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řeznými břity!

Nový tvar a geometrie destičky TTG přináší mnohem 
ekonomičtější cenu vztaženou na jeden řezný břit  
(v porovnání se standardními 3 břitými závitovými 
destičkami). Již nyní lze objednávat tyto profily 
a velikosti závitových destiček:

• TTG-16E-ISO - ISO – Metrický 
• TTG-16E-UN - UN - závity
• TTG-16E-A55 – částečný profil 55° 
• TTG-16E-A60 - částečný profil 60° 

Inovace závitovacích destiček ISCAR
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Čas dozrávání, novinky, a jak to vlastně je
Jo utíká to, utíká... Čas a pšouk nezastavíš, praví lidové mudrosloví, a něco na tom bude. Před 
šesti lety se na MSV poprvé představil nový časopis TechMagazín, a teď, v době, kdy vstupuje do 
7. ročníku své existence, dostal k narozeninám i mladšího brášku. Další časopis, věnovaný ale pro 
změnu především robotům a věcem kolem nich. V souvislosti s nastupujícím Průmyslem 4.0 (což 
je i ústřední téma letošního strojírenského veletrhu) je právě robotika a automatizace stěžejním 
tématem, takže si rozhodně zaslouží pozornost i v podobě specializovaného periodika – a to vám 
chceme nyní nabídnout.
Mimochodem, už přinejmenším stejnou dobu, po kterou si každý rok, měsíc co měsíc, můžete přečíst 
nové vydání TechMagazínu, slýcháme prognózy, že svět tištěných periodik se už přežil a papírové 
noviny a časopisy končí, protože „všechno bude na internetu“. Zdá se, že to asi nebude úplně tak, 
protože jen v poslední době začalo vycházet hned několik nových časopisů z nejrůznějších oborů 
v klasické, papírové formě. Zatímco naopak zmizelo, nebo se transformovalo do jiné podoby či 
periodicity, několik digitálních projektů. Takže realita bude asi jako obvykle někde uprostřed. Přes 
euforii a opojení digitálními technologiemi (nic proti nim, i papírová média jich ostatně už používají 
pro svou výrobu) a marketingovou masáží se nedočkáme totálního vítězství jedné alternativy, ale 
budou jednoduše existovat vedle sebe. Možná v různém poměru a různé přízni čtenářů, ale od toho 
je koneckonců možnost volby – a osobně si myslím, že právě šance vybrat si, co mi vyhovuje lépe, tu 
zaplaťpánbůh vůbec je. Skutečně nemám rád, když mi někdo vnucuje „jedině správnou variantu“ 
bez ohledu a to, že se mi třeba vůbec nelíbí – byť samozřejmě jen a jen pro moje dobro, abych měl 
k dispozici to nejlepší, co je momentálně k dispozici. Už stará moudrost konstatuje, že cesta do pekel 
bývá dlážděna dobrými úmysly...
Každý má své – internetová média flexibilitu a aktuálnost a nízké výrobní náklady, s nimiž nemohu 
soupeřit tištěné noviny, zvláště deníky zaměřené na aktuální zpravodajství. Ale časopis vám zase, 
jak už ho máte jednou v ruce, zaručeně nenapadne žádný ransomware, který by zablokoval přístup 
k informacím, a nazdar hodiny! Jde o to, umět prostě využít to nejlepší, co vám daná alternativa 
nabízí. Takže budeme spíše svědky stejného procesu, jaký už proběhnul jinde, kde se vedle sebe 
naučily žít jak kina, kterým po nástupu televize mělo definitivně odzvonit, tak zmíněná televize, 
kterou naopak asi také neodsunou do propadliště dějin streamová vysílání po internetu. To vám 
totiž určitě nenabídne vizuální zážitek typu IMAXu nebo obrazu jak břitva ve 4K čili UHD rozlišení, ale 
pro rychlé a pohotové zpravodajství v +/ – přijatelné sledovatelné kvalitě je ideální. A tak se možná 
právě nyní dožíváme renesance časopisů – možná v modernější podobě – podobně jako se dočkaly 
svého znovuvzkříšení klasické vinylové desky, které měly podle všech pravidel trhu a odborných 
prognóz analytiků zaniknout s nástupem digitálních nosičů. Místo toho opět zažívají svůj nový 
boom v digitální kvalitě. V lisovně v Loděnici u Berouna by o tom mohli vyprávět...
Věci je vždy nejlépe posuzovat trochu s odstupem – třeba právě časovým – kdy se obvykle ukáže 
či naznačí, jak se doopravdy mají. Ne ve spěchu, typickým pro naši dobu, chtít okamžitý výsledek 
(sen a modla mladých manažerů, kteří potřebují hned reportovat úspěch). I v přírodě, která nás už 
přežívá (zatím) o pěkných pár milénií, má vše svůj čas a musí prostě dozrát – úroda i živočišné druhy. 
Ostatně fakt, že víceletá vyzrálá whisky či koňak jsou násobně dražší než mladší ročníky téhož, je 
pádným důkazem, že časem prověřená kvalita se cení nejvíce.
Takže naše doporučení zní: dopřejte si občas luxus zvaný čas, zvolněte, rozhlédněte se v klidu kolem 
sebe, zkuste si všimnout krásy podzimu, dozrávajících vinic (ani burčák není jednou za čas od věci, 
když vystihnete správnou dobu jeho zralosti) nebo si třeba něco přečtěte. Například pěknou knížku 
nebo pár stránek z časopisu, který právě držíte... A uvidíte, že po drobné relaxaci vám i to hektické 
pinožení za úspěchem ve zběsilém tempu současné doby půjde mnohem lépe.

� Josef Vališka, šéfredaktor
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Z LEONARDO TECHNOLOGY TÝMU

IP65
90 % Stainless steel

10 % Aluminium

šetří peníze

až do 65°C provozu

zvyšuje produktivitu

servis 24/7/365

+420 774 584 357

Made in EU

www.LT.cz
www.tiskovehlavy.cz

Navštivte nás ve dnech 3. – 7. 10. 2016
na MSV 2016 v Brně,
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FRIKČNÍ MATERIÁLY SE BUDOU 
ZKOUŠET V BRNĚ 

V Brně zahájila společnost Fede-
ral-Mogul provoz nové zkušební 
laboratoře frikčních (třecích) 
materiálů. Laboratoře, které jsou 
součástí světové sítě výzkumu 
a  vývoje společnosti Federal-
-Mogul Holdings Corporation, 
hrají důležitou roli při vývoji 
frikčních materiálů. Jde již 
o  druhé technické pracoviště 
společnosti v ČR.
Hlavním úkolem centra je testovat 
a dále vyvíjet frikční materiály spo-
lečnosti Federal-Mogul Motorparts, 
pod kterou spadají značky jako Fe-
rodo, Jurid a Beral, montující se té-
měř do všech osobních i nákladních 
automobilů. Nové technické centrum, 
které se rozprostírá na ploše 2000 m2, 
již začalo testovat komponenty pro 
několik významných evropských vý-
robců vozidel.

Federal-Mogul Motorparts je světový 
dodavatel celé řady automobilových 
dílů včetně stěračů, frikčních (třecích) 
součástek a dílů odpružení. Nové br-
něnské technické centrum je po vý-
robním závodě v Kostelci nad Orlicí 
druhým důležitým pracovištěm této 
společnosti v Česku. Nové laboratoře 
se také snaží o propojení s VUT v Brně, 
momentálně umožňuje praxi dvěma 
studentům strojního inženýrství. 
V současné době centrum provozuje 
čtyři dynamometry, které se používají 
k testování a validaci třecích mate-
riálů a brzdových produktů, jakými 
jsou brzdové destičky nebo obložení. 
Do konce roku se počet strojů zvýší 
na osm. To znamená výrazné zvý-
šení testovací kapacity. Celosvětově 
provozuje společnost 8 testovacích 
center v Evropě, Severní Americe 
a Číně. ■

KOVOSVIT ZÍSKAL INVESTORA, 
A POKRAČUJE DÁLE
Po dramatickém období, kdy se 
společnost Kovosvit MAS kvůli 
druhotné platební neschopnosti 
dostala do kritické dluhové si-
tuace a neměla na výplaty svých 
zaměstnanců, odstartovala 
firma do další etapy s novým 
vedením a novým investorem. 
Tím je společnost Nordic Investors, 
která poskytla Kovosvitu provozní 
finance včetně prostředků na mzdy 
i úvěr na plné obnovení výroby. Ná-
slednou restrukturalizací firmy byl 
po rezignaci dosavadního ředitele 
Blahoslava Fajmona pověřen nový 
manažerský tým vedený Petrem 
Karáskem, který se v minulosti 

podílel jako krizový manažer např. 
na řízení Jablonexu či Tatry Kop-
řivnice. „Kovosvit MAS má určitě 
budoucnost. Díky vlastnímu vývoji 
a dlouholetým zkušenostem patří 
v hi-tech obráběcích strojích mezi 
šest největších výrobců na světě. 
Do potíží jej nedostaly problémy 
ve výrobě, ale přehnaná angažova-
nost na ruském trhu,“ uvedl jeden 
ze zakladatelů Nordic Investors To-
máš Otruba. Segment strojírenství 
se tak stal vedle informačních tech-
nologií a nemovitostí další oblastí, 
do níž Nordic Investors, působící 
v regionu střední Evropy, směřuje 
své aktivity. ■
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FIRMY A LIDÉ
Bilstein bude 
řídit Benko
Český výrobce pá-
sové oceli Bilstein 
přijal do svých 

řad zkušeného obchodníka Jána 
Benka, který bude mít na starosti 
trhy v Česku a na Slovensku. Po-
sledních 15 let v oboru působil 
v Německu a svými zkušenostmi 
přispěje k rozvoji firmy. 

