kapaliny. Ta se projevuje na-

příklad vyplavováním strojních olejů, zejména pro 

kluzná vedení, případně konzervačních olejů, což 

může mít za následek v prvním případě trhavé 

pohyby při obrábění, v druhém nedostatečnou 

protikorozní ochranu konzervovaných ploch. Pře-

devším má však v případě nadměrné detergence 

kapalina silný sklon k pěnění.

Základní fyzikální veličinou charakterizující vy-

plavovací vlastnosti kapaliny je tzv. povrchové 

napětí. Tuto veličinu lze charakterizovat jako míru 

efektu, při kterém se povrch zkoumané kapaliny 

chová jako pružná vrstva, snažící se dosáhnout za 

daných podmínek co nejhladšího stavu a minimální 

plochy ve shodě s přirozenou fyzikální tendencí 

zaujímat stav s co možno nejnižší energií. Čím větší 

je povrchové napětí, tím se kapka ležící na určitém 

pevném povrchu svým tvarem více blíží tvaru koule. 

Čím je kapka „kulatější“, tím má daná kapalina menší 

smáčivost a horší vyplavovací vlastnosti. Existence 

povrchového napětí vede k některým zajímavým 

efektům, jako je pohyb hmyzu na hladině vody (např. 

vodoměrky). Také je možné, za určitých okolností 

vhodně tvarované předměty z materiálu větší hus-

toty než má voda, položit na vodní hladinu aniž by 

se potopily. Dalším projevem jsou tzv. kapilární jevy 

tj. vzlínání kapalin v úzkých trubičkách. Viz obr. 1. 

Příčinou jevu povrchového napětí je nesyme-

trie sil na rozhraní kapaliny a plynu. Povrchové 

napětí vzniká vzájemným působením přitažlivých sil 

mezi molekulami kapaliny, které jsou vždy větší, než 

je vzájemné působení molekul v plynu (vzduchu) 

nad hladinou nebo působení mezi molekulami 

vody a vzduchu. V důsledku této nesymetrie vzniká 

na hladině vrstva molekul, která se díky jiné vzá-

jemné vzdálenosti molekul projevuje jako blána 

kladoucí odpor průniku těles z vnějšku. Síla povr-

chového napětí působí však v rovině hladiny nikoliv 

kolmo k povrchu. V kolmém směru je výslednice sil 

naopak nulová, neboť ve výsledku jde o rovnovážný 

stav mezi zmíněnými přitažlivými a na straně druhé 

silami odpudivými, které se projevují až při větším 

přiblížení molekul.

Existuje celá řada metod, jak měřit povrchové 

napětí kapalin. Pro praktické využití k měření ob-

ráběcích kapalin jsou vhodné zejména dvě metody, 

které jsou dovedeny do komerční podoby v labo-

ratořích s využitím přístrojů a automatizace. Je to 

především metoda měření síly potřebné k odtržení 

kovového prstence od povrchu obráběcí kapaliny 

(obr. 2). Dále je možno hodnotu povrchového napětí 

vypočítat za použití metody kapky přisedlé k povr-

chu na základě měření tzv. kontaktního úhlu (obr. 3).

Čím větší je hodnota povrchového napětí, tím 

jsou horší vyplavovací vlastnosti obráběcí ka-

paliny. Rozhodně však neplatí, že nejnižší hodnoty 

znamenají automaticky nejlepší procesní kapaliny. 

Příliš nízké hodnoty vedou k typickému jevu pěnění, 

vysoké hodnoty pak k nedostatečnému smáčení 

povrchu projevujícího se tzv. perlením. Hodnoty po-

vrchového napětí závisí nejen na složení kapaliny a její 

koncentraci, ale také na teplotě a tvrdosti vody pou-

žité pro přípravu emulze. Je proto nanejvýš důležité 

nepoužívat pro přípravu obráběcích emulzí tvrdou 

vodu, k čemuž jsou citlivé zejména syntetické kapaliny. 

Vyplavovací vlastnosti současných obráběcích kapalin 

jsou nesrovnatelně lepší než vyplavovací vlastnosti 

vody (tab. 1). Poměrně malé rozdíly v hodnotě po-

vrchového napětí mohou vést k prakticky velkým 

efektům. Optimálně nízké hodnoty povrchového 

napětí znamenají výrazné snížení spotřeby koncent-

rátu. Často jde o zásadní efekt, kdy zdánlivě podobné 

kapaliny vykazují až několikanásobné rozdíly ve spo-

třebě koncentrátu ve stejném procesu a zařízení.

Optimální volba kapaliny z hlediska detergent-

ních vlastností se určitě vyplatí. Současné moderní 

formulace, neobsahující sledované negativní složky 

jako je kyselina boritá a její deriváty nebo látky uvol-

ňující formaldehyd, dosahují zejména u syntetických 

kapalin špičkových parametrů. Velké centrální systémy 

je možné dále optimalizovat pomocí speciálních aditiv 

upravujících povrchové vlastnosti. Nezastupitelné je 

krátkodobé cílené zvýšení vyplavovacích vlastností 

pomocí systémových čističů před výměnou kapaliny 

ve stroji či v systému umožňující důkladné vyčištění 

systému. Jedná se o nutnou podmínku pro garance 

dlouhodobé životnosti obráběcích kapalin. 

Ing. Petr Kříž, Castrol Lubricants (CR), s.r.o.

Tab.1: Typické hodnoty povrchového napětí za pokojové teploty a optimálních provozních 

podmínek

Destilovaná voda 72,8 mN/m

Mikroemulze pro obrábění hliníku 35 až 40 mN/m

Mikroemulze pro obrábění železných kovů 33 až 36 mN/m

Syntetické vodou mísitelné kapaliny 30 až 33 mN/m

Obr.1: Ukázka efektu povrchového napětí

Obr.2: Princip měření odtrháváním  prstence

Obr.3: Princip měření kontaktního úhlu
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MODERNÍ OLEJE A NOVÝ PŘÍSTUP 
K JEJICH ANALÝZE

Během posledních desetiletí se sledování životnosti průmyslových maziv provádělo dobře zave-

denými testy, které poskytovaly včasné varování před problémy tak, aby měl uživatel dostatek 

času na přijetí proaktivních opatření ještě před negativním dopadem na spolehlivost zařízení. 

V posledním desetiletí však došlo k poměrně 

dramatickým změnám. Moderní oleje jsou for-

mulovány jinak než jejich předchůdci z nedávné 

minulosti – postupně se při výrobě maziv použí-

vají základové oleje Group II (a vyšší) a kombinace 

různých typů antioxidantů. Mnoho uživatelů spo-

léhajících se na desítky let staré tradiční analytické 

postupy tak zůstává nepřipravených, protože tyto 

testy již nejsou tak prediktivní nástroj jako kdysi. 

Mnoho dnešních mazacích olejů je značně odlišných 

od těch používaných v předchozích desetiletích. 

Hlavní faktory ovlivňující změny ve formulacích olejů 

byly zvyšující se nároky na maziva např. od výrobců 

strojů a zařízení, modernizované technologie výroby 

olejů z ropy, snaha přeformulovat mazací oleje pro 

zvýšení hodnoty oleje vůči zákazníkovi a omezení 

dopadů výroby a likvidace olejů na životní prostředí.

Obecně přechod od olejů Group I na oleje Group 

II a III olejů přinesl změny chování olejů v provozu. 

Zmíněné nové generace olejů degradují odlišně 

než tradiční formulovaná maziva. Nelineární degra-

dace většiny moderních maziv souvisí s výběrem 

antioxidantů a také s oxidační stabilitou základo-

vých olejů Group II a III.  Základové oleje Group 

II a III mají sice lepší oxidační stabilitu než oleje 

Group I, ale pokud dojde k vyčerpání antioxidantů 

a začne degradace vlastního oleje, degradují pak 

velice rychle. V důsledku toho většina standardních 

olejových analýz neposkytuje žádné varování o tom, 

kdy začne olej degradovat a vytvářet úsady. 

Místo toho, aby degradace probíhala lineárně a před-

vídatelným způsobem, mnoho z moderních maziv 

má delší životnost a výkonnost, ale rychle selhává 

na konci své životnosti, jak je znázorněno na obr. 1.

Laboratorní analýza oleje byla, je a bude základním 

nástrojem pro odhalení počínajícího selhávání ma-

ziva. Tradiční soubor laboratorních zkoušek olejů 

však nedostatečně informuje o počínající degradaci 

olejů vyrobených ze základových olejů Group II a III, 

a vůbec neposkytuje informaci o tendenci oleje 

tvořit úsady v olejovém systému. To je názorně 

dokumentováno na obrázku 2, kde jsou shrnuty 

výsledky oxidačního testu trvajícího 8 týdnů.

Z obrázku 2 je zřejmé, že viskozita oleje mírně rostla, ale 

její změna byla cca +2 %. Celkové číslo kyselosti TAN 

signalizovalo degradaci oleje až v poslední etapě testu. 

Hodnota RPVOT (rotating pressure vessel oxidation 

test) poklesla max. o 10 %. Naopak velmi dobře korelují 

výsledky poklesu obsahu nízkoteplotního antioxidantu 

na bázi stíněných fenolů s rostoucí hodnotou MPC 

(membrane patch colorimetry), testem, který identifi-

kuje potenciál oleje k tvorbě úsad v olejovém systému. 

Výsledky jsou ještě shrnuty v tabulce 2. Kromě jiného 

výsledky také dobře korespondují s poznatkem z mi-

nulých let týkajícím se testu RPVOT. Tento test velmi 

dobře dokáže rozlišit oxidační stabilitu nových nepo-

užitých olejů, ale horší je to se vztahem jeho výsledků 

k stavu provozovaného oleje a především k identifikaci 

sklonu oleje ke tvorbě úsad v olejovém systému. Dále 

bylo zjištěno, že některé typy antioxidantů, které ve 

výsledné formulaci oleje dávají vynikající výsledky testu 

RPVOT, mohou vést ke zvýšené tvorbě úsad v olejo-

vém systému. Výsledky RPVOT plně formulovaného 

oleje mohou být také ovlivněny některými inhibitory 

koroze a pasivátory kovů, protože při testu se používá 

měděný katalyzátor, jehož povrch může být těmito 

přísadami „obsazen“ a tím pádem dochází ke snížení 

katalytického účinku mědi při testu.

Stanovení množství antioxidantů 
– zkouška RULER (voltametrie)
Bylo prokázáno, že přímé monitorování jednotlivých 

antioxidantů je velmi dobrá prediktivní metoda pro 

sledování úbytku antioxidantů a poskytuje hlubší 

pochopení toho, jak oleje degradují. FTIR analýza je 

řadu let užitečným nástrojem ke sledování degra-

dace olejů, včetně některých antioxidantů. RULER 

(ASTM D6971, D7590, D6810, D7525) je speciálně 

navržen tak, aby sledoval jednotlivé antioxidanty 

a na rozdíl od FTIR tato zkouška není ovlivněna 

jinými chemickými sloučeninami. RULER identifikuje 

typ antioxidantů v oleji a porovnáním výsledků s no-

vým olejem umožňuje určit, kolik antioxidantů bylo 

vyčerpáno. Příklad výsledků z RULERu lze vidět níže. 

Důležité je, že na rozdíl od FTIR se pomocí RULERu 

velmi dobře monitoruje obsah aminických antioxi-

dantů a lze tak získat komplexní pohled na aktuální 

rezervu oxidační stability analyzovaného oleje.

Stanovení potenciálu k tvorbě 
úsad – MPC
Jakmile se spustí degradace antioxidantů v mazivu, 

první fyzický dopad na mazivo je produkce velmi 

Tabulka 1: rozdělení základových olejů do skupin dle jejich složení

Group I
tzv. Solvent Neutral; vyšší zastoupení aromatických uhlovodíků, nasycené uhlovodíky 
pod 90%, VI v rozmezí 80–120, síra nad 0,03 %;
dobrá rozpustnost přísad

Group II 
Hydrokrakové oleje; obsah nasycených uhlovodíků nad 90 %, nízký obsah 
aromatických uhlovodíků, síra pod 0,03 %, VI nad 120;
zhoršená rozpustnost přísad 

Group III 
silná hydrogenace, hydroizomerace; výrazně nad 90 % nasycených uhlovodíků, 
prakticky bez aromatických uhlovodíků, síra pod 0,03 %, VI nad 120;
špatná rozpustnost přísad

Group IV Syntetické uhlovodíky – typicky PAO; VI nad 130

Group V Ostatní syntetické oleje – polyestery a polyolestery

Tabulka 3: Příklad laboratorních membrán. Hodnota  
E větší než 40 by měla být důvodem k obavám v ja-

kékoli aplikaci a naznačuje, že mazací systém je již 
pravděpodobně zasažen úsadami. Výsledek menší 
než 15 je možné považovat za normální.

Obr. 1: Trend degradace tradičních průmyslových 
olejů versus trend degradace většiny moderních ma-
zacích olejů

Obr. 3: Výsledky měření přístroje RULER. Červená čára 
je vzorek použitého oleje a šedá linka je referenční 
vzorek nového oleje. Je vidět, že jeden z antioxidantů 
– fenolický antioxidant, je na úrovni 6,6 % nového 
oleje, zatímco druhý antioxidant – aminický antioxi-
dant je na úrovni 76,3 % nového oleje.

Obr. 2 : Shrnutí výsledků oxidačního testu 
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ALS Tribology 

 

ALS Czech Republic, s. r. o.

 

malých sub-mikronových nečistot. Tyto částečky 

nečistot se mohou skládat z produktů degradace 

základových olejů, ale v počátečních fázích vývoje 

se častěji skládají z degradovaných antioxidantů. 

Zkouška, která se ukázala jako nejslibnější při 

prokazovaní přítomnosti produktů degradace, se 

označuje jako Membrane Patch Colorimetry (MPC). 

Kolorimetr vyhodnocuje zbarvení membrány prů-

měru 47mm s porozitou 0,45μm způsobené za-

chycenými nerozpustnými nečistotami a produkty 

degradace. Čím vyšší je změřená hodnota ΔE kolo-

rimetrem, tím vyšší je znečištění oleje a tím vyšší je 

i zároveň potenciál k tvorbě úsad v olejovém systému 

(neboli Varnish Potential). Pro tento postup od pro-

since 2012 platí mezinárodní norma ASTM D7843. 

Podle naměřené hodnoty je možné snadno 

zařadit stav oleje do skupin:

● E < 15 – normální stav, doporučuje se zachová-

vat nastavený interval pravidelných kontrol, např. 

3 měsíce, pravděpodobnost tvorby úsad je nízká.

● E = od 15 do 30 – zhoršený stav – upozorňuje 

provozovatele na zvýšenou pravděpodobnost 

tvorby úsad, stav oleje by měl být sledován. Je 

možné také očekávat rychlejší zhoršování kondice 

oleje. Ačkoliv systém obvykle nebývá ještě úsadami 

zasažen, začátky tvorby úsad je možné zaznamenat 

zejména při zchladnutí oleje. Doporučuje se provést 

další laboratorní rozbory oleje.

● E = od 30 do 40 – abnormální stav – pravdě-

podobnost tvorby úsad je vysoká, z důvodu de-

gradace oleje je v oleji zvýšený obsah měkkého 

znečištění. Toto měkké znečištění začne tvořit úsady 

zejména v úzkých a v chladnějších místech. Olej 

může způsobovat např. problémy ventilů. Dopo-

ručuje se provést  kontrolu stroje zaměřenou na 

hledání známek tvorby úsad (např. kontrola filtrů, 

nádrží, sítek před ventily atp.) a kontrolu zvýšení 

provozních teplot (např. u ložisek). Je nutné při-

jmout nápravná opatření potvrzená podrobným 

laboratorním rozborem oleje.

● E > 40 – kritický stav – olej má velký potenciál 

k tvorbě úsad. Z důvodu degradace oleje je v oleji 

vysoký obsah měkkého znečištění, které je schopné 

velmi negativně ovlivnit chod zařízení.

  Závěr
RULER identifikuje vyčerpání antioxidantů a posky-

tuje kritickou informaci, kdy olej začne exponenciál-

 ně degradovat. MPC měří tvorbu těchto degradač-

ních produktů a umožňuje uživatelům odhadnout, 

kdy se začnou usazovat v mazacím systému. Tyto dva 

testy jsou vhodné nástroje pro predikci vzniku úsad 

v olejovém systému u moderních maziv.

Na obrázku 4 je možné vidět, jak tradiční analytické 

metody (4x ročně – viskozita, č. kyselosti, obsah 

vody a obsah prvků, barva, kód čistoty) neodhalily 

vznik úsad v olejovém systému. Uživatel byl dlouhé 

roky přesvědčen, že je vše v pořádku, a proto ani 

nepečoval o olej způsobem, který by zamezil vzniku 

těchto úsad nebo je ze systému odstranil. 

Průmyslové oleje prošly dramatickou transformací 

v posledním desetiletí. Novější chemické složení posky-

tuje vyšší výkonnost oproti výkonu maziv v nedávné 

minulosti, ale změnil se také soubor pravidel pro jejich 

údržbu.  Testy jako RPVOT, číslo kyselosti a viskozita nyní 

poskytují jen malou hodnotu při detekci počínající 

degradace maziva. Většina z těchto moderních maziv 

nedegraduje lineárně, ale mají potenciál k rychlému se-

lhání ke konci své životnosti. Doporučené zkoušky pro 

monitorování moderních olejů jsou RULER – měření 

obsahu antioxidantů a MPC – kolorimetrie membrán, 

které měří tvorbu měkkého znečištění. 

Tradiční analytické metody doporučujeme doplnit 

o výše uvedené metody, které poskytují klíčovou 

informaci o degradaci moderních olejů a tvorbě 

úsad v olejových systémech. 

Vladimír Nováček, ALS Czech Republic

Jan Novák, Intribo

Tabulka 2: Výsledky oxidačního testu

Parametr Začátek testu Konec testu Komentář

K.viskozita při 40 °C, mm2/s 32,7 32,1 Nevýznamná změna

TAN, mg KOH/g 0,10 0,11 Nevýznamná změna

RPVOT, min 945 900 Nevýznamná změna

MPC, dE 2 57
Významná změna – indikuje velký 
potenciál ke tvorbě úsad

RULER-aminy, % rel. 100 91
Pokles dobře korelující s výsledkem 
RPVOT

RULER-fenoly, % rel. 100 17
Významná změna, dobrá korelace 
s MPC

Obr. 4: Velmi silné vrstvy úsad vzniklých degradací 
jsou stále častějším jevem
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MAZACÍ SYSTÉM ŘETĚZŮ WSE

Můžeme jej zařadit mezi jednopotrubní centrální mazací systém /CMS/ (používáme-li jako 

hledisko pro rozdělení CMS počet tlakových potrubí mezi zdrojem tlakového maziva a ma-

zacími místy /MM/, popř. mezi zdrojem tlakového maziva a rozdělovacími nebo dávkovacími 

prvky) mezi základní CMS. 

Podmínkou funkce WS-E je opakované dynamické 

střídání pracovního a odlehčovacího tlaku v hlav-

ním rozvodném potrubí, které je nutné pro činnost 

jednopotrubních dávkovačů.

Použití WS-E 
Centrální mazací systém /CMS/ WS-E se používá 

hlavně k automatickému mazání zejména pohyb-

livých mazaných míst (např. pracovních i pohá-

něcích řetězů, křížových kloubů, válečků, kladek, 

článkových pásů a pod.).  

Používá se pro části strojů (např. obráběcích, tváře-

cích, textilních, balicích, polygrafických, mobilních 

atd.), části strojních zařízení (manipulační tech-

nika, dopravníkové trasy, pojízdné schody, výrobní 

a montážní linky, lakovny a pod.) a nástroje (tvářecí, 

obráběcí, montážní přípravky atd.) v celém rozsahu 

strojírenství.

CMS WS-E lze použít i pro technologické mazání 

(tvářecích či obráběcích operací, dílů při montáži, 

atd.).

Funkce WS-E 
Po uvedení mazaného zařízení do pohybu se 

aktivuje do činnosti řídicí a kontrolní automa-

tika. Ta zapne elektromotor mazacího agregátu 

a ten uvede do činnosti zubové čerpadlo. Ma-

zací olej je veden ve vnitřním okruhu mazacího 

agregátu přes škrticí ventil elektromagnetického 

rozvaděče zpět do nádrže maziva. V okamžiku 

splnění nařízeného času nebo počtu impulsů 

(načtení např. indukčním snímačem) na řídicí au-

tomatice je elektricky přepnut elektromagnetický 

rozvaděč do opačné polohy. To znamená, že je 

přerušena cirkulace mazacího oleje ve vnitřním 

okruhu a mazací olej je veden tlakovým rázem 

do hlavního potrubí a pomocí jednopotrubních 

dávkovačů je vystříknuto určené množství maziva 

přes vstřikovací trysky vysokou rychlostí ve formě 

směrovaných kapek na mazané místo. Tím je 

splněn impuls mazání a ří-

dicí automatika přechází do 

režimu načítání času nebo 

impulsů. V okamžiku splnění 

nařízeného času nebo počtu 

impulsů se celý režim ma-

zání opakuje. V době mezi 

mazacími impulsy je hlavní 

potrubí hydraulicky tlakově 

odlehčeno do nádrže maziva 

přes elektromagnetický roz-

vaděč (podmínka pro správ-

nou funkci jednopotrubních 

dávkovačů). Tyto dva režimy 

(mazání x přestávka) se stále 

automaticky opakují až do 

vypnutí mazaného zařízení.

Pracovní režim automatického WS-E 
Pracovní režim se volí podle charakteru a poža-

davků provozu. Automatický WS-E může pracovat 

ve spojitém nebo přerušovaném pracovním režimu. 

Při spojitém pracovním režimu je mazací přístroj 

uveden do chodu při spuštění mazaného stroje 

nebo zařízení a mazací látka je dopravována do 

MM v opakujících se mazacích cyklech po celou 

dobu jeho chodu. 

Při přerušovaném pracovním režimu se automaticky 

opakují soubory intervalů provozu a přestávky (není 

myšleno tlakové odlehčení systému) mazacího 

agregátu. Možnost libovolného nastavení doby 

provozu a přestávky mazacího agregátu (v závislosti 

na čase nebo na zatížení) je dána provedením řídicí 

automatiky.

Prvky WS-E
1) Mazací přístroj (agregát)

Zdroj tlakového maziva se způsobem pohonu 

elektromotorem zubového čerpadla. Mazací 

přístroje mívají obvykle vlastní zásobník maziva 

(různé tvary, provedení a velikosti) s hladinoměrem 

(např. plovákový pro mazací oleje) pro snímání 

obvykle jedné až dvou úrovní hladiny a dalším 

příslušenstvím.

2) Řídicí (+ kontrolní) automatika 

Zařízení pro řízení režimu CMS v závislosti na čase 

nebo na zatížení mazaného objektu (nastavitelný 

interval provozu a přestávky) a pro kontrolu funkce 

(vyhodnocování signálů kontrolních čidel - hladi-

noměr, tlakový spínač, indukční snímač, ukazatel 

průtoku a pod.) CMS.

Pro řízení a kontrolu funkce progresivních CMS 

se obvykle používají řídicí a kontrolní elektroniky, 

které často obsahují i silovou část pro napájení 

jednotlivých elektroprvků a jsou součástí mazacího 

přístroje (příp. CMS) nebo jsou integrovány v řídicím 

systému mazaného stroje nebo zařízení.

Automatický provoz (v závislosti na chodu maza-

ného zařízení) a kontrola funkce zajišťují vyloučení 

negativního lidského faktoru. 

3) Indukční snímač 

Používá se k převodu počtu pohybujících se 

kovových částí mazaného zařízení na elektrický 

signál. Jsou to např. články pohybujícího se ma-

zaného kovového řetězu. Sejmutý počet zvole-

ných částí mazaného zařízení prošlých aktivním 

polem indukčního snímače je kritériem pro řízení 

Obr. 1 Příklad provedení CMS řetězů – WS-E

Obr. 2 Hydraulické schéma CMS řetězů – WS-E
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režimu MAZÁNÍ x PŘESTÁVKA řídicí a kontrolní 

automatikou. 

4) Dávkovač

Dávkovač je mazací prvek se jmenovitou dávkou 

maziva na zdvih (a vývod). Dávkovače se dodávají 

v příslušném provedení (pro mazací oleje nebo 

pro plastická maziva), uspořádání (blokové nebo 

sekciové) a zdvihovém objemu (10, 25, 50, 100, 

200 mm3/zdvih). 

Rozsah zdvihových objemů (+ možnost externího 

spojení vývodů) dávkovačů umožňuje spolehlivé 

pokrytí požadavků různých MM na konkrétní do-

dávaná množství.

Pracovní režim dávkovače 

Při uvedení mazacího agregátu do provozu (doba 

mazacího impulsu) vzrůstá tlak oleje v hlavní větvi 

CMS. Na tento růst tlaku reaguje dávkovač zdvihem 

kuličky (9) proti pružině (7) která je přitlačena do 

opačné krajní polohy. Současně je otevřen zpětný 

ventil (5 a 6), který stlačí pružinu (4) a olej nad ku-

ličkou (9) je tlačen k třecímu místu. Při tlakovém 

odlehčení hlavní větve CMS se nejdříve uzavře 

zpětný ventil (5 a 6). Odlehčovací ventil mazacího 

agregátu udržuje v hlavním potrubí odlehčovací 

tlak 0,8 baru. Proti tomuto tlaku je vrácena kulička 

(9) silou stlačené pružiny (7) směrem dolů do vý-

chozí polohy. Před kuličkou (9) ve směru k hlavní 

větvi nacházející se olej je současně přemístěn do 

dávkovací komory (D) a je tak připraven pro další 

mazací impuls. Čas potřebný k přemístění oleje 

je závislý na pracovní viskozitě oleje, dodávaném 

množství a dalších parametrech (počtu mazacích 

míst, vzdálenostech, světlostech atd.) CMS. Mini-

mální potřebná délka přestávky mezi mazacími 

impulsy je cca 0,10 až 30 s.

5) Rozvodné potrubí

Standardně se pro rozvodná potrubí používají 

kovové (ocelové, měděné příp. jiné) trubky, ha-

dice, rozvodné kostky, šroubení (spojky, redukce, 

přípojky, „T“ – kusy atd.) pro propojení: mazací pří-

stroj  dávkovače  MM. Současným trendem 

při realizaci rozvodných potrubí jednopotrubních 

CMS je používání hadic místo tradičních kovových 

trubek a využívání rychloupínacích šroubení. Široký 

sortiment prvků rozvodných potrubí umožňuje 

provedení kvalitních propojení jednotlivých prvků 

systémů.

6) Příslušenství

Připevňovací prvky, konzoly, spojovací materiál, 

ochrana proti mechanickému poškození, spotřební 

materiál, atd. 

Závěr 
Technické, provozní a ekonomické přednosti:

●  přesné a velmi malé dávkování v širokém rozsahu 

zdvihových objemů,

●  jednoduchá (bez velkého zásahu do konstrukce 

systému) možnost změny počtu MM (přidání 

nebo odebrání dávkovačů) a velikosti dávkování 

množství maziva do jednotlivých MM (výměna 

dávkovačů),

●  během doby přestávky je rozvodné potrubí vždy 

odlehčeno (není zatíženo pracovním tlakem),

●  snadná automatizovatelnost (+ kontrolovatel-

nost) provozu,

●  jednoduchá montáž (rozvodná potrubí malých 

průměrů - do cca 12 mm a pro nízké /většinou/ 

pracovní tlaky - do cca 4 MPa),

●  téměř žádná (mimo doplňování zásobníků ma-

zacích přístrojů mazivem) údržba,

●  nižší cena i provozní náklady ve srovnání s jinými 

CMS na stejný počet MM,

●  robustní a osvědčená konstrukce,

WS-E jsou předpokladem pro jeho úspěšné po-

užívání. 

Ing. Pavel Špondr, Ing. Antonín Dvořák, Ph.D., 

ŠPONDR CMS, spol. s r.o.

ŠPONDR CMS, spol. s r. o. 

 CENTRÁLNÍ MAZACÍ SYSTÉMY 
 PRVKY MAZACÍ TECHNIKY 
  VZDUCHU 

 ) v 
55. Mez ho ho veletrhu 7.  11.  2013  

Obr. 3 Jednopotrubní dávkovač ZE-E.
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ZDRAVOTNÍ A BEZPEČNOSTNÍ 
HLEDISKA OBRÁBĚCÍCH  
KAPALIN A JEJICH POUŽÍVÁNÍ
PROCESNÍ KAPALINA JE DŮLEŽITÝM PRVKEM V PROCESU OBRÁBĚNÍ 
KOVOVÝCH MATERIÁLŮ A JEJÍ KVALITA ČASTO ROZHODUJE 
O VÝSLEDKU OBRÁBĚCÍHO PROCESU I O ŽIVOTNOSTI STROJE.  
JEJÍ SPRÁVNÁ VOLBA SNIŽUJE NÁKLADY, ZVYŠUJE VÝKONNOST 
OBRÁBĚNÍ I JAKOST VÝROBKŮ. MODERNÍ PROCESNÍ KAPALINY, 
KTERÉ SVÝM SLOŽENÍM SPLŇUJÍ NEJNOVĚJŠÍ EVROPSKÉ 
ZDRAVOTNÍ, BEZPEČNOSTNÍ A EKOLOGICKÉ POŽADAVKY, 
PŘEDSTAVUJÍ DŮLEŽITOU SOUČÁST VÝROBNÍHO PROCESU  
A JSOU JEDNÍM ZE ZÁKLADNÍCH PŘEDPOKLADŮ BEZPEČNÉHO 
PRACOVNÍHO PROSTŘEDÍ V OBRÁBĚCÍCH PROVOZECH.

D
ávno před začátkem průmyslové revoluce 

věděli řemeslníci, že opotřebení součástí 

nebo nástrojů lze snížit použitím vhodného 

maziva. S rozvojem průmyslové výroby byly tyto 

zkušenosti využívány a zdokonalovány, takže už 

počátkem 20. století se v zámečnických dílnách 

používaly jednoduché procesní kapaliny, jako např. 

rostlinný nebo ropný olej. A také první emulze, které 

jako emulgátor používaly draselné mýdlo. Ukázalo 

se, že mají dostatečné mazací účinky a chladí mno-

hem lépe než olej. Dalším zdokonalováním obou 

typů vznikla první generace procesních kapalin, 

které se vyznačovaly tím, že se používalo vše, co 

plnilo základní funkce. 

V období mezi světovými válkami docházelo 

k dalšímu zdokonalování těchto kapalin a jejich 

funkčních vlastností. Kapaliny používané v tomto 

období, které trvalo až do 80. let minulého století, 

lze považovat za 2. generaci. Dnešní procesní ka-

paliny 3. generace se vyznačují důrazem kladeným 

na ekologii, zdravotní nezávadnost a bezpečnost 

při používání i při jejich likvidaci. Projevuje se 

to velkými změnami ve složení kapalin – nejen 

v případě přísad, kde dlouhodobě osvědčené látky 

mizí a místo nich se hledají bezpečné náhrady, ale 

i v sortimentu základových olejů.

Omezení složek v dřívějších letech
V průběhu desetiletí, kdy jsou v průmyslu pro-

cesní kapaliny používány, docházelo a stále dochází 

ke změnám jejich složení. K výrazným změnám 

ve složení chladicích mazacích kapalin (a tím i jejich 

technických a aplikačních vlastností) vedly i zákony 

na ochranu životního prostředí, na ochranu zdraví 

pracujících, vodohospodářské zákony i zákony 

o chemických látkách. 

Už počátkem 80. let nastal na základě studie Svě-

tové zdravotnické organizace, která hodnotila riziko 

karcinogenity polycyklických aromátů (PCA), příklon 

v základových olejích k hluboko rafinovaným resp. 

hydrokrakovaným olejům. Např. USA omezily obsah 

PCA v olejích reglementováním rafinačních podmí-

nek (tlak vodíku, teplota), zatímco v Německu byla 

omezena hodnota obsahu PCA stanovením limitu 

α-benzpyrénu. V Čechách a na Slovensku se obsah 

PCA stanovuje podle metodiky IP 346 extrakcí do 

dimetylsulfoxidu, přičemž mezní hodnota je 3 %. 

Tyto poznatky o PCA a požadavky zákonodárců 

různých zemí vedly k tomu, že významní uživatelé, 

zvláště z oblasti automobilového průmyslu, ve 

svých interních předpisech stanovili nové limity 

obsahu škodlivých látek, které nebylo při použití 

naftenických základových olejů možno dodržet, 

což vedlo k reformulaci složení chladicích maza-

cích kapalin mísitelných s vodou. Jako základové 

oleje se začaly používat parafinické rozpouštědlové 

rafináty nebo oleje připravené hydrokrakováním. 

To si vyžádalo optimalizaci emulgačních systémů 

s ohledem na jejich horší emulgovatelnost a vedlo 

to i k nové generaci produktů. 

Dalším hřebíkem do rakve klasických receptur bylo 

zpřísňování legislativy v oblasti zákonů o odpadech 

a ochraně životního prostředí. Novelizace zákona 

o odpadech v roce 1986 v SRN prakticky znamenala 

„trest smrti“ pro chlórparafiny. Likvidace odpadů ob-

sahujících nad 2 % chlóru se stala kvůli vysokým ná-

rokům při jejich likvidaci mimořádně drahá, a proto 

se prosadil trend produktů neobsahujících chlór. 

EU zareagovala na informaci o potencionální kar-

cinogenitě chlórovaných parafinů s krátkými řetězci 

jejich zákazem roku 2002, na Slovensku bylo jejich 

použití zakázáno od 1. 1. 2004, v ČR byly zařazeny 

na seznam látek, jejichž uvádění na trh je omezeno. 

V roce 1993 Německo v chladicích mazacích látkách 

prakticky zakázalo používání dietanolaminů (byl 

stanoven limit max. 0,2 %), jež mohou spolu s du-

sitany vést ke vzniku karcinogenních nitrosaminů. 

Tato skutečnost však byla výrobcům a uživatelům 

obráběcích kapalin známa už v polovině 70. let 

a vedla k tomu, že dusitany byly z receptur vypuš-

těny a nahrazeny jinými protikorozními prostředky. 

Dietanolamin byl nahrazen primárními a terciárními 

aminy, které se však ve svých vlastnostech značně 

odlišují od sekundárního dietanolaminu, což kom-

plikovalo vývoj nových emulzí. Zároveň byly na trh 

uvedeny produkty neobsahující boraminy, pro-

tože Němci ve své důslednosti prohlásili, že nelze 

vyloučit zanesení sekundárních aminů z čisticích 

a protikorozních prostředků, a protože chladicím 

mazacím kapalinám chybí inhibitor tvorby nitrosa-

minů, musí se jeho obsah kontrolovat. 

Další zpřísnění přineslo omezení obsahu zinku 

v odpadních vodách na 2 mg/litr, což vedlo k vy-

puštění zinkdithiofosfátu z formulace obráběcích 

kapalin a postupnému přechodu k hydraulickým 

olejům bez obsahu zinku, protože netěsnostmi 

v systémech obráběcích strojů se hydraulické oleje 

dostávají do náplní pracovních emulzí. 