 Bridgestone 
povede 
Ferrari
Gumárenská spo-
lečnost Bridge-

stone jmenovala v červenci Pa-
ola Ferrariho na pozici prezidenta 
a předsedy představenstva ob-
chodní jednotky Bridgestone 
EMEA, zároveň bude Ferrari také 
členem představenstva Bridges-
tone Europe NV/SA. Paolo Ferrari 
přichází ze společnosti Pirelli, v níž 
působil jako předseda představen-
stva divize LATAM.

Přesun 
v ČSOB  
Útvar Klientské 
služby společnosti 
ČSOB vede od 

1. září Martin Vašek, který už více 
jak 10 let působí ve skupině ČSOB 
na různých pozicích strategických 
útvarů. Naposledy vedl útvar Pro-
dukty a integrace, z kterého přešel 
do vedení útvaru Klientské služby. 

Posily týmu 
Dachser
Logistický mana-
žer Jochen Müller 
se od října stane 
součástí týmu 
Dachser Air & Sea 
Logistics, kde bude 
mít na starosti roz-
voj projektů. Poté, 

od roku 2018, vystřídá dosavad-
ního COO Air & Sea Logistics Tho-
mase Reutera odcházejícího do 
penze. Předtím působil jako CEO 
společnosti Schenker ve Velké 
Británii.
V regionální divizi EMEA Dach-
ser Air & Sea Logistics byl od 
července jmenován výkonným 
ředitelem Thomas Krüger, který 
byl do té doby zodpovědný za 
regionální divizi Severní a střední 
Evropa. ▲

CSG DOSTALA Z INSOLVENCE JOB AIR 
A HODLÁ OBNOVIT VÝROBU AVIE

Krajský soud v Ostravě ukončil 
reorganizaci mošnovské opravny 
letadel Job Air Technic a potvrdil 
převzetí největší letecké servisní 
firmy ve střední a východní Ev-
ropě holdingem Czechoslovak 
Group (CSG), který vede podni-
katel a zbrojař Michal Strnad. 
Firma podle rozhodnutí splnila 
všechny podmínky a podstatnou 
část reorganizačního plánu dlužníka 
a může být začleněna do struktury 
holdingu. Job Air Technic, založená 
původně jako servisní středisko 
a opravna pro letadla firem Saab 
a Let Kunovice a jež byla donedávna 
součástí leteckého holdingu CCG 
kontroverzního ostravského podni-
katele Daneše Zátorského, se dostala 
do insolvence. Disponuje největšími 
leteckými servisními kapacitami 

v ČR a provádí všechny typy oprav 
zejména na letadlech Boeing 737 
a Airbus A320. Plánuje i výstavbu 
nového hangáru pro rozšíření opravá-
renských kapacit a získání oprávnění 
na údržbu letounů Airbus A330. Vedle 
oprav letadel nabízí i typový výcvik 
pro letecké mechaniky.

CSG se chystá rovněž obnovit výrobu 
středních nákladních automobilů 
značky Avia. Skupina nedávno získala 
výrobní závod v pražských Letňanech, 
ten je ale pro méně početnou výrobu 
(zpočátku by mělo jít o stovky vozů 
ročně) příliš velký a nerentabilní, proto se 
výroby ujme závod v PřeloučI na Pardu-
bicku, kam firma přesune do konce roku 
výrobní sestavy. Připravuje opětovné 
spuštění výroby vozidel modernizované 
řady D, na něž se vrátí i tradiční logo. ■

Galaxy-Tajmac: SPOLEČNÝ PODNIK V INDII

Zlínská firma Tajmac-ZPS se po-
hybuje na indickém trhu aktivně 
více než 10 let a za tu dobu do-
dala indickým soukromým i stát-
ním firmám již několik desítek 
CNC obráběcích strojů. Vzhle-
dem ke své omezené výrobní 
kapacitě ale nedokázala plně 
reagovat na navyšující se po-
ptávku rychle se rozvíjejícího 
indického trhu.
Proto v Indii nalezla vhodného 
a technicky zdatného partnera 
s existující obchodní sítí, se kte-
rým zakládá společný podnik 
na výrobu CNC dlouhotočných 

automatů Manurhin. S firmou 
Galaxy Machinery PVT LTD se 

sídlem v Bangalore a výrobním 
závodem v Belgaum bylo pode-
psáno (7. června) Memorandum 
of Intent a následně 30. června 
ve Zlíně Memorandum of Under-
standing for Joint-Venture a Non-
-disclosure Agreement. Firma 
bude registrována pod jménem 
Galaxy-Tajmac Machinery PVT LTD 
a stane se tak novou dceřinou 
společností Tajmac Group. 
Konstruktéři z Indie 

si přijeli do Zlína převzít doku-
mentaci stroje Manurhin K´MX 
413 a následně jej smontovat. Poté 
bude stroj odvezen do Indie, aby 
mohl být v lednu vystaven na nej-
větší indické výstavě obráběcích 
strojů, IMTEX 2016 v Bangalore. 
„Ještě na podzim tohoto roku za-
počne výroba prvního prototypu 
stroje přímo v Belgaum. Stroje 
z této továrny budou prodávány 
pouze na indickém trhu a i přesto 

předpokládáme, že 
naše indická výrobní 

kapacita (i když 
bude navyšována) 

nebude schopná 
pokrývat po-
ptávku indic-
kého trhu, pro-
tože budeme 

jedni z prvních, 
kteří vyrábí tento 
typ strojů přímo 
v Indii,“ řekl Tomáš 

Dederle, ředitel di-
vize Manurhin. ■

ptávku rychle se rozvíjejícího 
indického trhu.
Proto v Indii nalezla vhodného 
a technicky zdatného partnera 
s existující obchodní sítí, se kte-
rým zakládá společný podnik 
na výrobu CNC dlouhotočných 

automatů Manurhin. S firmou 
Galaxy Machinery PVT LTD se 

a stane se tak novou dceřinou 
společností Tajmac Group. 
Konstruktéři z Indie 

pouze na indickém trhu a i přesto 
předpokládáme, že 
naše indická výrobní 

kapacita (i když 
bude navyšována) 

nebude schopná 
pokrývat po-
ptávku indic-
kého trhu, pro-
tože budeme 

jedni z prvních, 
kteří vyrábí tento 
typ strojů přímo 
v Indii,“ řekl Tomáš 

Dederle, ředitel di-
vize Manurhin.

V MAĎARSKU VZNIKNE ZÁVOD NA BATERIE 
PRO ELEKTROMOBILY 

Firma Samsung SDI, sesterská 
společnost korejského výrobce 
elektroniky Samsung Electro-
nics, plánuje v Maďarsku inves-

tovat zhruba 400 miliard wonů 
(8,6 mld. Kč) do výstavby závodu 
na výrobu baterií pro elektro-
mobily. 

Nový závod, který by měl stát blízko Bu-
dapešti a zahájit provoz ve druhém po-
loletí roku 2018, má firmě pomoci ušetřit 
náklady na logistiku a pružněji reagovat 
na poptávku evropských zákazníků, kteří 
mají výrobní základny nedaleko Maďar-
ska. Patří k nim např. i německý výrobce 
luxusních vozů BMW. ■
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DI má  
nového šéfa
Po 10 letech opou­
ští funkci generál­
ního inspektora 

Drážní inspekce Roman Šigut, po 
kterém převezme vedení instituce, 
jejímž posláními je vyšetřovat 
příčiny nehod na železnici, jeho 
dosavadní náměstek Jan Kučera, 
který zvítězil ve výběrovém řízení.

Nový CEO  
ve Fanucu
Prezidentem spo­
lečnosti Fanuc Eu­
rope Corporation 

a jejím výkonným ředitelem (CEO) 
se od září stal Shinichi Tanzawa. 
Ve své funkci bude zodpovědný 
za veškeré evropské operace ja­
ponského výrobce průmyslových 
robotů a dodavatele CNC systémů 
pro průmyslovou automatizaci.

K2 najala 
nové lidi
Skupina firem K2 
Group posiluje 
svou pozici na 
trhu a pro nový 
manažerský tým 
jmenovala Pavla 
Třísku na pozici 
výkonného ředi­
tele všech firem 
skupiny, který 
přichází ze spo­
lečnosti Seznam. 
Marketing bude 

mít nově na starosti Ondřej Či­
hař, bývalý marketingový ředitel 
firmy Etnetera. Na pozici ředitele 
velkoobchodního distributora 
strojních součástí K2 Industry 
nastoupil od srpna Martin Kozák, 
který předtím působil u společ­
nosti Opel Emil Frey.

Výměna 
ředitele
Vedení odštěp­
ného závodu Sie­
mens na výrobu 

elektromotorů ve Frenštátě pod 
Radhoštěm převzal od července 
Roman Valný.  Ve funkci vystřídal 
Jaromíra Zapletala, který odešel 
do důchodu. Roman Valný bude 
odpovídat za strategický rozvoj 
závodu, který patří mezi přední 
světové dodavatele nízkonapě­
ťových asynchronních elektromo­
torů v rámci skupiny Siemens. ■

Pneumatikárna na Žatecku  
nabrala zPoŽdění 

V  průmyslové zóně Triangle 
u Žatce začaly terénní práce pro 
továrnu firmy Nexen, stavba ale 
začne až v příštím roce. Jihokorej­
ský výrobce pneumatik koupil 
od Ústeckého kraje pozemek, ale 
výstavba továrny nabrala 
několikaměsíční skluz z důvodu 
zpoždění stavebního povolení.