V zákonodárství Německa i EU postupně přicházela 

další zpřísnění. V roce 1966 byly limity pro páry 

a aerosoly zavedeny i pro chladicí mazací kapaliny 

a oleje v pracovním prostředí, což vedlo k rozšíření 

tzv. nízkoodpařivých olejů na bázi esterových olejů 

resp. olejů hydrokrakovaných. Roku 1998 vstoupila 

v platnost směrnice EU o biocidech, která stano-

vuje, že v rámci schvalovacího procesu se biocidní 

produkty musí podrobit hodnocení rizika. Podle 

současného stavu pod tuto směrnici nespadají 

chladicí mazací kapaliny, pokud jejich biocidní ak-

tivita není v podkladech explicitně (např. v návodu 
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nebo technické informaci) zdůrazněna. Předpokládá 

se však, že po ukončení přechodného období to 

bude znamenat konec pro více než 75 % biocidů na 

trhu kvůli vysokým nákladům na schválení účinné 

látky. V obráběcích kapalinách se to projeví nutností 

výměny neschválených biocidů za jiné. 

Další postupná omezení v současnosti
Již několik let platí nařízení Evropského parlamentu 

a Rady (ES) č. 1907/2006 (REACH – Registration, 

Evaluation and Authorisation of Chemicals) a po-

stupně nabývají platnosti jeho termínované zá-

konné požadavky. Řada jich již platí a nyní probíhá 

autorizace chemických látek u ECHA (Evropská 

chemická agentura). 

V současnosti se nás dotýká i další evropské na-

řízení (ES) č. 1272/2008 o klasifikaci, označování 

a balení látek a směsí (Classification, Labelling and 

Packaging of Substances and Mixtures – CLP), které 

zavedl do Evropy Globální harmonizovaný systém 

(GHS) klasifikace a označování. Od prosince 2010 je 

v souvislosti s CLP zákonem požadováno klasifiko-

vání a označování chemických látek podle tohoto 

nařízení, i když pro již dodávané látky je období 

odkladu až do roku 2015. 

Jednou z látek, které se používají jako složka pro-

cesních kapalin nebo jako výchozí látka pro přísady, 

je kyselina boritá. Kyselina boritá a určité boritany 

sodné splňují jedno z kriterií nebezpečnosti pro 

SVHC (Substances of Very High Concern, tedy látky 

vzbuzující mimořádné obavy) a jsou již téměř 10 let 

doporučeny pro klasifikaci jako toxické pro repro-

dukci. Kvůli ochraně lidského zdraví a životního 

prostředí stanovuje REACH čtyřkrokový postup, 

který má ověřit, jestli je skutečně nutné je vyřadit 

z trhu. Stručně jej lze shrnout takto:

● Identifikace jako SVHC.

● Zařazení na Seznam kandidátů.

● Priorizace pro autorizaci.

●  Přidání na seznam Annex XIV látek podléhajících 

autorizaci.

V žádné fázi tohoto postupu není jisté, že látka 

nacházející se v jedné fázi bude postupovat do ná-

sledující. Avšak jesliže se látka dostane do závěrečné 

fáze, může být stažena z trhu pro všechny případy 

použití (až na výjimky), pro které nebyla autorizace 

udělena nebo pro které nelze demonstrovat, že 

rizika pro lidské zdraví a pro životní prostředí jsou 

odpovídajícím způsobem kontrolována.

Kyselina boritá a tetraboritany sodné se dostaly do 

druhé fáze tohoto postupu a na seznam kandidátů 

byly přidány v červnu 2010. Pro jejich dodavatele 

to znamená určité povinnosti, ale neomezuje to 

jejich použití. Ovšem kyselina boritá je důležitá pro 

procesní kapaliny jako výchozí látka pro výrobu 

antikorozních přísad, které jsou nejčastěji vyráběny 

reakcí a následnou tvorbou komplexů z kyseliny 

borité a alkanolaminů. Reakční produkty v těchto 

přísadách jsou chemické látky, které vyžadují vlastní 

registraci podle REACH a ohlášení podle CLP.

Podobná je situace s biocidy uvolňujícími formal-

dehyd – používané biocidy nyní musí být rozsáhle 

testovány na všechna nebezpečí, která představují 

pro lidské zdraví a pro životní prostředí. Od 1. 1. 2013 

platí nová direktiva o biocidech, která zahrnuje 

aktivní účast ECHA. Bude zachován dvoukrokový 

autorizační proces a nové aktivní látky a biocidní pro-

dukty s nízkými riziky budou mít přístup k autorizaci 

EU místo současné autorizace na úrovni členských 

států unie. Shromažďování údajů by mělo být snad-

nější a výsledky zkoušek bude možno sdílet.

Všechna taková omezení, jakým je ohrožena kyse-

lina boritá, mají přímý dopad na přípustné složení 

procesních kapalin a na jejich dostupnost. Výsled-

kem pak je:

● Menší rozmanitost kapalin na trhu. Velcí 

uživatelé kapalin mají obavy z používání látek 

typu SVHC, a dávají přednost výrobkům, které je 

neobsahují. Určité průmyslové obory mají vlastní 

seznamy látek, které jsou nežádoucí v používaných 

přípravcích. Tím přímo i nepřímo omezují složení 

dostupných složek, což vede k redukci sortimentu 

výrobků, které z nich lze vyrobit. 

● Vyšší náklady na suroviny a vyšší ceny ko-

nečných výrobků. Látky vyřazované z použití 

jsou zpravidla nahrazovány látkami dražšími – ne-

jen proto, že obsahují dražší složky nebo používají 

dražší suroviny, ale i proto, že vyžadují nový rozsáhlý 

výzkum a vývoj. Často je také nutno místo určitého 

množství původní složky použít větší množství 

nové. To vše se projeví v konečné ceně hotového 

výrobku.

● Zdánlivě „nebezpečnější“ označování vý-

robků, přestože jejich složení se nezměnilo. 

S tím, jak vstupují v platnost nové předpisy, se 

zpřísněnými limity obsahu nebezpečných látek, 

dochází k tomu, že přípravek dosud neoznačovaný 

nyní podléhá označení jako nebezpečný. 

● Formulace nových produktů je vyvolávána 

také nutností náhrady surovin kvůli standar-

dizaci. V souvislosti s platností REACH a nezbyností 

autorizace řada výrobců racionalizuje sortiment vý-

robků a nejčastěji ze sortimentu vypadávají nestan-

dardní látky vyráběné v malém množství, kde by 

náklady na autorizaci neúnosně zvýšily jejich cenu. 

Provozní vlivy na procesní kapaliny
Každá procesní kapalina je během používání ovliv-

ňována látkami, které se do ní postupně dostávají, 

a které je nutno vždy považovat za znečištění, pro-

tože zpravidla nežádoucím způsobem postupně 

stále více ovlivňují nejen její složení, ale i její výkon-

nostní a zdravotní charakteristiky. Moderní kapaliny 

nabízejí vysokou stabilitu a dlouhou životnost, což 

přináší jak pozitivní důsledky – snižování nákladů 

na kapalinu, tak negativní – dochází ke značnému 

růstu obsahu nečistot v kapalině. Veškeré látky, 

které se do procesní kapaliny postupně dostávají 

lze rozdělit na tři základní skupiny – pevné, kapalné 

a biologické znečištění.

Pevné znečištění představují látky, které se do kapa-

liny dostanou z okolního prostředí na nářadí nebo 

na obráběných dílech, s vodou použitou k míchání 

kapaliny nebo jiným, často nahodilým způsobem. 

Také obráběný materiál – železo, hořčík, hliník, 

kadmium – se může uvolňovat do procesní kapa-

liny a výrazně ovlivňovat její provozní i zdravotní 

vlastnosti. Všechny tyto nečistoty mohou přitahovat 

a shlukovat jemné kovové nebo grafitové částice 

za vzniku pevných, polotuhých nebo lakovitých 

úsad. Protože se každá procesní kapalina za pro-

vozu odpařuje, je pro tvorbu a množství pevných 

nečistot rozhodující koncentrace kapaliny, obsah 

úkapových olejů, tvrdost vody používané pro mí-

chání i doplňování kapaliny a relativní vlhkost. Zimní 

období často přináší další dva vlivy zvyšující tvorbu 

pevných nečistot. Studená voda má vyšší tendenci 

vytvářet na hladině mýdelnaté povlaky. Nízká rela-

tivní vlhkost vede k vyššímu odpařování vody z pro-

cesní kapaliny, zvyšování koncentrace a nutnosti 

doplňování další vody, což způsobuje zahušťování 

anorganických solí obsažených v kapalině a jejich 

postupné přeměně na polotekuté, lepivé až tuhé 

usazeniny. Významný vliv mají pevné nečistoty také 

na podráždění pokožky a dermatitidy, protože ob-

sahují vysoce koncentrované soli a zbytky – zvláště 

když jsou na místech, kterých se dotýká obsluha. 

Řešením je pravidelné oplachování interiéru stroje, 

které zabrání akumulaci nečistot a úsad.

Podobně i kapalné znečištění představuje směs 

nežádoucích látek, které se buď mohou postupně 

vyloučit jako pevné úsady, nebo zůstávají v kapalné 

fázi a ovlivňují složení procesní kapaliny. Typickým 

příkladem je tzv. úkapový olej, což jsou všechny 

nežádoucí oleje, které se během používání dostávají 

do procesní kapaliny. Mohou pocházet z mnoha 

zdrojů, např. olej na součásti z předchozích operací, 

nebo uniklý z hydraulického systému, z kluzného 

vedení, z vřetene nebo z převodů. 

Úkapový olej může být příčinou mnoha problémů, 

např. zvýšenou tvorbou aerosolů nebo dýmu, de-

stabilizací elmulze, skvrn na některých kovech, 

zhoršením životnosti nástrojů, zhoršením kvality 

obráběného povrchu, ale také např. obtížnější li-

kvidací použité procesní kapaliny. Úkapové oleje 

v komplexní směsi se složkami provozované pro-

cesní kapaliny představují zdroj podráždění pokožky 

a vzniku dermatitid nebo dokonce alergických 

reakcí. K tomu významně přispívají také různé orga-

nické látky a mikroorganizmy, které se dostanou do 

procesních kapalin mísitelných s vodou a mohou 

dráždit pokožku nebo sliznice dýchacích orgánů, 

dokonce i vytvářet toxické látky.

U procesních kapalin mísitelných s vodou do-

chází k jejich promíchání s úkapovým olejem, což 

vede k několika problémům. V první řadě reaguje 

s emulgátorem, kterého je v kapalině jen omezené 

množství a tím ovlivňuje stabilitu původní emulze. 

V emulzi je pak směs různých základových olejů 

různého typu, které vyčerpávají přítomný emulgá-

tor, takže může dojít k oddělování přebytečného 

„směsného“ oleje. Viskozita úkapového oleje se 

pravděpodobně liší od základového oleje emulze. 

To ovlivňuje velikost olejových kapek v emulzi, 

což může zhoršit životnost nástrojů i kvalitu 

obráběného povrchu. Přísady z hydraulického 

oleje, např. zinek, se mohou postupně rozptýlit do 

vodní fáze, což má nežádoucí důsledky při likvidaci 

kapaliny a vypuštění do odpadní vody.  

Během dlouhého života moderní procesní kapaliny 

na ni působí řada vnějších vlivů, které jsou zpravidla 

negativní a představují její znečištění. Čím lépe se 

podaří toto znečištění minimalizovat, tím déle je 

možné udržet kapalinu v dobrém provozním stavu, 

což je bezpečnou cestou k dosahování minimál-

ních celkových nákladů a maximální výkonnosti 

obráběcího stroje. 

 Ing. Petr Dobeš, CSc., Cimcool Europe B.V.
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PŘEVRATNÉ NOVINKY V ANALÝZÁCH OLEJŮ

Kondice a čistota oleje má zcela zásadní vliv na kondici stroje, resp. jeho spolehlivost, efektivitu 

a produktivitu. Problémy mazání, zasekávání ventilů, rychlé opotřebení komponent a tvorba 

úsad v kritických částech olejových systémů jsou příčinou dlouhých prostojů, snížené produkti-

vity a nejdražších provozních problémů vůbec. Je proto důležité a podstatné definovat příčiny.

Ke sledování kondice oleje jsou ideální dvě novinky 

v oblasti analýz olejů – metoda kolorimetrie mem-

brán (MPC) a měření antioxidantů (RULER). Obě 

tyto metody jsou výsledkem dlouholetého vývoje 

analytických metod a požadavků výrobců a provozo-

vatelů zařízení na rychlou, přesnou a jednoduchou 

analýzu, která poskytne během několika minut jas-

nou informaci o kondici oleje, která bezprostředně 

ovlivňuje provozní parametry strojů – prostoje, 

poruchy, kvalitu výroby či opotřebení komponent.  

Úsady – hlavní příčiny poruch mazání
Úsady (resp. přesněji angl. výraz varnish) je tzv. měkké 

znečištění způsobené degradací oleje. Typické zá-

stupce silných úsad můžete vidět na obr. 1 a 2.

Díky oxidaci oleje vznikají v oleji nežádoucí che-

mické látky, které začnou z oleje vypadávat a tvořit 

úsady v olejovém systému. Úsady mají různé formy 

– od měkkých rosolovitých přes lepivé kaly až po 

tvrdé a lesklé laky.

Úsady narušují mazací film a zvyšují tření na pohyb-

livých součástech. Produkty oxidace oleje jsou lepivé 

a podobně jako mucholapka na sebe zachytávají větší 

částice tzv. tvrdého znečištění. Vyšší tření na povrchu 

zasaženého i okem neviditelnou mikroskopickou vrst-

vou úsad znamená lokální zvýšení teploty, zvýšené 

namáhání stroje, rychlejší opotřebení a v důsledku 

rychlejší degradaci oleje a vznik dalších úsad. Úsady 

negativně ovlivňují zejména ventily, čerpadla, hyd-

romotory, ložiska, filtry, soukolí převodovek, teplo-

směnné povrchy chladičů a ohřevu oleje, ucpávky atp.

Typické projevy úsad: 

● Zasekávání ventilů

● Trhavý pohyb hydraulik (Slip-stick efekt)

●  Zvýšené opotřebení – zejména ložisek a pře-

vodovek

●  Snížená účinnost chlazení způsobující přehřívání 

strojů

● Zkrácená životnost filtrů

● Zkrácená životnost oleje

● Úniky oleje

Přicházejí změny
Průmyslové oleje prošly v posledním desetiletí zá-

sadními změnami. Novější chemické složení moder-

ních olejů poskytuje vyšší výkonnost oproti výkonu 

maziv v nedávné minulosti, ale změnila se také 

pravidla pro jejich sledování a údržbu. Chemické 

složení maziv se změnilo především díky změně 

výroby základových olejů z ropy.

Místo toho, aby degradace moderních olejů probíhala 

lineárně a díky tomu předvídatelným způsobem, 

má mnoho moderních maziv delší životnost a vyšší 

výkonnost, ale na konci své životnosti rychle selhává 

a rychle degraduje. Jakmile dojde k poklesu antioxi-

dantu pod určitou úroveň, základový olej přestane být 

chráněn a během krátké doby dojde k exponenciál-

nímu nárůstu nečistot a dramatickému zhoršení vlast-

ností oleje. Z moderních olejů, kvůli jejich přirozené 

nižší rozpouštěcí schopnosti, nerozpustné produkty 

degradace vypadávají a tvoří tak úsady častěji než 

z tradičních olejů se základovým olejem vyráběným 

rafinací ropy. Proto je pro sledování jejich kondice 

nutné využívat moderní analytické postupy.

Budoucnost – rychlá analýza
Běžná je situace, kdy technik či provozovatel (lisu, 

turbíny, převodovky apod.) stojí před strojem, který 

vykazuje nějakou provozní neposlušnost, a je pod 

tlakem, aby provedl rychlou diagnostiku, analýzu 

příčin a provedl nějaké adekvátní opatření. A to 

v co nejkratším čase z důvodu minimalizace ztrát 

způsobených prostojem a také za minimální ná-

klady nápravy.

Osoby znalé základů tribotechniky si uvědomují, 

že podle typu stroje až 95 % negativních projevů 

stroje způsobuje špatná kondice oleje.

Pokud tedy panuje nějaké podezření špatné funkce 

oleje, ve valné většině případů se provede preven-

tivní výměna olejové náplně. V porovnání s ušlým 

ziskem a cenou prostoje se jeví cena nového oleje 

akceptovatelná. Nicméně výměna olejové náplně 

obvykle problém neřeší nebo jej řeší pouze krátko-

době – příčina problému – nečistoty a úsady 

tvořené produkty degradace oleje zůstávají v olejo-

vém systému a mají volné pole působnosti způso-

bovat další problémy. Výsledkem je tedy obrovská 

finanční ztráta – jak za zbytečný nákup a likvidaci 

oleje, tak za další prodloužení prostoje a ušlý zisk.

Běžné postupy a poznatky tribotechniky se 

v mnoha firmách neaplikují, protože na to není čas 

a získané výsledky analýz olejů si často neumí nikdo 

vysvětlit a využít. V lepším případě technik vzorky 

oleje odebere do pet-lahve od limonády, pošle je do 

laboratoře na zpracování. Výsledky analýz ve formě 

protokolu se dostanou po týdnu zpět k technikovi, 

který je často neumí dát do souvislosti se stavem 

stroje a vyhodnotit diagnostický signál, na základě 

kterého by mohl provést kvalifikované rozhodnutí.

Jednodušší situaci má tedy provozovatel, který má 

k dispozici správnou laboratorní techniku. Není 

však potřeba si představovat, že je nutné mít spe-

cializovanou místnost s kontrolovanou atmosférou 

s přetlakovými dveřmi, se vstupem v ochranném 

oděvu a s vybavením za desítky milionů korun.

Dvě klíčové zkoušky pro sledování 
kondice olejů – RULER a MPC
MPC (Membrane Patch Colorimetry) – nabízí možnost 

měření a sledování množství nerozpustných nečistot 

v oleji. Umožňuje tak předem upozornit na nebezpečí 

tvorby úsad v kritických komponentech strojů a za-

řízení a definuje potenciál oleje k tvorbě úsad, resp. 

příčinu vedoucí k většině problémů strojů a zařízení.

RULER (Remaining Useful Life Evaluation Routine) 

– je patentovaná zkušební metoda měření zbývající 

životnosti maziv. Přístroj měří úroveň antioxidantů 

v mazivech a poskytuje tak klíčovou informaci 

o schopnosti oleje odolávat namáhání a oxidaci.

STANOVENÍ MNOŽSTVÍ ANTIOXIDANTŮ 

– ZKOUŠKA RULER

Technologie RULER poskytuje snadný způsob, jak 

určit zbývající životnost maziv stanovením hla-

diny antioxidantů v olejích a mazivech. Díky RU-

LERu je tedy schopen uživatel přesně definovat 

klíčovou příčinu problému a stanovit, kdy nastane 

bod zlomu, viz. obr. 3. RULER identifikuje typ anti-

oxidantů v oleji a porovnáním výsledků s novým 

olejem umožňuje určit, kolik antioxidantů bylo 

vyčerpáno. Pokud známe stáří oleje či proběh moto-

hodin, jsme schopni určit i zbývající životnost oleje.

Přístroj využívá pro měření voltametrie a je speciálně 

navržen tak, aby sledoval jednotlivé antioxidanty. 

Není proto nutné znát, jaká aditiva výrobce použil 

při výrobě oleje, jejich chemické složení a podle 

toho volit vhodnou laboratorní metodu. Unikátní 

odolná konstrukce přístroje RULER ViewTM byla při-

způsobena k tomu, aby přístroj bylo možné využívat 

nejen v laboratoři, ale aby bylo možné získat rychlé 

a přesné výsledky i přímo v provozu. V současnosti 

existují tyto ASTM normy založené na technologii 

RULER – ASTM D6971, D7590, D6810, D7525.

Obr. 1: Ventil zasažený úsadami, které způsobují 
zasekávání regulace a chybnou funkci

Obr. 2: Velmi silné vrstvy úsad vzniklých degradací 
oleje jsou stále častějším jevem

Obr. 3: Poslední generace přístrojů RULER ViewTM 
a MPC color
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Způsob provedení zkoušky RULER: Pro vlastní 

měření je potřeba vzorek oleje menší než kávová 

lžička – od 200 do 600 μl. Vzorek oleje se promísí se 

zkušebním roztokem, nechá se 2 minuty odstát a vloží 

se do něj očištěná měřicí elektroda. Pak je možné 

pomocí dotykové obrazovky spustit vlastní měření, 

které zabere cca 20 sekund. Výsledky se v přehledné 

formě zobrazí přímo na obrazovce tabletu a pomocí 

bezdrátových technologií je možné odeslat výsledek 

na firemní server, na tiskárnu nebo emailem ve for-

mátu PDF. Měření lze po očištění elektrody opakovat. 

STANOVENÍ POTENCIÁLU K TVORBĚ ÚSAD 

– MPC

Jakmile se spustí degradace antioxidantů v mazivu, 

první fyzický dopad na mazivo je produkce velmi 

malých submikronových nečistot. Tyto částečky 

nečistot se mohou skládat z produktů degradace 

základových olejů, ale v počátečních fázích vývoje 

se častěji skládají z degradovaných antioxidantů. 

Zkouška, která se ukázala jako nejslibnější při proka-

zování přítomnosti produktů degradace, se označuje 

jako Membrane Patch Colorimetry (MPC). Pro tento 

postup od prosince 2012 platí mezinárodní norma 

ASTM D7843. Podle naměřené hodnoty je možné 

snadno zařadit stav oleje do skupin dle tabulky 1.

Způsob provedení zkoušky MPC: Jedná se o re-

lativně jednoduchou a přímočarou zkoušku. Defi-

nované množství vzorku oleje se smíchá se stejným 

množstvím rozpouštědla a filtruje se přes laboratorní 

membránu s póry o velikosti 0,45 μm. Kolorimetr 

vyhodnocuje zbarvení membrány způsobené za-

chycenými nerozpustnými nečistotami a produkty 

degradace. Čím vyšší je změřená hodnota E ko-

lorimetrem, tím vyšší je znečištění oleje a tím vyšší 

je zároveň i potenciál k tvorbě úsad v olejovém 

systému (neboli Varnish Potential). Jinými slovy – čím 

je světlejší membrána po průchodu vzorku oleje, 

tím nižší je změřená hodnota kolorimetrem a tím 

vyšší bude spolehlivost a životnost strojů a zařízení.

Příklad – je nutná výměna oleje nebo je olej 

jenom znečištěný?

Vysoké hodnoty MPC potvrzovaly rostoucí pro-

blémy výroby a prostoje stroje. Provozovatel byl 

přesvědčen, že je nutná výměna olejové náplně. 

Výsledek zkoušky RULER během několika minut 

potvrdil, že olej je stále dostatečně aditivován a vý-

měna oleje není nutná. Čištěním oleje za provozu 

Obr. 4: Výsledek měření RULERu. Červená linka je vzorek použitého oleje a šedá linka je referenční vzorek nového 
oleje. Primární aminický antioxidant je na úrovni 76,3 %, fenolický na úrovni 16,6 % nového oleje. Z výsledku a dalších 
provozních informací lze predikovat životnost minimálně dalších 6 let při zachování stejných pracovních podmínek.

Nejmodernější analytické metody 
pro přesné stanovení
�  kondice olejů - MPC
�  zbývající životnosti olejů 
      a měření aditivace - RULER

Kontaktní informace

www.intribo.com
+420 266 021 559, info@intribo.com
INTRIBO s.r.o., Sazečská 8, Praha 10

Leasing přístrojů KLEENTEK
Komplexní řešení péče o oleje bez investic

�  Prodloužení životnosti strojů a zařízení
�  Bez neplánovaných prostojů
�  Zvýšení kvality/kvantity výroby
�  Snížení nákladů výroby

Tab. 1: Příklad laboratorních membrán a jejich zařazení 
do skupiny závažnosti. Hodnota E větší než 40 by měla 
být důvodem k obavám v jakékoli aplikaci a naznačuje, 
že mazací systém je již pravděpodobně zasažen úsadami. 
Výsledek menší než 15 je možné považovat za normální. 
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se postupně vyčistil celý hydraulický systém a pro-

blémy odezněly.

Příklad – Souvislost mezi MPC a množstvím 

úsad způsobující zvýšení teplot na ložisku

Na grafu v obr. 6 je patrná jasná souvislost teploty 

na ložisku a naměřenou hodnotou MPC v průběhu 

čištění oleje za provozu. Díky čištění oleje se po-

stupně odbourávají úsady v olejovém systému, 

snižuje se tím tření na ložiskách způsobené pří-

tomností úsad a díky tomu klesla teplota ložisek 

na bezpečnou úroveň. Klesající hodnoty MPC od-

povídají klesajícím problémům.

Příklad – porovnání kolorimetrie a částicových 

metod 

V praxi se pro hodnocení kondice olejů stále hojně 

využívají metody měření množství částic v definova-

ném množství vzorku oleje, které však principiálně 

nepostihují produkty degradace oleje. Hodnocení 

kondice oleje na základě kódu čistoty NAS 1638 resp. 

ISO 4406 tak nepřináší podstatnou část informace 

o oleji, kterou bychom mohli využít pro odhalení 

a prevenci příčin prostojů a poruch strojů a zařízení.

Vstupní kontrola maziv
Stroje představují obrovské investice, které přesa-

hují i stamiliony korun a je na nich, aby svou prací 

vygenerovaly dostatečný zisk, aby si vydělaly nejen 

na sebe a platy zaměstnanců, ale i na další investice. 

Olej v těchto strojích je neoddělitelným konstrukčním 

prvkem, který zásadním způsobem ovlivňuje jejich 

chod a spolehlivost. Proto oleji, který je do stroje plněn 

a doplňován, je nutné věnovat náležitou pozornost. 

V průběhu řetězce událostí na cestě oleje od rafinerie 

ke koncovému zákazníkovi může dojít k nežádoucí 

kontaminaci nebo záměně. Provést rychlou vstupní 

kontrolu oleje při předání a zkontrolovat, zda je olej 

tím skutečně požadovaným olejem v požadované 

čistotě a kondici, je díky moderním laboratorním 

přístrojům RULER a MPC Color velice jednoduché.

Příklad – zanedbaná vstupní kontrola

Pro ilustraci uvádíme případ, kdy zanedbání vstupní 

kontroly mělo fatální následky – proběhla pláno-

vaná výměna několika tisíc litrů turbínového oleje 

ISO 46 v parní turbíně zásobující elektřinou a parou 

celý cukrovar. Po dvou měsících provozu se však 

vyskytly závažné problémy. Celý olejový systém byl 

zalepen kalem a úsadami (viz obr. 8). Výsledkem 

byla kompletní odstávka cukrovaru v průběhu kam-

paně a 2000 zaměstnanců bylo bez práce. Celková 

vyčíslená ztráta přesahovala 10 milionů dolarů.

Následnou analýzou příčiny havárie se odhalilo, 

že byl dodán jiný olej. Olej obsahoval nekompati-

bilní balíček aditiv, která způsobila závažnou reakci 

v mazacím systému.

Závěr
Kolorimetrie MPC a RULER jsou jednoduché ná-

stroje pro vyhodnocení kondice oleje – tj. kon-

dice stroje. Pravidelné sledování čistoty olejů 

a poten ciálu k tvorbě úsad, zbývající životnosti 

oleje a úbytku antioxidantů je důležitou součástí 

pravidelné údržby stroje a je nástrojem pro:

●  Snižování nákladů spojených s provozem strojů 

a zařízení

● Eliminaci prostojů

● Zvýšení produktivity a kvality výroby

● Zvýšení efektivity výroby 

Jan Novák, Intribo, s.r.o.

Vladislav Chvalina, KLEENTEK, spol. s r.o. 

Obr. 6: Graf souvislosti MPC a teploty ložiska Obr. 7: Příklad srovnání výsledků částicových metod a gravimetrie 
s ko lorimetrií. Dle ISO 4406 a NAS 1638 jsou vzorky stejné.

Obr. 8: Rychlá a jednoduchá vstupní kontrola pomocí 
měření antioxidantu RULER by zabránila katastrofě

Obr. 9: Z grafu měření RULERem je jasně patrné, že 
dodaný olej obsahuje jiný balíček aditiv oproti dosud 
používanému oleji

Obr. 5: Nízké hodnoty MPC (bílé membrány) znamenají chod bez prostojů. Díky RULERu bylo možné rychle zjistit, že pokles obsahu aditiv je minimální a výměna oleje není nutná.
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VOLBA FINANCOVÁNÍ MUSÍ ODPOVÍDAT 
POHLEDU ZÁKAZNÍKA

Možností, jak získat peníze na plánovaný projekt či zařízení, které se nabízejí v současné 

době, je celá řada – a stejně tak i rizik spojených s nevhodným rozhodnutím – jako ostatně 

vždy, když jde o peníze. Na otázky týkající se této problematiky nám odpověděl předseda 

představenstva a ředitel ČSOB Leasing, a.s., Ing. Libor Bosák.

Objevily se v oblasti financování majetku for-

mou leasingu apod. nějaké novinky?

Trh leasingových společností v ČR je pověstný 

rozmanitou nabídkou produktových variant a růz-

ných sezónních obchodních akcí, které leasingové 

společnosti nabízejí zákazníkům ve spolupráci 

s pojišťovnami a dodavateli předmětů leasingu. 

Pro zákazníky jsou rozhodně zajímavé fi-

nanční produkty doprovázené nějakým do-

datečným benefitem pro zákazníka. Např. 

ČSOB Leasing mezi letošní novinky zařadil ve 

spolupráci se svým pojišťovacím makléřem a vy-

branými pojistiteli úvěr či finanční leasing vozidel 

s havarijním pojištěním a/nebo povinným ruče-

ním na rok zdarma. Výhoda takového produktu 

je zřejmá, zákazník si pořídí nové vozidlo, získá 

k němu komplexní pojistnou ochranu, kterou by 

si tak jako tak musel sjednat sám, a zároveň na 

pojištění ještě ušetří.  

Jak byste popsal výhody či přidanou hodnotu 

leasingového způsobu financování v  dnešní 

době?

Nad světem obchodních akcí a zajímavých akč-

ních nabídek jsou základní produkty našeho trhu: 

finanční leasing, operativní leasing a úče-

lový úvěr. Životní cyklus takových produktů je 

poměrně dlouhý, což odpovídá poměrně trvalé 

přidané hodnotě takových produktů, která spo-

čívá v tom, že leasingová společnost poskytuje 

financování + služby související s předmětem 

a jeho užíváním a zákazník potřebuje a získává 

financování, podniká, má nápady, rozšiřuje pod-

nikání, vytváří pracovní místa… produkuje a zá-

roveň chce využít možnosti, kterou leasingová 

společnost nabízí: využívat předmětu naplno 

a hned, ale rozložit si tento náklad na pořízení 

věci  v čase do budoucnosti, kdy splácí postupně 

a financovaný předmět mu případně na toto 

splácení také ještě hezky svou produkcí „přispívá“. 

Mezi přednosti leasingového způsobu financo-

ván patří v dnešní době, že vedle výhodných 

finančních podmínek samotného financování zá-

kazník využívá různých doprovodných služeb, 

které mu jako univerzální leasingová společnost 

zajišťujeme. Doprovodné služby spočívají např. 

ve formě poradenství k financování, v poskytnutí 

nezávislého pohledu na smysluplnost investič-

ního záměru z pohledu rentability a schopnosti 

generovat výnosy na pokrytí nákladů na finanční 

službu, poradenství v oblasti vhodnosti investice 

a jejího dodavatele apod., což jsou všechno 

doprovodné služby, které snižují operační či 

komerční rizika zákazníka spojené s investicí 

do předmětu. 

Pokud byste měl porovnat výhodnost finan-

cování formou finančního leasingu a formou 

úvěru, jak by to dopadlo? Jsou preference 

zákazníků rozdílné, pokud jde o podnikatele 

a nepodnikatele?

Porovnávat teoreticky tyto produkty izolovaně od 

konkrétní situace a potřeby a hlavně typu zákazníka 

podle mě nemá prakticky smysl, jde o substituty. 

Když si za jinak stejných vstupních parametrů, včetně 

stejné výše úroku, porovnáte matematicky finanční 

leasing a úvěr, zjistíte, že finanční leasing vychází 

pro zákazníka finančně o něco výhodněji. Co se 

týče preferencí, fyzické osoby zajímají především 

akční nabídky, doprovodné benefity, preferují rych-

lost uzavření smlouvy a vlastnictví předmětu po 

skončení financování, zatímco právnické osoby 

př. podnikatelé obecně spíše oceňují poradenství, 

variabilitu produktové nabídky, zajímavou cenu, 

kvalitní a rychlé služby a péči v průběhu smlouvy.

Z  aktuálních statistik ČLFA plyne, že ČSOB 

Leasing je vedoucí leasingovou společností 

na trhu. Jakých obchodních výsledků jste do-

sáhli za první pololetí?

ČSOB Leasing na trhu v prvním pololetí 2013 dosáhl 

podle našich výpočtů tržního podílu ve výši 13,31 %, 

což znamená skutečně 1. místo na trhu. Ve srovnání 

s 1. pololetím 2012 narostl tržní podíl ČSOB Leasing 

o 1,13 %. Objem financování ČSOBL meziročně 

vzrostl o vynikajících 10,4 %, což finančně odpovídá 

nárůstu objemu nového financování meziročně 

o 460 mil Kč. 

Ing. Libor Bosák 
Je absolventem Vysoké školy ekonomické 

v Praze. Patří mezi klíčové osobnosti českého 

leasingového trhu od jeho samotného počátku. 

Během své pracovní kariéry zastával řadu vy-

sokých manažerských pozic v rámci bankovní 

skupiny ČSOB, mj. byl v letech 2007 až 2009 

předsedou představenstva a generálním ředi-

telem ČSOB Leasing, a.s., na Slovensku. Od roku 

2009 zastává pozici předsedy představenstva 

a generálního ředitele ČSOB Leasing, a.s., v ČR.

Osobní vozidlo – modelový příklad a srovnání
cena vozu bez DPH: 320 833 Kč;  DPH: 21% –  67 375 Kč;  celkem:  388 208 Kč

jen se základním nutným 
servisem

Finanční leasing Podnikatel Úvěr Podnikatel Operativní leasing Podnikatel

Akontace zákazníka v % 35,0% Akontace zákazníka v % 35,0% Akontace zákazníka v % u produktu se nepoužívá

Akontace v Kč 112 292 Akontace v Kč 135 873 Projezd km 40 000 km / rok

DPH k akontaci 23 581 0 Doba nájmu 36 měsíců

Platba akontace celkem 135 873 Akontace v Kč 135 873 Finanční část splátky 6 178 

Kalkulační základ 208 542 Poskytnutý úvěr 252 335 Servisní  nákl.vč. pojištění 1 222 

Nájemné bez DPH(54x) 4 534 Splátka(54x) 5 533 Celkem nájem (36x) 7 400 

DPH 21% 952 0 DPH 21% 1 554 

Splátka vč.DPH bez pojistn. 5 486 5 533 

Pojistné předmětu 628 Pojistné předmětu 628 

Splátka k úhradě 6 114 Splátka k úhradě 6 121 Splátka k úhradě 8 954 

Celkové náklady úvěru

úročení 7,6% 7,6%

RPSN 7,9% 7,9%

100,00 % Rozdíl ze splácení fiannční části za stejné období proti FL je 7 %

Finanční Leasing úvěr srovnání finanční leasing a úvěr

Podnikatel tedy bez DPH  
a pojistného zaplatí celkem

357 115 367 280 3,17 %
Rozdíl v % z ceny PF bez DPH (jako při nákupu 
za hotové, kdy by si odpočetl DPH z ceny vozu)

Finanční Leasing – 
poměr za 36 měsíců

Operativní leasing 
na 36 měsíců

srovnání finanční leasing a operativní leasing

Podnikatel v případě operativ-
ního leasingu za srovnatelné 
období zaplatí bez DPH

238 077 222 408 4,88 %
Rozdíl v % z ceny PF bez DPH (jako při 
nákupu za hotové, kdy by si odpočetl  
DPH z ceny vozu)
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OTÁZKY A ODPOVĚDI 
K PODNIKOVÝM SYSTÉMŮM

JSEM ŘEDITELEM STŘEDNĚ VELKÉ STROJÍRENSKÉ FIRMY. UŽ 
NĚKOLIK KVARTÁLŮ VŠAK POCIŤUJEME, ŽE V DŮSLEDKU 
HOSPODÁŘSKÉ RECESE, KTERÁ SE DOTÝKÁ VŠECH NAŠICH 
POTENCIÁLNÍCH ZÁKAZNÍKŮ, JE ČÍM DÁL OBTÍŽNĚJŠÍ ZÍSKAT 
ZAKÁZKY. PŘITOM ZÍSKÁNÍ ZAKÁZEK JE PRO FIRMU ŽIVOTNĚ 
DŮLEŽITÉ. ABYCHOM SE VŠAK MOHLI O ZAKÁZKY S ÚSPĚCHEM 
UCHÁZET, JE TŘEBA PŘEDEM VĚDĚT, S JAKÝMI NÁKLADY MŮŽEME 
V RÁMCI NABÍDKOVÉHO ŘÍZENÍ POČÍTAT A JAK STANOVIT FINÁLNÍ 
CENU, ABY ZAKÁZKA NEBYLA ZTRÁTOVÁ A PŘITOM BYLA CENOVĚ 
KONKURENCE SCHOPNÁ. DOKÁŽE NÁM V TÉTO VĚCI POMOCI 
PODNIKOVÝ INFORMAČNÍ SYSTÉM?

Odpovídá Ing Ladislav Obrovský, vedoucí obchodního odd. HELIOS Green, Asseco Solutions, a.s.

N
ákladovost výrobku, respektive nakupova-

ných materiálů a řadu dalších položek, by 

určitě měl sledovat podnikový informační 

systém. V praxi se často setkáváme s tím, že firmy 

nedokáží v kalkulaci rozlišit příčinu rozdílu mezi 

plánovanou a výslednou kalkulací. Důvodů může 

být několik: nesprávná oceňovací metoda, nedo-

statečně strukturovaný kalkulační vzorec, chybě-

jící funkcionalita na straně informačního systému 

a podobně. Celková pořizovací cena nakupovaných 

materiálů nebo finálních výrobků se obvykle sleduje 

ve třech pomocných analytikách:

● vlastní cena pořízení

● vedlejší náklady

● oceňovací odchylka od skutečné ceny

Zákon o účetnictví nám dovoluje stanovení celkové 

pořizovací ceny třemi možnými způsoby:

1. Oceňování v pořizovacích cenách.

2. Oceňování váženým průměrem.

3. Oceňování v pevných cenách.

Zdaleka ne každý informační systém, který se dnes 

vyskytuje na trhu, však ovládá všechny tyto způsoby. 

Podívejme se tedy blíže na to, kdy je který způsob 

vhodné použít. 

Každá z těchto metod je vhodná pro jiné typy 

výrob či výrobků a je třeba vhodně zvolit, tu 

správnou. Na trhu existují materiály, které se vy-

značují velkou kolísavostí ceny, zatím co cena 

jiných materiálů meziročně kolísá třeba jen v roz-

mezí dvou či tří procent. A právě podle druhu 

materiálu a toho, v jak velkých intervalech se 

jeho cena pohybuje, je nutné zvolit správnou 

metodu oceňování.

Příkladem použití první z uvedených metod může 

být kombinace zakázkové výroby a velké kolísavosti 

cen rozhodujících materiálů pro finální výrobek. 

V tomto případě lze jednoznačně identifikovat 

skutečné náklady na výrobek, které nejsou kori-

govány průměrem dřívějších či pozdějších nákupů 

rozhodujících materiálů. 

Pro výrobu, kde ceny pořizovaného materiálu kolí-

sají jen velmi málo, lze velmi účinně použít metodu 

váženého průměru, která se jeví jednodušší jak 

pro sledování nákladů, tak pro vlastní organizaci 

skladového hospodářství. 

Použití metody pevných cen a oceňovacích od-

chylek je svým způsobem použitelné v širokém 

spektru typů výrob, ale zde je velmi důležité, zda 

se do položky oceňovací odchylka kumulují pouze 

rozdíly mezi pevnou a skutečnou cenou nebo se 

zde napočítávají i vedlejší náklady (doprava, clo, 

obaly, apod.).

Zajímavé je, že některé zahraniční softwary neumí 

v pořizovacích cenách oceňovat, především ty 

americké pracují jen s pevnou cenou a cenovou 

odchylkou. Je třeba se vždy ujistit, že funkcionalita 

v takovém případě dovoluje rozlišit jednak oceňovací 

odchylku a pak vedlejší náklady. Vzhledem ke speci-

fikům našeho trhu však velmi doporučuji, aby české 

firmy při výběru informačního systému přihlížely 

nejen k tomu, zda tuto metodu informační systém 

ovládá, ale také k tomu, zda umí automaticky a ad-

resně rozpouštět do ceny výrobku vedlejší pořizovací 

náklady. Důvod je jasný: stává se totiž, že faktura za 

materiál přijde od dodavatele třeba za půl roku, tedy 

v době, kdy materiál byl již dávno zpracován na 

výrobky. Přesto je však třeba jeho cenu vztáhnout ke 

konkrétním výrobkům, na něž byl použit. Jedině tak 

firma získá přesnou informaci o tom, která zakázka či 

který konkrétní výrobek byly profitabilní.

Podívejme se na výhody, které pro výrobní firmu 

plynou z možnosti adresně sledovat nákladovost. 

Pokud dochází k velkým výkyvům nákupních cen 

materiálu a firma nedokáže náklady přesně sledo-

vat, hrozí nebezpečí, že náklady, související přímo 

s výrobou se „rozpustí“ do vedlejších, neprůhled-

ných nákladů, jako jsou doprava, obaly a podobně. 

Naopak, pokud dokážeme přesně sledovat a di-

ferencovat náklady, zjistíme například, že je příliš 

vysoká cena materiálových vstupů nebo rostou 

náklady na dopravu a můžeme tyto skutečnosti 

operativně řešit. Například výměnou 

dodavatele či kumulací nákupu a po-

dobně.

Sledování nákladovosti je poměrně 

složitá, ucelená součást podnikového 

informačního systému, kterou ne-

lze doimplementovat do systému 

stávajícího, pokud funkcionalitu 

neobsahuje. Setkali jste se již s tím, 

že skutečné náklady na zakázku ob-

držíte až po uzavření měsíce? Nebo 

dokonce až po uzavření celé zakázky 

nebo dovedení finálního výrobku? 

Dostáváte se do situace, že zakázka 

je vyrobena a teprve nyní vidíte, že 

náklady neúměrně vzrostly? Nebo 

dokonce je výrobek v „červených“ 

číslech?  Pokud se ve Vaší společnosti vyskytuje 

některý ze zmíněných stavů, je vhodné se zamyslet 

nad tím, jak lépe sledovat a vyhodnocovat náklady 

na výrobu či výrobní zakázky. Ideálním řešením 

zřejmě v tuto chvíli bude poohlédnout se po sys-

tému novém. A jistě bude vhodné pořídit si takový 

systém, který dovolí pro každý typ výroby nastavit 

strukturu sledování nákladů tak, abyste velmi rychle 

dokázali vyhodnotit, kde peníze „utíkají“ a přijmout 

včas nezbytná opatření. 

Ve spolupráci s předními dodavateli podnikových informačních systémů jsme připravili další 
vydání poradenského seriálu týkajícího se problematiky výběru a implementace ERP, CRM 
a dalších podnikových systémů, významu různých pojmů z této oblasti apod. Jde zejména 
o praktické informace a zkušenosti ve vztahu k menším a středním firmám, kterých se 
problémy se správným nasazením a fungováním podnikových řešení dotýkají asi nejvíce. 
Pokud se budete chtít i vy na něco zeptat k této problematice, stačí napsat na e-mail: 
poradna@techmagazin.cz.

5

Otázka jak stlačit náklady a získat tak výhodu před konkurencí, je 
klíčová pro všechny výrobní firmy
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STROJÍRENSKÁ VÝROBA NA ZAKÁZKU

Ve výrobním závodě firmy Strojírny Olšovec se zabývají zakázkovou strojírenskou výrobou 

již přes 20 let. Široká nabídka zahrnuje zakázky od drobných zámečnických prací přes výrobu 

rozměrných svařenců až po stavbu strojů do hmotnosti 8000 kg, včetně prací na CNC strojích.

Jelikož se společnost řídí heslem „vše pro zákaz-

níka“, vychází vstříc zpřísňujícím se zákaznickým 

požadavkům a s tím jde ruku v ruce i modernizace 

strojového parku. Moderní technologie se dostá-

vají postupně do všech průmyslových odvětví, 

strojírenství nevyjímaje. Vzhledem k tomu, jak jsou 

CNC technologie nezbytné, doplnila firma strojní 

vybavení o další moderní stroje, jako jsou např. 

CNC frézovací centrum TAJMAC-ZPS MCFV 1260 

a CNC frézovací karusel HONOR_SEIKY ECOMA 

HD-VL125.    

Svým zákazníkům nabízí obrábění ve čtyřech 

segmentech: soustružení, frézování, vrtání a vy-

vrtávání. Firma na zakázku opracuje dodané po-

lotovary např. svařence, výpalky, odlitky, výkovky 

aj. Ve všech je materiálem ocel, ocelolitina, man-

ganová ocel a nerezové oceli. Maximální rozměry 

obrobků u frézování jsou do délky 3500 mm, šířky 

1500 mm a výšky 1250 mm. Maximální průměr 

soustružení je 2700 mm a max. délka 4500 mm. 

Maximální rozměry obrobků u vrtání a vyvrtávání: 

délka 4000 mm, šířka 2000 mm, výška 2000 mm 

a hmotnost do 8000 kg.

Firma získala certifikovaný systém jakosti podniku 

dle normy ČSN EN ISO 9001 a ČSEN EN ISO 3834-2.

V zámečnickém oboru nabízejí strojírny stříhání 

a ohýbání, svařování a pálení. Zpracovávané ma-

teriály jsou ocel tř. 11,12,15 i nerezová ocel tř. 17. 

Zámečnický provoz umožňuje stavbu strojů, sva-

řenců a konstrukcí do hmotnosti 10 tun. 

Stavba strojů je rozdělena do kategorií: vodní 

hospodářství, zpracování kamene a štěrkopísku, 

energetika, potravinářství, cihlářská výroba a do-

prava. V nabídce je kompletní výroba strojů popř. 

samotných dílců, a to např.: drtiče (kladivové, čelis-

ťové aj.), třídiče, skříňové podavače, míchací zařízení, 

dopravníky, stroje dle dokumentace vlastní nebo 

předané zákazníkem.

Mimo základní výrobu poskytují strojírny i služby 

pro vodní hospodářství, zpracování kamene 

a štěrkopísku (generální opravy a servis drticí 

techniky, opravy lodí a remorkérů, opravy plo-

voucích lodí a elevátorů). Firma připravuje stroje 

a zařízení pro čistírny vody, které zvládnou hrubé 

předčištění, zpracování kalů, hrazení kanálů, mě-

ření průtoku atd. 

Dalším zaměřením, kterému se Strojírny Olšovec 

věnují aktivně již přes 7 let, je návrh strojního za-

řízení k využití biologických odpadů. Jde o možný 

zdroj energie bez zatěžování životního prostředí. 

V průběhu 7 let postavili několik prototypů za-

řízení k sestavení celé linky na zpracování bio-

odpadů, které představují mimo jiné stabilizátor 

biomasy, míchací, podávací, řezací a homogeni-

zační zařízení. V této oblasti spolupracuje firma 

s vysokou školou Báňskou v Ostravě a vysokou 

školou zemědělskou v Brně. Jedním z výstupů 

této spolupráce byla výroba laboratorního bio-

plynového reaktoru který byl využit v laboratořích 

školy a který byl financován za účasti ČEZu v rámci 

programu „zelená energie“. 

Navštivte nás na MSV v Brně 

na volné ploše před pavilonem G1, 

kde vám rádi podáme bližší informace.

STROJÍRNY OLŠOVEC s.r.o.

Olšovec 77, 753 01 Hranice

tel.: 581 694 511

info@strojirny.com

www.strojirny.com

Specialista na zkružování  
tlustých plechů
Pro zkružování tlustých plechů pořídili před 

několika lety Strojírny Olšovec unikátní (ojedi-

nělé) strojní zařízení, tzv. hydraulický zakružo-

vací lis CTZ 1000A-1, který disponuje tvářecí 

silou až 1000 t. Zařízení umožňuje zkružování 

plechů až do tloušťky 100 mm. Limitní je pro 

stroj maximální šířka zakružovaného plechu 

1000 mm. Zkružovat lze od min. vnitřního prů-

měru 275 mm při tloušťce plechu 30 mm s tím, 

že maximální průměr není omezen. Zařízení 

není určeno jen pro zkružování tlustých plechů 

do válce, ale i kuželových tvarů. Na lisu je možné 

zkružovat mnoho profilových materiálů, jako 

např. trubky, ploché tyče, tyče U, I, HEB atd. 

Veškeré zkružování probíhá za studena, mnohdy 

proto odpadá jindy nutné mezioperační tepelné 

zpracování.

Na přání zákazníka je samozřejmostí další zpra-

cování skruží, jako je tepelné zpracování (žíhání), 

svařování vč. případných předepsaných zkoušek 

svarů a mechanické opracování.

Rozšíření obchodních aktivit
Strojírny Olšovec s.r.o. za účelem posílení 

obchodních a výrobních aktivit založily dce-

řinnou společnost S.O.Trade moravia s.r.o., 

která nabízí rozšíření sortimentu jako jsou 

dodávky a prodej polotovarů, kooperační 

práce, generální opravy a servis technologic-

kých zařízení apod. 

Více na www.sotrademoravia.com
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BUDUJEME NEJMODERNĚJŠÍ 
ERP NA ČESKÉM TRHU
MEZI VÝROBCI PODNIKOVÝCH SYSTÉMŮ MÁ PŘÍBRAMSKÁ FIRMA 
JKR UŽ SVÉ STÁLÉ MÍSTO A ÚSPĚŠNĚ SE ETABLOVALA I MEZI 
TVRDOU KONKURENCÍ VČETNĚ SILNÝCH ZAHRANIČNÍCH ZNAČEK  
– MÁ ZA SEBOU VÍCE NEŽ 1500 ÚSPĚŠNÝCH INSTALACÍ V RŮZNÝCH 
OBORECH. MEZI JEJÍ ZÁKAZNÍKY PATŘÍ HLAVNĚ STŘEDNÍ A VĚTŠÍ 
PODNIKY. JAK VSTUPUJE DO TŘETÍ DEKÁDY SVÉHO PŮSOBENÍ NA 
TRHU A CO PRO NI PŘIPRAVUJE, BYLO TÉMATEM NAŠEHO SETKÁNÍ 
S GENERÁLNÍM ŘEDITELEM JKR VLADIMÍREM KRÁLÍČKEM.

Letos jste získal ocenění IT manažera roku 

2012, pomáhá to v jednání s klienty?

Samozřejmě mě to potěšilo, každý jsme přece tro-

chu ješitný, ale beru to jako odměnu pro celou firmu 

a působení na trhu i produkt, který děláme. Ovšem, 

že by se to nějak výrazně projevilo v podnikání ve 

stylu „tam je Králíček, IT manažer roku“, to ne. I když 

to možná nějakou sekundární roli hrát může.

Jak vypadá situace s novým systémem, resp. 

novou verzí ERP Byznys, která, jak se proslý-

chá, by ve finální fázi měla být na úrovni toho 

nejlepšího ve své kategorii?

Je to novinka, kterou stále držíme pod pokličkou 

do doby, než bude oficiálně zralá k uvedení na 

trh. Myslím si, že se nám podařila skvělá věc, i když 

jsme bohužel nabrali zpoždění proti původním 

předpokladům. Ale počátkem příštího roku už by 

mělo být vše hotovo a věřím, že to bude skutečně 

špička. Je založen na současných nejmodernějších 

technologiích a trendech a odezvy od lidí, kteří 

na projektu s námi externě spolupracovali a mají 

přehled o tomto prostředí, jsou příznivé. Potvrzují 

nám, že jsme z firem, které tyto systémy vyvíjejí 

a nabízejí asi nejdál. Nejde jen o vylepšení už exis-

tujícího produktu, ale rozhodli jsme se skutečně 

pro zásadní krok, zcela novou generaci. Je to, jak se 

říká „postavené na zelené louce“ i když samozřejmě 

s využitím a uplatněním nejrůznějších zkušeností 

z dosavadní praxe. Právě z toho – i když se to bude 

možná někomu zdát nadnesené – pramení naše 

přesvědčení, že náš nový produkt bude skutečně 

nejmodernější na trhu.

Bude ale dosavadní klientela, zvyklá na „své“ 

JKR, ochotna jít také do něčeho zcela nového, 

„přistoupit na novou víru“?

V segmentu, kde působíme, který byl jakoby 

„unifikovaný” není zase moc prostoru na nějaké 

vyloženě revoluční věci, takže chceme zacho-

vat to, v čem jsme byli úspěšní a za co jsme byli 

oceňováni, ale co nejlépe a nejefektivněji využít 

právě nových věcí, které se nyní nabízejí – třeba 

v komunikaci s periferiemi, pokud jde o mobilní 

zařízení apod. Nechci používat marketingově oblí-

bený – a také dost zneužívaný – pojem revoluční, 

to asi nevystihuje pravou podstatu věci, jde spíše 

o zásadní změnu, další stupeň, který posouvá vývoj 

významně kupředu. Ale pořád se snažíme držet 

základní zásady – jde o stabilní systém pro rutinní 

procesy, nechceme vymýšlet nějaké experimen-

tální řešení a postupy.

Co cloud, je to zásadní krok, který je nevyhnu-

telný, nebo jen další marketingová záležitost? 

Dnešní svět je bombardován pojmy cloud, „revo-

luce v přístupu k datům”, ale ve skutečnosti nejde 

o nic revolučního či převratně nového – v různých 

podobách tu takovéto řešení funguje už hodně 

dlouho, od 80.–90. let Vystupňovalo se to až poté, 

co se toho chopil Microsoft a velké firmy, a udě-

laly z toho obchodní model, věnovala se tomu 

patřičná reklama a investovaly velké peníze do 

jeho prosazování. 

Cloud je použitelný pro spoustu případů a může 

být zajímavým řešením např. pro menší firmy, 

kterým – v nadneseném smyslu – „na datech ne-

záleží”. České prostředí je podle mne trochu jiné, 

než třeba globalizovaný americký svět a po pravdě 

řečeno, osobně cloudu jako „univerzálnímu„ řešení 

moc nevěřím. Spíše se přikláním k názoru, který 

nedávno vyjádřil, tuším, Steve Wozniak, jeden ze 

zakladatelů Applu, že „do pěti let bude z cloudu 

pěkný průšvih...”

Zdá se, že poslední aféry se sledováním dat 

v internetu, kterou rozpoutala kauza NSA-

-Snowden apod. tomu možná dávají za pravdu, 

ale právě třeba střední firmy, které patří k va-

šim stěžejním uživatelům, jsou do cloudu teď 

dodavateli IT systémů hodně tlačeny...

Nemám úplně ten pocit. Mediálně sice určitě ano, 

ale skutečnost bude jako obvykle trochu jiná, a z in-

formací, které mám od firem, spíše vyplývá, že tomu 

tak není. Jak nasvědčuje odezva od našich stávají-

cích uživatelů či potencionálních zákazníků, až tak 

velký zájem o cloud ve firemním sektoru není. Firmy 

chtějí prostě mít svá data pořád k dispozici a pod 

svou výlučnou kontrolou. Samozřejmě je potřeba 

být připraven na vše. Dělali jsme testy a vyzkou-

šeli si, že jsme schopni „překlopit” naše systémy 

během krátké doby, v řádu týdnů, do Azure nebo 

cloudového prostředí. Soustřeďujeme se na to, co 

chtějí naši uživatelé, a jsme připraveni reagovat na 

případné změny, pokud by tato potřeba vyvstala.

Znamená to, že nový systém by měl být dost 

flexibilní a přizpůsobivý i pro nové věci, které 

se časem třeba objeví? 

Ano, přesně tak, samozřejmě počítáme s tím, že se 

objeví situace, kdy bude potřeba prostředí, které 

se dosud ukazuje jako v podstatě stabilizované, 

změnit – Microsoft např. uvažuje ve svém vývoji 

v horizontu 12 maximálně 18 měsíců a této dyna-

mice je potřeba se přizpůsobit. Za rok, dva, nebo 

tři může přijít něco jiného, jiný směr, a my musíme 

být připraveni tyto nové přístupy a technologie do 

našich systémů zaintegrovat.

Nedávno jste zmiňoval asi 10% podíl Byznys 

ERP na trhu ERP systémů, jistě předpokládáte, 

že s nástupem nové verze by se to mohlo zvý-

šit. Jaké máte odhady? Uvažujete s novinkou 

také třeba pro expanzi do zahraničí?

Výsledky průzkumu trhu nás pochopitelně potěšily, 

a chceme svou pozici dále zlepšovat. Hledáme nové 

obchodní aktivity a reorganizujeme obchod, aby-

chom si dokázali vytvořit široké portfolio zájemců 

o naše produkty a služby a s nimi chceme potom 

napřímo jednat.

Prioritou je pro nás domácí trh, historicky máme 

ovšem i Slovensko a také s ním počítáme, proto 

udržujeme slovenskou legislativu. Máme jednání 

i ve Španělsku, ale v současné době se chceme 

soustředit hlavně na „domácí” prostředí a trh, které 

známe nejlépe. Ostatně i to, že o expanzi do zahraničí 

se snažily konkurenční firmy a příliš nepochodily je 

signálem, že v současné době to není příliš reálné. 

Navíc to vyžaduje enormní investice nejen na samot-

nou lokalizaci, ale je nutné vytvořit celé potřebné 

zázemí – obchodní, konzultační, servisní apod. Je tam 

i jazyková bariéra a řada dalších faktorů. A návratnost 

je značně nejistá, což je důvod, proč se české firmy 

do zahraniční expanze moc nehrnou.

Z řady menších firem našeho typu nevím o žádné, 

které by se výrazněji podařilo prorazit do zahraničí. 

Navíc hlavně u nadnárodních firem je obvykle jejich 

centrála tlačí do jednotného řešení v rámci firemního 

prostředí. Zaznamenali jsme ale i případ, že firma tajně 

používá náš systém, byť se navenek tváří, že oficiálně 

jedou na SAPu… 
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VÍDEŇSKÉ VELETRHY PRŮMYSLOVÝCH 
TECHNOLOGIÍ A INOVACÍ 
čekají na vystavovatele a spoluvystavovatele  

z České republiky a Slovenska začátkem května 2014

Na rozdíl od jiných veletrhů se vídeňské veletrhy průmyslových technologií a inovací konají 

jednou za dva roky a jsou největšími a nejdůležitějšími událostmi v oboru průmyslu Rakouska.

Již pravidelně se na těchto významných a pres-

tižních akcích prezentují české a slovenské firmy, 

a to jak malé, střední, tak i velké. Např. na mi-

nulém ročníku veletrhu v roce 2012 byla účast 

ze strany ČR a Slovenska rekordní. Zúčastnilo 

se 17 českých vystavovatelů a 8 ze Slovenska. 

Pořadatel vídeňských průmyslových veletrhů 

Reed Exhibitions Messe Wien očekává také pro 

rok 2014 aktivní účast ze strany severních a vý-

chodních sousedů.

Rakouský průmysl je ve značné míře zakládán na 

velkém počtu malých a středních podniků, pro 

spolupráci se kterými je osobní kontakt naprosto 

nezbytný a veletrh jako marketingový nástroj 

právě možnost takových kontaktů nabízí. Pro rok 

2014 se v Rakousku podle WIFO očekává růst 

ekonomiky o 1,8 %.

Tradiční vídeňské veletrhy průmyslových techno-

logií a inovací mohou být pro firmy a organizace 

z České republiky a ze Slovenska dobrou platfor-

mou pro navázání a případné posílení obchodních 

kontaktů v Rakousku.

●  6.–9. května 2014 se uskuteční na vídeňském 

výstavišti mezinárodní odborný veletrh strojů 

a zařízení „INTERTOOL / SCHWEISSEN“, zaměřený 

také na kovoobrábění a montážní techniku a ná-

stroje (http://www.intertool.at/).

●  6.–8. května 2014 se bude konat meziná-

rodní odborný veletrh průmyslové automati-

zace a pohonů „SMART AUTOMATION AUSTRIA“  

(http://wien.smart-automation.at/).

Společnost Schwarz & Partner tradičně zastupuje 

vídeňské průmyslové veletrhy v ČR, na Sloven-

sku, v Maďarsku a dalších státech střední a vý-

chodní Evropy, a to už od roku 2003. Ráda pro 

Vás připraví nezávazný návrh pro účast v rámci 

individuální expozice nebo na společném stánku. 

Tímto bychom chtěli zvlášť upozornit na mož-

nost mimořádné 40% slevy z ceny plochy pro 

nově založené firmy a firmy vystavující v rámci 

EU poprvé. 

Více bližších informací najdete na www.sp.cz.

Pro veškeré další informace 

neváhejte kontaktovat oficiální zastoupení 

vídeňských veletrhů pro ČR a Slovensko: 

Ing. Romana Svátková, 

Schwarz & Partner, spol. s r.o.

Benediktská 5/691, 110 00 Praha 1

tel.: +420 603 278 654

viennatec@centrum.cz

SPECIÁLNÍ PROJEKT  
– ŠANCE PRO ČESKÉ  
A SLOVENSKÉ FIRMY

Meziregionální exportní iniciativa  
Udmurtské republiky

Setkání s delegací Udmurtské 
republiky na MSV 2013 v Brně
Poprvé ve své historii se Udmurtská republika zú-

častní formou společného stánku Mezinárodního 

strojírenského veletrhu v Brně (Pavilon A1, 032) 

a poprvé se představí potenciálním partnerům 

v rámci speciální konference „EUROKONTAKT 

– UDMURTSKÁ REPUBLIKA – průmysl, ino-

vace a kooperace s regiony České republiky 

a Slovenska“ dne 8. 10. 2013.

Udmurtská republika oproti světově známým rodá-

kům Čajkovského a Kalašnikova není v České republice 

příliš známá. Nicméně průmyslový inovační intelek-

tuální potenciál a zeměpisná poloha nabízí českým 

podnikatelům dobré možnosti pro obchod a pod-

nikání s tímto zajímavým regionem Ruské federace.

Ministra hospodářství Udmurtské republiky Mi-

chaila Zaitseva na jeho pracovní návštěvě České 

republiky a Rakouska doprovází delegace ředitelů 

inovačních firem regionu, které hledají partnery pro 

export, import a společnou výrobu, jak Udmurtské 

republiky, tak i Evropské unie.

Zájemci o obchodní spolupráci mohou požádat o uve-

dení v databázi nabídek a poptávek českých a slo-

venských firem, která se v současné době připravuje 

v souladu s rozhodnutím Ministerstva hospodářství 

Udmurtie z důvodu účasti Udmurtské republiky na 

MSV 2013 v Brně. Na vyžádání Vám zašleme přihlašo-

vací formulář pro zařazení Vaší nabídky do databáze.

Podle ministra Zaitseva spolupráce s Udmurtskou 

republikou na jednu stranu nabízí prostřednictvím 

společné výroby a vývoje inovačních průmyslových 

technologií snadnější přístup na trhy Ruské fede-

race, včetně sousedního Tatarstánu, Baškortostánu, 

Uralského regionu a dokonce na trhy dalších států, 

především do nedalekého Kazachstánu.

Naopak využití kvalitních inovačních výrobků a tech-

nologických řešení udmurtských firem může posílit 

konkurenceschopnost českých firem a nabízí zají-

mavé obchodní příležitosti pro trh Evropské Unie.

V delegaci jsou zastoupeny především moderní 

inovativní společnosti s mezinárodními zkuše-

nostmi, včetně inovativní společnosti PRUŽINA, 

která se zabývá výrobou ultra silných pružin (ze-

jména kompresních, torzních a tažných) s využitím 

nanotechnologií a inovativních komponentů pro 

výrobu v automobilovém a železničním provozu. 

Použití unikátních nanotechnologií přináší jejich 

zákazníkům jedinečné konkurenční výhody, např. 

mimořádně vysokou životnost (10x vyšší než 

u standardních pružin), geometrickou přesnost 

a statickou a dynamickou pevnost a jsou o 15 až 

25 % lehčí než standardní pružiny. Společnost má 

zájem o export odolných pružin pro různé projekty, 

zejména v oblasti výroby dopravních prostředků, 

kde je nárok na bezpečnost a spolehlivost prioritou.

Z dalších firem za zmínku jistě stojí např. inovativní, 

výkonné a úsporné vytápěcí zařízení s vysokou ži-

votností od společnosti ALTERNATIVNAJA ENERGIA, 

výroba materiálů a výrobků z čediče, např. fleece, ro-

hože a desky od firmy BOZOLTOVOE VOLOKNO nebo 

výroba kompaktních elektromotorů a velmi silných 

elektrických pil (3 kW) nejen pro obrábění dřeva 

od firmy VIKTOR TARASOV. Mezi dalšími jmenujme 

např. firmu NOVYJ DOM vyrábějící pigmentové 

koncentráty pro různé průmyslové použití od uni-

verzálních pigmentových past až po akrylové nátěry 

pro stavebnictví. Společnost IZHTEKHNOKOM, která 

se zabývá kovovými výrobky, jako jsou např. boxy 

pro zařízení výpočetní techniky, panely pro zařízení 

v oboru průmyslové automatizace a pod. SARA-

PULSKIJ ELEKTROGENERATORNYJ ZAVOD vyrábí 

elektrické vybavení pro letadla a vrtulníky a elektro-

motory pro naftový, chemický plynárenský a auto-

mobilový průmysl nebo firma UDMURT AGROSNAB, 

která vyrábí 7 modelů zemědělské techniky a vlastní 

servisní střediska zemědělských strojů a zařízení se 

všemi potřebnými zkouškami a certifikáty.

V případě Vašeho zájmu o naplánování setkání 

s firmami z regionu Udmurtské republiky v rámci 

MSV či jiných dotazů nás neváhejte kontaktovat. 

Lenka Kotllárová – koordinace speciálního 

projektu Meziregionální exportní  

iniciativy Udmurtské republiky

tel.: +420 603 278 654

udmurtsko@centrum.cz

Foto Schwarz & Partner

Foto Schwarz & Partner
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ZAOSTŘENO NA PROJEKT
PROTOŽE NEJVĚTŠÍCH ÚSPOR LZE DOSÁHNOUT V OBLASTI 
VÝROBNÍHO PROCESU, ZAČÍNÁ SE STÁLE VÍCE PROSAZOVAT 
PROJEKTOVÉ ŘÍZENÍ. S JEHO POMOCÍ JE MOŽNÉ ZACHYTIT VEŠKERÉ 
ČINNOSTI SOUVISEJÍCÍ S URČITÝM PROJEKTEM, IDENTIFIKOVAT 
PROBLÉMY V JEHO PRŮBĚHU A VČAS REAGOVAT NA ZMĚNY 
PODMÍNEK. 

P
rojektové řízení se stává stále více po-

třebným pracovním prostředkem, který je 

schopen efektivně podporovat distribuci 

požadavků, zpracování procesů dodávek a me-

tod pro dodávky v celém rozsahu prací. „Úspory, 

lepší vytížení zdrojů, pružnější procesy – to jsou 

hlavní důvody, proč se dnes tolik společností 

zajímá o projektové řízení. Díky efektivnímu plá-

nování všech zdrojů totiž dokáže nejlépe rozkrýt 

rezervy jednotlivých úseků celého produkčního 

procesu“, říká obchodní ředitel IFS Czech Pavel 

Bláhovec. 

Nejdůležitějším prvkem projektového řízení je 

samozřejmě projekt, jímž může být téměř ja-

kýkoliv sled aktivit a úkolů, jež mají specifický 

cíl, jasně definované datum začátku a konce 

a stanovené zdroje potřebné pro realizaci (do-

sazované s definicí kapacit a času ke každé čin-

nosti) a rámec pro jejich čerpání. Výhodou je, 

pokud je projektové řízení přímo součástí ERP 

systému, protože pak je možné pracovat s vý-

stupy projektu nejen v samotné produkční fázi, 

ale i v dalších oblastech. Projektový manažer např. 

vidí průběžný stav práce na projektu, spotřebu 

materiálu, lidských výkonů či strojů. Práci mu 

usnadňují i automatické funkce, které dohlížejí na 

dodržování termínů při plnění jednotlivých úkolů, 

může sledovat finanční ukazatele jak na straně 

nákladů, tak výnosů. Každá odchylka od plánu 

je včas pak identifikována a je možné aplikovat 

včasné opatření.

Projektově orientované řešení, které je inte-

grováno v podnikovém informačním systému 

se zaměřuje zejména na:

● Projektově řízený vývoj na zakázku 

● Projektově řízené smluvní dodávky

●  Řízení a správu majetku s projektovými poža-

davky 

● Projektově orientovaný vývoj a konzultační služby 

V současné době firmy nabízejí řadu samostatných 

projektových nástrojů pro plánování a řízení výroby, 

avšak hlavní výhodou projektového řízení by měla 

být jeho provázanost s ostatními informačními 

systémy, což u spousty řešení chybí. Pokud je pod-

pora plánování a řízení projektů přímo integrovaná 

do ERP systému, jako je to v případě IFS Aplikací, 

a všechna data jsou uložena v jediné aplikaci, je 

možné přesně vidět, kolik která část projektu stojí 

a kde se generuje zisk. Takže pokaždé, když firma 

dostane žádost o nabídku, může reagovat přesněji 

– nebo se o zakázku vůbec neucházet, protože 

analýza zisku/ztráty na základě údajů z podniko-

vých aplikací ukáže, že by projekt nebyl ziskový. 