Vydání tohoto důležitého povolení 
se očekává v prvním čtvrtletí 2017. 
V příštím roce by tak měla být po­
dle původních záměrů továrna ho­
tová a v únoru 2018 zahájit výrobu. 
S odkladem se posouvá i plánovaný 
nábor zaměstnanců – pro rozběh 
výroby počítá firma se třemi sty 
operátory, ale postupně se má 

počet zaměstnanců se zvyšováním 
produkce dostat až na 1500. Výrobní 
kapacita závodu má být po úplném 
dokončení přes 30 000 pneumatik 
denně, tj. asi 11 milionů za rok. 
Nexen plánuje do výrobny, která 
by měla zásobovat trhy v Evropě, 
na Blízkém Východě a v severní 
Africe, investovat přes 22 mld. Kč, 
což představuje třetí největší zahra­
niční investici v ČR po automobil­
kách Hyundai v Nošovicích a TPCA 
u Kolína. ■

rWe je v Čr od října innogy

RWE International SE, nová ma­
teřská společnost firem RWE 
na českém trhu, se 1. září ofi­
ciál ně přejmenovala na innogy 
SE, a nová dceřiná firma, do níž 
RWE vyčlenila své aktivity v ob­
lasti obchodu, sítí a infrastruk­
tury a  obnovitelných zdrojů 
energie, se bude nadále prezen­
tovat už jen pod názvem innogy. 

Stejný krok, tedy oficiální změnu 
názvů, prodělala společnosti RWE 
v ČR a firmy byly s účinností od 1. října 
2016 rovněž přejmenovány v novém 
stylu. RWE ČR nově nese název in­
nogy Česká republika, podobně např. 
RWE Gas Storage změní jméno na in­
nogy Gas Storage. Výjimkou jsou jen 
společnosti, které podnikají v regulo­
vaném síťovém byznysu, konkrétně 

RWE GasNet a RWE Distribuční služby, 
které se nově budou jmenovat Gas­
Net a GridServices. „Distribuční firmy 
budou od října působit na českém 
trhu pod novými názvy a také pod 
odlišným logem, distribuce však 
zůstane i do budoucna jedním ze 
základních pilířů našeho podnikání 
v ČR,“ uvedl Martin Herrmann, člen 
představenstva innogy SE, který bude 
i nadále řídit podnikání na českém 
trhu – již pod novou značkou. ■

Solární aSociaci PoSílil  
nový Člen: SiemenS

V létě letošního roku se stala spo­
lečnost Siemens členem Solární 
asociace ČR, která sdružuje více 
než 400 firem a  individuálních 
členů, a v rámci řady projektů úzce 
spolupracuje s dalšími stovkami 
provozovatelů fotovoltaických 
elektráren. Součástí práce asociace 
je také podpora výzkumu a vývoje 
fotovoltaických technologií. 
„Siemens je globální hráč na poli 
energetiky a věříme, že budeme moci 

v rámci našeho nového partnerství vy­
užít jeho dlouhodobé zkušenosti v ob­
novitelných zdrojích energie a akumu­
laci, a společně tak posunout českou 
energetiku vpřed,“ uvedla ředitelka 
Solární asociace Veronika Hamáčková. 
Siemens se v rámci svého členství 
hodlá zaměřit zejména na rozvoj 
a podporu řešení pro akumulaci elek­
trické energie. V ČR nabízí technologii 
na akumulaci energie Siestorage. Tento 
bateriový systém využívá nejnovější 

model výkonových Lithium­ion baterií 
a výkonové elektroniky a mezi jeho zá­
kladní funkce patří řízení toků elektrické 
energie z obnovitelných zdrojů, ome­
zování výkonových špiček, regulace 
napětí a kvality elektrické energie, re­
gulace jalového výkonu nebo zajištění 
dodávek elektrické energie v oblastech 
Microgrids či ostrovních provozech. ■

válcovna bilStein cee modernizuje 
výrobu 

Královédvorská válcovna plechů 
Bilstein, která patří do německé 
skupiny Bilstein Group, připra­
vuje v rámci rozšíření a moderni­
zace svých provozů nahrazení 
žíhacích pecí z 80. let moderními 
vodíkovými technologiemi. 
Ty umožňují obnovit při teplotě 700 °C 
původní strukturu oceli a dát tak vý­
sledným produktům až trojnásobnou 
pevnost ve srovnání s výstupy z pů­
vodních žíhacích pecí, takže firma 
mohla začít vyrábět i vysokopevnostní 

oceli. Čtyři pece, které rozšířily výrobní 
kapacity už loni, nestačí pokrýt velký 
zájem zákazníků a bylo rozhodnuto 
doplnit další tři, jak uvedl pro deník 
E15 ředitel Bilstein CEE Peter Uhrík. Cel­

ková investice představuje 2,5 mil. eur.
Po krizi v roce 2009, kdy podnik zažil 
třetinový pokles výroby, investoval 
350 mil. Kč a objem výroby se více než 
zdvouapůlnásobil. Nyní, po opětovném 
oživení, hodlá investovat do výroby dal­
ších 80 mil. Kč ročně. Po nových pecích, 
které zahájí provoz v létě příštího roku, 
má následovat nová balicí linka a válco­
vací trať. V roce 2020 by se tak v králové­
dvorské válcovně mohlo ročně vyrobit 
80 000 t plechů, přičemž čtyři pětiny 
produkce odebírají tuzemští zákazníci 
a firmy ze sousedních zemí. Plechy 
slouží např. k výrobě bezpečnostních 
dílů do aut či pilových listů, i pro výrobu 
jedno­ a dvoucentových mincí. ■
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Jihočeši také hledaJí techniky

V mapování situace na trhu práce v technických oborech jsme se zaměřili na Jihočeský kraj. 
Tady mezi nejvíce poptávané technické pozice v současnosti patří inženýr kvality, konstruk-
tér, technolog, seřizovač, elektromechanik a nástrojář, jak nám sdělila Zuzana Masopustová 
z personální agentury Grafton Recruitment, která má na starosti Českobudějovicko.

O aktuální nedostatku lidí v technických oborech 
svědčí i fakt, že v nabídce Grafton Recruitment nyní 
nejsou pozice, na kterých by evidovali nadbytek 
uchazečů. To znamená, že pokud někdo není právě 
spokojený se svojí současnou prací či jejím finanč-
ním ohodnocením, je ideální doba pro změnu.
Technickými obory, které nejvíce poptávají za-

městnance v Českých Budějovicích a okolí, jsou 
automobilový a elektrotechnický průmysl. Mezi stě-
žejní požadavky přitom patří znalost cizích jazyků, 
především angličtiny, němčiny a francouzštiny. Pro 
zaměstnavatele je důležitější praxe před vzdělá-
ním. Přednost tedy budou mít lidé se zkušenostmi 
z praxe, byť třeba nedostatečnou výší vzdělání, před 
absolventy bez zkušeností z praxe.
Při náboru pracovníků do technických oborů je pro 
firmy, podle Zuzany Masopustové, důležitý rychlý 
náborový proces a přesná definice požadavků. Také 
je potřeba zvážit, zda-li je možné požadavky snížit. Je 
dobré mít propracovaný benefitní systém, konkuren-
ceschopné mzdové ohodnocení, ideálně nad kon-
kurencí. Také je důležité neopomíjet HR marketing.
Uchazeči, kteří chtějí najít uplatnění v technické 
oblasti, musejí mít kvalitně zpracované CV, být 
aktivní na trhu práce a spolupracovat s personál-
ními agenturami, které jsou ideálním zdrojem jak 
pracovních příležitostí, tak informací důležitých pro 
získání místa. Pro studenty, kteří se chtějí „uchytit“ 
v technických oborech, je vhodné se zaměřit na 
studium strojírenství a elektrotechnických oborů. ■

www.pkservis.com

VÁŠ
AUTORIZOVANÝ
DISTRIBUTOR

Pramet do škol má Jméno Prametheus

Pod názvem Prametheus, který představila společnost Pramet, se ukrývá projekt zaměřený 
na oblast vzdělávání a výchovy mladých techniků. 