Přes hranice zemí i kontinentů
Projekty je navíc možno sledovat i z pohledu lid-

ských zdrojů, termínů či kapacit. Grafické znázornění 

jednotlivých činností na projektu umožní snadno 

zjistit, v jaké fázi se projekt nachází, a tedy kde je 

možné zvýšit efektivitu či ušetřit. To má značný 

význam u firem, které např. outsourcují výrobu 

do zahraničí.  

Outsourcing výroby, ať už místní nebo národní, 

vždy představoval způsob, jak se vyhnout vysokým 

nákladům a urychlit uvedení produktu na trh. 

Vyvstává s ním ale řada jiných problémů týkají-

cích se spolupráce a kontroly kvality. Díky B2B 

portálům, které jsou nedílnou součástí IFS Aplikací, 

už spolupráce nepředstavuje problém. Všechny 

zúčastněné strany mohou prohlížet relevantní 

data pomocí webového rozhraní, přičemž doku-

menty, které je třeba schvalovat, jsou okamžitě 

k dispozici a lze je elektronicky revidovat a po-

depisovat. IFS Aplikace mj. umožňují i zhodnotit 

výrobní procesy. Nabízejí všechna data, potřebná 

k posouzení výrobních strategií, takže je možné 

dělat přesné odhady. 

Klíčový faktor dneška: mobilita
V systémech projektového řešení se stále více 

uplatňuje i další aspekt, na který se IFS při vývoji 

podnikových řešení specializuje: Mobilní aplikace. 

Letos firma představila novou verzi, celkově už 

4. generaci mobilních řešení pro servis a údržbu. 

Nová verze klientské aplikace běží na smartpho-

nech a tabletech se systémem Android, a roz-

šiřuje stávající mobilní řešení IFS pro platformu 

MS Windows Mobile. Využívá špičkovou mobilní 

technologii Metrix Mobile určenou pro práci v te-

rénu a kombinuje ERP infrastrukturu IFS Aplikací 

s předními funkcemi pro organizaci zdrojů modulu 

IFS 360 Scheduling. Tím se podařilo vytvořit kom-

pletní řešení pro správu zaměstnanců v terénu, 

které je charakteristické bezkonkurenční synergií 

jednotlivých částí a poradí si s celým procesem – 

od přijetí objednávky technikem až po její vykázání 

a odeslání zpět na server z mobilního zařízení. 

Veškerá data pořízená v terénu lze snadno konfi-

gurovat pro každého zákazníka a typ pracovního 

procesu zvlášť. 

Po vydání IFS Notify Me, cloudové aplikace pro 

smartphony určené ke schvalování nákupů, výdajů 

a faktur, kterou doplnila pro platformy Windows 

Phone a Windows 8, rozšířila IFS letos svou nabídku 

o 7 nových aplikací pro smartphony, které jsou 

součástí řady IFS Touch Apps. Nabízejí intuitivní 

mobilní funkce např. z oblasti správy lidských 

zdrojů, vztahů se zákazníky, ad-hoc vykazování, 

vyhledávání mobilních aplikací, správy vozového 

parku apod. 

Využitím cloudové technologie zaplňuje IFS mezeru 

mezi rychle se vyvíjejícím světem moderních tele-

fonů a aplikací a pomaleji reagujícím světem ERP 

softwaru. IFS Aplikace již tolik nekomunikují přímo 

se zázemím ERP, ale spíše se službami běžícími 

přímo uvnitř IFS Cloud. Zaměřují se na rychlé do-

končení úloh, nabízejí pouze relevantní informace, 

minimalizují nutnost psaní a umožňují uživatelům 

aplikaci v kterémkoli bodě ukončit a později pokra-

čovat ze stejného místa. 

/ifs/ 
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Nenechte si ujít pražské veletrhy 
FOR ELECTRON, FOR ENERGO, FOR AUTOMATION 
A FOR ELECTRON MOTION 2013 

Mezinárodní veletrh elektrotechniky, elektroniky a energetiky FOR ELECTRON 2013 se bude 

konat 19.–21. listopadu 2013 v nově vybudovaných halách areálu PVA EXPO PRAHA Letňany. 

V současné době jde o nejmodernější veletržní prostory v Praze. Souběžně s ním se budou 

konat veletrhy FOR ENERGO – 2. mezinárodní veletrh výroby a rozvodu elektrické energie, 

FOR AUTOMATION – 2. mezinárodní veletrh automatizační, regulační a měřicí techniky a nově 

také veletrh FOR ELECTRON MOTION – 1. veletrh elektromobilních, hybridních dopravních 

prostředků a infrastruktury a mezinárodní odborný veletrh technického zařízení služeb 

VODA – KLIMA – VYTÁPĚNÍ. 

V současné době je na veletrh přihlášena řada 

významných firem jako například jeden z leaderů 

v oboru elektroinstalační techniky v ČR, společ-

nost ABB – divize Elektro Praga, pro kterou je 

účast na elektrotechnické výstavě v Praze tradičním 

způsobem prezentace a možností prezentovat své 

novinky. Představí se i společnost inwolf s.r.o., 

výhradní distributor britského zásuvkového sys-

tému Mainline, který nabízí jedinečné řešení 

vedení elektřiny a dat v jedné liště, neuvěřitelně 

rychlou instalaci se zachováním všech bezpeč-

nostních kritérií nebo absolutní svobodu v počtu 

přípojných míst.

Pražskou energetiku návštěvníci najdou hned 

ve dvou expozicích. V části věnované veletrhu 

FOR ENERGO nabídne jako vždy řadu zajímavých 

exponátů a odborní poradci budou zájemcům 

poskytovat informace o službách či zvýhodněných 

nabídkách. V druhé části pak bude prezentovat 

projekty v oblasti e-mobility, jako je např. budování 

sítě nabíjecích stanic, využívání elektromobilů ve 

firemním vozovém parku či provoz půjčovny elek-

trokol PREkolo. 

Své místo si našly na veletrhu i přední firmy v oboru 

kabelové techniky jako jsou Lapp Kabel, celosvě-

tový výrobce a dodavatel připojovacích a ovláda-

cích kabelů, datových kabelů a komponentů pro 

automatizaci, optických systémů přenosu dat, prů-

myslových konektorů, kabelových vývodek nebo 

systémů pro průmyslový ethernet ETHERLINE. Ně-

mecká firma Helukabel, která disponuje velmi 

širokým sortimentem ve svém novém logistickém 

centru, je připravena ve velmi krátkém čase dodávat 

svoje výrobky zákazníkům po celém světě. Také 

společnosti Heiru CZ či Prekab nabídnou své 

novinky pro návštěvníky.

Veletrh FOR AUTOMATION je zastoupen předními 

výrobci z oblasti průmyslové automatizace, jako 

je firma TURCK, jejíž novinkou je zaměření na vý-

voj a výrobu zákaznických aplikací. V návaznosti 

na senzorovou techniku, propojovací doplňky 

a sběrnicové komponenty rozšířila své portfolio 

o programovatelné jednotky a RFID technologie. 

V sortimentu firmy Tecon nebudou chybět progra-

movatelné automaty firmy Koyo, grafické operátor-

ské panely Weintek či ethernetové přepínače firem 

Korenix a Oring. Sortiment doplňují průmyslové 

PC firmy Lanner.  

U firmy Kardex Remstar se mohou návštěvníci 

těšit na moderní skladovací systémy umožňující 

co nejefektivnější skladování a vychystávání zboží. 

Díky flexibilní konstrukci lze dosáhnout až o 80 % 

efektivnějšího využití skladového prostoru. 

Novinkou společnosti Ahlborn je univerzální 

přístroj a datalogger ALMEMO 710, disponující 

dotykovým displejem nové generace V7 pro mo-

bilní i stacionární použití, 10 měřicích vstupů pro 

všechny analogové i digitální D6 a D7 ALMEMO 

snímače.

TOP INSTRUMENTS představí významné výrobce 

snímacích prvků na světovém trhu. Jde o švýcar-

skou firmu HubaControl, jednoho z největších 

evropských výrobců tlakových snímačů a spínačů, 

dále firmu E+E Elektronik, která je významným svě-

tovým výrobcem snímacích prvků relativní vlhkosti, 

teploty, rychlosti proudění a koncentrace CO
2
.

VUMS-Powerprag předvede napájecí zdroje a mě-

niče s vysokou energetickou účinností pro třetí 

tisíciletí. V nabídce má široký sortiment síťových 

napájecích zdrojů AC/DC, měničů DC/DC, střídačů 

DC/AC, nabíječek akumulátorů a zálohovaných 

napájecích systémů od renomovaných výrobců 

XP Power, VPT, Bel Power, Studer Innotec a dal-

ších. Kromě toho nabízí i řadu vlastních produktů 

a zákaznická řešení zdrojů a měničů šitých na míru 

podle požadavků uživatele.

Doprovodný program
Ve spolupráci s odborníky a partnery je připra-

ven také bohatý doprovodný program. Např. 

v rámci veletrhu FOR ELECTRON se uskuteční 

konference „Přenos a distribuce elektrické ener-

gie“ od společnosti b.i.d. service. Společnost 

Sdělovací technika si připravila dvoudenní 

konferenci, kde jedním z témat bude „RFID a NFC 

Future“, věnující se rozvoji těchto technologií 

a jejich aplikací, v případě druhého tématu jde 

o „Zelenou elektroniku“, která bude zaměřena 

na vliv aplikací elektroniky na životní prostředí. 

Zajímavosti v oboru robotiky pak představí spo-

lečnost Trade Media International s prezentací 

názorné ukázky robotů v praxi. 

Nebudou samozřejmě chybět veletržní soutěže pro 

návštěvníky, ani soutěže o nejinovativnější výrobek 

GRAND PRIX a o nejzdařilejší expozici TOP EXPO 

pro vystavovatele. 

V tuto chvíli je ještě stále možné se na veletrh při-

hlásit. Kompletní přihláškovou dokumentaci včetně 

cen najdou zájemci na stránkách veletrhů: www.

electroncz.cz, www.forenergo.cz, www.forautoma-

tion.cz a www.forelectronmotion.cz. 

Více informací o veletrzích a doprovodném pro-

gramu naleznete na webových stránkách jednot-

livých veletrhů a také na www.abf.cz. 

ABF, a.s., Mimoňská 645, 190 00 Praha 9

tel.: +420 225 291 136, e-mail: forelectron@abf.cz
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KONFERENCE IT FÓRUM PŘILÁKALA REKORDNÍ 
POČET ZÁJEMCŮ

Ve dnech 17.–18. září 2013 proběhlo IT fórum 2013. Tyto pravidelné akce (letošní ročník byl 

již 14. v pořadí) organizuje tradičně plzeňská firma TD-IS s cílem informovat nejen stávající 

zákazníky a partnery, ale i všechny, kdo se zajímají o efektivní, zajímavá a inovativní řešení.

Jak podotkl v úvodním slovu jednatel a ředitel 

firmy Pavel Mareš, TD-IS se pohybuje v oboru IT již 

od roku 2000 (resp. už od r. 1995 v rámci skupiny 

Technodat) a během svého působení na českém 

trhu se vypracovala mezi lídry v oblastech PLM/

DMS/ERP i CAD/CAM. Disponuje jednak vlastními 

produkty ERP (EasyMES, EasyTechnology), PLM/DMS 

(EasyPLM, EasyArchiv), vyniká v integracích na další 

aplikace (CAD, office, ekonomické/účetní systémy, 

ERP, atd.) a zároveň je i Gold partnerem společnosti 

Oracle a osvědčeným implementátorem jeho sys-

témů JD Edwards či Agile. Letošním rokem se TD-IS 

stává partnerem firmy Autodesk. TD-IS také nabízí 

technické prohlížeče nejen CAD dat, ale obecně 

libovolných typů souborů a formátů 

(osvědčila se zejména řešení AutoVue či 

SpinFire od výrobců Oracle, resp. Actify). 

Firma je držitelem osvědčení ISO 9001, 

k němuž letos přidala další certifikát, a to 

ISO14721 – Důvěryhodná datová úložiště.

Jako první host IT Fóra 2013 vystoupil 

Martin Peňáz, Key Account Manager spo-

lečnosti Autodesk, nového partnera TD-IS,  

s portfoliem produktů v oblasti CAD/

CAM/CAE a PLM. TD-IS bude nabízet, 

implementovat a podporovat Autodesk 

produkty jako např. Inventor, AutoCAD, 

simulační a vizualizační systémy (Auto-

desk Moldflow, Simulation, Showcase) 

a z oblasti PLM rodinu produktů Vault.

Martin Peňáz poukázal na to, že lidé mají nápady, 

ale mnohem méně už čas a peníze – ve firmách 

jsou příliš vázáni rutinní činností. Čas a prostor pro 

inovativní myšlení jim tak může přinést spolupráce 

se silným partnerem/dodavatelem a řešení, jež 

automatizuje rutinní procesy a člověka i jeho my-

šlení osvobodí.

CAD mají všichni, ale co dělají nejvýkonnější firmy 

jinak? Důležitý je způsob nakládání s daty (DMS, PLM), 

simulace a optimalizace výroby. Řešení tkví podle 

Autodesku např. v důslednějším používání nových 

technologií jako je digitální prototypování. Znamená 

to např. i podporu obchodu, kdy se již ve fázi pre-sales 

pracuje s virtuálním výrobkem a jeho vizualizací.

David Brunner, vedoucí vývoje DMS/PLM systémů 

EasyArchiv a EasyPLM představil speciální modul „Pod-

pora managementu jakosti“. Vychází z požadavků 

oblasti QMS (systému kvality) a řeší FMEA – analýzu 

potenciálních rizik a důsledků (ať už produktu, nebo 

procesu). Systém po zadání vstupních dat vyhodnotí 

úspěšnost a zjistí případné neshody se standardizo-

vanými požadavky a navrhne opatření k nápravě ne-

shody, resp. vyhodnotí, je-li problém/neshoda takové 

povahy a závažnosti, aby mělo smysl se jím zabývat. 

Všechny parametry, procesy by měly být definovány 

předem, ale systém umožňuje i jejich přidávání (pro-

tože ne všechno je predikovatelné) během cyklu.

Ladislav Peleška, šéf vývoje ERP systému EasyTech-

nology představil novinky a shrnul cestu klienta 

z desktopu (jako jediné možnosti před několika roky) 

až po dnešní chytré telefony či tablety. Oddělené 

jádro a interface/ovládání umožňuje EasyTechno-

logy mobilitu. Systém je navíc nezávislý na způsobu 

komunikace. 

Josef Šustr z certifikační firmy TAYLLOR & COX vy-

světlil problematiku splnění podmínek a certifi-

kace podle ISO14721 – Digitální datová úložiště. 

Norma vychází ze standardu OASIS a oproti tzv. 

Spisové službě, která především respektuje legis-

lativu, normy a vyhlášky, rozšiřuje uplatnění do 

oblasti Systémů Elektronických archivů, což jsou 

dlouhodobá úložiště. Ve spisové službě se počítá se 

změnami, verzemi atd., v archivech jsou prioritními 

požadavky např. dlouhodobá trvanlivost, schop-

nost převodů na nové formáty nebo zaručenost 

neměnnosti obsahu v čase.

Oproti Spisové službě jsou různé i požadavky na 

ukládání metadat a samotného obsahu. Vstupy, 

výstupy, procesy v archivu se definují s ohledem 

na důvěryhodnost úložiště. Proto vznikla norma 

ISO14721 podle systému OASIS, který je postaven 

na myšlence Spolehlivého datového úložiště, jehož 

audit a certifikace sleduje následující oblasti:

● Organizační infrastruktura – hierarchie.

● Správa digitálních objektů – procesy.

●  Technologie, technická infrastruktura a bezpeč-

nost.

Systémy TD-IS jako EasyArchiv, EasyPLM či Easy-

Technology tuto normu splňují. Zákazníci svěřují 

svá citlivá data systémům, kterým musejí 100% 

důvěřovat jak po stránce funkcionality, tak přede-

vším bezpečnosti.

Daniel Komorous ze společnosti Doosan Škoda 

Power přiblížil implementaci a používání systému 

Agile e6. Když se plzeňský výrobce turbín před 

10 lety rozhodl pro investici do PLM systému, 

dal si jako podmínku úspěšné implementace 

návratnost investice za 3 roky, zvýšení hrubého 

zisku o 3 % a zvýšení produktivity o 30 %. První 

výsledky se dostavily již pár týdnů po podpisu 

kontraktu a začátku implementace. Po třech mě-

sících se data z CAD již ukládala do DMS systému 

a záhy se, díky integracím, systém již přehoupnul 

do oblasti PLM. 

PLM zpřehledňuje, podporuje a urychluje. Kon-

strukce Doosan Škoda Power je dnes založena na 

3D datech vč. výkresů dle 3D, na přenosu parame-

trů, na generických modelech a na současné práci 

nad společnými daty, dle příslušných přístupových 

práv. Tím se zrychluje proces vývoje, protože jednot-

livé fáze se mohou částečně překrývat, 

přičemž jednotlivé odděleně vyvíjené 

části jsou na sebe od začátku navázány 

pomocí tzv. skeletonů (vymezení pro-

storu, připojovací body).

Milan Černý z firmy Oracle představil 

„Advanced Planning and Scheduling“ 

v podání APS aplikace Oracle jako sou-

části E-Business Suite. Efektivní využití 

APS při plánování je zejména v detekci 

úzkých míst, rychlé reakci na změny, 

optimalizaci podle zvolených strategií 

a scénářů, maximalizace propustnosti 

výroby i využití všech zdrojů (materiálo-

vých i kapacitních) a také v maximalizaci 

plnění požadavků zákazníků. Systém pra-

cuje s parametry KPI (Key Performance Indicators) 

v oblastech výroby, materiálu, nákladů, zákaznic-

kého servisu, údržby atd.

Druhý konferenční den byl věnován práci a dota-

zům ve čtyřech zájmových skupinách uživatelů 

různých systémů TD-IS, kdy proběhly moderované 

workshopy a probraly se nejen novinky, ale hlavně 

zkušenosti uživatelů. Skupiny lidí se stejným zá-

jmem, logicky nabízejí velmi užitečnou výměnu 

informací a poznatků, a rovněž pro TD-IS v roli po-

řadatele představují významnou zpětnou vazbu. 

Letošní IT Forum, kterého se účastnil rekordní počet 

lidí, tak přineslo spoustu užitečných novinek. 

Petr Sedláček, obchodní manažer TD-IS



EMO Hannover 2013

56 10/2013 

PRŮMYSL INVESTUJE 
DO „INTELIGENCE VE VÝROBĚ“
O víkendu 21. září skončil v Hannoveru další ročník mezinárodního veletrhu pro průmysl 

obráběcích strojů a zpracování kovů – EMO. Podle statistik organizátorů ten letošní překonal 

všechny dosavadní rekordy – více než 2100 vystavovatelů ze 43 různých zemí, 47 000 t strojů 

a exponátů, téměř 145 000 odborných návštěvníků, z toho více než třetina zahraničních z více 

než stovky zemí, a co je důležité: prakticky každý druhý v manažerské pozici, s pravomocí 

rozhodování o nákupech pro svou firmu. A bylo z čeho vybírat.

Pod úvodním mottem „Inteligence ve výrobě“ se od 

16. do 21. září v Hannoveru prezentovaly průmyslo-

vým uživatelům z celého světa produktové novinky 

a trendy v obrábění. V centru pozornosti jsou nyní 

zejména procesní řetězec, zasíťování stroje s celým 

firemním softwarem a zvýšení efektivity, nové řídicí 

systémy s intuitivním rozhraním člověk-stroj, pro-

gramování a diagnostika stavu strojů s propojením 

na mobilní zařízení (jako chytré telefony a tablety), 

nebo automatická detekce nebezpečných stavů 

a možnosti optimalizovaného a časově úspor-

ného seřizování obráběcích strojů. To se odrazilo 

i v tématech přednášek a prezentací na klíčových 

doprovodných akcích, jakými byly např. kongres 

„Vyrábíme inteligentněji“, pořádaný Sdružením 

německých inženýrů VDMA (Verband Deutscher 

Maschinen – und Anlagenbau), konferenci “Nové 

technologie v leteckém a kosmickém průmyslu”, 

i speciální show věnované iniciativě „BlueCompe-

tence – Engineering Better World“, kde řada firem 

prezentovala své produkty a řešení pro energeticky 

účinnou průmyslovou výrobu.

Novinky přicházejí hlavně z Východu
Dominantou EMO 2013 byla, podobně jako na 

předchozím ročníku, expozice evropsko-japon-

ského tandemu DMG Mori Seiki, který letos ofi-

ciálně oznámil také ještě těsnější propojení obou 

firem a jejich nový branding – dvoubarevné logo 

prodělalo změnu a od října letošního roku bude po-

stupně nahrazováno nápisem DMG MORI v barvách 

příslušných firem. V hale 2 u hlavního vchodu, která 

byla i letos kompletně vyhrazena pro největšího 

strojírenského výrobce, se představila téměř stovka 

(přesněji řečeno úctyhodných 95) strojů a zařízení 

– z toho 18 světových novinek, které měly na EMO 

svou oficiální premiéru, a také 15 strojů v novém 

designu DMG Mori Seiki. O hlavním hitu společ-

nosti, novém rozhraní řídicího systému s názvem 

CELOS, jsme přinesli informace v minulém vydání, 

dalším novinkám firmy z veletrhu EMO se budeme 

věnovat podrobněji v těch příštích. 

Své novinky v Hannoveru představila i firma Mazak 

– evropskou premiéru si na veletrhu EMO odbyl 

např. nový Integrex i-100ST. Expozice zahrnovala 

nejnovější verze strojů řad Integrex a Variaxis, 

včetně tří nových velkých víceúčelových strojů. 

Pod ústředním tématem „dělejme [to] lépe“ – “make 

[it] better”, představila 21 strojů z celkového rozsahu 

více než 230 modelů svého portfolia – CNC center 

pro soustružení, vertikálních a horizontálních obrá-

běcích center, multi-tasking a strojů řezání laserem. 

Kombinace laseru a kovoobráběcích strojů Ma-

zak znamená, že zákazníci mají přístup k tech-

nologii řezání pro různé řešení a aplikace od 

jednoho dodavatele. „Firma představila i další 

nové modely s řídicím systémem Siemens Si-

numerik, což umožňuje zákazníkům přístup 

k technologiím firmy Mazak, i když mají svá vý-

robní zařízení standardizovaná na Siemens CNC.

V expozici značky Okuma, kterou v ČR nyní nově 

zastupuje společnost Misan, se představily více-

účelové stroje řady Multus (U3000, U4000, B550), 

VTM 2000YB, LT 3000 EX, výkonné soustruhy 

LB 3000 či GENOS L200-M, univerzální centra pro 

5osé obrábění MU 5000V a MU 6300V apod.

V expozici firmy Brother, dalšího z klientů Mi-

sanu, prezentovala firma svůj koncept SPEEDIO 

– kompaktní obráběcí centrum, které dosahuje 

ohromující vysokou produktivitu na základě origi-

nální technologie Brother. Např. osa Z vykazuje ve 

srovnání s předchozími typy asi o čtvrtinu rychlejší 

pozicování. Originální servotechnologie Brother 

jsou plně využity pro dosažení vysoké rychlosti, 

vysoké zrychlení a vysokou odezvu, NC jednotka 

řídí výkon stroje na špičkový výkon, zajišťuje opti-

mální chod a eliminuje jakékoliv zbytečné operace. 

Stroj nabízí řadu dalších moderních prvků a řešení 

zaměřených kromě vysoké efektivity i na úspory 

energie. Používá napájecí regenerační systém, který 

efektivně snižuje spotřebu energie, nabízí vysokou 

účinnost motoru vřetena, úsporné energeticky 

šetrné čerpadlo, LED osvětlení pracovního prostoru, 

automatické vypnutí atd. 

Společnost Haas Automation, která letos slaví 

30. výročí svého založení, předváděla ve svém 

stánku naživo nejnovější příklady z řady fréz s vy-

sokou produktivitou, vodorovné frézovací a otočné 

stoly a indexery, nejnovější nástroje, CNC obrá-

běcí stroje, včetně vysokorychlostních vertikálních 

obráběcích center, soustružnických center s po-

háněnými nástroji a duálními vřeteny. Stroje této 

značky jsou oblíbeny pro své skromné prostorové 

nároky, vyžadující jen malý půdorys a vysoký výkon. 

Příkladem je univerzální obráběcí centrum Haas 

UMC-750, které mělo svou evropskou premiéru 

právě na minulém ročníku veletrhu EMO.

Nástroje a řešení pro obrábění zítřka
Neméně zajímavé novinky bylo možné vidět v pa-

vilonech obsazených expozicemi výrobců nástrojů. 

Namátkou např. v tradičně velkoryse pojatém 

EMO HANNOVER 2013:
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stánku firmy ISCAR se kromě řady jiných novinek 

představil inovativní upínací systém DOVE IQ-Turn. 

Oproti konvenčnímu současnému řešení s využitím 

jednostranných vložek a horních držáků zajišťují 

inovativní rybinové kapsy v kombinaci s pákovým 

upínacím mechanismem vyvinuté firmou ISCAR, že 

nový systém poskytuje velmi pevné a tuhé upnutí 

destičky, což eliminuje potřebu horní svorky (která 

přerušuje plynulé utváření třísek) a zabraňuje zved-

nutí vložky řeznými silami. K dispozici jsou tři typy 

geometrií s hranolovými boky: WOMG-R3P-IQ, 

COMG-R3P-IQ a SOMG-R3P-IQ, navržený s novým 

utvářečem třísek R3P pro hrubé soustružení oceli. 

SKF Lubrication předvedl automatický lubrikační 

systém, který maže plynule bez jakékoliv potřeby 

stlačeného vzduchu. Na veletrhu EMO představil 

novou řadu TLMR automatických výdejníků maziv 

pro všeobecné strojní aplikace v těžkém průmyslu, 

vhodné pro obtížně přístupné nebo nebezpečné 

mazací body, odolné vůči vodě, prachu a vibracím. 

A také inteligentní řešení těsnění SKF Economos 

a dynamické těsnění pro fluidní systémy výkono-

vých pohonů v rotačních a lineárních aplikacích 

obráběcích a tvářecích strojů a jejich periferních 

zařízení. Novinkou byl také mazací systém SKF 

Microdosage, zahrnující kompaktní inteligentní 

dávkovač maziva (MDU) a tlakovou nádrž (MDR) 

pro vysokorychlostní vřetena. 

V expozici Sandvik Coromant přišli s inovativní 

technologii Smart Hub a nástroji nové generace, 

které nastavují nové standardy pro výkonné řezání 

kovů – včetně řešení vysokotlaké aplikace chladiva 

(HPC) a držáků pro soustruhy s posuvnou hlavou, 

či nové technologie frézování ozubení a použití 

nástrojů Silent Tools ve vrtacích aplikacích.

Firma Walter AG rozšířila okruh výkonných ná-

strojů řady Blaxx o „dikobrazí frézu“ F5138, která 

najde uplatnění při profilování a rohovém frézování 

(včetně materiálů s obtížnými řeznými vlastnostmi 

nebo obrobků z litiny), či frézy F5055 optimalizující 

procesy dělení a řezání. Za technologii „CO
2
 chla-

zení při frézování“ získala firma Walter na letošním 

veletrhu EMO prestižní cenu MM Award za inovaci. 

Řešení vyvinuté společně se švýcarským výrobcem 

obráběcích center Starrag využívá pro frézování 

kryogenní chlazení s CO
2
. Kapalné chladivo CO

2
 je 

dodáváno přes stroj, vřeteno, držák nástrojů a ná-

stroj přesně na místo obrábění – a to vše bez ztráty 

tlaku a při pokojové teplotě. Ke chlazení na – 73 °C 

nejprve dochází v trysce, až do bodu, kdy CO
2
, který 

je do té doby v tekuté formě, expanduje. Proto 

nabízí až o 70 % rychlejší náběh stroje ve srovnání 

s obráběním za sucha, navíc kryogenní chlazení 

zdvojnásobuje životnost nástrojů, dokud nedochází 

ke zvyšování řezných podmínek.

Česká stopa v Hannoveru
Se svými novinkami se přijely do Hannoveru po-

chlubit i české firmy, kterých na EMO vystavovalo 

35, a řada dalších byla zastoupena v rámci expozic 

mateřských společností, především z řad němec-

kých vystavovatelů. Například TOS Varnsdorf 

představil obráběcí centrum WHtec 130, určené 

pro přesné frézování, vrtání, vyvrtávání a řezání 

závitů (o novince přinášíme více informací na 

str. 25), ZPS Tajmac prezentoval hned několik 

nových strojů (viz podrobnější informace na str. 23). 

Rovněž další zlínský výrobce TOS Hulín představil 

v Hannoveru stroj Experturn 2000 a také přehled 

svých produktových řad v 3D virtuální realitě. Vý-

raznou expozici v Hannoveru měla i firma Pramet 

Šumperk, s jejímiž novinkami vás seznámíme 

v následujícím vydání.

Kovosvit MAS na veletrhu EMO vystavoval dva 

multifunkční obráběcí stroje. První, MCU 1100V – 5x 

POWER PLUS je nový prototyp, který dále rozšiřuje 

vývojovou řadu multifunkčních obráběcích strojů. 

Pracuje na bázi vertikálního 5osého centra a vyzna-

čuje se extrémně silným výkonem vřetene a tuhosti, 

který je důležitý pro silové obrábění dílců. Stroj je 

schopen obrobit obrobek o délce 1100 mm, výšce 

1000 mm a hmotnosti až 2 t. Jeho vysoká přesnost je 

zajištěna aplikací aktivního chlazení prvků. MULTICUT 

500i S je výkonné soustružnicko-frézovací centrum 

umožňující sloučit operace soustružení, frézování 

a vrtání a to vše provádět na jednom stroji, na jedno 

upnutí tak, aby bylo dosaženo maximální zvýšení 

produktivity opracování dílců. Stavebnicový systém 

umožňuje na zakázku dodávat stroj buď s protivřete-

nem – provedení „S“, nebo s koníkem – provedení „T“. 

Vhodná kombinace synchronizovaných pohybů pra-

covního a nástrojového vřetena splní téměř všechny 

technologické požadavky soustružení, závitování, 

zapichování, vrtání, vyvrtávání, frézování, frézování 

vaček, odvalování ozubení, obrážení drážek i ozubení, 

broušení a měření, včetně možnosti opracování 

štíhlých hřídelí při podepření lunetou.

Zvedá se ekonomika ze dna?
Kromě přehlídky bohaté plejády strojírenských 

novinek však přinesl letošní ročník veletrhu EMO 

ještě jeden významný trend: potvrzení, že eko-

nomika po dlouhých letech krize opět ožívá. Jak 

poznamenal generální komisař EMO Carl Martin 

Welcker, výrazně se zvýšila návštěvnost z Evropy, 

což signalizuje, že evropský průmysl se už odrazil 

ode dna a opět roste zájem o investice do výrobních 

technologií. Podle průzkumu návštěvníků vyplývá, 

že jejich hlavní motivaci je záměr  rozšířit a moder-

nizovat výrobní zařízení – téměř pětina návštěvníků 

také na výstavě realizovala objednávky, obdobný 

počet (20 %) pak dokončoval nákupy po veletrhu.  

Další EMO se uskuteční pod heslem „Pojďme bu-

dovat budoucnost“ za dva roky od 5. do 10. října 

2015 v Miláně. Ještě dříve se však představí ak-

tuální strojírenské novinky pro obrábění na další 

prestižní akci: a tou je japonský veletrh JIMTOF 

2014 (30. 10.–4. 11. 2014) v Tokiu. I ten představili 

zástupci japonských výrobců obráběcích strojů na 

speciální tiskové konferenci „Japan Day“ na veletrhu 

EMO v Hannoveru. /red/ 
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K 2013: SVĚTOVÝ TRH PRŮMYSLU PLASTŮ A KAUČUKU

Průmysl plastů a kaučuku se na veletrhu K prezentuje jako dynamický, inovační a optimistický 

obor. Všude na světě strojaři, výrobci surovin a zpracovatelé v těchto dnech pracují na plný 

plyn, aby mohli během svého nejdůležitějšího veletrhu od 16. do 23. října 2013 přesvědčit 

odborné návštěvníky o svých novinkách. 

Přibližně 3100 vystavovatelů představí na veletrhu 

K 2013 nejnovější výsledky svého vývoje pro všechny 

oblasti průmyslu. Spektrum dodavatelů sahá od 

globálních velkokoncernů až po společnosti nově 

vstupující na trh. Paleta produktů zas od standard-

ních surovin až po individuálně zhotovené nástroje. 

Tak je zaručeno, že budou představena všechna 

velká témata oboru – především efektivní nakládání 

s energiemi, zdroji a materiály – i speciální segmenty. 

Mezi vystavovateli z 60 zemí jsou již tradičně silně 

zastoupení dodavatelé z Evropy, především z Ně-

mecka, Itálie, Rakouska, Švýcarska a Francie. Přitom 

je pozoruhodné, že hospodářskou krizí silně po-

stižené jihoevropské země, např. Itálie, Španělsko 

a dokonce Řecko, se na veletrhu K 2013 představí 

stabilním nebo dokonce silnějším zastoupením než 

v r. 2010. Počet vystavovatelů z Asie a jimi obsazené 

prezentační plochy se od minulého ročníku zvětšily, 

jen výstavní plocha pěti největších asijských zemí 

– Číny, Tchaj-wanu, Indie, Japonska a Jižní Koreje – 

narostla o třetinu. Po letech krize v průmyslu jsou 

opět reprezentativně zastoupeni vystavovatelé 

z USA s čistou výstavní plochou přibližně 5300 m2, 

a rozrůstající se plastikářský obor Turecka svou na-

bídku představí na téměř 4000 m2.

Werner M. Dornscheidt, předseda vedení společ-

nosti Messe Düsseldorf GmbH sdělil: “Nikde jinde 

na světe se nelze s celou šířkou techniky pro vý-

robu, zpracování a aplikaci seznámit tak komplexně 

jako na veletrhu K v Düsseldorfu. Zárukou toho, že 

všechny dílčí oblasti budou zastoupeny na úrovni 

odpovídající světovému trhu, je počet a meziná-

rodnost vystavovatelů, kteří zaručují různorodou 

nabídku a maximální koncentraci inovací. Jsem 

si jist, že v Düsseldorfu se budou uzavírat dobré 

obchody a odborná veřejnost zde nalezne novinky 

ovlivňující budoucí vývoj oboru.”

Dodavatelé strojů a zařízení tvoří tradičně největší 

skupinu vystavovatelů veletrhu K,  letos obsadí 

119 000 m2, tj. více než dvě třetiny výstavní plochy. 

Pro ně jsou vyhrazeny haly 1 až 4 a 9 až 17. Tito vy-

stavovatelé prezentují celosvětově nejkomplexnější 

nabídku perspektivních technologií na výrobu, 

zpracování a úpravu plastů a kaučuku. Předvádění 

komplexních výrobních jednotek v provozu přímo 

ve výstavních halách v Düsseldorfu je unikátní. 

Výrobci surovin, polotovarů a technických dílů vy-

stavují v halách 5 až 8a. Na výstavní ploše 37 500 m2 

budou výrobci surovin vedle optimalizace standard-

ních plastů prezentovat důležitá témata jako bio-, 

speciální a zesílené plasty i nejnovější výsledky vývoje 

v oblasti strukturovaných materiálů a funkčních po-

lymerů pro aplikace budoucnosti. Obor polotovarů, 

technických dílů a zesílených plastových dílů se 

rozprostře na 11 000 m2 netto. Ve středu pozornosti 

stojí energeticky efektivní řešení výroby šetrné vůči 

životnímu prostředí. Odborní návštěvníci se mohou 

díky optimálnímu výběru surovin a kompozitních 

materiálů těšit na nové produkty a aplikace.

Na veletrhu K bude představen celý řetězec tvorby 

hodnot tohoto oboru – od výroby surovin přes 

strojírenství včetně kompletní oblasti periferních 

zařízení až po zpracování. Také kaučuk je pevnou, 

nepostradatelnou veličinou veletrhu. Gumárenství 

je sice ve srovnání s průmyslem plastů menším 

oborem, pro důležité odběratelské obory však hraje 

hlavní roli a navíc je vysoce inovativní. Gumová 

ulice v hale 6 je pevnou součástí veletrhu, v této 

“výkladní skříni gumárenství” se účastní 10 společ-

ností. V souladu s aktuálním vývojem zde již nalézají 

domov i termoplastické elastomery.

Pro ještě lepší orientaci v přehršli nových produktů 

ukazuje Innovation Compass přímou cestu ke všem 

highlightům vystavovatelů. Služba Innovation Com-

pass, která zhruba 6 týdnů před termínem vele-

trhu bude k dispozici na adrese www.k-online.de,  

umožní každému návštěvníkovi individuální pří-

pravu svého pobytu na výstavišti v Düsseldorfu.

Na veletrhu K 2013 v Düsseldorfu se očekává cca 

200 000 odborných návštěvníků z celého světa. Vele-

trh je pro veřejnost otevřen od středy 16. října 

do středy 23. října denně od 10.00 do 18.30 h. 

Další informace na adrese www.k-online.de. 

ARBURG V DÜSSELDORFU

Společnost Arburg se na veletrhu K 2013 zaměří na témata efektivní výroby plastových dílců. 

V Düsseldorfu představí premiérově světové novinky z oblasti strojního zařízení, plastikář-

ských procesů i aplikací. 

S deseti exponáty na svém stánku v hale 13 a dal-

šími více než deseti stroji na stáncích partnerských 

firem se Arburg bude prezentovat napříč celým 

spektrem vstřikovacích strojů od elektrických, hyb-

ridních a hydraulických přes horizontální i vertikální 

až po řešení automatizace. 

V segmentu vstřikovacích strojů jsou těžištěm elek-

trické stroje velkých uzavíracích sil z řad Edrive a Alldrive 

– představovat se budou stroje s uzavírací silou 3200 

a 4000 kN. V segmentu aplikací bude významně za-

stoupeno vícekomponentní vstřikování. V oblasti auto-

matizace se představí jak jednoduchá řešení odnímání, 

tak komplexní pracoviště s robotickou manipulací.

Elektrický Allrounder 820 A – bude na K před-

staven ve světové premiéře. Doplňuje řadu plně 

elektrických strojů Arburg a nově disponuje vyvinu-

tým kloubovým systémem s uzavírací silou 4000 kN 

a novou velikostí vstřikovací jednotky 2100. Tímto 

byla vyplněna mezera v produktové řadě strojů 

s uzavírací silou 3200 a 5000 kN. Totéž se dá říci 

o vysoce výkonném hybridním lisu řady Hidrive, 

pro který bude nový kloubový uzávěr v budoucnu 

taktéž použitelný. 

Nové automatizované řešení – bude prezen-

továno s dvoukomponentním strojem Allrounder 

470 S, na kterém bude ukázka posledního vývoje 

technologie PCMI (Kompozitní vstřikování dílců 

s částečnou pěnovou strukturou). Tento relativně 

nový proces vyvinutý společně s firmami Ruch 

Novaplast a Krallmann otevírá zcela nové možnosti 

v oblasti odlehčených konstrukcí. Na veletrhu bude 

tímto procesem předvedena výroba kolečka, jehož 

středová část bude vstřikována přímo na vloženou 

pneumatiku z tvrdé pěny. Po přeložení předstříknu-

tého polotovaru ve formě následuje obstřik z mate-

riálu TPE. Šestiosý robot provádí všechny nezbytné 

manipulační úkony od založení pěnové pneumatiky 

až po přenos hotového dílce do balicího zařízení, 

které je opatřeno také potiskem jednotlivých balení.

Přímé vstřikování dlouhých vláken – je dalším 

inovačním procesem používaným v odlehčených 

konstrukcích. Skelná vlákna o délce až 50 mm jsou 

přímo přimíchávána do taveniny, kde jsou homo-

genním způsobem rozmístěna. Délku vláken, jejich 

strukturu a kombinaci materiálů lze individuálně 

přizpůsobit, čímž tento nový proces nabízí vyšší 

flexibilitu při vlastním vývoji produktů. Navíc přináší 

značné úspory v nákladech na vstupní materiál. 

Díky obstřiku zesíleného termoplastického zálisku 

(organické tkaniny) lze vyrábět vysoce pevné a hou-
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ževnaté kompozitní díly s hmotností menší než 

300 g a délkou přesahující 500 mm.

Organické tkaniny cíleným způsobem kombinují 

dva nebo více materiálů, díky čemuž se jejich vý-

sledné vlastnosti významně vylepší. Použitá vlákna 

(obvykle sklo, uhlík, aramid ve tkané nebo netkané 

formě) určují mechanické vlastnosti jako např. pev-

nost a tuhost. Matrice tkaniny zajišťuje přenos síly 

mezi vlákny v kompozitu a chrání zesílenou struk-

turu před deformacemi a vlivy prostředí. V aplikaci 

odebírá 6osý robot ze zásobníku organickou tka-

ninu, která je mírně předehřívána a poté přene-

sena do tzv. LIPA formy (Aplikace pro integrované 

odlehčené procesy) s teplotou tvarování. Ve formě 

pak probíhá postupné tvarování tkaniny a vstřiko-

vání funkčních a zesílených tvarů jako jsou hrany, 

oka a žebra při celkovém cyklu ca 40 s. Finální díl 

dokumentuje, jak může být odlehčený díl vyráběn 

s vysokou úrovní funkční integrace, při relativně 

krátké době cyklu v kombinaci organické tkaniny 

a přímého vstřikování dlouhých vláken.

Zaměřeno na elektrické stroje
Další exponáty prezentují univerzalitu a vysoký 

výkon elektrických strojů Allrounder. Např. mo-

del 370 E z řady Edrive s integrovaným 6osým 

robotem a digitálním tiskem. Allrounder 470 A se 

64násobnou formou vyrábí vysoce přesné, tenké 

dávkovací dózy s celkovou dobou cyklu pouze 

2 s. Použití elektrických strojů ve zdravotnickém 

průmyslu v podmínkách čistých prostor bude de-

monstrovat stroj Allrounder 520 A s krytováním 

z nerezové oceli, vyrábějící na 64násobné formě 

pipety v celkovém cyklu 4,5 s. 

Na nedávném zářijovém veletrhu Drinktec v Mni-

chově se představila další elektrická novinka firmy 

Arburg: dvousložkový Allrouder 720 A s technologií 

krychlových forem a aplikací partnerské firmy Fo-

boha pro obalový a nápojářský průmysl. 

Plně funkční lisovaný díl je vyroben kombinací 

technologie krychlové formy a dvousložkovým 

vstřikováním. Vysoce kvalitní tvarové díly mohou 

být vyráběny ve velmi krátkých cyklech, protože 

pro výrobu mohou být použity čtyři strany krych-

lové formy, což umožňuje jednotlivým výrobním 

krokům, jako je plnění formy, chladicí fáze nebo čás-

tečné odstranění, probíhat prakticky současně. Vý-

sledkem je možné zvýšení produktivity až o 100 %.   

Dvousložková verze Allrounder 720 A s uzavírací 

silou 3200 kN obsahuje velkou vstřikovací jednotku 

velikosti 800, která působí vodorovně, a malou 

horizontální vstřikovací jednotku velikost 400 na-

montovanou na stroji v pohyblivé montážní plošině. 

Otáčení krychlové formy i její lineární pohyb jsou 

poháněny elektricky. 

Elektrický Allrounder 720 A kombinuje technologii 
krychlové formy a dvousložkové vstřikování pro velmi 
rychlou výrobu krychlových plastových dílů

Pro nový elektrický stroj Allrounder 820 A byly speciálně vyvinuty kloubový mechanizmus s uzavírací silou 
4000 kN a vstřikovací jednotka o velikosti 2100
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TAK JAKO ZAČÁTKEM ROKU SE TRADIČNĚ UPÍRÁ POZORNOST 
MÉDIÍ I VÝROBCŮ ELEKTRONIKY NA PŘEHLÍDKU CES V LAS VEGAS, 
PODZIM JE ZASVĚCEN OBDOBNÉ MEZINÁRODNÍ AKCI JEN PÁR SET 
KILOMETRŮ OD NAŠICH HRANIC. BERLÍN JE NA POČÁTKU ZÁŘÍ 
PRAVIDELNĚ ZASVĚCEN MEZINÁRODNÍMU VELETRHU SPOTŘEBNÍ 
ELEKTRONIKY IFA.

Z
kratka označující německý název Internatio-

nale Funkausstelung napovídá původnímu 

zaměření na radiotechniku, ale postupem 

času se z berlínské přehlídky elektroniky stala vel-

kolepá show zaměřená i do dalších oblastí hi-tech 

spotřebního vybavení. Takže dnes na berlínském 

výstavišti lze potkat expozice výrobců a dodavatelů 

televizní a audiotechniky, ale i mobilů, bílého elektra 

apod. A v nich pestrou nabídku od audio-videa 

a komunikační techniky až po vysavače, pračky 

a ledničky či automobily. Jedno mají však společné: 

jde vesměs o spotřební techniku, která se obvykle 

honosí přídomkem “inteligentní”.

Hledá se komerční hit
Po smartphonech, tabletech a 3D televizorech, 

o špičkové audiotechnice nemluvě, které se na 

veletrhu IFA vystřídaly v posledních letech, hledají 

vystavovatelé samozřejmě vždy nějaké nové téma, 

které by přilákalo návštěvníky. Co tedy dominovalo 

jako hlavní tahák letos? Kromě již zmiňovaných 

kategorií přibyly do portfolia marketingových za-

klínadel hodinky. Přesněji řečeno smart-hodinky 

schopné různých způsobů komunikace s mobilními 

telefony a dalšími zařízeními, a umožňující v ně-

kterých případech mobily dokonce v základních 

funkcích zastoupit či nahradit.

Produkty této kategorie představilo na přehlídce, 

jejímž symbolem je už léta nestárnoucí dáma s čer-

venými vlasy, hned několik firem. Na trhu jsou už 

chytré hodinky Pebble s propojením na mobil, Sony 

uvede v říjnu na trh již druhou generaci chytrých 

hodinek SmartWatch 2 a také Qualcomm představil 

mimo veletrh IFA vlastní chytré hodinky Toq. K nejo-

čekávanějším nicméně patřil v Berlíně výrobek firmy 

Samsung s názvem Galaxy Gear – masivní hodinky 

s jednojádrovým procesorem na frekvenci 800 MHz, 

512 MB RAM a interním úložištěm o kapacitě 4 GB 

(bez možnosti rozšíření). Galaxy Gear obsahují i jed-

noduchý 1,9 Mpx fotoaparát. S unikátními hodin-

kami přijde letos i automobilka Nissan – v rámci 

projektu Nismo Watch vyvinula první chytré hodinky 

určené speciálně pro řidiče.  

Pokud jde o mobily, dominují na trhu už prakticky 

jednoznačně smartphony, byť někteří výrobci uvedli 

na trh i nové výkonné verze jednoduchých mobilů 

pro uživatele, které smartphony s jejích pestrou 

škálou nejrůznějších (ale někdy i poměrně kom-

plikovaných) funkcí neoslovují.

Od klasických smartphonů se pozornost výrobců 

začíná zaměřovat hlavně na výkonné modely s vel-

kým displejem, které představují už téměř “kapesní” 

alternativu počítačů a svými rozměry představují 

jakýsi mezistupeň mezi mobily a tablety – proto 

bývají označovány jako tzv. phablety.

Tablety, note- a ultrabooky 
a jiné povídky
K vystavovatelům s největším počtem novinek 

v oblasti tabletů patřila na veletrhu firma Asus, 

která oznámila jednak nový TransformerPad (což 

je zajímavá kombinace tabletu, sloužící i jako do-

kovací stanice pro „odepínací“ smartphone) s čtyř-

jádrovým 1,9GHz procesorem Tegra 4 a s 2560 x 

1600 IPS displejem, a jednak uvedla řadu phabletů 

s možností telefonování. V Berlíně se tak představilo 

hned několik nových tabletů různých velikostí pro 

různé možnosti využití – phablet Fonepad Note 

6, Fonepad 7, MeMO Pad 8 (vůbec první 8“ tablet 

této značky), a jeho větší bratříček MeMO Pad 10.

LG přivezl do Berlína malý tablet G Pad 8.3, což 

je přímý konkurent pro iPad mini. Sony se zase 

pochlubila svým tabletem Vaio Tap 11 s výkonným 

procesorem Core i5 a doplňkovou připojitelnou 

klávesnicí, který označuje za nejtenčí tablet PC 

na světě, a svůj speciální barevný odolný tablet 

pro děti představil, pod označením Galaxy Tab 3 

Kids, Samsung.

Jako pozoruhodný doplněk pro mobily a tablety se 

na veletrhu IFA představila i nejtenčí bezdrátová klá-

vesnice na světě. Zařízení vyvinuté cambridgeskými 

vývojáři z firmy CSR využívá technologii Bluetooth 

a samotná pružná klávesnice je tenká téměř jako 

list papíru (má tloušťku pouhého 0,5 mm) a lze ji 

třeba srolovat nebo založit do knížky.

Kromě přenosných tabletových „mrňousků“ suplují-

cích počítače se představily i mohutné obří tablety 

s profesionálním výkonem. Například Vaio Tap All 

IFA 2013: HITECH DO KAPSY, 
NA STĚNU I DO KUCHYNĚ
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in One, stolní tablet s úhlopříčkou 20“ od firmy 

Sony nebo dvacetipalcový tablet Panasonic s UHD 

rozlišením. Také Lenovo ukázalo svůj 20“ stolní tab-

let s FullHD rozlišením (jde vlastně o zmenšené 

profesionální zařízení Lenovo Horizon). Lenovo 

kromě nového velkého telefonu Vibe X Smartphone 

představilo také nový konvertibilní tablet Yoga 2 Pro 

a obdobný přístroj FLEX, který ale nelze přepnout 

do režimu tabletu jako počítače Yoga. 

Televizory: od 3D ke 4K
Výrobci televizorů nemají lehkou situaci, protože 

zásadní technologické inovace se už představily na 

předchozích akcích, 3D už není žádnou novinkou, 

a navíc se zatím příliš neujalo, takže co zbývá? Pro-

hnuté televizory místo plochých obrazovek a mon-

strózní rozlišení 4K, tedy čtyřnásobek současného 

standardu HDTV. Tato technologie se představila 

pod označením Ultra HD v sekci TecWatch. Ultra 

HD vystavovalo hned několik výrobců: Samsung, 

LG, Philips, Toshiba, Sharp, Panasonic, Grundig, 

Finlux a další. 

Cesta k Ultra HD je zároveň spojena s technolo-

gií schopnou takové objemy dat přenášet, tedy 

s rozhraním HDMI 2,0. První TV na světě s tímto 

rozhraním představil Panasonic v podobě modelu 

WT600 – vylepšené rozhraní HDMI zvládá pásmo až 

18 Gb/s, podporuje rozlišení 4K x 2K na 50/60 fps 

a dokáže obsáhnout 32 audio kanálů. 

Nicméně otázkou je, zda právě na to budou zákaz-

níci slyšet. Tyto přístroje jsou navíc ještě poměrně 

drahé, zatímco ceny předchozích modelů nabíze-

jících stále dokonalejší obraz včetně 3D a přístrojů 

tzv. Smart kategorie, vybavených řadou užitečných 

a komfortních funkcí jdou neustále dolů, a zájem 

o nejmodernější technologické novinky nabízející 

nejrůznější funkce a vychytávky spíše klesá.

V televizorech na veletrhu dominovala zejména 

společnost Samsung, která díky tomu, že vystavo-

vala největší počet velkoformátových (LFD) obra-

zovek jednoduše nešla přehlédnout (má ostatně 

v Evropě 40 % trhu s televizory). Kromě toho ale 

prezentovala i řadu zajímavých technologií a funkcí, 

které již aplikovala u svých novinek, nebo by měly 

obohatit nové produktové řady. Jednou z nich je 

např. možnost pomocí vestavěné soupravy Evolu-

tion Kit postupně upgradovat softwarové funkce 

a rozšířit tak nabídku služeb včetně budoucích stan-

dardů kvalitnějšího rozlišení UHD. Samsung Smart 

Hub, jednoduché, intuitivní rozvržení obrazovky 

do pěti panelů, umožňuje přeměnit televizní ob-

razovku v centrum zábavy i společenského života.

Podle zjištění společnosti Samsung už v centru 

pozornosti při sledování televize není živé vysílání. 

Funkce S Recommendation navrhuje ke sledování 

TV pořady a filmy podle preferencí uživatele a his-

torie sledování.

Hitem budoucnosti by měly být televizory s vykle-

nutým displejem. I tato zařízení se byla na veletrhu 

vidět – první prohnutý UHD televizor na světě si 

připsal na své konto Samsung. Mírně zakřivená 

obrazovka zobrazuje podle výrobce výrazný ob-

raz ve větší hloubce, než jakou kdy byly schopné 

nabídnout jakékoli ploché obrazovky a umožňuje 

vyniknout realisticky přesným barvám poskyto-

vaným technologií OLED. Tím, že se každý pixel 

rozsvěcuje samostatně, je možné dosáhnout 

skutečně absolutní černé a kontrastního poměru, 

který byl u tradičních televizorů dosud nemožný. 

Kromě zmíněných intuitivních funkcí Smart Hub 

a S Recommendation, zakřivený OLED rozšiřuje dále 

televizor od Samsungu možnosti sledování pomocí 

funkce Multi-View, která umožňuje dvěma lidem 

pomocí speciálních brýlí se sluchátky pro stereo-

poslech sledovat na téže obrazovce dva různé TV 

kanály současně. Tato funkce založená na výjimečné 

obnovovací frekvenci je tak pokročilá, že dva diváci 

mohou zároveň sledovat jakoukoli kombinaci 2D 

i 3D obsahu.

Největší zakřivenou OLED TV s Ultra HD rozliše-

ním na světě ovšem v Berlíně předvedla konku-

rence – společnost LG, která tam vystavovala TV 

se zakřivenou obrazovkou o úhlopříčce 77”. Firma 

představila i několik menších modelů se zakřivenou 

obrazovkou a také první OLED tohoto typu s THX 

certifikátem.

Chytrá domácnost se stará za vás
Pro výrobce je IFA příležitostí představit nejen  

aktuál ní či připravované produktové novinky, ale 

i své vize. Například Samsung Electronics letos 

v Berlíně prezentoval svou evropskou vizi pro trh 

spotřební elektroniky, jejímž smyslem je „zlepšit 

životy lidí dnes i v budoucnu“ a ve své expozici 

předvedla nejnovější chytré televizory, domácí 

spotřebiče, tiskárny apod.

Výrobci se zaměřili na koncept, kdy jednotlivé 

spotřebiče spolu dokáží vzájemně komunikovat, 

resp. předávat si některé podstatné provozní či jiné 

informace prostřednictvím bezdrátových tech-

nologií a s jejich využitím je bude možné také 

dálkově (např. prostřednictvím mobilu, notebooku 

nebo tabletu) ovládat. První takovéto modely 

inteligentních ledniček, praček či mikrovlnek se již 

před časem světu představily a výrobci pracují na 

jejich stálém zdokonalování. Například Samsung 

otevřel už během loňského roku po světě 5 labo-

ratoří pro výzkum životního stylu, které zjišťují, co 

zákazníci potřebují a chtějí. Tyto laboratoře jsou 

součástí výzkumné sítě, která zahrnuje dalších 

33 výzkumných a vývojových pracovišť a 6 de-

signérských center.

Kromě Samsungu se v oblasti inteligentních do-

mácích spotřebičů angažuje i značka Sharp a také 

Panasonic, který představil koncept chytré domác-

nosti i záměr vyvíjet produkty vyvinuté specificky pro 

Evropu. K tomu bude zřejmě směřovat i spolupráce 

uzavřená se značkou Gorenje – obě firmy budou 

spolupracovat na vývoji a výzkumu. /joe/

Největší lákadla IFA 2013
Samsung Galaxy Note 3: nová generace vel-

kého mobilu kategorie phablet z dílny korejského 

technologického giganta a nová vlajková loď 

Samsungu. Opět zvětšená verze zařízení veli-

kosti menšího tabletu, ale s hmotností jen 183 g 

a tloušťkou 8,3 mm přijde na trh v dvou verzích 

(32 a 64 GB). Nabízí 5,7“ Super AMOLED displej 

s rozlišením 1920 x 1080, čtyřjádrový 2,3GHz pro-

cesor Snapdragon 800 nebo 1,9GHz čip Exynos 

Octa, 3 GB paměti, LTE konektivitu, 3200mAh 

baterii a výkonný13mpx fotoaparát s optickou 

stabilizací obrazu, který dokáže nahrávat i 4K 

video. K zajímavostem ve výbavě patří i funkce 

Air Command, jež bude detekovat vyjmutí do-

tekového pera, jeho přiblížení k displeji a poté 

automaticky přepne na aplikace pro stylus.

Samsung zároveň ohlásil i novou verzi Ga-

laxy Note 10.1, tenčí (7,9 mm) upgrade verze 

z roku 2010, který nabídne rovněž 10,1“ displej, 

ale s rozlišením 2560 x 1600, quad-core proce-

sor, 3 GB RAM, 8220mAh baterií, zadní kameru 

s 8mpx a přední s 2mpx rozlišením a schop-

ností zaznamenávat full HD 1080 p video. 

Sony Xperia Z1: Stěžejní model firmy Sony je 

následníkem populárního Xperia Z, na který nava-

zuje opět atraktivnějšími parametry. Jeho výbava 

obsahuje mj. čtyřjádrový procesorem Snapdragon 

800,5palcový Full HD displej s technologií Trilu-

minous a 20 mpx fotoaparát schopný snímání 4K 

videa. Trumfem je odolnost vůči vodě a prachu 

– lze s ním fotografovat dokonce i pod vodou! 

Samsung Galaxy Gear a Sony SmartWatch 2:  

Chytré hodinky propojené s mobily jsou další 

velká věc v technologii a podle výrobců je tento 

zástupce tzv. nositelné elektroniky (wearable 

electronics) i zařízením, na něž sázejí v budouc-

nosti mobilní komunikace a převezmou zřejmě 

i část funkcionality klasických mobilů, resp. smart-

phonů. Dokáží upozornit na hovor, přijmout jej, 

případně nahrát, komunikovat na sociálních sítích, 

monitorovat zdravotní funkce apod. Zatím je však 

nabídka jejich funkcí relativně omezená. To by se 

však mohlo změnit s příchodem dalších velkých 

hráčů – na chytrých hodinkách pracuje např. Apple.

Sony QX: nejnovější inovace v oblasti chytrých 

telefonů – příslušenství v podobě objektivu foto-

aparátu QX kombinuje objektiv, snímač i zpraco-

vání obrazu do jednoho špičkového optického 

systému, který se přichytí na mobil, posouvá 

mobilní fotografování na zcela novou úroveň. Na 

veletrhu IFA představila firma dvě varianty objek-

tivu fotoaparátu QX. Jedna z nich je postavena 

na high-end čidle RX100M2 zajištujícím vynikající 

kvalitu obrazu, verze s 10násobným zoomem 

umožňuje zachytit vzdálené i blízké objekty. 
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SUPERČIPY BUDOUCNOSTI: SyNAPSE chips 

Vědci z laboratoří IBM Research představili v srpnu na mezinárodní konferenci o neuronových 

sítích IJCNN 2013 v Dallasu průlomový software ekosystému určeného pro programování 

křemíkových čipů, jejichž architektura je inspirována funkcí, nízkou spotřebou a kompaktním 

objemem mozku. Tato technologie by mohla vést k nové generaci inteligentních senzorových 

sítí, které napodobují mozkové schopnosti pro vnímání, akce a poznání.

Při návrhu nových čipů IBM opustila tradiční 

koncepty používané při navrhování a stavbě 

současných počítačů. Nový programovací mo-

del se výrazně se liší od tradičního softwaru 

programování a prolamuje formy sekvenčních 

operací, na nichž jsou založeny dnešní von Neu-

mannovy architektury a počítače. Místo toho je 

přizpůsoben pro novou třídu distribuovaných, 

vysoce propojených, asynchronních, paralelních, 

rozsáhlých kognitivních výpočetních architektur. 

„Architektury a programy jsou úzce propojeny 

a nová architektura vyžaduje nové programovací 

paradigma. Snažíme se vytvořit Fortran pro sy-

naptické počítačové čipy. Zatímco dosud šlo spíše 

o doplnění dnešních počítačů. Bude to zásadní po-

sun, který přinese principiálně nové technologické 

možnosti, pokud jde o programování a uplatňování 

nově vznikajících učících se systémů,“ řekl Dr. Dhar-

mendra S. Modha, hlavní řešitel a Senior Manager 

IBM Research.

Kognitivní čipy pracují podobně  
jako lidský mozek
Jde o zcela novou generaci experimentálních po-

čítačových obvodů, navržených tak, aby simulovaly 

schopnosti mozku vnímat, poznávat a jednat. Ne-

jsou předem naprogramovány, ale jsou schopné 

učit se a rozhodovat na základě interakce s oko-

lím. Pomocí algoritmů realizovaných křemíkovými 

obvody kopírují procesy, které se odehrávají mezi 

neurony a synapsemi v biologických systémech, 

například v lidském mozku. Tato technologie by 

mohla nabídnout až o několik řádů nižší spotřebu 

energie a místa ve srovnání se současnými počítači. 

Aby umožnili a posunuli tento nový ekosystém, 

vyvinuli vědci IBM následující průlomové techniky, 

které podporují všechny aspekty programového 

cyklu od návrhu přes vývoj, ladění až po nasazení: 

● Simulátor: vícevláknový (multi-threaded), ma-

sivně paralelní a vysoce škálovatelně funkční soft-

warový simulátor kognitivní výpočetní architektury, 

zahrnující síť neurosynaptických jader.

● Neuronový model: jednoduchý, digitální, vy-

soce parametrizovaný model neuronu, který tvoří 

základní jednotku mozku pro zpracování informací, 

jako je výpočet, a podporuje širokou škálu determi-

nistických a stochastických neuronových výpočtů, 

pravidel a chování. Síť těchto neuronů může cítit, 

pamatovat si a jednat podle různých časoprostoro-

vých, multimodálních podnětů z okolního prostředí.

● Programovací model: Popis programu na vy-

soké úrovni, který je založen na skladatelných, opa-

kovaně použitelných stavebních blocích nazýva-

ných corelety. Každý corelet představuje komplexní 

plán pro sítě neurosynaptických jader, který určuje 

funkce základní úrovně. Vnitřní fungování coreletů 

je skryto pro další programátory. Jsou vystaveny 

pouze vnější vstupy a výstupy, takže 

se mohou soustředit hlavně na to, 

co corelet dělá, spíše než jak to dělá. 

● Knihovna: úložiště kognitivního 

systému obsahující návrhy a realizace konzistent-

ních, parametrizovaných algoritmů a aplikací, které 

spolu propojují masivně paralelní, multimodální 

časoprostorové senzory a akční členy v reálném 

čase. Za méně než jeden rok výzkumníci IBM navrhli 

a uložili v programové knihovně přes 150 coreletů.

● Laboratoř: Inovativní učební plán, který zahrnuje 

architekturu, neuronové specifikace, simulátor čipu, 

programovací jazyk, knihovnu aplikací a design 

modelu prototypu. Obsahuje také end-to-end 

softwarové prostředí, které může být použito k vy-

tvoření coreletů, přístup ke knihovně, experimen-

tům s různými programy na simulátoru, připojení 

vstupů/výstupů simulátoru pro senzory/aktuátory, 

pro budování systémů a vizualizaci/ladění výsledků.

Cesta k SyNAPSI
Moderní počítačové systémy byly navrženy před 

20 lety pro sekvenční zpracování podle předem 

nastaveného programu. Přestože jsou klasické 

počítače rychlé a přesné, jsou omezovány výko-

nem a velikostí při provozu za snížené účinnosti 

u aplikací zaměřených na zpracování v reálném 

čase z velkých objemů dat. Na rozdíl od mozku, 

který pracuje poměrně pomalu a s nízkou přes-

ností, ale zato vyniká při úkolech, jako je roze-

znávání, interpretace a jednání na základě vzorů, 

přičemž spotřebuje stejné množství energie jako 

20 V žárovka a zabírá objem jako dvoulitrová láhev. 

V srpnu 2011 v IBM úspěšně předvedli stavební 

kámen, nové mozkem inspirované architektury 

čipu, založený na škálovatelné, propojené, nasta-

vitelné síti „neurosynaptických jader“. Každé jádro 

obsahuje paměť (synapse), procesory (neurony) 

a komunikaci (axony) v těsné blízkosti, vykonávající 

činnost řízenou událostmi. Tyto čipy slouží jako 

platforma pro emulaci a rozšíření schopnosti mozku 

reagovat na biologické podněty a analyzovat velké 

množství dat z mnoha zdrojů najednou. Cílem je 

vytvořit systém, jenž dokáže nejen analyzovat slo-

žité informace z různých druhů senzorů, ale zároveň 

se bude schopen i dynamicky přizpůsobovat na 

základě interakce s prostředím.

Chytřejší senzory
Dlouhodobým cílem výzkumníků je vybudovat 

čipový systém s 10 miliardami neuronů a sto bi-

lio ny synapsí, který by ale spotřeboval pouze 1 kW 

energie a zabíral objem méně než dva litry. Systémy 

postavené z těchto čipů by se mohly spojit a zajistit 

v reálném čase sběr a analýzu různých typů dat 

blíže k místu odběru. Ony by nejen sbíraly symbo-

lická data, která jsou stanovená pevnou textovou 

nebo digitální informací, ale také shromažďovaly 

tzv. subsymbolická data, založená na senzorickém, 

smyslovém vnímání, jejichž hodnota se neustále 

mění. Tato nezpracovaná data odráží 

aktivitu světa všeho druhu v celém 

rozsahu od obchodu, sociálních as-

pektů, logistiky, umístění, pohybu až 

po podmínky okolního prostředí.

Příkladem mohou být třeba lidské 

oči – denně přes ně projde přes TB 

dat. Lehké brýle s nízkou spotřebou 

energie, určené na pomoc zrakově 

postiženým emulující zrakovou kůru 

(cortex), by mohly být vybaveny video – a slucho-

vými senzory, které zachycují a analyzují tento tok 

optických informací. Tyto senzory by umožňovaly 

shromažďovat a interpretovat rozsáhlé objemy dat 

a pomáhaly tak např. signalizovat, kolik jedinců je 

před uživatelem, jaká je vzdálenost k nejbližšímu 

chodníku, počet vozidel v křižovatce, výšku stropu 

nebo délku přechodu pro chodce. Jako vodicí pes by 

subsymbolické informace vnímané brýlemi umož-

nily zobrazit nejbezpečnější cestu přes místnost 

nebo venkovní prostředí a pomohly uživateli orien-

tovat se v prostředí pomocí vestavěných reproduk-

torů nebo ušních sluchátek. Stejná technologie – na 

vyšší úrovni a ve větším rozsahu – by mohla tvořit 

smyslové schopnosti založené na vstupních datech 

a palubních analytických systémech pro automo-

bily, lékařské zobrazovače, zdravotnické přístroje, 

termokamery, smartphony, kamery a roboty. 

Vizualizace simulované sítě neuro sy-
nap tického čipu a první SyNAPSE 
chip IBM (Foto: IBM)

Systémy vystavěné na bázi kognitivních obvodů 

nebudou programovány tak jako současné po-

čítače s čipy založenými na von Neumannově 

architektuře, ale budou schopné se učit ze zku-

šeností, pamatovat si dosažené výsledky, zobec-

ňovat, hledat souvislosti a vytvářet hypotézy. 

Jejich tvůrci z IBM využívají principy a poznatky 

z neurologie, nanovědy a vývoje superpočítačů, 

nicméně první kognitivní čipy IBM neobsahují 

biologické prvky, ale realizují neurony a synapse 

pomocí křemíkových obvodů. Testovány jsou 

prototypy dvou druhů obvodů (oba s 256 neu-

rony), vyrobené 45nm SOI-CMOS technologií, 

které mají být schopny provést 262 144 resp. 

65 536 programovatelných synapsí. Vědci již 

demonstrovali jejich úspěšné nasazení pro ře-

šení úloh typu strojového vidění, rozpoznávání, 

klasifikace či vytváření asociativních pamětí.
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PŘICHÁZÍ ÉRA LEPENÝCH 3D ČIPŮ?

Kognitivní čipy nejsou jedinou technologickou novinkou, na níž pracuje IBM v oblasti vývoje 

nových čipů. Spolu s firmou 3M spolupracuje již např. na vývoji speciálních lepidel určených 

ke spojování polovodičů do pevně spojených trojrozměrných struktur.

Společnosti 3M a IBM již dříve oznámily, že plánují 

společný vývoj “elektronických” lepidel, která by bylo 

možné používat ke spojování polovodičů do pevně 

svázaných 3D struktur. IBM poskytne své zkušenosti 

s vytvářením originálních procesů pouzdření polo-

vodičů, 3M zase přispěje svým know-how v oblasti 

vývoje a výroby lepidel.

Cílem je vytvoření zcela nové třídy materiálů pro 

výrobu mikroprocesorů sestávajících až ze stovky 

samostatných integrovaných obvodů. Díky umístění 

několika vrstev obvodů na sebe lze dosáhnout vý-

razně vyšší integrace. Procesory bude možné lépe 

integrovat s pamětí a síťovými komponentami. To 

by mělo podle představ vědců umožnit vytvořit 

celý mnohovrstvý „křemíkový blok“, který bude 

i při miniaturních rozměrech až tisíckrát rychlejší 

než nejrychlejší současné mikroprocesory. Nová 

technologie najde uplatnění např. ve výkonnějších 

chytrých telefonech, tabletech, počítačích nebo 

herních konzolách.

Současné polovodiče, používané např. pro servery 

a herní konzole, vyžadují techniky a lepení, které 

lze aplikovat pouze na jednotlivé čipy. IBM a 3M 

usilují o vývoj lepidel, která umožní aplikaci na celý 

polovodičový plátek (wafer) a najednou tak spojí 

stovky nebo dokonce tisíce čipů.