Program, jehož původní pracovní název Prdoš (Pra-
met do škol) nahradilo ve finální podobě vzneše-
nější pojmenování odkazující na bájného antického 
hrdinu, který přinesl lidstvu jeden z největších darů 
- oheň - odstartoval symbolicky 1. září 2016, kdy, jak 
konstatují jeho tvůrci „šel Prametheus také, stejně 
jako mnoho jiných školáků, poprvé do školy“... 
Nápad na tuto iniciativu se zrodil již před lety - spo-
lupráce Prametu se středními i vysokými školami 
probíhá dlouhodobě, takže aktivita šumperské firmy 
v této oblasti není úplnou novinkou. Tato spolu-
práce nyní doznala cíleného rozšíření a zintenziv-

nění, což by se mělo odrazit v zajištění pravidelných 
akcí v rámci tohoto projektu.
Hlavním důvodem, který vedl k realizaci projektu, 
byl nedostatek kvalifikované pracovní síly ve strojí-
renství, který stejně jako řada dalších průmyslových 
firem, zejména ve strojírenství, citelně pociťuje také 
Pramet. Jak konstatuje informace na specializovaném 
webu firmy, věnovaném tomuto programu (www.
prametheus.cz), ačkoli se poměrně často objevují 
podobné aktivity různých firem, stále jich není dosta-
tek a situace se výrazně nelepší. Na rozdíl od mnoho 
jiných společností, které své aktivity v této oblasti 
vyvíjejí pouze lokálně, rozhodl se Pramet pro širší, 
obecněji zaměřené a přístupné pojetí. Do projektu 
chce zahrnout nejen školy z regionu, kde společnost 
působí, ale z celé České a Slovenské republiky.
Prametheus je určen pro střední a vysoké školy stroj-
ního zaměření, a to nejen pro studenty těchto škol, 
ale i pro jejich pedagogy. Jeho cílem je podpora 
a usnadnění výuky strojírenských oborů a zvýšení její 
odborné úrovně propojením teorie s praxí, kterou chce 
firma studentům, ale i pedagogům co nejvíce přiblížit 
a prezentovat ji v reálných podmínkách. „Našim cílem je 
vzbudit zájem žáků i jejich rodičů o strojírenské obory 
a jejich studium zatraktivnit. Věříme, že tím můžeme 
zvýšit konkurenceschopnost studentů na trhu práce 
a jejich šanci na uplatnění,“ konstatují tvůrci projektu. ■
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FIRMY PŮSOBÍCÍ V ČESKU 
JSOU SCHOPNÉ DRŽET 
KROK SE SVĚTEM
MEZINÁRODNÍ STROJÍRENSKÝ VELETRH V BRNĚ, KTERÝ NAVAZUJE 
NA TRADICI PRESTIŽNÍCH PŘEDVÁLEČNÝCH PRŮMYSLOVÝCH 
VÝSTAV JEŠTĚ V ÉŘE TZV. PRVNÍ REPUBLIKY, JE UŽ OD SVÉHO VZNIKU 
V 50. LETECH MINULÉHO STOLETÍ VÝKLADNÍ SKŘÍNÍ ČESKÉHO 
PRŮMYSLU. SVŮJ VÝZNAM V TÉTO ROLI NEZTRATIL ANI V DOBÁCH 
POZDĚJŠÍCH, V PRŮBĚHU NEJRŮZNĚJŠÍCH HISTORICKÝCH PERIPETIÍ, 
JIMIŽ VÝVOJ NAŠEHO STÁTU POSTUPNĚ PROCHÁZEL. 
JAK JE NA TOM ČESKÉ STROJÍRENSTVÍ, PRŮMYSL A EKONOMIKA 
V SOUČASNOSTI, NÁM PŘIBLÍŽÍ ČLOVĚK NEJPOVOLANĚJŠÍ, MINISTR 
PRŮMYSLU A OBCHODU ČR JAN MLÁDEK.

Loňský rok byl pro českou ekonomiku velmi 
příznivý – rostla. Co letos, v jaké kondici je 
aktuálně český průmysl? Jak si na tom stojí ve 
srovnání s mezinárodní, zejména evropskou 
konkurencí?
Ano, loňský rok byl skutečně z pohledu růstu HDP 
jedním z nejúspěšnějších za poslední roky. Reálný 
hrubý domácí produkt se zvýšil meziročně o 4,6 %. 
Poslední výsledky za první polovinu roku ukazují 
snížení tempa růstu v důsledku odeznění loňského 
jednorázového impulzu, který byl spojen s čerpáním 
strukturálních fondů. To se projevuje v ochabnutí 
investiční aktivity. Příznivě naopak letos působí vý-
sledky zahraničního obchodu. Zpřesněný odhad 
růstu HDP za druhé čtvrtletí letošního roku činí 
2,6 %, po 3% růstu v prvním čtvrtletí. Významnou 
roli z hlediska příspěvku k tomuto růstu měl ve všech 
obdobích průmysl, zejména pak zpracovatelský. 
Jeho postavení v české ekonomice je zásadní. Prů-
mysl se na výkonu ekonomiky podílí zhruba třetinou, 
což je jedno z nejvyšších čísel ve srovnání s průmě-
rem zemí Evropské unie, který činí necelých 19 %. 
V první polovině letošního roku byl výkon průmyslu 
v jednotlivých měsících volatilní, přesto hodnotíme 
výsledky za celé pololetí jako dobré. Průmyslová 
produkce se zvýšila o 4,2 % a v jejím pilíři, zpracova-
telském průmyslu, vzrostla o 5,3 %. Naopak sektory 
těžby a dobývání zažívají pokles kvůli nepříznivé 
situaci na trhu s uhlím. Podobně byla odstávkami 
v jaderných elektrárnách zasažena výroba a rozvod 
elektřiny, plynu, tepla a klimatizovaného vzduchu. 
V evropském srovnání je na tom náš průmysl velmi 
dobře, když již od druhé poloviny roku 2013 vy-
kazuje lepší výsledky v porovnání jak se zeměmi 
eurozóny, tak především s naším nejvýznamnějším 
partnerem, Německem. Do konce letošního roku 
předpokládáme i nadále převažující volatilní trend, 
a očekáváme, že růst průmyslové produkce za celý 
rok dosáhne nad 4 %. Rozhodující roli bude hrát 
vývoj v automobilovém průmyslu. 

Už řadu let je deklarován požadavek, že je 
potřeba posunout se dále a ze země mon-
toven postoupit na „další level“ – výrobu 

s vyšší přidanou hodnotou, ujmout se větší 
role v evropském výzkumu a vývoji apod. 
Daří se tento záměr?
Nelze do nekonečna stále tvrdit, že je Česko pouze 
„montovnou“ bez technického rozvoje. Tak tomu 
není. Ano, celá řada firem vyrábí dle dodané tech-
nické dokumentace. Na druhé straně existuje 
řada firem, které mají svůj vlastní průmys-
lový výzkum a vývoj, jež zajišťují výrobky 
konkurenceschopné na všech světových 
trzích. Tomu napomáhá, již od druhé po-
loviny devadesátých let minulého století, 
finanční podpora státu v rámci programů 
Výzkumu a vývoje. S touto podporou po-
čítá vláda i do budoucna.

Mantrou je dnes Průmysl 4.0, české 
podniky nevyjímaje. Jsou na nástup no-
vého trendu podniky připraveny, a co to 
bude znamenat pro další vývoj naší prů-
myslové sféry? Vláda má na stole 
Národní koncepci Průmyslu 4.0, 
co přinese tento dokument pro 
české firmy?
Vláda před několika týdny schvá-
lila Iniciativu Průmysl 4.0, předlo-
ženou Ministerstvem průmyslu 
a obchodu, jejímž dlouhodobým 
cílem je udržet a posílit konku-
renceschopnost České republiky. 
Schválený materiál pos kytne 
klíčové informace související 
se základními tezemi čtvrté 
průmyslové revoluce, ukáže 
možné směry vývoje a na-
stíní návrhy opatření, která 
podpoří ekonomiku ČR. 
V praxi jde především 
o masové sdílení infor-
mací a kontinuální ko-
munikace podpořené 
kvalitní komunikační 
infrastrukturou (široko-
pásmový internet), vel-

kou roli hrají technologie jako jsou velká data, auto-
nomní roboti, senzory, cloudové výpočty a datová 
úložiště, jakož i aktivní výroba a rozšířená realita. 
Jádrem bude vědní disciplína kybernetiky a umělé 
inteligence. Očekávané přínosy Průmyslu 4.0 vy-
cházejí z nových možností tvorby přidané hodnoty 
umožněné zejména využitím dat z propojených 
systémů a zvýšené schopnosti automatizovaných 
rozhodovacích mechanismů v průmyslové praxi.

Stěžejním faktorem v moderní průmyslové 
výrobě je zejména automatizace. K evrop-
ským lídrům v tomto směru patří sousední 
Německo, které už také deklarovalo zájem na 
spolupráci s námi – české firmy patří ostatně 
mezi jeho klíčové subdodavatele. Jsou už 
nějaké konkrétní výstupy této spolupráce?
Tento proces se již v současnosti odehrává přede-
vším u firem v Česku, jež patří německým matkám, 
globálním podnikům jako jsou Siemens nebo Bosch, 
které kolem sebe nyní formují strukturu spolupra-
cujících subjektů. Postupně se zapojují i české firmy.

Průmyslová sféra prochází zejména během 
posledních několika desetiletí řadou techno-
logických změn, které nastolily zcela novou 

situaci. Domníváte se, že české 
firmy na ně dokázaly ade-

kvátně zareagovat, aby 
udržely krok se svě-

tem?
Právě relativně rychlá 
reakce české vlády 
na 4. průmyslovou 
revoluci, jak již bylo 
zmíněno, a výrazné 

napojení českého 
průmyslu 
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nické dokumentace. Na druhé straně existuje 
řada firem, které mají svůj vlastní průmys-
lový výzkum a vývoj, jež zajišťují výrobky 
konkurenceschopné na všech světových 
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Schválený materiál pos kytne 
klíčové informace související 
se základními tezemi čtvrté 
průmyslové revoluce, ukáže 
možné směry vývoje a na-
stíní návrhy opatření, která 
podpoří ekonomiku ČR. 
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„Česko, díky zachování týmů odborných pracovníků, naštěstí nikdy neztratilo 
schopnost zabezpečit výzkum, vývoj a výrobu vysoce náročných produktů”
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na německé podniky dokazuje, že firmy, působící 
na teritoriu České republiky, jsou schopné si svoji 
konkurenceschopnost zajistit, a tak udržet krok se 
světem.