Iniciativa IBM a 3M má ambice předehnat techno-

logii vertikálního vrstvení čipů v procesu označova-

ném jako 3D pouzdření (3D packaging). To ovšem 

znamená vyřešit ještě řadu technických a technolo-

gických bariér, které provázejí přechod na 3D – např. 

vyvinout zcela nové typy lepidel schopných vést 

teplo stěsnanými čipy pryč od tepelně citlivých 

komponent, jako jsou logické obvody apod.

„Dnešní integrované obvody – včetně těch, které 

obsahují 3D tranzistory – jsou ve skutečnosti 2D 

a mají velmi plochou strukturu. „Naši výzkumníci 

usilují o vývoj materiálů, který umožní obsáhnout 

obrovský objem výpočetního výkonu v nové 

formě, jakémsi „křemíkovém mrakodrapu“. Jsme 

přesvědčeni, že se nám podaří dosáhnout význam-

ného pokroku v návrhu procesorů a vytvořit zcela 

novou třídu polovodičů, jež nabídne uživatelům 

vyšší rychlost a schopnosti při současném snížení 

spotřeby. Právě to je klíčovým požadavkem mnoha 

výrobců, zejména pak těch, kteří se zaměřují na 

tablety a chytré telefony,“ uvedl viceprezident IBM 

pro výzkum Bernard Meyerson. 

ODOLNÁ NANOVLÁKNA: MATERIÁLOVÁ REVOLUCE?

 U konstrukčních materiálů je obecně uznávané pravidlo, že jejich pevnost, tj. schopnost ma-

teriálu unést zátěž je obvykle nepřímo úměrná jeho houževnatosti, která odpovídá množství 

energie, potřebné k tomu, aby se dotyčný materiál zlomil. Tak jako obvykle se však i tady 

najdou výjimky. V tomto případě jde o unikátní polyakrylnitrilová nanovlákna, která vyvinul 

tým amerických vědců, a která v sobě spojují obě tyto pro konstruktéry důležité vlastnosti.  

V dnes známých běžných materiálech jsou inten-

zivní pevnost a houževnatost zpravidla skutečně 

ve vzájemném protikladu a většinou se navzájem 

vylučují – vysoce pevné materiály s velkou výdrží 

v tahu nebývají příliš houževnaté a imunní vůči 

nárazům a naopak odolné materiály s vysokou 

houževnatostí toho ve srovnání s nimi obvykle 

moc nevydrží v tahovém zatížení.

Univerzální odolný materiál
Výzkumníkům z Centra materiálů a nanovědy Uni-

verzity of Nebraska v americkém Lincolnu se však 

podařilo získat materiál, který v sobě kombinuje tyto 

parametry, o němž referovali na jaře letošního roku na 

univerzitním serveru Lincoln News a v prestižním žur-

nálu American Chemical Society, ACS Nano. Yuris Dze-

nis se svým týmem vyvinul metodou elektrospiningu 

novou třídu konstrukčních materiálů – nanovlákna, 

která jsou zároveň vysoce pevná i houževnatá. Jemná 

polyakrylnitrilová (PAN) nanovlákna vědci vyrobili ze 

syntetického polymeru elektrostatickým zvlákňová-

ním (electrospinning). Jde o postup, při němž se do 

roztoku s polymerem pouští elektrický proud pod 

vysokým napětím, jehož působením z roztoku tryskají 

miniaturní proudy kapaliny s polymerem. Vědci zjistili, 

že extrémně malé průměry nanovláken způsobily ne-

jen vyšší pevnost, ale současně i houževnatost, kterou 

podle názoru výzkumníků způsobila nízká krystalinita 

nanovláken a že extrémně tenká nanovlákna umož-

ňují vytvořit dostatečně pevný a zároveň houževnatý 

materiál. Podle prof. Dzenise tkví tajemství vysoké 

houževnatosti jejich nanovláken právě v rozsáhlé 

oblasti polymerů s amorfní strukturou, jejichž povaha 

dovoluje nanovláknům pojmout spoustu energie. 

Tento výzkum a objev amerických vědců posouvá 

kompozitní materiály na novou úroveň. „Nanovlákna 

mohou být využita v jakémkoliv kompozitním mate-

riálu. Náš objev přidá do velmi úzké rodiny materiálů 

vykazující současně vysokou pevnost a houževnatost 

nový materiál,“ komentoval výsledky experimentu 

Yuris Dzenis s tím, že kdyby byly konstrukční mate-

riály houževnatější, produkty by byly mnohem lehčí 

a pořád bezpečné.

Od letadel a stavebních konstrukcí  
po neprůstřelné vesty
Potenciální uplatnění takovýchto nových materiálů 

se nabízí např. v leteckém či automobilovém prů-

myslu, kdy jsou vlastnosti kompozitních materiálů 

kritickým parametrem ovlivňující nejen provozní 

bezpečnost, ale díky své relativně nízké hmotnosti 

ve srovnání s kovovými materiály mají také přímý 

a významný vliv např. na spotřebu energií a paliva. 

Soudobé kompozitní materiály, které se používají 

např. ke konstrukci letadel, mají ve struktuře méně 

amorfních oblastí a jsou tudíž náchylnější ke zlo-

mení. Konstruktéři tento problém řeší tím, že jich 

používají větší množství, což se ovšem zase promítá 

do vyšší hmotnosti letadel, kterou by měly právě 

kompozity použité místo tradičních kovů a speciál-

ních slitin snížit. Konstrukce z odolných nanovláken 

by byly houževnatější a tudíž i lehčí, při zachování 

stejné úrovně bezpečnosti. Další možné uplatnění 

by mohly nové nanomateriály najít při výrobě balis-

tické ochrany, protože nabízejí právě to, co výrobky 

tohoto druhu potřebují – pevnost a houževnatost, 

a schopnost absorbovat velké množství energie po-

třebné k zastavení letící kulky. Vývojáři ozbrojených 

složek by tak např. mohli vyrobit neprůstřelné vesty 

nové generace, nebo dokonce celé neprůstřelné 

kombinézy. Mezi další aplikace patří konstrukční 

prvky pro stavební účely (nosníky atd.). 

Dzenisova nanovlákna zobrazená v rastrovacím elektro-
novém mikroskopu, v průměru mají mezi 200–500  
nanometry

Foto: UN/Joel Brehm, Dimitry Papkov, Yuris Dzenis 
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UPSALIT  UNIKÁTNÍ MATERIÁL OBJEVENÝ OMYLEM

Švédským výzkumníkům z univerzity v Uppsale se podařil mimořádný objev, za který para-

doxně vděčí náhodě a nepořádku v laboratoři. Což ovšem nijak nesnižuje hodnotu mimořád-

ného materiálu s unikátními absorpčními schopnostmi, který by mohl nahradit svou dražší 

a technologicky náročnější alternativu – zeolity. 

Suchý práškovitý uhličitan hořečnatý (MgCO
3
) se 

skvělou schopností absorbovat vodu byl nazván 

podle místa svého vzniku: upsalit. Vědě není tato 

sloučenina neznámá – v přírodě se uhličitan ho-

řečnatý vyskytuje např. jako minerál magnezit, 

nebo jako dolomit (CaMg(CO
3
)

2
) a rovněž se ví 

i o schopnostech některých forem tohoto materiálu 

pohlcovat vodu. Bílý prášek nerozpustný ve vodě 

ani v hydroxidech se naopak rozpouští v kyselinách, 

přičemž vznikají hořečnaté soli, oxid uhličitý a voda.

Chvála roztržitým laborantům
Při teplotách nad 100 °C lze snadno syntetizo-

vat krystalickou formu uhličitanu hořečnatého, 

ta ovšem nemá strukturu umožňující pohlcování 

vlhkosti. Vědci proto už dlouhá desetiletí usilovali 

o to, jak tuto vlastnost, jíž disponují přírodní formy 

uhličitanu hořečnatého, dát i jeho uměle vytvořené 

verzi a získat dokonalé suchý uhličitan hořečnatý 

při nízkých teplotách. A právě to se nyní povedlo 

týmu uppsalské univerzity, v jehož čele je nano-

technoložka Maria Strømme – ironií osudu vlastně 

omylem díky lajdáctví laborantů... 

Vědci použili oxid hořečnatý (MgO), oxid uhličitý 

(CO
2
) a průmyslové rozpouštědlo metanol (CH

3
OH), 

tedy vesměs běžně dostupné a levné a suroviny. 

Rozhodujícím faktorem oproti dosavadním neú-

spěšným snahám jejich kolegů však bylo, že praco-

vali s oxidem uhličitým (CO
2
) při tlaku o trojnásobné 

hodnotě, než činí běžný atmosférický tlak, a pak již 

zmíněná náhoda: jednu z experimentálních směsí 

zapomenuli v laboratoři a ponechali ji tak reagovat 

přes víkend. Ke svému překvapení po návratu do la-

boratoře v nádobě nalezli gel, který vytvořil původní 

materiál tím, že zcela pohltil molekuly metanolu. 

Poté, co byl gel zahřátý na teplotu nad 70 °C (tzn. 

nepatrně více než činí teplota varu metanolu) se 

metanol vypařil a zůstal materiál, který šlo rozdrtit na 

jemný prášek, jež sice neměl krystalickou strukturu, 

ale je tzv. mezoporézní, tzn. obsahuje velmi jemné 

póry, milionkrát tenčí než lidský vlas o objemu dosta-

tečně velkém pro to, aby pojmul atomy a molekuly. 

Díky velkému množství těchto pórů je materiál 

schopen absorbovat i velké množství vody. Podle 

vyjádření vědců dokonce mnohem větší objem 

vody, než dokáží při relativně nízkých vlhkostech 

pojmout drahé hydroskopické zeolity, získávané 

z alkalických kovů a kovů alkalických zemin.

Tajemství extrémní absorpce  
– mezoporézní struktura
Své pozoruhodné vlastnosti vykazuje upsalit díky 

své vnitřní struktuře. Zatímco klasický magnezit 

se většinou vyskytuje v podobě krystalů a váže 

na svůj povrch vodu, upsalit krystaly netvoří a ve 

své původní podobě žádné molekuly vody nemá. 

Disponuje však nespočetným množstvím mikro-

skopických pórů o velikosti pouhých několika na-

nometrů, což mu dává vnitřní povrch o extrémní 

ploše s mimořádnou schopností pohlcovat vodu.

K regeneraci nového materiálu je přitom potřeba 

jen poměrně malé množství energie – pro obnovu 

upsalitu na zcela suchou formu, jej stačí zahřát na 

95 °C, zatímco většinu zeolitů je nutné zahřát na 

teploty přes 150 °C, tedy o polovinu vyšší. A co je 

zvlášť podstatné: upsalit je také pro lidi netoxický. 

Vědci v Uppsale již při univerzitě založili spin-off 

firmu nazvanou Disruptive Materials, která se bude 

zabývat vývojem aplikací založených na upsalitu 

a jejich komerčním využitím. 

Upsalit a detail jeho struktury v elektronovém mikroskopu

Foto: Univerzita Uppsala

JIŽ LZE ELEKTRONICKY ZAZNAMENAT  
A PŘEHRÁT LIDSKÝ DOTEK

Výzkumníci z University of California (UC) v San Diegu oznámili pozoruhodný úspěch – průlom 

v technologii, která by mohla otevřít cestu pro digitální systémy pro záznam, ukládání, editaci 

a přehrávání informace v dimenzi, která přesahuje to, co můžeme vidět nebo slyšet: dotek. 

Informace o tomto unikátním experimentu přinesl sever PhysOrg. 

„Dotek – s výjimkou dotekových displejů – zatím 

digitální revoluce míjela, protože se zdálo příliš 

obtížné napodobit to, co analogová hmatová zaří-

zení – nebo lidský dotek – mohou vytvořit. Ale když 

o tom přemýšlím, schopnost reprodukovat hmat 

ve spojení s audio a obrazovou informací by mohlo 

znamenat novou komunikační revoluci,“ řekl Wang 

Deli, profesor elektrotechniky a výpočetní techniky 

(ECE) v Jacobsově strojírenské škole na University 

of California v San Diegu. Ten je hlavním autorem 

studie publikované koncem srpna ve vědeckých 

zprávách Nature Publishing Group se svými dalšími 

10 kolegy. Podle nich by navíc kromě využití ve 

zdravotnictví a medicíně mohla nová technologie 

komunikace dotykovými signály mít dalekosáhlý 

dopad ve vzdělávání, rozvoji sociálních sítí, v oblasti 

e-commerce, robotiky, hraní her, ale např. i pro 

vojenské aplikace. Senzory a senzorové pole zmi-

ňované v dokumentu jsou také zcela transparentní, 

což je zvláště zajímavé pro touch-screen aplikace 

v mobilních zařízeních s dotekovými obrazovkami.

K dalším významným účastníkům zmiňovaného 

projektu patří mj. jeho kolega z ECE profesor Truong 

Nguyen EHK a profesor UCLA Qibing Pei, jehož tým 

přispěl svým podílem zejména v sekcích o pou-

žití polymerových pohonů pro analogový systém 

rozmnožování nahraného doteku. „Hmat hraje vý-

znamnou roli v našem každodenním životě, zejména 

v osobní interakci, učení a vývoji dětí. Byli jsme 

osloveni kolegy ze Školy lékařské neonatologie UC 

v San Diegu, abychom zjistili, zda je nějaký způsob, 

jak zaznamenat vjem matky držící dítě, který by bylo 

možné později přehrát v jiné době v inkubátoru,“ 

řekl profesor Truong Nguyen. Ve své zprávě popisují 

výzkumníci metodu elektronického záznamu doty-

kového kontaktu a tlaku pomocí aktivní matrice pole 

snímačů tlaku vyrobené z transparentního oxidu 

zinku (ZnO) a tenkých tranzistorů (TFT). Doprovodný 

displej pro hmatovou zpětnou vazbu používá řadu 

membránových pohonů dielektrických elastomerů 

vyrobených na akrylové bázi s dielektrickou struk-

turou prostupné polymerové sítě (interpenetrating 

polymer network – IPN). Polymerové ovládání po-

honů – síla a úroveň posunu – jsou modulovány 

jak úpravou napětí tak doby nabíjení.

Jak zdůrazňují výzkumníci, jedním z kritických pro-

blémů ve vývoji takovýchto dotykových systémů 

je, že pocit není jen záležitostí jedné věci, ale může 

zahrnovat pocit fyzického kontaktu, síly nebo tlaku, 

vnímání tepla či chladu, struktury a deformace, 

vlhkosti nebo sucha nebo bolesti či svědění apod. 

„Je proto velmi obtížné plně zaznamenat a repro-

dukovat smysl pro dotek,“ konstatuje profesor Wang. 

Jak je zmíněno v článku, došlo však k výraznému 

pokroku v rozvoji pružných a citlivých snímačů tlaku, 

stejně jako hmatové zpětné vazby displeje pro spe-

cifické aplikace, jako je např. dálkový pohmat, který 

by mohl být použit např. při laparoskopické operaci.

Digitální přehrávání, editaci a manipulaci se zazna-

menanými dotekovými událostmi bylo předvedeno 

na různých prostorových a časových rozlišeních. 

Výzkumníci použili 8 × 8 aktivní matrice sítí ZNO 

snímačů tlaku, speciální systém zpracování dat 

(senzorový obvod pole čteček, výpočetní jednotku 
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a obvod řízení pole pohonů) a polotuhé 8 × 8 pole 

pohonů polymerových membrán.

Schopnost digitalizovat dotekový kontakt umož-

ňuje přímý dálkový přenos dotykové informace, 

její dlouhodobé uložení v paměti a přehrávání 

v pozdější době. „Navíc se schopností reprodu-

kovat a změnit pocit kontaktu jak v časovém, tak 

v prostorovém rozlišení, aby bylo možné vytvořit 

syntetizovaný dotek. Mohlo by to vytvořit zážitky, 

které v přírodě neexistují, podobně jako jsme to 

udělali v případě počítačem generovaných obrazů 

a syntetizované hudby,“ uvedl profesor Wang Deli. 

I když profesor Wang a jeho kolegové uznávají, že 

doteková revoluce je stále ještě v plenkách, a bude 

pravděpodobně nutné ještě mnoho klinických zkou-

šek pro kalibraci optimální odezvy pohonu potřebné 

k tomu, aby odpovídal lidskému vnímání síly tlaku, 

které závisí na posuvu pohonu (amplituda), frek-

venci a kolik času setrvá pohon v zapnutém nebo 

vypnutém stavu (pracovní cyklus). Přesto je podle 

vědců dost důvodů domnívat se, že jejich experi-

mentální systém může významně rozšířit možnosti 

moderní výměny a sdílení informací tím, že přidá 

k současným digitálním technologiím další rozměr.

Na webové stránce http://phys.org/news/2013-

-09-screens-electronic-replay-human-video.html lze 

zhlédnout video ukázky zmíněného experimentu. 

PRŮLOMOVÉ TECHNOLOGIE PŘÍŠTÍHO DESETILETÍ

Rok co rok se na světě objevuje či zdokonaluje řada nových technologií, z nichž mnohé jsou 

označovány jako průlomové s tím, že se od nich očekává zásadní posun v příslušném oboru. 

Ovšem stejně tak se časem mnoho z nich ukáže jako slepá cesta nebo nesplní přehnaná po-

čáteční očekávání. Některé ale tento potenciál změnit způsob fungování ekonomiky či celé 

společnosti skutečně mají. 

McKinsey Global Institute identifikoval tucet tech-

nologií, které podle analytiků mají slibovaný po-

tenciál, a jejichž potenciální dopad na ekonomiku 

v roce 2025 je odhadován v rozmezí 14 – 33 bilionů 

dolarů. Jako skutečné zásadní technologie, které 

významným způsobem ovlivní svět příštích let kla-

sifikuje studie McKinsey zejména následující oblasti: 

● Mobilní internet, k jehož rozšíření by měly v ná-

sledujícím období přispět klesající ceny interne-

tového připojení a nové přístroje. Do roku 2025 

by měly přístup k internetu získat ve světě další 

2–3 miliardy lidí.

● Automatizace znalostních operací, zařízení s umě-

lou inteligencí a přirozeným rozhraním (rozeznávání 

řeči a zadávání příkazů v přirozeném jazyce místo 

vypisování apod.), umožňující automatizovat řadu 

procesů a úkonů, inteligentní softwarové systémy, 

schopné řešit úkoly s nestrukturovanými příkazy 

a jemnějším úsudkem. Některé typy činností budou 

moci být plně automatizovány.

● Internet věcí a sítě nízkonákladových senzorů 

vestavěných do strojů a zařízení, které je propojují 

se světem i mezi sebou, sbírají data, monitorují, 

podílí se na rozhodování a optimalizaci procesů. 

● Cloud computing, tedy využívání hardwaru 

a softwaru přes internet, které se často poskytuje 

jako služba. 

● Automobily, které jsou schopny vlastní navigace 

se sníženou nutností zásahu člověka, či schopností 

automatického samořízení úplně bez ní. 

● Pokročilá robotika, stále schopnější roboty a ro-

botické nástroje s rozšířenými „smysly“, obratností 

a inteligencí umožňující převzít úkoly pro člověka 

příliš delikátní, nebo které je neekonomické auto-

matizovat. Mohou přinést významné společenské 

přínosy, včetně robotických chirurgických systémů, 

s méně invazivními postupy, robotické protézy 

a „exoskeletony“, které obnoví funkce po amputaci 

a pohybové možnosti starších osob.

● Další generace genomiky (věda používá pro 

zobrazování nukleotidových párů bází, což jsou 

jednotky, které tvoří DNA) včetně syntetické bio-

logie a rychle se rozvíjející výpočetní a analytické 

schopnosti. Zlepší naše chápání genomové mapy, 

schopnost manipulovat s geny a pomůže zlepšit 

zdravotní diagnostiku a terapii. Měla by přinést 

pokrok v chápání rostlin a živočichů, což může vést 

ke zlepšení výkonnosti zemědělství a k vytvoření 

vysoce hodnotných látek využitelných v průmyslu 

i běžném životě. (např. etanol, biodiesel apod.).

● Pokrok ve skladování energie, včetně baterií, nová 

zařízení pro ukládání energie nebo fyzikální systémy 

jejího skladování pro pozdější použití. Tyto techno-

logie, jako jsou lithium-iontové baterie a palivové 

články, již dodávají elektřinu pro přenosnou elek-

troniku či elektromobily a hybridní vozidla. Během 

následujícího desetiletí by pokroky v technologii 

ukládání energie mohly učinit elektromobily konku-

renceschopnějšími, přivést elektřinu do odlehlých 

oblastí a zvýšit efektivitu rozvodných sítí.

● 3D tisk, výrobní proces pomocí tisku jednotlivých 

vrstev materiálu s využitím digitálních modelů.

● Nové hi-tech materiály s vylepšenými vlastnostmi 

– vysokou pevností, funkčností, nízkou váhou, apod. 

● Pokrok v oblasti těžby ropy a zemního plynu, 

který ulehčí jejich těžbu z nekonvenčních zdrojů 

a výroba elektrické energie z obnovitelných zdrojů, 

bez negativního vlivu na klima.

Studie McKinsey ovšem zároveň konstatuje, že 

i když potenciální přínosy nových technologií jsou 

obrovské, to samé ovšem platí i o výzvách, které 

jejich implementace přináší. Vlády ani soukromé 

společnosti by proto neměly čekat do chvíle, kdy 

budou tyto technologie již plně rozvinuty, ale 

měly by reagovat s předstihem. To podle analytiků  

McKinsey mj. znamená udržovat či přizpůsobit 

jejich organizační strukturu tak, aby byla schopna 

na rychlý vývoj adekvátně reagovat. Je totiž nutné 

počítat i s tím, že nové technologie mohou měnit 

celá odvětví a vytvářet nové produkty a služby, tak 

jako jsme toho byli svědky např. u rozvoje mobil-

ních telefonů a s nimi spojených služeb. Firmy tak 

budou muset měnit zaběhnuté modely chování, 

přizpůsobovat svůj podnikatelský model a připravit 

se na řadu možných scénářů.  

Příklad? Enormní 85% pokles nákladů na 1 watt 

energie vyrobené fotovoltaickými články od roku 

2000, nebo 5 milionů dolarů versus 400 dolarů – 

což je cena nejrychlejšího superpočítače z roku 

1975 versus cena iPhonu se stejným výkonem. 

Exoskeletony pro namáhavé práce či pomoc handicapovaným... ...nebo roboty zvládající i náročné operace. To jsou příklady vybraných 
technologií s největším potenciálem pro budoucnost
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KOMBI ZA PŘÍZNIVOU CENU  VW GOLF VARIANT

Když Volksvagen poprvé představil Golf Variant v roce 1992, šlo teoreticky o první generaci, 

ale prakticky již o třetí generaci modelu Golf. Proto i letošní novinka, v pořadí již pátá generace 

modelu Golf Variant, je ve skutečnosti sedmá generace Golfu. Ale abych zbytečně nenapínal, 

oba údaje jsou správné.

Nová generace rodinných vozů Golf Variant sdílí mo-

dulární platformu MQB s aktuálním krátkým Golfem. 

Oproti předchůdci, i když pořád ve střízlivém designu, 

získala na atraktivitě. Díky platformě může nabídnou 

výhody např., hmotnostně se polepšila o 105 kg, 

přitom nabízí prostornější interiér a zvětšený zavaza-

dlový prostor o 100 l, nové bezpečnostní a komfortní 

systémy a nová technická řešení v oblasti podvozku. 

Variant má v nabídce moderní technologie, na výběr 

ze šesti výkonných a úsporných motorů TSI a TDI a tři 

výbavové linie. Nechybí ani verze s pohonem všech 

kol 4MOTION nebo s dvouspojkovou převodovkou 

DSG. Variabilní zavazadlový prostor vyniká ve své 

třídě hodnotou 605 l, která se dá zvětšit až na 1620 l 

(u předchůdce 1495 l). Navíc jde výšku podlahy měnit 

nebo panel podlahy kompletně vyjmout. Krycí roletu 

zavazadlového prostoru se samonavíjecím mecha-

nismem lze v případě nepotřeby uložit pod podlahu 

zavazadlového prostoru do speciálních úchytů. Nově 

je koncipováno odjišťování opěradel zadních sedadel 

ze zavazadlového prostoru.

Nové kombi je delší, širší a nižší než předchůdce 

a prodloužen byl i rozvor o 57 mm na 2635 mm. 

Jako první Golf Variant je sériově vybaven zdo-

konalenou elektronickou uzávěrkou diferenciálu 

XDS+, která vylepšuje chování vozidla při průjezdu 

zatáčkou. Kromě toho může být poprvé objednán 

s adaptivní regulací podvozku DCC včetně voliče 

jízdních režimů. Stisknutím tlačítka lze zvolit kom-

fortní či sportovní jízdu nebo ekonomický a indivi-

duální režim. V individuálním režimu si může řidič 

nakonfigurovat parametry pro nastavení vozidla 

podle osobních preferencí. 

Šest přeplňovaných motorů
Nová generace řady Golf Variant dostala do vínku 

také šestici nově vyvinutých zážehových a vzně-

tových motorů v rozpětí výkonu od 63 do 110 kW. 

Sériově jsou vybaveny systémem start/stop a reži-

mem rekuperace, tj přeměnou kinetické energie na 

elektrickou. Pět z nabízených šesti motorů může být 

propojeno kromě 5 nebo 6stupňových manuálních 

převodovek s 6 nebo 7stupňovou převodovkou DSG. 

Zážehové agregáty TSI, jak udává výrobce, se chlubí 

úspornou spotřebou. K dispozici jsou ve výkonech 

63, 77, 90 a 103 kW. Např. kombi poháněné čtyřvál-

cem 1,2 TSI BlueMotion s přeplňováním turbodmy-

chadlem, přímým vstřikováním benzinu a výkonem 

77 kW spotřebuje v průměru jen 5,0 l/100 km, ale 

dokáže v případě potřeby jet rychlostí až 193 km.h-1. 

Vznětové agregáty TDI ve výkonovém rozmezí od 

77 po 110 kW mají mít spotřebu od 3,9 l/100 km po 

4,2 l/100 km u nejvýkonnější verze.

Inovativní systémy
Pro modelovou řadu Golf Variant pracuje spousta 

sériově nebo na přání dodávaných inovativních 

asistenčních a komfortních systémů. Mezi sériově 

montované systémy patří např. multikolizní brzda, 

systém rozpoznávání únavy řidiče a zdokonalená 

elektronická uzávěrka diferenciálu XDS+. Na přání je 

možno objednat systém aktivní ochrany cestujících, 

adaptivní tempomat, systém sledování okolí vozi-

dla s funkcí nouzového brzdění, asistent pro jízdu 

v jízdním pruhu, systém rozpoznávání dopravních 

značek, nejnovější generaci parkovacího asistenta 

s automatickým řízením, adaptivní regulace pod-

vozku nebo automatizované ovládání dálkových 

světlometů. Praktickým doplňkem je i mechanická 

ochrana hrdla nádrže před záměnou natankování 

benzinu za naftu.

Automobilka si od nové modelové řady slibuje vy-

soké ambice. Golf Variant by se měl stát jedním ze 

základních modelů ve strategii růstu na českém trhu 

s očekávaným prodejem více než 2000 vozů ročně. 

/kos/

Po sklopení opěradel zadních sedadel vznikne zcela 
rovná plocha podlahy zavazadelníku

Jednoduchým úkonem lze vysunout nebo zasunout 
tažné zařízení

Variabilní zavazadlový prostor nabízí největší objem 
(605 l) ve své třídě
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Litá kola s 
TYPOVÝM LISTEM

PĚKNÁ KOLA DĚLAJÍ PĚKNÁ AUTA I V ZIMĚ

Motoristé se již nemusí obávat namontovat litá kola na své vozy i pro provoz v zimních měsí-

cích. Místo klasických „plechů» pro prosolené silnice nabízí společnost Alcar Bohemia kvalitní 

litá kola s odolným ochranným lakem. 

Každoroční akce pod názvem „Elegance i v zimě“ 

přináší do segmentu litých kol novinky a výběr 

optimálních designů pro zimní plískanice. Odbor-

níci firmy dokáží poradit s výběrem i designem 

na daný typ vozu. Pro elegantní zimní design 

doporučují spíše jednobarevné designy s dobře 

přístupnými tvary paprsků. Díky tomu se na dis-

cích neusazuje tolik nečistot a další výhodou je 

snadnější mytí.

V zimní nabídce je na výběr z devíti cenově zvýhod-

něných designů v černém nebo stříbrném lakování 

od značek AEZ, Dotz, Dezent, Enzo až po letošní 

exkluzivní novinku AEZ Genua s titanovým leskem. 

Musí být litá kola značená?
Aby mohlo lité kolo legálně jezdit po veřejných 

komunikacích v ČR, musí projít povinnými ho-

mologačními testy včetně zástavbových zkoušek 

na vozidlo. Provedené zkoušky dokladují přede-

psané certifikáty, kterými se každé lité kolo na 

trhu s náhradními díly musí prokázat. K zakoupe-

ným litým kolům by měl motorista po prodejci 

vždy požadovat Typový list, ve kterém bude 

uvedeno přesné typové označení jeho vozidla 

včetně výkonu motoru a rozměrů pneumatik. 

Na jeho základě si pak schválená kola může 

nechat zapsat do Technického průkazu vozidla.

Bez zapsání alternativního kola včetně jeho rozměru 

do velkého Technického průkazu dnes již většinou 

nelze úspěšně projít pravidelnou kontrolou na STK 

a také pojišťovny zjišťují při likvidaci pojistných 

událostí, zda je vozidlo legislativně v pořádku.

Vodítkem pro zájemce o litá kola je odlitá značka 

KBA nebo E v kroužku s číslem schválení, kte-

rou by motorista měl nalézt na čelní straně kola. 

Všechna kola značek AEZ, Dotz, Dezent a Enzo 

jsou vybavená Typovými listy a jsou tak schválená 

k provozu na veřejných komunikacích ČR. Na kola 

těchto značek motoristé obdrží také prodlouženou 

tříletou záruku.

Co je hybridní kolo?
V portfoliu společnosti je i tzv. hybridní kolo. Jde 

vlastně o ocelové kolo, které disponuje prvky litého 

kola včetně např. odolného stříbrného lakování. 

Výhodou je jeho cenová dostupnost a identické 

rozměry s originálními ocelovými koly, a proto se již 

nemusí zapisovat do Technického průkazu. Navíc je 

schválené pro použití se sněhovými řetězy. 

Na českém trhu se bohužel můžeme neustále se-

tkávat i s prodejem ocelových kol s padělaným 

značením evropských výrobců. Tato nebezpečná 

ocelová kola nabízí prodejci např. pod složenými 

katalogovými čísly několika renomovaných výrobců 

nebo automobilek. 

Alcar Bohemia dodává na trh výhradně ocelová 

kola značky KFZ se čtyřmístným číselným kódem 

vyraženým na kole spolu s homologačními a vý-

robními značkami. /ks/

JE SNADNÉ UKRÁST AUTO S KEYLESS SYSTÉMEM?

Dle vyjádření společnosti Cebia, zabývající se prověřováním ojetých vozidel, je relativně 

snadné zcizit motorové vozidlo vybavené Keyless systémem, který řidiči poskytuje bezklíč-

kové otevírání a startování vozu.

Nová technologie Q-Key umožňuje otevření a na-

startování vozu beze stopy a bez použití násilí bě-

hem pár vteřin. Nebezpečí se týká statisíců vozidel 

v ČR, protože technologií Keyless je vybaveno stále 

více vozů nejen prémiových značek. 

Postup krádeže vozidla s Keyless systémem je jed-

noduchý a vyžaduje účast dvou lidí. Jeden zloděj 

se speciální čtečkou (scannerem) se dostane do 

bezprostřední blízkosti majitele vozu, který má 

u sebe Keyless klíč k vozidlu a druhý s přijímačem 

signálu je v blízkosti auta. Technologie Q-Key 

umožní prodloužení signálu vysílaného klíčem až 

o 400 m a zloděj pohodlně otevře auto. Pak stiskem 

startovacího tlačítka na palubní desce nastartuje 

a odjede. Vše proběhne naprosto bez poškození 

vozidla a tudíž beze stopy.

Jedinou obranou je kvalitní zabezpečení vozidla, 

nejlépe kombinací více forem. Např. skla automobilu 

označená bezpečnostním kódem je pro zloděje 

vždy značná komplikace. Bezpečnostní značení skel 

je vhodné kombinovat třeba se satelitním zabez-

pečením, kdy je možné auto snadno dohledat. 
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Na pozvání automobilky Opel se redakce zúčastnila prezentace nové generace pohonných 

jednotek pro modely značky Opel ve Vídni. Testovací jízdy s novými agregáty nás zavedly až 

do maďarského Szentgotthárdu, kde jsme měli možnost navštívit fabriku na výrobu nejen 

motorů, ale i komponentů a převodovek pro osobní vozy koncernu GM.

Výroba v maďarské továrně se rozběhla už v roce 

1992, ale v loňském roce byla vybudována nová 

továrna s investicí přes 500 mil. eur. V současnosti 

na 900 zaměstnanců produkuje v nové továrně 

vysoce efektivní zážehové motory MGE zdviho-

vého objemu 1,6 l a vznětové motory MDE rovněž 

s objemem 1,6 l. Po letošní investici 130 mil. eur do 

navýšení kapacity výroby, bude motorárna schopna 

vyrábět až 650 000 motorů ročně a díky flexibilní 

koncepci může okamžitě reagovat na požadavky 

trhu. Od poloviny příštího roku zde bude zavedena 

sériová výroba malých zážehových agregátů SGE. 

Novými zážehovými a vznětovými motory o ob-

jemu 1,6 l, které již splňují emisní limity Euro 6, 

jsou osazovány modelové řady Astra, Zafira Tourer 

a Cascada. Motory využívající trend downsizingu 

se honosí sníženou spotřebou a emisemi CO
2
. Au-

tomobilka předpokládá obměnu stávajících po-

honných jednotek až u 80 % svého motorového 

portfolia v průběhu následujících tří let. 

Zážehový motor 1,6 SIDI Turbo 
Zcela nový čtyřválcový motor je konstruován s dů-

razem na pružnost, o čemž jsme se mohli přesvěd-

čit. Díky přímému vstřikováním paliva SIDI (Spark 

Ignition Direct Injection) v kombinaci se systémem 

přeplňování turbodmychadlem je zabezpečen zátah 

již odspoda. Konstrukce turbodmychadla integrova-

ného přímo do výfukového potrubí motoru umož-

ňuje dosahovat velkého točivého momentu už při 

nízkých otáčkách bez výrazného aerodynamického 

hluku. Motor dosahuje výkonu 125 kW a vlivem 

funkce overboost, tj. krátkodobým zvýšením přepl-

ňovacího tlaku, poskytuje maximální točivý moment 

280 Nm v širokém rozmezí od 1650 do 4250 ot.min-1. 

Motor jsme zkoušeli v modelu kombi Astra Sports 

Tourer. Byl jsem mile překvapen velkou tažnou sílou již 

při nízkých otáčkách. Příjemně pružný motor reaguje 

pěkně na akcelerátor. Konstruktérům se opravdu 

povedlo dosáhnout nádherně klidného a velmi ti-

chého chodu motoru. Konstrukční prvky, jako např. 

oddělení krytu ventilového rozvodu od hlavy válců 

nebo speciální těsnicí systém odolávající vysokým 

teplotám turba, přispěly k tichému běhu motoru při 

volnoběžných otáčkách a také při zatížení motoru. Do 

kabiny se nedostával žádný hluk od motoru. 