Strojírenství a strojírenská výroba byla, a je tra-
diční páteří české ekonomiky. I když většinou 
zaznamenáváme poměrně úspěšnou historii 
a rozvoj, jsou i méně příznivé momenty – mám 
tím na mysli situaci, kterou nyní prochází jeden 
z největších českých strojírenských výrobců 
Kovosvit MAS. Je to výjimka, nebo signál, že 
strojírenství by se mělo připravit na horší časy?
Strojírenství a strojírenská výroba i nadále zůstává 
páteří české ekonomiky. To, že se dnes i v budoucnu 
dostanou některé strojírenské podniky do těžkostí 
je fakt, který tu bude vždy existovat. Některé pod-
niky budou zanikat a jiné nové vznikat. Obtížnou 
situaci vidíme u některých dcer koncernu Vítkovice. 
Věřím, že situace v Kovosvitu MAS je již zvládnuta, 
a nic nebrání dalšímu rozvoji tohoto podniku.

Po složitých letech poměrně dramatického 
vývoje se zdá, že se opět začínají zvedat čeští 
výrobci i v oborech, které měly u nás silnou 
tradici a v nichž bývalé Československo pa-
třilo do elitního klubu několika zemí světa 
schopných dodávat technologicky vysoce 
náročné produkty, jako jsou např. letadla 
nebo složité investiční celky např. vybavení 
pro jaderné elektrárny. Zvažuje MPO nějakou 
podporu této domácí hi-tech? Jaké obory 
jsou z Vašeho pohledu vnímány jako per-
spektivní?
Česko, díky zachování týmů odborných pra-
covníků, nikdy neztratilo schopnost zabezpečit 
výzkum, vývoj a výrobu vysoce náročných pro-
duktů, jako jsou letadla, obráběcí centra, rovněž 
automobily, nově nanoprodukty a další. S vyššími 
dodávkami to bylo poněkud horší. Po roce 1990 
se rozpadly některé týmy, budované po léta, které 
byly schopny zajistit vývoj, projekci, výrobu, mon-
táž a uvést do provozu investiční celky, a to jak 
v tuzemsku, tak i v zahraničí. Především je to 
z toho důvodu, že celý proces je časově i finančně 
vysoce náročný. A v současnosti, až na malé vý-
jimky, jsou české firmy především menší nebo 
středně veliké, a tudíž bez tolik potřebného 
finančního kapitálu. 
Jinak Česko, v rámci podpory Výzkumu a vývoje, 
poskytovalo, poskytuje a i nadále bude posky-
tovat tolik potřebnou finanční podporu těmto 
malým a středním firmám na vývoj konkuren-
ceschopných vysoce sofistikovaných produktů, 
jež působí na teritoriu České republiky.

Častým tématem v souvislosti s dalším rozvo-
jem české ekonomiky je úsilí o lepší propojení 
podnikové a akademické sféry. Co považujete 
za klíčové problémy, se kterými se v této oblasti 
setkávají podniky a technické školy, které bude 
nutné vyřešit, a co může v tomto směru udělat 
ministerstvo na podporu tohoto úsilí?
Spolupráce škol a firem je zcela zásadní, mimo jiné 
pro zvýšení atraktivity technických oborů a kvality 
jejich absolventů. Jde nám především o co nej-

větší množství praktické výuky přímo v reálném 
firemním prostředí. Pro to, aby tato spolupráce 
byla efektivní, je nezbytná motivace zainteresova-
ných hráčů a jejich komunikace. Z tohoto důvodu 
jsme v roce 2013 iniciovali změnu zákona o da-
ních z příjmů a zaměstnavatelé spolupracující se 
školami tak mohou od 1. ledna 2014 uplatňovat 
daňová zvýhodnění pro investice do vybavení 
k výuce a pro samotnou výuku žáků a studentů na 
pracovišti. Jsme v neustálém kontaktu se zaměst-
navateli a jejich názory se snažíme prosazovat do 
vznikajících koncepcí a novel v oblasti vzdělávání. 
Podporujeme sektorové dohody, v rámci kterých 
z a m ě s t n a v a - telé, politické 
reprezentace a vzdělavatelé 
řeší na regio- nální a odvět-
vové úrovni problémy ne-
dostatku kva- lifikovaných 
pracovníků. Prosazujeme 
existenci sys- tému, v rámci 

kterého by zaměstnavatelé dávali se zhruba pětile-
tým předstihem najevo, jakou strukturu absolventů 
budou potřebovat, což napomůže efektivnímu roz-
dělení finančních prostředků a nastavení struktury 
oborů středních, ale v určitém rozsahu i vysokých 
škol. Vhodnou inspirací je systém duálního vzdělá-
vání, který funguje v Německu či Rakousku. ČR by 
mohla přebrat jeho vybrané prvky a modifikovat 
je na své podmínky, a to s ohledem na zcela od-
lišnou roli a postavení organizací zaměstnavatelů 
v těchto zemích.

Loňský rok bylo Ministerstvo partnerem pro-
jektu Rok průmyslu a technického vzdělávání. 
Přinesl z Vašeho pohledu očekávané výsledky? 
A co další návaznosti a případné pokračování 
těchto aktivit? Péče o výchovu kvalifikovaných 
pracovníků by neměla být jen sezónní záleži-
tostí, ale kontinuálním úsilím…  
Máme signály od ředitelů škol, že se jim na ně-
které obory hlásí více uchazečů než před několika 
lety, což bylo jednou z motivací k zapojení se do 
kampaně Rok průmyslu a technického vzdělávání. 
Ale je to přesně tak, jak říkáte. Nemůžeme si do-
volit ustrnout, proto se problematice technického 
vzdělávání v rámci našich skromných možností 
věnujeme i nadále, i když možná ne tak viditelně 
jako v loňském roce. ■

Návštěva ve společnosti Doosan Škoda Plzeň v létě letošního roku byla příležitostí přesvědčit se o kvalitě 
a výkonnosti moderních nástupců západočeské strojírenské velmoci, Škodových závodů, které patřily 
k tradičním pilířům českého průmyslu

Ve Sklárně Novosad – nejstarší v Čechách a možná 
i na světě – si ministr Mládek osobně vyzkoušel práci 
sklářů, kteří kdysi patřili a dodnes patří k elitě české 
řemeslné práce
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výzkum, vývoj a výrobu vysoce náročných pro-
duktů, jako jsou letadla, obráběcí centra, rovněž 
automobily, nově nanoprodukty a další. S vyššími 
dodávkami to bylo poněkud horší. Po roce 1990 
se rozpadly některé týmy, budované po léta, které 
byly schopny zajistit vývoj, projekci, výrobu, mon-
táž a uvést do provozu investiční celky, a to jak 
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A co další návaznosti a případné pokračování 
těchto aktivit? Péče o výchovu kvalifikovaných 

tostí, ale kontinuálním úsilím…  

Ale je to přesně tak, jak říkáte. Nemůžeme si do-
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Ve Sklárně Novosad – nejstarší v Čechách a možná 
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BRNO VE ZNAMENÍ PRŮMYSLU 
Areál brněnského Výstaviště bude již po 58. dějištěm Mezinárodního strojírenského veletrhu, na 
kterém pořadatelé očekávají nejrozsáhlejší přehlídku průmyslových odvětví za poslední roky. 

Jak uvedl manažer MSV Jiří Rousek, celkově orga-
nizátoři registrují na letošním ročníku téměř dvě 
tisícovky (konkrétně 1961) vystavovatelů z 35 zemí 
světa. Zahraniční účastníci tvoří přes polovinu vysta-
vovatelů. Největší zastoupení mají firmy z Německa 
(ca 15 %), z Číny, Itálie, Rakouska, Slovenska a Švýcar-
ska. Za významný označil také fakt, že se přihlásila 
řada zemí a firem, které na MSV vystavují vůbec 
poprvé. Nárůst je očekáván i u počtu návštěvníků, 
kterých loni evidovaly statistiky pořadatelů 75 239.

Velká země ve velkém stylu
Čína se bude prezentovat v oficiálním „Pavilonu 
Číny“ v hale A1, s celkovou výstavní plochou téměř 
3000 m2 s více než 150 vystavovateli. Jde o vůbec 
největší účast partnerské země v historii MSV. Ovšem 
i z čínské strany je tato účast unikátní – čínské firmy 
se v takovémto rozsahu účastnily doposud převážně 
průmyslového veletrhu v Hannoveru a na veletrhu 
v regionu střední Evropy se takto početně účastní 
poprvé. Kromě samotných expozic se možnosti 
spolupráce s Říší středu představí na Česko-čínském 
průmyslovém fóru v B2B jednání s českými partnery, 
které se koná druhý den veletrhu. Jak uvedli předsta-
vitelé čínského velvyslanectví v ČR, Čína své účasti 
na brněnské přehlídce, které se účastní už od konce 
50. let minulého století (poprvé v roce 1959), přikládá 
velký význam a právě letošní propojení Průmyslu 
4.0 s programem Čína 2025 považuje za unikátní 
příležitost představit Čínu jako moderní zemi, která 
je důležitým přispěvatelem technického rozvoje, 
a nejen jako dodavatele levných komponent.