Udávaná spotřeba paliva modelu Astra v provedení 

kombi 6,1 l na 100 km v kombinovaném cyklu je reál -

ná hodnota, kterou se povedlo dosáhnout. Zrychlení 

z 0 na 100 km/h dle údajů výrobce trvá 8,8 s.

Vznětový motor 1,6 CDTI 
Jde o první celohliníkový vznětový motor značky 

Opel, který disponuje zatím výkonem 100 kW, později 

by totiž měla přijít výkonnější verze. Jeho chloubou 

je mohutný maximální točivý moment 320 Nm při 

2000 ot.min-1 s výjimečným měrným výkonem 63 kW 

na litr objemu, což je v této třídě bezkonkurenční 

hodnota. Tento motor nahradí současné jednotky 

1,7 a 2,0 CDTi v nižších výkonových verzích. Klíčovými 

technickými prvky nového motoru jsou vysokotlakový 

systém přímého vstřikování paliva do válců common-

-rail a účinné přeplňování turbodmychadlem s varia-

bilní geometrií VGT. Regulaci funkcí systému zajišťuje 

nejmodernější řídicí jednotka vyvinutá přímo v GM. 

Nový vznětový motor 1,6 CDTi jsme měli možnost 

vyzkoušet v modelu Zafira Tourer. Motor pracuje velmi 

kultivovaně se zátahem od nízkých rychlostí. Konstruk-

térům se jej povedlo nádherně odhlučnit, protože ani 

při cestovní rychlosti 90 km.h-1 nebylo v kabině motor 

slyšet. Při 130km dálniční rychlosti byl rozpoznatelný 

pouze aerodynamický hluk od venkovních zrcátek 

a valivý od pneumatik kol. Udávanou spotřebou jen 

4,1 l v kombinovaném provozu se zatím nemůže chlu-

bit žádný jiný 7sedadlový van podobného výkonu. 

Nicméně nám se bohužel k této uváděné spotřebě 

na skoro 180 km úseku nepovedlo přiblížit, ale faktem 

je, že větší část vedla dálničními úseky.  

Vylepšené převodovky
Oba motory se kombinují se 6stupňovými manuálními 

převodovkami nové generace, ale k dispozici je také 

inovovaná 6stupňová automatická převodovka pro 

zážehový agregát 1,6 SIDI Turbo. Řadou úprav převodů 

a externího mechanismu řízení manuální převodovky 

i způsob integrace do vozu přispěly k výrazně kratším 

drahám řadicí páky. Řazení je nyní přesnější a díky 

kratším drahám řazení má řidič lepší pocit z ovládání. 

Pěkné zpřevodování v kombinaci s novými motory 

je cítit na ochotné spolupráci již v nízkých otáčkách.

Aby se motor 1,6 TDCi dostal na emisní hodnoty 

normy Euro 6, které budou platit od září 2015, dis-

ponuje systémem dodatečné úpravy výfukových 

plynů pomocí selektivní katalytické redukce SCR 

BlueInjection, který odstraňuje oxidy dusíku (NOx). 

BlueInjection 
Systém využívá malé množství aditiva AdBlue 

– zdraví neškodné kapaliny složené z močoviny 

a vody, která se vstřikuje do proudu výfukových 

plynů před speciální katalyzátor SCR umístěný za 

filtrem pevných částeček DPF. Roztok se teplem 

okamžitě rozkládá na amoniak (NH
3
), který absor-

buje katalyzátor SCR. Oxidy dusíku ve výfukových 

plynech (NOx) se následně v katalyzátoru selek-

tivně redukují chemickou reakcí s amoniakem 

na neškodný dusík a vodní páru. /kos/

SZENTGOTTHÁRD
AGREGÁTY Z MOTORÁRNY 
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ČEKAT NA NOVINKU, NEBO JÍT  
DO PROVĚŘENÝCH OJETIN

Škoda Yeti se po čtyřech letech dočkala modernizace. V prodeji se objeví od příštího roku. 

Bilancování prodeje vychází pro tuto škodovku velmi pozitivně. Mimořádný zájem je o ní 

v tuzemsku i zahraničí. Bez zajímavosti není ani systém prodeje ojetin nabízející vozy v záruce. 

Ani ne rok staré automobily je možné koupit s 30% slevou. 

Kategorie kompaktních SUV se těší rostoucí oblibě. 

Dokazují to prodeje v Evropě i snaha automobilek 

přinášet na trh nové modely. Zajímavým trendem 

je, že se v této kategorii mírně, ale trvale, zvedá 

zájem o vozy s předním náhonem. Jako příklady 

můžeme uvést letošní novinky Renault Captur, 

Peugeot 2008 nebo Hondu CR-V s novým malým 

vznětovým motorem. Ceny těchto nových auto-

mobilů, ale nejsou nejnižší. Zajímavou alternativu 

tak nabízejí mladé ojetiny, které ušetří znatelné 

prostředky, automobil je přitom stále ještě chráněn 

zárukou výrobce. 

Zánovní auto s 30% slevou
V rámci prodeje mladých ojetin Škoda Plus jsme 

vyzkoušeli necelý rok starý automobil Škoda Yeti. 

Automobilka ŠKODA AUTO ročně vyprodukuje 

kolem 4000 referentských vozů, které po dosažení 

kilometrových a časových limitů uvádí na trh pro-

střednictvím programu Škoda Plus. Nákup ročního 

vozu může být zajímavou alternativou pro menší 

firmy. Nevýhodou tohoto způsobu pořízení je 

omezená možnost ovlivnit konfiguraci, což by při 

plánování větších flotil bylo na překážku. 

Pokud zájemce hledá jeden vůz, je pravděpodob-

nost úspěchu vysoká. Hledání zjednodušuje pro-

pracovaný informační systém mezi prodejci a to-

várnou. Naše zadání byl model Yeti se vznětovým 

motorem, samočinnou převodovkou a pohonem 

všech kol. Nemuseli jsme čekat dlouho, protože 

taková konfigurace byla v systému, i když ve vyšší 

výbavě Elegance. Když jsme u prodejce Škoda 

Plus Autosalon Klokočka Centrum vůz přebírali, 

měl najeto 21 000 km a byl mu přesně jeden rok. 

Ceníková cena nového vozu by byla 796 000 Kč. 

Jako roční měl cenovku 599 000 Kč. 

Stupeň výbavy Elegance s dalšími příplatkovými 

pakety byl velmi příjemným bonusem. Motor 2,0 

TDI CR a jeho střední výkonová varianta 103 kW 

s maximálním točivým momentem 320 Nm se uka-

zuje pro provoz na českých silnicích a dálnicích jako 

ideální. Dlouhodobá reálná spotřeba 7,0 l/100km 

je v relaci s kombinovanou spotřebou 6,5 l uvádě-

nou výrobcem. Motor 103 kW neztrácí dech ani na 

německých dálnicích. 

Samočinnou 6stupňovou převodovku DSG je 

možné jen chválit. Řadí rychle, bez ztráty výkonu. 

Logika řazení je velmi dobře intuitivní. Stálý pohon 

všech čtyř kol za běžných podmínek posílá k zadní 

nápravě 5 až 10 % točivého momentu, ale při roz-

jezdu se Yeti může stát převážně zadokolkou. Zadní 

elektronický diferenciál také umí poslat až 85 % 

točivého momentu na jedno z kol. 

Úspěch modelu Yeti spočívá v jeho univerzálnosti 

a současném vnímání značky Škoda. Technicky 

vyspělý model se veze na vlně trendu kompakt-

ních SUV, které poskytují větší pocit bezpečí, lepší 

přehled o situaci kolem vozu a mnohem lepší prů-

chodnost terénem, než osobní vozy. Ve světě je 

Škoda chápána jako ekvivalent německé kvality za 

lepší cenu. U nás model Yeti zase těží z výsadního 

postavení domácí automobilky. 

Omlazená verze dorazí  
na přelomu roku
Na nedávném frankfurtském autosalonu byla 

představena omlazená Škoda Yeti, která se zna-

telně uniformovala do současného škodováckého 

designu. Upouští tak např. od typických kulatých 

mlhových světlometů integrovaných do před-

ního nárazníku. Vůbec poprvé se u modelu Yeti 

objevuje zadní parkovací kamera, automatický 

parkovací asistent nebo bezklíčový přístup. Roz-

šířila se také nabídka motorů a možností výbav 

na přání. Vrcholná motorizace 2,0 TDI o výkonu 

125 kW je nově dostupná v kombinaci pohonu 

všech kol a převodovky DSG. Samočinná převo-

dovka je k mání i s motorem 1,6 TDI a pohonem 

předních kol. Varianty s pohonem všech kol se 

pyšní novou mezinápravovou spojku Haldex 

5. generace, která debutovala letos na jaře ve 

Volkswagenu Golf. 

U českých prodejců se omlazený Yeti objeví na pře-

lomu roku. Ceny by měly kopírovat předchůdce. 

Luděk Kortus

Za rok starý model Yeti je možné ušetřit až 30 % 
z původní ceny

V interiéru se modernizace projevila pouze 
v detailech, ale např. kolenní airbag na snímku 
zabrání při kolizi podklouznutí řidiče pod pásy

Přepracovaná záď faceliftovaného modelu v porovnání s předchůdcem

Omlazený Yeti předvedl významné změny  
na přídi i zádi vozu
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ČESKÝ TELEKOMUNIKAČNÍ TRH 
DOSTÁVÁ NOVÁ PRAVIDLA
LETOŠNÍ PODZIM PŘINESL PRO MOBILNÍ OPERÁTORY PŮSOBÍCÍ  
NA ČESKÉM TRHU NĚKTERÉ ZÁSADNÍ ZMĚNY. OPERÁTOŘI BUDOU 
MUSET REALIZOVAT RYCHLEJI PŘENOS ČÍSLA PRO MIGRUJÍCÍ 
ZÁKAZNÍKY A DVA NEJVĚTŠÍ OPERÁTOŘI, TELEFÓNICA A T-MOBILE, 
PLÁNUJÍ SPOLEČNÉ SDÍLENÍ INFRASTRUKTURY SÍTÍ GSM A 3G.

O
d září se výrazně zkrátily termíny pro vyřízení 

žádosti a přenos telefonního čísla zákazníka. 

Na zúřadování záležitosti, která zatím trvala 

až tři týdny, a přenos čísla mezi sebou budou mít 

mobilní operátoři nyní jen čtyři dny. Dohodli se 

na tom mobilní operátoři na základě loňského 

nařízení Českého telekomunikačního úřadu (ČTÚ). 

Podle statistik Asociace provozovatelů mobilních 

sítí přenesli účastníci od zavedení přenositelnosti 

telefonního čísla v mobilních sítích v roce 2006 

celkem 1,5 miliónu čísel, přičemž jen v loňském 

roce to bylo 350 000 čísel.

Podle statistiky Evropské komise trvá nejdéle přene-

sení čísla v Bulharsku, Nizozemsku a na Kypru, kde 

se bez něj uživatel musí obejít až 5 dní. Evropský 

průměr z loňského roku je 1,3 dne. Jde přitom 

o dobu, kdy je číslo během přenášení nedostupné, 

nikoliv o dobu trvání celého přechodu od jednoho 

poskytovatele k druhému.

Telefónica a T-Mobile chtějí sdílet  
sítě GSM a 3G
Telefónica a T-Mobile by mohly od příštího roku 

kompletně sdílet své mobilní sítě GSM a 3G. Na 

polovině území by infrastrukturu, tedy zejména vy-

sílače, pro oba operátory provozovala Telefónica, na 

druhé T-Mobile. Uzavření smlouvy plánují operátoři 

nejpozději do konce tohoto roku, aby mohli začít 

s plánovaným sdílením sítí v roce 2014.

V praxi operátorů není takovýto koncept novin-

kou, operátoři předchozí dva roky na podobném 

principu budovali část sítě 3G. Jak firmy uvedly ve 

společné tiskové zprávě, plánovaná dohoda nemá 

podle nich žádný vztah k novým technologiím, ani 

k budoucím kmitočtovým přídělům, cílem jsou 

především vyšší efektivita při provozu sítí v oblasti 

2G (GSM) a 3G technologií a úspory využitelné pro 

jejich další rozvoj. „Uvažujeme o zachování osvěd-

čeného modelu geografického rozdělení území 

ČR na dvě části, v nichž by vždy jeden z operátorů 

zajišťoval provozování všech 2G a 3G vysílačů. Touto 

spoluprací nejen zlepšíme dostupnost služeb pro 

zákazníky, ale zároveň budeme schopni vypnout 

méně efektivní vysílače,“ uvedl generální ředitel 

T-Mobilu Milan Vašina.

„Se společností T-Mobile sdílíme část mobilní in-

frastruktury třetí generace již více než dva roky 

a díky této spolupráci nabízíme zákazníkům O2 lepší 

pokrytí a vyšší kvalitu služeb. Na základě této zku-

šenosti, stejně jako zkušeností v jiných zemích, se 

domníváme, že sdílení je klíčové pro budování sítí 

té nejvyšší kvality,“ konstatoval generální ředitel 

společnosti Telefónica Czech Republic Luis Malvido. 

Ohrozí spolupráce dvou  
konkurentů trh?
Dohoda mezi Telefónicou a T-Mobile se logicky 

nelíbí třetímu operátorovi, který poukazuje na to, 

že spolupráce dvou ústředních subjektů na teleko-

munikačním trhu může mít negativní vliv na vývoj 

konkurenčního prostředí.

“Věříme, že výhradní spolupráce dvou nejsilnějších 

hráčů neprospěje soutěži na trhu,“ řekla Muriel 

Antonová, generální ředitelka české pobočky Vo-

dafonu.

Úřad pro ochranu hospodářské soutěže zatím vy-

čkává. A k záležitosti se vyjádří, až po prostudování 

smlouvy a posouzení jejích případných možných 

dopadů na hospodářskou soutěž. 

PLATBY KARTOU SE SNAŽÍ OSLOVIT I MENŠÍ FIRMY

Nový projekt, na němž spolupracují Telefónica ČR, ČSOB a MasterCard ČR pod označením 

mPO2S umožní nabídnout obchodníkům mobilní terminály pro platbu kartami za výrazně 

příznivějších podmínek. Jejich výhodou bude – proti současným terminálům – výrazně nižší 

pořizovací i provozní cena. 

Nové mobilní terminály by tak mohly umožnit 

placení kartou i u menších provozů a živnost-

níků. „Na českém trhu je přibližně 320 000 sub-

jektů, pro které je nový terminál vhodný. Většina 

z nich využívá nějakou službu od O2, máme 

přímý kontakt s možnými zájemci,“ uvedl Josef 

Puczok, odpovědný v Telefónice ČR za vývoj 

mPO2S. Masové rozšíření mobilních terminálů 

by podle jeho názoru bylo možné očekávat do 

tří let. Nyní se rozbíhá pilotní provoz a na základě 

zkušeností z jeho vyhodnocení bude případně 

Telefónica zvažovat jeho rozšíření i na Slovensko. 

Zúčtování karetních transakcí bude probíhat pro-

střednictvím ČSOB, přenosné terminály s označe-

ním iSMP, které dodává společnost Ingenico, by 

mohly najít uplatnění např. ve vozech taxislužby, 

kde zákazníků s platebními kartami přibývá, ale 

problém byl dosud v ceně provozu a pořízení pla-

tebních terminálů. Další z možností potenciálního 

nasazení je sféra drobných řemeslníků, jimž by 

mobilní terminály mohly výrazně rozšířit platební 

možnosti. Tvůrci proto nabídli spolupráci informační 

lince 1188, která mj. provozuje i službu Řemeslníci. 

„Často se stává, že zákazník nemá v danou chvíli 

potřebnou hotovost na úhradu opravy. Lidem tak 

odpadne shánění hotovosti po sousedech nebo 

hledání nejbližšího bankomatu,“ uvedl pro deník 

E15 produkční manažer informační linky 1188 David 

Potužník. 
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NA PODZIM SE ROZHODNE O PŘÍCHODU 
ČTVRTÉHO OPERÁTORA

Český telekomunikační úřad (ČTÚ) vyhlásil 15. srpna podmínky nové aukce kmitočtů pro 

rychlé mobilní sítě LTE, do konce září mohli zájemci o kmitočtová pásma podávat přihlášky 

a nejpozději do poloviny listopadu by měla začít samotná aukce.  

Pro čtvrtého operátora úřad vyčlenil více frekvencí, 

než v předchozí soutěži, zrušené letos na jaře kvůli 

chybně nastaveným podmínkám, což se nelíbí trojici 

dosavadních mobilních operátorů, kteří proti rozhod-

nutí ČTÚ protestovali. Pro nového operátora vyčlenil 

část pásma 1800 MHz a nově i 800 MHz, celková 

vyvolávací cena aukce, v níž ČTÚ nabízí kmitočty 

v pásmech 800, 1800 a 2600 MHz, je 8,72 mld Kč. 

Jednou z podmínek je, že nabyvatelé kmitočtů je 

nebudou moci 7 let převádět na jiné subjekty.

Jak uvedl předseda ČTÚ Jaromír Novák, je aukce 

připravena tak, aby se uskutečnila rychle a trans-

parentně, bez jakýchkoliv postranních spekulací 

či snahy o prodlužování. „Cíle aukce jsou jasné. 

Jde nám o rozvoj nových služeb mobilního vyso-

korychlostního internetového připojení, podporu 

hospodářské soutěže, vytvoření podmínek pro 

vstup dalšího operátora s celostátní působností 

a o zajištění efektivního využívání kmitočtového 

spektra,“ konstatoval šéf ČTÚ.

Zájem o nabízené kmitočty a pozici čtvrtého ope-

rátora zatím projevilo několik subjektů, mezi nimi 

např. i finanční skupina PPF, která se účastnila již 

předchozí aukce, či společnost Dial Telecom. 

AUTOMOBILOVÝ TRH  
SE POMALU ZOTAVUJE, 
KLÍČOVOU ROLI 
PŘEVZALA ČÍNA

Evropský automobilový trh čeká pomalé 

oživení. Podle názoru poradenské společ-

nosti PricewaterhouseCoopers (PwC) by se 

roční prodej aut v Evropě měl do roku 2019 

zvednout z letošních 12,1 mil. až na téměř 

15 (14,9) mil. vozů, a v USA na 16,7 mil. 

z letos prodaných 15,4 mil. vozů. 

Celkový prodej aut v EU se v prvním pololetí 

2013 podle údajů Evropského sdružení výrobců 

automobilů (ACEA) meziročně snížil o 6,6 % 

na 6,2 %, ale Německý svaz automobilového 

průmyslu VDA už hlásí optimističtější čísla: kon-

cem července uvedl, že evropský automobilový 

trh ve zmíněném měsíci už vykázal téměř 5% 

vzestup. Na optimismus je však zjevně ještě 

příliš brzo, a automobilky jsou přes očekávání 

návratu lepších časů spíše opatrné: např. šéf 

evropských aktivit automobilky Ford Stephen 

Odell se nechal slyšet, že evropský automobi-

lový trh se bude ze svého útlumu zotavovat 

nejméně 5 let.

Jak ale konstatoval podle agentury DPA Felix 

Kuhnert, zodpovídající v PwC za automobilový 

sektor, automobilové trhy v západních průmys-

lových státech jsou do značné míry nasycené, 

a hlavní světové automobilky se nyní usilovně 

snaží slabší poptávku ve svých domovských ze-

mích a vyspělých státech kompenzovat prodeji 

v Číně a na dalších rozvíjejících se trzích. Ty se 

pro ně stávají klíčovým teritoriem, vzhledem 

k tomu, že ještě donedávna lukrativní auto-

mobilový trh v Evropě se v posledních letech 

dostal do velmi nepříznivé situace v důsledku 

negativního vlivu dluhové krize na ekonomiku. 

Zákazníci v evropských zemích, především těch, 

které byly krizí zasaženy nejvíce, kvůli stoupající 

nezaměstnanosti omezili nákupy dražšího zboží, 

mezi které patří právě automobily. 

Hlavním tahounem světového automobilo-

vého trhu by tak v příštím období měly být 

především tzv. rozvíjející se země. Mezi nimi 

hraje mimořádně významnou roli z pohledu 

automobilového průmyslu především Čína, 

která už v roce 2009 díky silnému růstu prodeje 

sesadila z pozice největšího automobilového 

trhu světa do té doby dominantní Spojené státy 

a stala se nejsilnějšího současným automobilo-

vým trhem světa. A statistiky prodejů nasvěd-

čují, že tuto svou pozici bude i v příštích letech 

dále posilovat. Podle analytiků PwC se prodej 

aut v Číně do roku 2019 dostane na úroveň 

až 27,7 mil. vozů, což by představovalo téměř 

dvojnásobek současné úrovně, charakterizované 

očekávaným letošním prodejem 18,1 milionu. 

„Čínský trh tak bude v roce 2019 skoro tak velký 

jako trhy v USA a západní Evropě dohromady,“ 

uvedl Felix Kuhnert. 

PRAHA PODPOŘÍ KOSMICKÝ BYZNYS 

Co mají společného čeští železničáři a kosmický výzkum? Zdánlivě nic, ale České dráhy jsou 

jedním z členů sdružení, které se uchází o provozování prvního českého podnikatelského 

inkubátoru určeného pro kosmický byznys.

Zájmové sdružení GNSS Centre of Excellence, které 

založil exministr dopravy Pavel Dobeš a nyní je jeho ře-

ditelem, zahrnuje čtyři státní podniky v oboru dopravy 

(Ředitelství silnic a dálnic, České dráhy, Letiště Praha 

a Řízení letového provozu). Jeho cílem je kromě spo-

lupráce organizací z hlavních sfér dopravy a průmyslu 

také posílení aktivit ČR ve vývoji, testování a nasazo-

vání aplikací využívajících systémů EGNOS a GALILEO 

a podporovat aktivity agentury GSA v Praze. Sdružení 

se dohodlo na spolupráci s pražským magistrátem 

a město by mělo vložit do projektu celkem 5 mil. Kč, 

které v letech 2014 a 2015 pošle prostřednictvím své 

firmy Rozvojové projekty Praha. Projekt by měl začít 

fungovat od roku 2014, jeho případné ukončení bude 

záviset na podpoře Evropské kosmické agentury (ESA). 

„Zájemci o realizaci projektů v Podnikatelském ino-

vačním centru (ESA BIC) se mohou přihlásit v rámci 

veřejné výzvy. Řídicí orgán vybere podpořené záměry, 

které dostanou tuto formu podpory na základě poten-

ciální proveditelnosti a realizovatelnosti jednotlivých 

záměrů,“ uvedla mluvčí magistrátu Iva Vojtková pro 

deník E15 s tím, že vybraní zájemci získají prostor a čas 

pro dopracování svých záměrů do fáze prototypů, 

nebo fáze již praktického uplatnění svých návrhů na 

trhu. Pak mají možnost tento záměr uplatnit v komerč-

ním sektoru jako prodej licence nebo vlastní realizaci 

výsledků za investiční podpory ESA BIC.

České firmy se již do programů evropského kosmic-

kého výzkumu zapojují - v ČR zatím působí zhruba 20 

firem a výzkumných pracovišť, které ve spolupráci s ESA 

vyvíjejí nebo vyrábějí kosmické technologie. V rámci 

letos vyhlášené třetí výzvy podpůrného programu 

pro český kosmický průmysl je pro vítěze vybraných 

projektů, jejichž návrhy zapadají do dlouhodobých 

plánů ESA a nekolidují s už existujícími aktivitami, ur-

čeno tři miliony eur. Jak uvedl Michal Václavík z České 

kosmické kanceláře, peníze pochází z povinného pří-

spěvku 6 mil. eur, který ČR do ESA každoročně odvádí. 

Stejně jako předchozí dvě výzvy, v nichž si 19 pracovišť 

rozdělilo přes 6 mil. eur, má i nynější výzva pomoci 

zvýšit konkurenceschopnost českého kosmického 

průmyslu a výzkumu. O kontrakty ESA v rámci již vy-

daných výzev soutěží firmy, které zatím nemusí mít 

zkušenosti z evropských kosmických programů. Toto 

zvýhodňující období ovšem skončí příští rok a od 

roku 2015 už budou muset Češi soupeřit v tendrech 

s mnohem zkušenější zahraniční konkurencí. 

Po skončení letošní výzvy bude mít Česko v pod-

půrném programu k dispozici ještě další zhruba 

tři miliony eur. Zatím není jasné, jestli před jeho 

skončením bude vyhlášena ještě čtvrtá výzva. Jed-

nou z možných variant je i to, že místo ní se peníze 

rozdělí mezi již existující projekty. 
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EVROPSKÁ KOMISE NAVRHLA DOKONČENÍ 
JEDNOTNÉ PATENTOVÉ OCHRANY

Evropská komise na konci července navrhla, aby byl dokončen právní rámec pro celoevrop-

skou patentovou ochranu, a to prostřednictvím aktualizace pravidel EU o příslušnosti soudů 

a uznávání soudních rozhodnutí (tzv. nařízení „Brusel I“).

P
ředložené změny mají za cíl připravit podmínky 

pro to, aby mohl začít fungovat specializovaný 

evropský patentový soud – Jednotný paten-

tový soud. Jeho činnost by pak usnadnila ochranu 

patentů pro společnosti a autory vynálezů. Jednotný 

patentový soud by měl mít speciální pravomoci 

v patentových sporech. Tím by se zabránilo mno-

honásobným soudním sporům až u 28 různých 

vnitrostátních soudů, u nichž jsou dnes jednotliví stě-

žovatelé nuceni hledat ochranu svých práv. Finančně 

se tak sníží náklady pro vynálezce, resp. přihlašovatele 

patentů, a současně se budou mnohem rychleji 

přijímat rozhodnutí o platnosti nebo porušování 

patentové ochrany. V konečném důsledku by to 

podle Komise mělo podpořit inovace v Evropě. 

Aktuální stav
Současný evropský patentový systém je velmi drahý 

a složitý – především ve fázi po získání patentu. Žá-

dosti o patent nejdříve posuzuje Evropský patentový 

úřad (EPO), čili mezivládní orgán sdružující evropské 

patentové organizace, jehož členy je 38 zemí (27 

členských států EU a 11 dalších evropských zemí), 

a pokud jsou splněny všechny náležitosti, může udě-

lit evropský patent. Aby však mohl vydaný patent 

platit v jednom členském státě, 

musí autor vynálezu znovu po-

žádat o jeho potvrzení v každé 

jednotlivé zemi, v níž usiluje 

o patentovou ochranu. Tento 

proces – samozřejmě – zahrnuje 

nemalé náklady na překlad a ad-

ministrativu. Podle propočtů 

Evropské komise platí, že po-

kud má být patent chráněn ve 

všech 27 státech EU, vyšplhají 

se náklady zhruba na 32 000 eur, z čehož celých 

23 000 eur připadá jen na poplatky za překlady! Cel-

kově mohou náklady na patentovou ochranu v 27 

členských státech včetně procedurálních nákladů 

dosáhnout v současnosti až 36 000 eur. Pro srovnání: 

patentové náklady v USA činí v průměru 1850 eur.

Že celkově nejde právě o malé výdaje, potvrzuje také 

statistika udělených patentů. Ve Spojených státech 

bylo v roce 2011 uděleno 224 000 a v Číně 172 000 

patentů, zatímco v Evropě to bylo pouze 62 000 

evropských patentů. Důvodem jsou mimo jiné neú-

měrně vysoké náklady na získání patentové ochrany 

na celém jednotném trhu EU a jeho složitost. 

Navíc – udržování patentů vyžaduje platit roční 

poplatky za obnovení ochrany v každé jednotlivé 

zemi a stejným způsobem je třeba postupovat při 

převodu patentu nebo dohody o udělení licence 

k používání patentovaného vynálezu.

Kromě toho si je třeba uvědomit, že držitel patentu 

se může kvůli jednomu a témuž sporu stát účast-

níkem mnoha soudních sporů v různých zemích. 

Tato situace se má změnit již v blízké budoucnosti, 

a to díky dohodě o balíčku týkajícím se jednotného 

patentu, na jehož konci je právě dohoda o jednot-

ném patentovém soudu.

Předložený návrh
Jednotný patentový soud zřízený na základě do-

hody podepsané dne 19. února 2013 zjednoduší 

postupy a zajistí rychlejší rozhodování, jelikož 

se povede pouze jedno soudní řízení u tohoto 

specializovaného soudu místo 

souběžných soudních 

sporů u jednotlivých vni-

trostátních soudů. Tento 

soud bude moci vydávat 

rozhodnutí týkající se 

platnosti a porušování ev-

ropských a jednotných patentů 

pro všechny smluvní státy, a tím 

se zabrání souběžným soudním 

řízením a odlišným výsledkům. 

Tohoto společného rámce pro 

oblast patentu, který je otevřen 

všem členským státům, se zatím účastní 25 zemí 

(s výjimkou Španělska, Polska a Chorvatska). Pokud 

jde o určení mezinárodní příslušnosti Jednotného 

patentového soudu, je základem této dohody na-

řízení „Brusel I“ (nařízení č. 1215/2012).

Jednotný patentový soud bude kompetentní k ře-

šení sporů ohledně budoucích jednotných patentů 

i současných „klasických“ evropských patentů. Tato 

dohoda musí být nyní ratifikována příslušnými člen-

skými státy. Jednotný patentový soud bude jediným 

specializovaným patentovým soudem s místním 

a regionálním zastoupením v celé EU. Místo sou-

běžných soudních sporů u vnitrostátních soudů 

budou moci strany získat rychlá a vysoce kvalitní 

rozhodnutí pro všechny státy, kde je patent platný.

Podle stávajících právních předpisů EU týkajících se 

soudního rozhodování musí nyní řízení ve sporech 

týkajících se platnosti nebo údajného porušení pa-

tentu probíhat u soudů členského státu, v němž 

byl patent registrován. Tato řízení mohou případně 

probíhat u soudů členského státu bydliště žalovaného 

nebo u soudů členského státu, kde došlo nebo mohlo 

dojít k porušení. V mnoha řízeních o porušení patentu 

poukazuje žalovaný na to, že patent je neplatný. To 

spadá do výlučné pravomoci státu, kterému je patent 

udělen. V praxi to znamená, že držitel patentu může 

být nucen vést spor v několika souběžných řízeních, 

což obnáší značné náklady, je to složité a může to 

vést k odlišným výsledkům v rozhodnutích soudů.

Komise aktuálně proto navrhla změnu nařízení 

„Brusel I“, aby se objasnilo, jakým způsobem budou 

fungovat jeho pravidla týkající se příslušnosti při 

sporech u Jednotného patentového soudu a také 

jakým způsobem by měla být uplatňována pravidla 

tohoto nařízení ve vztazích mezi členskými státy, 

které jsou smluvními stranami dohody o Jednot-

ném patentovém soudu, a členskými státy, které 

smluvními stranami této dohody nejsou. 

Závěr
Předložený návrh bude muset být schválen člen-

skými státy a Evropským parlamentem a teprve 

poté bude moci vstoupit v platnost. Komise rovněž 

vyzvala členské státy, aby dohodu o Jednotném 

patentovém soudu ratifikovaly co nejdříve a v této 

souvislosti dokončily přípravné práce potřebné pro 

zahájení činnosti soudu tak, aby první jednotné 

patenty mohly být uděleny v co nejkratším časo-

vém horizontu.

Balíček právních předpisů týkající se jednotného pa-

tentu zajistí patentovou ochranu pro 25 účastnících 

se členských států, a to na základě jediné žádosti 

a bez dalších administrativních formalit, jako např. 

potvrzování a požadavky na překlad, v jednotlivých 

členských státech. Poskytne autorům vynálezů 

a společnostem přístup na trhy všech členských 

států, jež jsou zapojeny do posílené spolupráce 

a uzavřely dohodu o Jednotném patentovém 

soudu, a to s výrazně nižšími náklady a s mnohem 

menším počtem administrativních překážek. 

/pm/

V PATENTOVÉM ŽEBŘÍČKU VEDE ČÍNA

I když se čínské firmy objevují v hledáčku médií zpravidla v souvislosti s kopírováním či porušo-

váním autorských práv, statistika Světové organizace pro duševní vlastnictví (World Intellectual 

Property Organization – WIPO) tuto image čínského průmyslu staví do poněkud jiného světla.

Mezinárodnímu žebříčku firem s největším po-

čtem podaných přihlášek na patenty vévodí 

čínská telekomunikační společnost ZTE, která 

se v něm už tři roky drží na první pozici a v první 

pětce je kromě japonských firem Panasonic 

a Sharp i další čínská firma – Huawei, která ob-

sadila čtvrté místo, před evropskou jedničkou 

Robert Bosch. 
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SR ZAVEDE OD ROKU 2015 ELEKTRONICKÉ 
DÁLNIČNÍ ZNÁMKY 

Od ledna 2015 začne na Slovensku proces nahrazování tradičních nalepovacích dálničních 

kuponů elektronickými dálničními známkami. Klasické kupony se mají postupně zrušit, čímž 

chce Ministerstvo dopravy SR bojovat proti možnosti jejich padělání. Uhrazení dálničního 

poplatku budou kontrolovat kamerové systémy umožňující číst SPZ vozidla.

Počínaje rokem 2015 se budou muset řidiči na 

Slovensku zaregistrovat do nového elektronic-

kého systému, bez ohledu na to, jestli si koupí 

papírovou nebo elektronickou známku. Zadají 

tam údaje o zemi, kde je auto registrováno, dále 

registrační značku, typ vozu a druh i platnost 

dálniční známky. Údaje budou uloženy v systému 

umožňujícím jejich spolehlivou kontrolu. V te-

rénu pak budou elektronické známky kontrolovat 

statické i mobilní kamery, které zaznamenanou 

registrační značku vozidla automaticky porovnají 

s databází a zjistí, zda má příslušná registrační 

značka uhrazenou dálniční známku. Jak uvedl 

mluvčí slovenského ministerstva dopravy Martin 

Kóňa, je jedno, kdo bude sedět za volantem, ale 

rozhodující bude, zda má vozidlo uhrazen popla-

tek za používání dálnic.

Řidiči se budou registrovat do systému a kupovat 

známky buď elektronicky, na webu Národnej diaľ-

ničnej spoločnosti, anebo přímo na prodejních 

místech kupónů, tedy na bývalých hraničních pře-

chodech, na benzinkách či na poštách. Zaplatit 

dálniční poplatek bude možné kartou, bankovním 

převodem nebo na zmíněných prodejních místech 

i hotově. Při hotovostní úhradě dostane plátce 

i příslušné potvrzení, při bezhotovostní platbě 

přijde potvrzení následně během několika minut 

esemeskou či e-mailem, podle zvolené možnosti. 

Za jízdu bez známky hrozí pokuta 300 eur, při opa-

kování přestupku během jednoho roku 400 eur. 

Pokud bude pokuta uhrazena rychle, bude možné 

sankci snížit na 200 eur. 