Průmysl 4.0 přímo v expozicích
Asi nikoho nepřekvapí, že hlavním tématem letoš-
ního ročníku je, stejně jako loni, Průmysl 4.0 – inte-
grovaný a automatizovaný průmysl, který je novou 
a nastupující čtvrtou etapou průmyslové revoluce. 
Ale zatímco na minulém MSV byla tomuto tématu 
věnována speciální výstava, letos bude Průmysl 4.0 
prezentován přímo v expozicích vystavovatelů. Za-
měří se především na klíčové inovativní technologie 
automatizace, robotizace, digitalizace a zasíťování. 
V rámci MSV proběhne rovněž tradiční průřezový 
projekt Automatizace – měřicí, řídicí, automatizační 
a regulační technika, který je pořádán ve spolupráci 
s Elektrotechnickou asociací ČR. Své novinky a ře-
šení na něm letos představí na 300 firem.
Spolu s MSV 2016 se letos koná i 10. ročník veletrhu 
IMT, ústřední česká přehlídka nových technologií 
pro obrábění a tváření. Také hala B vyhrazená tvá-
řecím strojům je zcela zaplněná, plocha obsazená 
vystavovateli tvářecích technologií se ve srovnání 

s loňským rokem zvýšila. Výrobci obráběcích a tvá-
řecích strojů z České i Slovenské republiky se na 
brněnském výstavišti prezentují každý rok, na le-
tošním jubilejním ročníku IMT si členské podniky 
Svazu strojírenské technologie pro své expozice 
objednaly celkem 3343 m2 výstavní plochy. Pozadu 
s nabídkou nezůstávají ani zástupci zahraničních 
značek, představí se zejména řešení zaměřená na 
rychlejší a přesnější obrábění. Vystavují i nové firmy 
a vracejí se některé významné společnosti, které 
v posledních letech nevystavovaly vůbec nebo 
jen v rámci oficiálních účastí. Výrobě obráběcích 
a tvářecích strojů se daří, v roce 2015 evropská pro-
dukce oboru meziročně vzrostla o 5 % a asociace 
CECIMO odhaduje, že se letos udrží na stejné úrovni. 
Prioritami pro další rozvoj sektoru jsou digitalizace 
výroby a upgrade zastarávajícího strojního parku. 

Doprovodné akce rozšíří program
Expozice výrobců doplňují i další doprovodné akce, 
jako např. Soutěž v programování (letos situovaná 
netradičně v pavilonu Z), jejíž součástí bude i de-
monstrační pracoviště společnosti Festo a také 
expozice Výzkumného centra pro strojírenskou 
výrobní techniku a technologii při FS ČVUT Praha, 
která se do Brna vrací po šesti letech.
Ani letos nebude pod názvem Denso Packaging Live 
chybět ukázková balicí linka prezentující moderní 
balicí technologie v praktickém nasazení, stejně 
jako bohatá nabídka odborných konferencí a semi-
nářů, namátkou aspoň pozvání na konference Vize 
v automatizaci či Digitalizace v údržbě. Novinkou je 
naopak prezentace startupů, které se po tři veletržní 
dny budou představovat v pavilonu C, či expozice 
Trendy v multifunkčním obrábění. Významná část je 
zaměřena na téma robotizace, které např. v japonské 
variantě představí konference Japanese Robotics, 
IoT and Industry 4.0 pořádaná agenturou JETRO, 
nebo konference Člověk a robot v jednom týmu. ■

MEZINÁRODNÍ STROJÍRENSKÝ VELETRH 
IMT, FONDEX, WELDING, PLASTEX A PROFINTECH

3.–7. 10. 2016

Výstaviště Brno 

• KATALOGOVÉ KOMPONENTY, POHONY – 
 ozubená kola, řetězová kola, řetězy, řemeny, 
 řemenice, svěrná pouzdra, spojky.

Průmyslová 2083, 594 01 Velké Meziříčí, Tel.: +420 566 502 030, Fax: +420 566 502 040, e-mail: info@chiaravalli.cz  www.chiaravalli.cz

• PŘEVODOVKY, ELEKTROMOTORY – 
 šnekové, čelní, kuželočelní, planetové

• MECHANICKÉ ŠROUBOVÉ ZVEDÁKY

• SPECIÁLNÍ DÍLY DLE ZÁKAZNICKÉ 
 DOKUMENTACE
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Něco o našich zákaznících
GibbsCAM v ČR našel uplatnění u CNC obráběčů, 
kteří mají pozitivní přístup k řemeslu, tedy vědí, co 
to je obrábění a především vědí, že není možné se 
spoléhat na automatické programování na jedno 
kliknutí. GibbsCAM je využíván v malých, středních 
i velkých firmách od Aše po Ostravu. Nachází uplat-
nění ve firmách, kde nehledají úžasné barevné 
software, světové značky nebo řešení: „CAMe, dělej 

za mě!“, ale u CNC obráběčů, kteří hledají řešení, 
tedy intuitivní výkonný CAM, nezávislý na CADu. 
CAM s možnostmi, kdy si NC programátor může 
zvolit a ovlivnit dráhy nástrojů tak, jak si myslí, že 
je to správně, ve firmách využívajících standardní 
HW, ale především ve firmách vyžadujících dobrou 
podporu na telefonu a personifikované postpro-
cesory vycházející z představ NC programátora.

To co umíme my, naučíme i vás!  
Řešení stále ještě s lidskou tváří
Pakliže hledáte CAM software pro vaše CNC ob-
rábění, nehledejte software, ale hledejte partnera, 
který vám nejen prodá krabici s DVD, ale bude vás 
provádět i při začátcích vaší výroby. Budeme-li to 
my, budeme se snažit! ■

Vlastimil Staněk, vstanek@gibbscam.cz
technology-support s.r.o.

▲ ▲

▲▲

GibbsCAM 
CAD/CAM software pro produkční obrábění

GibbsCAM je CAM software pro přípravu NC programů pro CNC obráběcí stroje, snadno 
použitelný pomocník, který umožňuje plynulou integraci s jakýmkoliv CAD systémem. 
Rozhraní, které je zaměřené na obráběče, v kterém se lze snadno orientovat, znamená 
maximální produktivitu při přípravě NC programů. NC programátor, obráběč nebo výrobní 
technik – všichni uživatelé naleznou známou terminologii, ikony dávají smysl a procesy jsou 
logické. S GibbsCAM je příprava NC programů flexibilní, rychlá a spolehlivá. 

Je všude tam, kde CNC obrábění 
dává smysl
GibbsCAM je především řešení pro přípravu NC 
programů pro CNC obráběcí stroje, tedy frézovací 
a soustružnické stroje, pro soustružnicko-frézovací 
stroje s osou C i Y s jedním vřetenem, podporou 
koníka, podavače tyčí, ale i dvou i vícekanálové 
obráběcí stroje, se dvěma vřeteny, stroje s osou B 
i pro dlouhotočné CNC automaty.
Lze s ním připravovat NC programy pro frézování 
na polohovacích otočných stolech s podporou 
více nulových bodů, čtyř – až 5osé indexované 
obrábění, 5osé plynulé obrábění i NC programy 
pro Wire EDM drátové řezačky.

GibbsCAM obsahuje i technologický CAD pro bez-
problémovou práci přímo z papírových výkresů. 
Samozřejmostí je načítání elektonických DXF a DWG 
výkresů, ale i import CAD modelů, jejich potřebná 
úprava (zalepení otvorů, definice polotovaru a upí-
nek atd.) a následné obrábění soustružnickými a fré-
zovacími (2,5D; 3D; Volumill; 5os plynule) strategiemi.

Nikdy nebudete sami
Po dvoudenním zaškolení dokáže NC programá-
tor generovat a seřizovat první NC programy na 
míru upraveným postprocesorem. K dispozici je 
knihovna technologických procesů, podpora tva-
rových nástrojů, podpora soustružnických cyklů, 
editor NC programů, seřizovací listy a vždy přítel 
na telefonu.

Od výkresu k faktuře
Protože je každá zakázka odlišná, GibbsCAM dovoluje 
uživateli mnoho různých způsobů práce. Vždy se začíná 
importem geometrií, a to buď 2D výkresů v nejrůzněj-
ších formátech, anebo vlastní tvorby podle tradičních 
způsobů počítačového konstruování. Importovat do 
programu však je možné i tělesa ve 3D datech z růz-
ných CAD aplikací. Druhým krokem je tvorba drah jed-
notlivých nástrojů. Jde o výběr konkrétního obráběcího 
nástroje a volbu požadovaného procesu. Po výpočtu 
drah nástrojů umožňuje GibbsCAM optimalizovat 
výrobní procesy, a to i multifunkční obráběcí techno-
logie s jejich vícevřeteny a vícenástrojovými hlavami 
i s pomocnými funkcemi, jako jsou podavače tyčí, 
lopatky a popotahováky. Následně probíhá virtuální 
kontrola a úprava projektu a jeho celkové prověření. 
Proces virtuální kontroly umí podrobně zkontrolovat 
proces výroby ve kterékoli její fázi „nanečisto“ a před-
chází tak zbytečným výdajům či ztrátám času. V této fázi 
je možné upravit NC program přesně podle výrobních 
požadavků. Posledním krokem od stolu je vygenero-
vání NC programu pro konkrétní CNC obráběcí stroj 
a příprava výrobní dokumentace. Následuje práce na 
dílně, a to seřízení CNC obráběcího stroje dle dodané 
dokumentace, vlastní obrábění, průběžné měření a dílčí 
korekce opotřebovaných nástrojů. Je-li zakázka dobře 
a včas vyrobena, je možné vznést požadavek na eko-
nomické oddělení, aby zákazníkovi vystavilo fakturu.

CAD/CAM software pro produkční obrábění, tvarové nástroje, knihovna technologických procesů, CNC obráběcí stroje, 

soustružnicko-frézovací operace, Volumill, postprocesory a jejich implementace, Profiler, editor NC programů, 

správce děr, seřizovací listy, přítel na telefonu, podpora soustružnických cyklů, gibbscam.cz
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SOUČASNÝ STAV A TRENDY 
V OB ORU 3D TISKU Z KOVŮ
Čekání na novou motivaci – tak lze stručně charakterizovat současný stav na trhu 3D tiskáren. 
I přes gloriolu nové převratné technologie dochází v posledních třech letech k poklesu cen 
akcií předních světových výrobců. 

Zdá se, že trh stolních tiskáren je saturován 
a v průmyslovém užití zejména v oblasti 3D kovo-
vého tisku, který naopak výrazně roste, se čeká na 
nové aplikace, ale především na systémy stabilizace 
provozní spolehlivosti a zajištění trvalé kvality aditivně 
zhotovených finálních produktů. Budiž v této souvis-
losti řečeno, že hlavními iniciátory rozvoje nových 
aplikací jsou obory, které se bez prokázání vysoké kva-
lity a spolehlivosti neobejdou. Obory letectví a kos-
monautiky, medicínský průmysl a energetika je na 
prokázání kvalitativních parametrů zcela závislá a lze 
očekávat silný a vytrvalý tlak z této strany na rychlé 
dořešení všech s kvalitou souvisejících problémů. 
Ačkoliv se systémy aditivní výroby těší popula-
ritě díky svým potenciálním možnostem, rozvoj 
aditivní výroby neprobíhá tak rychle, jak by se dle 
publicity dalo očekávat. Přeci jenom vyřešit výše 
popsané cíle je mnohem složitější, než článkem 
popsat očekávání. To vyplývá i z výsledků analýz 
nasazení systémů aditivní výroby (polymerních 
společně s kovovými):

 ● Funkční součásti 32 %
 ● Upevňovací a montážní pomůcky 16 %
 ● Věda a vzdělávání 10 %

A pak se zhruba stejným podílem dělí vizualizace, 
prezentační modely, prototypy, vč. forem, a vzorky 
odlitků a jader.
Zajímavou aplikací mezi polymerním tiskem se 
v poslední době stává takzvaný Biotisk, kde se ex-
perimentuje s tiskem živých tkání. 

Z celosvětových šetření vyplývá rovněž velký (až 
trojnásobný) odstup USA v instalacích systémů 
aditivní výroby oproti jednotlivým státům zbytku 
světa. 

O čem vlastně hovoříme 
v souvislosti s technikou 
aditivní výroby
Současné systémy mají mnoho společného. Na-
příklad vstup do systému sestává z dat 3D modelu 
a ke stavbě dochází spojováním materiálu v po-
stupných vrstvách. Aditivní technologie mohou 
být rozděleny do sedmi výrazně se odlišujících 
procesů. (dle normy ISO 52900-1)

 ●  Vytlačování materiálu – aditivní výrobní proces, 
ve kterém je materiál selektivně dávkován přes 
trysku nebo distribučním otvorem,
 ●  Nanášení tryskáním – aditivní výrobní proces, 
při kterém jsou kapičky materiálu ukládány se-
lektivně,
 ●  Tryskání pojiva – aditivní výrobní proces, ve 
kterém je tekuté pojivo selektivně nanášeno za 
účelem spojení práškových materiálů,
 ●  Laminace plátů – aditivní výrobní proces, v němž 
pláty materiálu jsou spojovány tak, aby vytvořily 
modelovanou součást,
 ●  Fotopolymerace – aditivní výrobní proces, 
při kterém je fotopolymerní kapalina v ná-
době selektivně vytvrzována polymeračním 
světlem,

 ●  Spékání práškové vrstvy – aditivní výrobní pro-
ces, ve kterém tepelná energie selektivně spéká 
oblasti práškové vrstvy,
 ●  Přímé energetické nanášení – aditivní výrobní 
proces, ve kterém se materiál natavuje soustře-
děnou tepelnou energií a je polohově nanesen. 

Modulární koncepce stroje pro kovový 3D tisk nové generace
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Lze očekávat, že současné výzkumné a vývojové 
činnosti přinesou do budoucna nové procesy, 
o které se bude muset zmiňovaná norma rozšířit.
Nejrozšířenější v oblasti kovových aditivních výrob 
jsou systémy spékání kovových prášků ve vrstvách. 
Zdrojem energie u většiny procesů práškového 
spékání je buď laser nebo elektronový paprsek. 
Laserové systémy spékání obecně produkují lepší 
povrchovou jakost a jemnější provedení detailů než 
systémy s elektronovým paprskem. Systémy s elek-
tronovým paprskem jsou poněkud dražší, ale jsou 
rychlejší. Systémy s elektronovým paprskem také 
produkují méně zbytkových napětí v součástech, 
což vede k menším nepřesnostem a nevyžadují tak 
často kotvení ani podpůrné struktury.

Instalace kovových systémů aditivní výroby sice 
v posledních letech exponenciálně narůstá avšak 
pohybuje se stále v řádu tisíců kusů ročně.

Jaké výhody přináší kovová aditivní 
výroba?
Úvodem je třeba předeslat, že prostý přechod 
ze zavedené výroby na výrobu aditivní bude při 
stávajících cenách kompletního pracoviště jen 
zřídkakdy úspěšný.

 ● Výroba bez nástrojů
 ● Agilní výrobní procesy
 ● Snížení zásob a snižování počtu komponentů
 ● Odlehčení součásti

Aditivní výroba je nepochybně drahá, ale je pou-
žívána k výrobě stále většího počtu dílů a výrobků. 
Klíč k úspěchu spočívá v komplexním a realistickém 
propočtu nákladů v rozhodovacím procesu o jejím 
pořízení. Rozhodnutí investovat do nákupu nebo 
služeb kovové aditivní výroby se obvykle točí kolem 
tří základních posouzení: 
1.  Přinese nová metoda zlepšení kvality nebo vlast-

ností finální součásti?
2.  Zlepší nová metoda celkové náklady na výrobu?
3.  Díl bude vyroben rychleji – buď ve vztahu k po-

žadavku trhu, nebo ve vztahu k původní výrobě. 
Výroba kompletní součásti pomocí aditivních pro-
cesů přináší nejen výhody, ale i příležitosti a výzvy 
pro návrháře. Konstruktéři musí změnit způsob, 
jakým přistupovat k designu. V minulosti byla kon-
strukce omezena výrobními možnostmi tak, aby 
konečné tvary součásti byly jednoduché.
Základním předpokladem nasazení aditivní 
výroby spékáním práškových vrstev kovů je za-
jištění trvalé kvality výroby. Monitorování vlast-
ního procesu se zaměřuje na všechny faktory 
ovlivňující jistotu výroby kvalitního dílu. Veškeré 
výrobní metody konkurující aditivní výrobě mají 
zaveden propracovaný systém jakosti kontroly. 
Průběžné sledování celého procesu zhotovení 
dílů aditivní metodou na úrovni současných kon-
trolních postupů konvenční výroby je jedinou 
cestou získání důvěry. Pak je možné odpoutat 
se od země a letět do světa nových možností 
aditivní výroby. ■

Ing. Ondřej Svoboda, Misan

Továrna zítřka v oblasti aditivní výrobyPříklady výrobků

Úspěšná aplikace v leteckém průmyslu
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ZÁVITY PŘESNĚ A SPOLEHLIVĚ
Pokračující technický vývoj obráběcích strojů a schopnosti jejich řídicích systémů, měl ce-
losvětově velký vliv také na způsob výroby závitů. Schopnost pohybu nástroje v kruhové 
interpolaci přináší také možnost výroby závitů frézováním. Tento způsob má velké výhody 
a v mnoha případech dělá operace výroby závitů nejen mnohem přesnější, ale bezpečnější 
s ohledem na nebezpečí zalomení závitníku a poškození obrobku.