Zavedení podobné technologie a nahrazení kla-

sických kuponů elektronickými známkami zvažuje 

rovněž České ministerstvo dopravy (elektronizace 

by mohla umožnit úsporu ve výši zhruba čtvrt 

mi liar dy korun ročně za distribuci papírových zná-

mek), ale zatímco na Slovensku už probíhají přípravy 

na realizaci tohoto systému (obdobný funguje už 

např. V Maďarsku), v Česku je takovýto projekt zatím 

jen ve stadiu úvah. Možností elektronizace se nyní 

zabývá Státní fond dopravní infrastruktury (SFDI).

Na kamerové systémy vsadilo Ministerstvo do-

pravy SR i u STK. Od 1. července letošního roku 

musí mít všechny stanice technické kontroly na 

Slovensku povinně nainstalovány monitorovací 

systémy, které tvoří minimálně tři záznamová 

zařízení. Ta pořizují digitální statické obrazové 

záznamy (snímky) a digitální kontinuální obrazový 

záznam (videozáznam) prostoru kontrolní linky 

STK. Všechny prostory pod dohledem kamer jsou 

samozřejmě řádně náležitě označené. V prosto-

rách linky jsou kromě toho nainstalována zařízení 

na čtení čárových kódů a terminál umožňující 

spojení s centrální databází. Celý systém je napo-

jen na celoslovenský automatizovaný informační 

systém technických a emisních kontrol. Cílem 

těchto opatření je zamezit fiktivním kontrolám. 

Dnes už se tedy nemůže stát že potvrzení o STK 

by dostalo vozidlo bez toho, že by prošlo kont-

rolní linkou. 

Už během prvního měsíce svého provozu zkontro-

lovaly kamery na STK přes 100 000 vozidel – v prů-

běhu srpna 2013 bylo zachyceno na kamerových 

systémech celkem 102 061 technických kontrol 

a s nimi spojené emisní kontroly. Do automatizo-

vaného informačního systému bylo podle údajů 

ministerstva dopravy SR přeneseno 897 312 snímků 

ze vstupních, výstupních a přehledových kamer.

„Nový kamerový systém, ktorý pomôže zabrániť 

podvodom pri emisných aj technických kontrolách, 

funguje bez problémov. Od jeho spustenia očaká-

vame, že sa zvýši bezpečnosť nielen vodičov, ale aj 

chodcov a ostatných účastníkov cestnej premávky,“ 

uvedl ministr dopravy, výstavby a regionálního 

rozvoje Ján Počiatek. 

ZTE podle svých údajů za rok 2013 investovala 

do vývoje sumu odpovídající hodnotě zhruba 

28,5 mld. Kč a požádala letos o téměř 4000 nových 

patentů, přičemž celkově čínský telekomunikační 

gigant registruje 48 000 patentů, z nichž 13 000 již 

vlastní. Zajímavá je i jejich struktura: 60 % podaných 

patentových žádostí se týká 4G/LTE, cloud compu-

tingu, internetu věcí a chytrých mobilních zařízení.

Do první desítky se dostala jediná americká firma 

(výrobce čipů Qualcomm) a na závěr ještě tři zá-

stupci evropské technologické sféry (Siemens, 

Philips a Ericsson), ale druhou desítku už ovládají 

opět hlavně asijští výrobci – mezi první dvacítkou 

nejvýznamnějších žadatelů o patenty převažují 

japonské a korejské firmy, jako Mitsubishi, Hitachi, 

LG, Samsung, až v závěru tam najdeme společ-

nosti Nokia a Intel. V těchto souvislostech vyznívá 

možná trochu paradoxně skutečnost, že Google 

či Apple nebo Microsoft všeobecně považované 

za technologické lídry a nejinovativnější firmy 

v oboru figurují ve statistikách WIPO až ve třetí 

či čtvrté desítce.

Pokud jde o registrované patenty, prakticky až do 

roku 2011 vévodila patentovému žebříčku IBM, 

která první místo za největší počet registrovaných 

patentů během jednoho roku drží již od roku 1992. 

V roce 2011 se jí podařilo schválit celkem 6180 pa-

tentů, což bylo desetinásobně více, než měla regis-

trována v té době firma Apple. Na druhém místě se 

umístil Samsung (4894 patentů), následován japon-

skými firami jako Canon, Toshiba nebo Panasonic 

se dvěma až třemi tisíci patenty. Vzhledem k tomu, 

že podle informací WIPO činí průměrná doba mezi 

žádostí o patent a jeho získáním zhruba 3 až 5 let, 

lze zřejmě čekat na žebříčku držitelů největšího po-

čtu registrovaných patentů mezi technologickými 

firmami zajímavé změny – možná i to, že tradiční 

technologické inovátory z řady amerických a ev-

ropských firem vystřídají v čele žebříčku dosavadní 

kopírovací velmoci. Ve hře je však ještě řada dalších 

faktorů, jako neméně tradiční patentové souboje 

a spory, které v budoucnu rozhodně nezmizí, ale 

spíše budou s konkurenčním bojem nabývat na 

intenzitě. 

Hlavní žadatelé o registraci patentů v posledních třech letech

společnost země původu 2010 2011 2012

1 ZTE Corporation Cína 1868 2826 3906

2 Panasonic Corporation Japonsko 2153 2463 2951

3 Sharp Kabushiki Kaisha Japonsko 1286 1755 2001

4 Huawei Technologies Cína 1527 1831 1801

5 Robert Bosch Corporation Německo 1302 1518 1775

6 Toyota Jidosha Kabushiki Kaisha Japonsko 1095 14174 1652

7 Qualcomm Incorporated USA 1657 1494 1305

8 Siemens Aktiengesellschaft Německo 830 1039 1272

9 Koninklijke Philips Electronics N.V. Nizozemsko 1433 1148 1230

10 Telefonaktiebolaget LM Ericsson Svédsko 1147 1116 1197

11 LG Electronics Inc. Korejská rep. 1297 1336 1094

12 Mitshubishi Electric Corp. Japonsko 726 834 1042

13 NEC Corporation Japonsko 1106 1056 999

14 Fujifilm Corporation Japonsko 275 414 981

15 Hitachi, Ltd. Japonsko 372 547 745

16 Samsung Electronics Korejská rep. 574 757 683

17 Fujitsu Limited Japonsko 475 494 671

18 Nokia Corporation Finsko 632 698 670

19 BASF SE Německo 817 773 644

20 Intel Corporation USA 201 309 640
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CYKLISTÉ MOHOU DOBÍJET MOBILY 
NEBO PŘEHRÁVAČE ZA JÍZDY
Běžná bateriová světla pro jízdní 

kola nabízejí poměrně krátkou dobu 

výdrže baterií, většinou v rozmezí 

10–15 h nebo i méně. Pokud je 

světlo nastaveno na vysoký jas, do-

jde energie z baterií třeba i během 

5 hodin, proto většina cyklistů musí 

pravidelně kupovat baterie. Nabí-

ječka Ecogear Ecoxpower je může 

těchto starostí jednou provždy 

zbavit. Přístroj, připojený na náboji 

předního kola získává elektřinu 

z běžícího kola a nabízí samostatné 

napájení a vestavěnou dobíjecí ba-

terii, včetně možnosti napájení či 

dobíjené drobné elektroniky, např. 

smartphonu (podporuje jak iOS tak 

Android) nebo GPS či MP3 přehrá-

vače během jízdy. 

ZA SKLENÍKOVÝ EFEKT NEMOHOU JEN 
AUTA A ELEKTRÁRNY

Za největšího producenta skle-

níkových plynů, které způsobují 

oteplování Země, je považována 

hlavně energetika a doprava. 

Méně známým faktem je, že 

velký podíl na tomto globál-

ním problému má i zemědělství, 

které produkuje 14 % celkového 

množství skleníkových plynů. 

Vyplývá to ze zprávy Amerického 

úřadu pro potraviny a zeměděl-

ství (FAO), která varuje, že by se 

produkce zemědělského metanu 

mohla do roku 2030 zvýšit o 60 %. 

Hlavním zdrojem metanu, z hle-

diska vlivu na globální oteplování 

23krát nebezpečnějšího než CO
2
, 

je světové stádo hovězího dobytka 

čítající 1,5 biliónů krav a býků. Těm 

zdatně sekundují obrovská stáda 

ovcí v Austrálii. Názory expertů na 

množství zvířaty vyprodukovaného 

metanu se liší, podstatným faktem 

ale zůstává, že „dobytčí“ metan 

znečišťuje ovzduší stejnou měrou 

jako auta.

Přežvýkavci mají celkem čtyři ža-

ludky a místo toho, aby jídlo trávili 

až ve střevech, jako ostatní savci, 

tráví ho přímo v žaludku, který je 

plný bakterií, jež napomáhají trá-

vení, ale zároveň produkují metan. 

Ten pak uniká zejména říháním, 

když kráva znovu přežvykuje na-

trávenou potravu. Prakticky stejná 

technologie slouží k produkci 

metanu v bioplynových stanicích, 

které zpracovávají biomasu k ener-

getickým účelům. Tam je ale metan 

bezpečně uzavřen a spalován při 

výrobě elektřiny. 

Vědci se nyní snaží produkci me-

tanu u skotu snížit a zkoumají např., 

jak do krmení přidávat česnek, který 

snižuje produkci metanu, aniž by 

se to projevilo na chuti a kvalitě 

masa a mléka. Nadýmání dobytka 

přispívá i chemicky hnojená tráva, 

takže ke zlepšení zdraví skotu a sní-

žení škodlivých emisí by přispěla 

i pastva na přirozeně pěstované 

pastvině. 

SKVOSTY MINIATURIZACE

I malé jde ještě zmenšit a Japonci 

jsou v miniaturizaci skutečnými 

mistry. To dokumentuje i mi-

niaturní MP3 stereopřehrávač 

s označením Micro Sport Super 

Mini, který je jedním z nejmenších 

zařízení svého druhu na světě. 

Přestože je dokonce menší než 

běžná bluetooth sluchátka (má ve-

likost zhruba dvou kostiček cukru), 

nabízí 4 GB zabudované paměti 

a vestavěnou dobíjecí lithium-ion 

baterii. Nechybí ani tlačítka pro ovlá-

dání přehrávání a nastavení hlasi-

tosti. Nevyžaduje žádné speciální 

ovladače, spolupracuje s libovolným 

operačním systémem a hudba se do 

něj přenáší pomocí USB portu, který 

slouží zároveň i pro dobíjení baterie.

Dalším povedeným kouskem doku-

mentujícím možnosti miniaturizace 

je i SendStation Mini USB adaptér 

pro iPod s integrovaným jack výstu-

pem. Zařízení s hmotností necelé 

4 g označované jako PocketDock 

Line Out Mini USB je výrobcem cha-

rakterizováno jako nejmenší USB 

adaptér na světě. Umožňuje mj. do-

bíjet iPhone a iPod tím samým kabe-

lem, stejně jako GPS, PDA a mnoho 

dalších obdobných zařízení. 

PROCHÁZKA PO VLNÁCH VLASTNÍ SILOU

Chůze po vodě lákala odjakživa 

mnoho lidí, a k tomuto účelu 

vznikla řada často poměrně bi-

zarních vynálezů, jako např. různé 

lyže-vodochodky nebo plovákové 

šlapadlo.

SeaJogger – plovákové šlapadlo 

s důmyslným mechanismem po-

hánějícím pomocí nášlapné plo-

šiny (obdobně jako na klasickém 

stepperu) dvojicí ploutví. Cyklisté by 

zase zřejmě zvolili Shuttle-Bike, který 

změní jejich bicykl pomocí dvou na-

fukovacích plováků pro provoz na 

vodě. Poslední novinkou je zařízení 

nazvané Aquaskipper – australský 

vynález umožňuje po vodě dokonce 

skákat, a to výhradně vlastní silou. 

Jde o tzv. hydrofoil, křídlatou kon-

strukci s velmi nízkým odporem 

vzhledem k vodě. Lehký rám z hli-

níku 7005 používaného při výrobě 

letadel váží jen necelých 15 kg, 

a pohyb poskakováním po vodě 

tedy jezdcům na vlnách nedá moc 

práce. Díky tomu, že Aquaskipper 

nepoužívá žádný motor, je přátelský 

i k životnímu prostředí. Neznečišťuje 

vodu, je bezhlučný a jak konstatuje 

výrobce, jediným palivem jsou vaše 

spálené kalorie... Je jen jedno ome-

zení a tím je maximální hmotnost 

jezdce – osoby těžší než 130 kg si 

budou muset potěšení z procházky 

po vodě odpustit, pokud se nechtějí 

věnovat potápění. 
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Skútry Manet a Tatran
historie, vývoj, technika, renovace
Marcel Malypetr, Ludvík Opletal

Skútry Manet a Tatran představovaly 

osamocenou „skútrovou“ epizodu 

v historii Považských strojíren s na-

prosto odlišným konstrukčním ře-

šením od skútrů Čezeta u firmy ČZ, 

jak v oblasti koncepce vozidla, tak 

i jednotlivých komponentů. Právě 

proto, že se jedná o konstrukčně za-

jímavé stroje, které byly ve své době 

srovnatelné se zahraniční konkurencí. 

V této knize najdete stručný přehled 

historie a výroby motocyklů v Považ-

ských strojírnách od jejich prvního 

motocyklu Manet M-90 až po veš-

keré informace o konstrukci a tech-

nických datech skútrů Manet a Tatran 

(samozřejmě nechybí ani seřizovací 

hodnoty, několik praktických rad pro 

majitele a renovátory a v neposlední 

řadě i nějaké zajímavosti navíc). Znáte 

třeba tříkolku, které se říkalo „Bojler“? 

Měla motor z Manetu. / 132 stran, 

339 Kč

Obojživelné automobily
historie, technika, rozdělení, 
úpravy
Ivan Mackerle

Tento bohatě ilustrovaný průvodce 

osobními obojživelnými automobily 

systematicky mapuje oblast vojen-

ských, terénních i osobních obojži-

velných vozidel a zaplňuje tak bílé 

místo v automobilové knižní pro-

dukci. Publikace stručně a srozumi-

telně předkládá teoretické základy 

pohybu automobilu ve vodě, historii 

vzniku obojživelníků, technický popis 

a parametry jednotlivých typů i vý-

kresy a detaily důležitých částí. Po-

psány jsou všechny důležité vojenské, 

terénní i osobní automobily od před-

válečného období až do současnosti, 

včetně amatérských úprav sériových 

vozů. Vítaným zpestřením jsou krátké 

vzpomínky či příběhy z cest těchto 

unikátních automobilů, stejně jako 

zkušenosti z provozu. / 168 stran, 

349 Kč 

Podzimním tipem z nabídky nakladatelství GRADA jsou knižní 

novinky, se kterými se v říjnu poprvé můžete potkat na knihku-

peckých pultech. Knihy dokumentují vývoj, technické parametry 

i sportovní úspěchy dalších zajímavých dopravních prostředků 

československé provenience.

„OPILECKÉ“ OKULIARE 
NA FESTIVALOCH 
ZACHRAŇUJÚ ŽIVOTY 

Viac ako 40 000 ľudí dostalo tohto 

roku možnosť si po čas šiestich 

veľkých slovenských hudobných 

festivaloch bezpečne vyskúšať, 

čo vidí opitý vodič, alebo aké je 

to havarovať. 

Simulované krízové situácie mohli 

zažiť vďaka vybaveniu, ktoré na 

festivaly zabezpečilo Ministerstvo 

dopravy, výstavby a regionálneho 

rozvoja SR. To pripravilo pre ich 

účastníkov simulátor prevrátenia 

vozidla a simulátor nárazu vozidla 

v rýchlosti 30 km za hodinu, alebo 

možnosť vyskúšať si „opilecké“ oku-

liare, ktoré simulujú stav opitosti 

s 1,5 promile alkoholu v krvi. „Práve 

mladí ľudia tvoria jednu z najviac 

rizikových skupín pri dopravných 

nehodách. Simulovaná nehoda či 

„opilecké“ okuliare tak majú poten-

ciál zachrániť veľa životov a práve 

festivaly sú ideálnym spôsobom, ako 

osloviť mladých, ktorí zábavnou for-

mou získajú cenné poznatky v ob-

lasti bezpečnosti cestnej premávky,“ 

povedal hovorca ministerstva do-

pravy, výstavby a regionálneho roz-

voja Martin Kóňa. 

NĚKDO TO RÁD VELKÉ...
Amerika je velká země a Ame-

ričané mají zjevně rádi velké 

věci. Největší (resp. spíše nej-

vyšší) motocykl na světě je dílem 

amerického nadšence Grego-

ryho Dunhama z kalifornského 

Stocktonu v Kalifornii. 

Postavit obří motorku mu trvalo tři 

roky a do stavby unikátního stroje 

investoval na 300 000 dolarů. Ale 

výsledek stojí opravdu za to. Jeho 

sportovní mašinka představuje té-

měř 3,5 m (přesněji 3,429 m) vysoké 

monstrum o výkonu 500 k a dosa-

huje maximální rychlosti 105 km.h-1. 

A samozřejmě kde jinde by jezdila 

největší limuzína na světě – postavil ji 

k předváděcím účelům pro speciální 

příležitosti Jay Ohrberg a vozidlo se 

může chlubit skutečně úctyhodnými 

rozměry: na délku měří přes 30 m, 

má 26 kol, dvě kabiny pro řidiče 

(jednu vpředu, jednu vzadu) a ve 

výbavě nechybí ani několik lůžek, 

vyhřívaná jacuzzi, bazén a helipad!

Také největší vidlička na světě je 

k vidění v USA – je dlouhá 10,7 m 

a je zapíchnutá před třípodlažní 

budovou Noble & Associates ve 

Springfieldu ve státě Missouri. Nej-

větší pánev na smažení najdeme 

zřejmě zase v Long Beach ve Wa-

shinghtonu, kde slouží jako reklama 

na tamní myčku. 

A pokud chcete vidět největší švý-

carský nůž na světě, nenajdete ho 

v zemi helvétského kříže, ale před 

muzeem soudobého umění v Los 

Angeles. Vytvořil ho Claes Olden-

burg v roce 1986 a má podobu 

jakéhosi křížence s vikingskou 

lodí a čepel a vesla se pohybují – 

otevřený má délku 25,2 m a výšku 

téměř 10 m (9,7 m). Švýcaři však 

vytvořili přinejmenším nejvybave-

nější verzi svého legendární nože. 

Obsahuje neuvěřitelných 85 ná-

strojů a přes stovku nejrůznějších 

dalších „udělátek”, jimiž jsou červené 

nožíky proslulé – včetně např. kom-

pasu a teleskopického ukazovátka. 

Výrobce si za unikátní výbavičku 

ovšem nechá také slušně zaplatit – 

cena 1500 dolarů není zrovna pro 

každého... 
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CO SE PSALO PŘED PŮL STOLETÍM 
V POPULÁRNÍM TECHNICKÉM 
MĚSÍČNÍKU „SVĚT TECHNIKY”

Silikonové oleje
Jde o velmi odolné oleje. Můžeme je směle vy-

stavit na sedmdesátistupňový mráz nebo zahřát 

na teplotu 200 ºC. Jejich použití je velmi široké, 

hodí se jak pro vědecká polární vozidla nebo 

například pro automobily jedoucí v tropickém 

vedru. Disponují velmi snadnou regenerací, 

takže ztráty nejsou velké. 

Automatický gramofon 
Sovětský vynálezce Mochov sestrojil gramofon, 

který přehraje najednou deset desek. V případě, 

že si určíte, kterou desku zahrát znovu, gramofon 

ji automaticky přehraje. Automatický gramofon 

je umístěn v kufříku společně se svým vlastním 

zesilovačem. 

Elektronika na stadiónu
Na letních Olympijských hrách v roce 1960 

v Římě bylo dáno do provozu sportovní elek-

tronické zařízení, které podávalo několik vteřin 

po sportovním utkání, závodě nebo soutěži vý-

sledky jednotlivých závodníků i z jejich minulých 

soutěží ve formě tiskových zpráv v anglickém 

a francouzském jazyce. Kuriozitou pak byly per-

ličky a zajímavosti okolo závodů. 

Zajímavost
Nejdelší periskop vyrobili v General Elektronic pro 

vizuální výzkum ozařovaných materiálů a práce 

jaderných reaktorů. Délka periskopu je 27 m. 

Slunečný dům
V americkém městě New Albany si jeden občan vybu-

doval svůj rodinný domek zajímavým a neobvyklým 

způsobem. Na běžnou přízemní stavbu s plochou 

střechou postavil dřevěnou patrovou nástavbu, která 

se otáčí kolem svislé osy, takže jí může libovolně 

otáčet na kteroukoli světovou stranu. Otáčivá část 

domu s velkým čtvercovým pokojem o délce stěny 

5,5 m spočívá na kruhové plošině, která je otočně 

uložena na čtyřiadvaceti kolech s okolkem. Pohyb 

obstarává elektromotor o výkonu 1,5 k ovládaný 

spínačem upevněným na vrcholu zábradlí kruhového 

schodiště otáčivé obytné místnosti. 

Nástavba na domě, která se jako slunečnice může 
otáčet za sluncem

Garáže na objednávku
Stále více a více se dotýká nás všech řidičů palčivá 

otázka o vyřešení garáží. Závod VEB Robur-Werke 

Zittau v NDR začal vyrábět a na objednávku dodávat 

dva druhy garáží: GS III – pro vozy PKW Wartburg, 

EMW a Škoda velikosti 2,73 x 5,85 x 2,46 m. Druhým 

typem je GS I pro vozy P 70 a Trabant. 

Sklo jako izolant
V podniku Chudeřické sklárny v Bílině – Chudeřicích 

vyrábějí pěnové sklo, které slouží jako výborný izo-

lační materiál pro stavebnictví, chladírenský průmysl 

apod. Na snímku zaměstnankyně skláren ukládají 

hotové bloky pěnového skla ve skladu. 

Ochrana proti zmrazování
V Kanadě používají nového způsobu ochrany vodních 

cest proti zamrzávání v přístavech ležících severně 

od polárního kruhu. Způsob se osvědčil již v přístavu 

Västeras ve Švédsku. Ve směru cesty je ve vodě umís-

těna perforovaná hadice z polyetylénu, kterou se 

vhání stlačený vzduch. Stoupající bubliny strhávají 

těžší, teplejší vodu k povrchu, kde zabrání tvoření ledu.

Tato metoda ochrany vodních ploch proti zamrzá-

vání byla známá již delší dobu a byla vyzkoušena 

i na vnitrozemních vodních cestách, ale mohla být 

prakticky uplatněna teprve po objevení polyetylé-

nových trubic. 

Signály k Venuši
Podle posledních zpráv byly vyslány z Lincolnových 

laboratoří v USA signály směrem k Venuši. Na Zemi 

se vrátily ze 2,5 minuty. Avšak jejich intenzita byla 

tak slabá, že k zesílení bylo nutno použít moleku-

lárních zesilovačů. 

Dobrý zvuk Chirany
Československo dosahuje ve světě stále větších 

úspěchů v oboru zdravotnické techniky. Ta byla dříve 

doménou některých specializovaných zahraničních 

firem, zvláště amerických, západoněmeckých a ang-

lických. Dobrý zvuk mají naše dodávky komplexních 

zařízení pro vybavení nemocnic, ať tomu bylo ve 

Vietnamu, v Egyptě, v Mongolsku, v Etiopii nebo 

i v Polsku. Značka Chirana je dneska již zárukou 

dobré jakosti výrobků a prostřednictvím podniku 

Kovo je vyváží na různé světové strany. K posledním 

novinkám patří i rentgenové zařízení Chiranax B (na 

snímku) pro hloubkovou terapii k léčení rakovinných 

a zhoubných nádorů v lidském těle. 

Létající automobil
Mechanik L.Brain z Michiganu si zhotovil pro svoje 

potěšení létající automobil. Spatříte-li ho v měst-

ském provozu v provedení pro silnici, tak je to 

zvláštní auto s dvakrát zalomenými a složenými 

křídly. V případě potřeby se křídla narovnají a au-

tomobil se přemění v letadlo, které váží 350 kg se 

zásobou 135 kg paliva. Na tuto nádrž doletí do 

vzdálenosti 725 km. Jeho motor vyvíjí sílu 135 k. 
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Loď z titanu?
Jeden z oborů, který velmi intenzivně studuje možnosti 

využití titanu, je stavba lodí. Podle sovětských odbor-

níků lze očekávat, že titan pravděpodobně úplně na-

hradí ocel prakticky na celé lodi. To by přineslo úplnou 

revoluci v konstrukci lodi i v technologii stavby lodí, 

protože titan má pro tento obor několik předností. Je 

lehký (měrná váha 4,5 kg/dm³, tj. 57,2 % váhy oceli), 

pevný (pevnost 55 kg/mm², tj. odpovídá pevnosti 

lodních ocelí), mez kluzu 26 kg/mm² odpovídá pou-

žívaným lodním ocelím. Rovněž ostatní mechanické 

vlastnosti jsou příznivé. Titan je prakticky chemicky 

necitlivý a tato vlastnost mu dává předpoklady, aby 

se stal ideálním lodním materiálem. Dosavadní i nej-

dokonalejší metody povrchové ochrany nemohou 

zastavit rychlé stárnutí ocelových lodí, nehledě ke 

ztrátám vzniklým častým zadokováním, čištěním a ná-

těry lodních těles. Chemická necitlivost titanu je tak 

značná, že ani při tepelném tváření nevznikají okuje. 

Pro lodi plující v severních mořích je důležitá vrubová 

houževnatost za nízkých teplot, která je u titanu velmi 

příznivá, protože proti oceli klesá velmi mírně s teplo-

tou. Mimoto však materiál až do bodu tavení (1725 ºC) 

téměř nemění svoje mechanické vlastnosti, což ho 

určuje i pro jiné obory a je hlavní příčinou, že dnes je 

v mnoha státech tzv. strategickým materiálem. Hlavní 

nevýhodou titanu je jeho vysoká cena, i když zásoby 

titanové rudy jsou například v SSSR obrovské (Ural, 

Sibiř). Vysoká cena titanu je dána jeho nepříjemnou 

a podivnou vlastností. Ač je až do bodu tavení prakticky 

chemicky netečný, v tekutém stavu je chemicky vysoce 

aktivní. Musí se vyrábět pod vakuem za velmi obtížných 

podmínek, a proto je jeho výroba velmi drahá. Hledají 

se cesty k lacinější výrobě. Technologie jeho zpracování 

je již známá. Převažuje tváření za tepla a za studena, 

sváření je možné jedině v ochranné atmosféře argonu. 

Bude-li zvládnuta laciná výroba tohoto kovu, budou 

lodi z titanu mnohem lehčí a bezpečnější a budou 

mít mnohem větší životnost. Tyto výhody by mohly 

podstatně finančně krýt i vyšší výdaje za materiál. 

Pravidla sudoku jsou prostá: 

stačí vyplnit hrací plochu složenou z devíti čtverců tak, aby v každé řadě, v každém sloupci a také v každém čtverci 

byly umístěny číslice od 1. do 9., přičemž se čísla v jedné řadě, sloupci či čtverci nesmí vyskytnout dvakrát. 

Stačí vyluštit a zaslat na adresu redakce: 

TechMagazín, K Červenému dvoru 24, 130 00 Praha 3

CENA PRO TŘI PRVNÍ NEJRYCHLEJŠÍ ŘEŠITELE: 
Volná vstupenka pro dvě osoby do Národního technického muzea v Praze. Čestnou vstu-
penku je možno kdykoliv směnit v pokladně muzea. Nenechte si ujít jedinečný zážitek 
z nově koncipovaných expozic představujících staletí technického vývoje.

Vyhrajte vstupenky 
do NTM

2 5 4

8 2 5 1 6

4 9

1 7 9 4

8 4 5 6

4 3 1 5

7 6

8 7 4 2 1

1 2 7

Vyluštění sudoku z minulého čísla TM 09/2013:

6 5 2 8 7 1 4 9 3

4 1 7 9 3 6 5 2 8

8 9 3 2 5 4 6 7 1

3 2 9 7 1 5 8 4 6

7 6 5 4 8 9 1 3 2

1 8 4 3 6 2 7 5 9

2 7 6 5 9 8 3 1 4

9 3 1 6 4 7 2 8 5

5 4 8 1 2 3 9 6 7

Vylosovaní luštitelé sudoku z minulého čísla:
Monika Jelínková, Praha
Robert Pražma, Kladno
Jana Studná, Praha

Pro příjemný odpočinek
Vkusný, lehký, pevný, snadno uskladnitelný a při-

tom levný zahradní nábytek je touhou téměř 

každého zahrádkáře, majitelů chat a ostatních lidí, 

kteří si chtějí v přírodě odpočinout. Avšak vyhovět 

všem těmto požadavkům není snadné ani pro 

konstruktéry, ba ani pro výrobce tohoto druhu 

nábytku. Na trh přišel nábytek z ohýbaných ocelo-

vých nebo hliníkových trubek s pestrobarevnými 

výplety z plastických hmot. Trubky jsou buď chro-

movány, nebo opatřeny korozivzdornými nátěry. 

Velkou výhodou této konstrukce je, že nábytek je 

odolný rozmarům počasí a nevyžaduje zvláštního 

ošetření. Lze jej složit do malých rozměrů, takže 

jej můžeme uskladnit v přístěncích, nebo jiných, 

málo využitelných prostorách. 

Úspěch Tesly
Ve středisku radiopřijímačů v hloubětínské Tesle 

se povedlo letos vyrobit 30 000 malých superhetů 

315 A Sonatina, o které je velký zájem. 
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7.–10. 10. Stuttgart, Německo: MOTEK 

– mezinárodní veletrh montážních 

a manipulačních technologií. Pořádá/

info: P.E. Schall GmbH, tel./fax: +49 

(0)702 592 06 20, e-mail: info@schall-

-messen.de, www.schall-messen.de

7.–11. 10. Brno, Výstaviště: 55. MSV 

– mezinárodní strojírenský veletrh, 

AUTOMATIZACE – mezinárodní 

veletrh průmyslové automatizace, 

EUROTRANS – mezinárodní veletrh 

dopravy a logistiky. Pořádá/info: BVV, 

a.s., tel.: +420 541 152 926, fax:+420 

541 153 044, e-mail: jerlebach@bvv.cz, 

www.bvv.cz

8.–10. 10. Mnichov, Německo: SEMI-

CON EUROPA – mezinárodní výstava 

a konference věnované polovodičům, 

vybavení, materiálům a službám pro 

polovodičový průmyslu. Pořádá/info: 

Messe München GmbH, tel.: +49 (89) 

9 49-2 07 20, fax: +49 (89) 9 49-2 07 

29 info@messe-muenchen.de, www.

messe-muenchen.de

15.–17. 10. Krakow, Polsko: EURO-

TOOL – mezinárodní veletrh strojíren-

ských nástrojů, nářadí a vybavení pro 

obrábění materiálů. BLACH-TECH-

-EXPO – veletrh kovoobrábění, ple-

chů a povrchových úprav. Pořádá/

info: Targi w Krakowie Ltd, tel.: +48 

12 644 59 32, fax: +48 12 644 61 41, 

e-mail: grabowska@targi.krakow.pl, 

www.targi.krakow.pl  

15.–17. 10. Kijev, Ukrajina: NON-DE-

STRUCTIVE TESTING – veletrh ne-

destruktivního testování potrubních 

systémů, kolejnic, kovových struktur 

aj. Pořádá/info: Paton Expo, Techno-

logy Transfer Center of the E.O.Paton 

Electric Welding Institute, tel.: +380 

44 200-8091, fax: +380 44 200-8089, 

e-mail: sv@ntk.kiev.ua, www.paton-

-expo.kiev.ua 

16.–23. 10. Düsseldorf, Německo: 

K 2013 – mezinárodní veletrh plasti-

kářského a gumárenského průmyslu. 

Pořádá: Messe Düsseldorf GmbH, tel.: 

+49 - 211-4560 900, fax: +49 - 211-

4560 668, e-mail: info@messe.duessel-

dorf.de, www.messe.duesseldorf.de

22.–25. 10. Brno, Výstaviště: WOOD-TEC 

– mezinárodní veletrh strojů, vybavení 

a materiálů pro dřevozpracující a nábyt-

kářský průmysl. Pořádá/info: BVV, a.s., 

tel.: +420 541 152 997, fax:+ 420 541 153 

066, e-mail: rjurcik@bvv.cz, www.bvv.cz

Měsíčník pro technické obory, vědu, 
výzkum, strojírenství, plastikářský a au-
tomobilový průmysl, IT a technické 
školství
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Objednávka zvýhodněného ročního předplatného

Firma:  .............................................................................................................................................................................................................................................

Jméno a příjmení:  .................................................................................................................................................................................................................

Adresa:  ..........................................................................................................................................................................................................................................

IČO:  ...................................................................................................................... Tel.:  ................................................................................................................

Počet výtisků:  .......................................  od:  ......................................  e-mail:  .................................................................................................................

Podpis:  ............................................. Datum:  ....................................  Razítko: 

Zvýhodněné roční předplatné činí 300 Kč.

Objednávku zašlete na adresu: TechMagazín, K Červenému dvoru 24, 130 00 Praha 3, fax: 222 781 273,
 e-mail: predplatne@techmagazin.cz, www.techmagazin.cz

ZAUJAL VÁS OBSAH ČASOPISU?
Chtěli byste dostávat pravidelně každý měsíc nové vydání bez starostí až do své poštovní schránky za zvýhod-

něných podmínek? Tuto možnost mají i čtenáři na Slovensku. Stačí jen vyplnit předplatní lístek a zaslat na 

adresu redakce, nebo objednat pomoci elektronického formuláře a odeslat na adresu: predplatne@techmagazin.cz. 

Objednávka bude následně potvrzena na Váš e-mail. 

Zvýhodněná předplatitelská cena zůstává přes zvýšení DPH jen 300 Kč (1 číslo = 25 Kč), pro předplatitele

ze Slovenska 12 Eur nebo 300 Kč. Firemní zákazníci mohou využít předplatitelský bonus ve výši 35 %

slevy na inzerci a k tomu prezentační článek zdarma. 

I na Slovensku

 SOUTĚŽ PRO PŘEDPLATITELE
V zavedené tradici losování z nově příchozích objednávek předplatného (včetně obnovených) 
pokračujeme a každý měsíc jsou vylosování tři předplatitelé, které odměníme věcnými cenami. 

PRO ŘÍJNOVÉ VYDÁNÍ JSME VYLOSOVALI:

Soňa Klimková, Brno; Petr Štěpán, Praha; Petr Machýček, Dobšice

Ceny do soutěže – voucher na nákup knih – připravila společnost GRADA, největší české naklada-
telství odborné a zájmové literatury. Knižní nakladatelství už od roku 1991 každoročně přináší na český 

trh v rámci desítek specializovaných edičních řad stovky titulů odborného i hobby zaměření 
z nejrůznějších oborů, včetně novinek, překladů odborné literatury z publikací renomovaných 
zahraničních vydavatelství, ale i vybraných titulů dětské literatury domácích i zahraničních 
autorů. Zárukou vysoké úrovně nakladatelství je spolupráce s předními odborníky technic-
kých, vědních a společenských oborů. Vylosovaní předplatitelé obdrží voucher na nákup knih 
nakladatelství GRADA dle vlastního výběru. Podrobnější informace o katalogové nabídce 
nakladatelství najdete na www.grada.cz.