Výroba závitů frézováním je více a více používa-
nou metodou a přesouvá se i do oblastí menších 
průměrů závitů. 
Klasická výroba závitů závitníky je sice stále poměrně 
efektivní proces a u menších nenáročnějších dílů 
má stále své opodstatnění. Hlavním problém je zde 
tvorba a správný ochod třísek z místa řezu. Delší 
třísky mohou ucpávat drážky závitníku, 
dochází k vydírání závitu a hlavně 
se zvyšuje krouticí moment 
namáhající závitník. Vlivem 
toho dochází často k jeho 
poškození a zalomení části 
v obrobku. Především 
u dílů s požadavky na vy-
sokou bezpečnost, jako 
jsou díly turbín, leteckých 
motorů a podobně, není 
přípustná jakákoli oprava 
závitu a díl se stává nepouži-
telným. Dochází tak k vysokým 
finančním ztrátám. To vše lze 
výrobně řešit metodou frézo-
váním závitů. Další problém pro 
závitníky jsou materiály vyšší tvr-
dosti. V takových případech je 
řezání závitů velmi problema-
tické a pomalé. Oproti 
tomu karbidové 
závitovací frézy 
dovolují obrábět 
mnohem větší 
rozsah materiálů.
Závitovací frézy vynikají především svojí univer-
sálností. Například jedním vícebřitým nástrojem 
lze vyrobit závit stejného stoupání v různých prů-
měrech otvorů. Navíc s jednobřitým nástrojem 
s částečným profilem může např. vyrábět metrický 
i NPT závit.  Zatímco závitník je vždy jen pro daný 
průměr, stoupání a normu závitu. Frézování závitů 
se také s výhodou používá při výrobě závitů do 
dna. Další velkou výhodou frézování závitů je jejich 
přesnost výroby. To platí pro vnější i vnitřní závity. 
Seřízením přísuvu nástroje lze zhotovit závit dle 
potřeby těsný nebo volnější.
Jako reakci na rozvoj a zvýšenou poptávku na od-
povídající nástroje, přináší většina výrobců řadu 
nových typů frézovacích nástrojů. Od monolitních 
karbidových přes jednobřité až po vícebřité s vý-
měnnými řeznými destičkami.
Firma ISCAR nabízí závitovací frézy s výměnnými břito -
vými destičkami buď v provedení stopkovém, nebo 
i nástrčném. Zde je velkou výhodu právě univerzál-
nost nástrojů, kdy lze měnit břity pro různé profily 
závitů, pro vnější nebo vnitřní aplikace a také různé 
jakosti karbidů dle vlastností právě obráběného ma-

teriálu. Všechny nástroje mají vnitřní přívod chlazení 
přímo ke každému řeznému břitu. 

Závitovací frézy
Závitovací nástrčná fréza MTSRH je určena pro výrobu 
vnějších i vnitřních závitů. Křivka řezných břitů je ve 
šroubovici a to zajišťuje klidný, plynulý průběh záběru 

a nízké řezné síly i při obrábění hůře obrobitel-
ných mate riá lů. Na objednávku lze 

do stejných stopkových a ná-
strčných fréz MTSRH dodat 

břity s přímou konturou 
pro dokončování bočních 
90° úběrů. Tím získává 
nástroj universálnější 
použitelnost.
Pro frézování menších roz-
měrů závitů se úspěšně po-

užívají monolitní karbidové 
frézy MTEC se středovým 
přívodem chladicí kapaliny 

nebo v zubové mezeře. V sor-
timentu jsou frézy jak s čás-

tečným profilem 60° a 55°, tak 
i s plným profilem ISO, Whitworth, 

BSP, UN, NPT, NPTF.
Nemalý podíl nástrojů pro 
frézování závitů tvoří také 

jedno- a vícebřité 
výměnné frézo-
vací hlavice sys-

tému MULTI-
MASTER. Tento 

modulární systém ocelových a karbidových stopek, 
do kterých se upínají výměnné frézovací hlavice 
s vlastnostmi monolitních karbidových fréz, při-
nesl ISCAR na trh již před 15 roky. Kromě běžných 
frézovacích aplikací nachází upotřebení především 
v oblasti výroby forem a zápustek. V poslední době 

je využíván i v oblasti frézování závitů.
V sortimentu jsou frézy s částečným profilem 
60°a 55° i s plným profilem ISO, Whitworth, UN, 
UNF, UNEF a BSP profil.
Ve snaze vložit jistý kus inovace i do oblasti sou-
stružení závitů přinesl ISCAR nedávno na trh nový 
tvar destiček s 10 využitelnými břity. Nový nástroj 
má obchodní označení DECA IQ THREAD (Deca = 
deset, thread = závit). Destička má průměr opsané 
kružnice 16 mm a 5 oboustranných břitů. Jde 
o nástroj s nejekonomičtější cenou na jeden břit 
na trhu u tangenciálně upnuté závitovací destičky.
V současné době lze objednávat tyto profily:

 ● TTG-16E-ISO – ISO – Metrický
 ● TTG-16E-UN – UN 
 ● TTG-16E-A55 – částečný profil 55° 
 ● TTG-16E-A60 – částečný profil 60°

Závitovací nástrčná fréza MTSRH

Stopkové závitovací frézy MTEC s vnitřní chlazením

Frézovací hlavice MULTIMASTER s částečným 
profilem Whitworth

Frézovací hlavice MULTIMASTER s plným profilem ISO

Nástroj s nejekonomičtější cenou na jeden břit na trhu

Správná volba pro přesné zvedání těžkých 
břemen. FANUC M-2000iA/2300 je nejsilnější 
šestiosý robot na světě. Robot je schopný 
zvedat a polohovat 2,3 tuny s neuvěřitelným 
stupněm přesnosti, navíc přináší rychlost a 
pružnost pro širokou škálu těžkých zvedacích 
aplikacích, kde umožňuje nahradit jeřáby, 
zvedáky a dopravníky.

Nechte se inspirovat nejsilnějším 
robotem na světě.

KOMPLETNĚ NAVRŽENO A 
VYROBENO V JAPONSKU.

NEW M-2000iA /2300  
• vysoké momenty a setrvačnost zápěstí
• precizní manipulace

Zjistěte více o celé řadě M-2000iA: www.fanuc.eu/M-2000iA

Nejsilnější robot světa přichází do Evropy

WWW.FANUC.EU

MAXIMÁLNÍ NOSNOST 
NA ZÁPĚSTÍ 2 300 KG

PRACOVNÍ 
ROZSAH 
3 734 MM

NEJSILNĚJŠÍ 
ZÁPĚSTÍ 
NA TRHU

Pavilón P 
č. stánku 46 

Pavilón G1
č. stánku 55
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Destičky s označením TTG… jsou dodávány v uni-
versální jakosti karbidu IC908 s PVD povlakem TiAlNi.
Robustní nožové držáky s označením SER/L…TT 
mají přívod chlazení přímo k břitu. K objednání jsou 
varianty se standardním a vysokotlakým přívodem 
chlazení. Pro uvolnění a pootočení destičky na další 
břit se děje pouhým částečným uvolněním upína-
cího šroubu. Snižuje se tak nebezpečí ztráty šroubu.
Neméně zajímavým nástrojem je již delší dobu na 
trhu fungující multifunkční systém PENTACUT. Ten 
umožňuje provádět operace zapichování, podélného 
soustružení, čelního zapichování a také závitování. 
V případě závitování jde o destičky kotoučového tvaru 
s opsanou kružnicí 24 mm. K objednání jsou profily: 
ISO, UN, Whitworth, BSPT a 60º (Metrický), 55º (WT).
Opět tangenciálně upnutá destička zvládá dosta-
tečně velké posuvy pro produktivní výrobu. Navíc 
možnost dokonalého tvarování utvařeče na čele 
garantuje velmi dobrou tvorbu a odchod třísek.
Dodáváno v universální jakosti karbidu IC908 s PVD 
povlakem TiAlNi.
Nejjednodušším a nejdéle na trhu fungujícím ty-
pem závitovacích destiček ISCAR je široká škála 
destiček CUT-GRIP. Všechny lze upínat do nožových 
standardních držáků, které slouží také pro zapicho-
vání a upichování.
Destičky typu TIP mají ploché čelu bez utvařeče 
a jsou přesně broušené na profil 60° (Metrický).
Jsou určeny především pro obrábění materiálů 
s drobivou třískou, jako jsou litiny a mosazi. Destičky 
s plochým čelem vykazují na těchto materiálech 

lepší drsnost povrchu a méně vibrací. Jsou do-
dávány v profilech: Metrický 60° částečný profil 
a Whitworth 55° částečný profil. Plný profil: ISO, 
UN, BSW, NPT a BSPT. ■

Více na: www.iscar.cz

Zveme vás do naší expozice 
na MSV Brno 

v pavilonu F, stánek č. 37, 
kde vám rádi zodpovíme všechny 

vaše dotazy. Navíc vás zveme na prohlídku 
mobilního pracoviště MATRIX, které bude 

umístěno před pavilonem F.

Multifunkční systém pro zapichování, podélného soustružení i závitování

Pro litinu a mosaz jsou vhodné tyto nejjednodušší 
destičky CUT-GRIP 
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Co v praxi znamená 
průmysl 4.0?
Výraz, který v originálu zní Industry 4.0, se v poslední době objevuje v mnoha periodikách 
a je diskutován na nejrůznějších konferencích (např. v Davosu). Objevuje se jak v roli nadějné 
cesty k efektivnějšímu průmyslu, tak v roli strašáka ve smyslu: bojte se o práci. 

Pod toto sousloví jsou zahrnovány nejrůznější 
definice a vlastnosti. Zavádění inovací ve smyslu 
Průmyslu 4.0 je v podstatě příchodem 4. průmy-
slové revoluce. Jenže co to znamená v praxi? Jde 
o zavádění inteligentního počítačového řízení do 
průmyslu, samozřejmě v přímé vazbě na mecha-
nické prvky a další elektroniku. Inteligentní řízení 
může být nejen částečně, ale dokonce i zcela bez-
obslužné - potom hovoříme o umělé inteligenci.
Lze namítnout, že Průmysl 4.0 není nic nového. 
V podnicích především výrobního charakteru je 
tento trend rozvíjen již delší dobu. Je to pravda, 
jednotlivá lokální řešení již dávno existují a vy-
tvářejí vysokou přidanou hodnotu. Nicméně ny-
nějším cílem je tato lokální řešení spojit v plno-
hodnotné celky s propojeným vzájemně mezi 
sebou reagujícím řízením. Kde je přesně hranice, 
je těžko stanovitelné. Důležité je, že se nejedná 
o převratnou novinku pro budoucnost, ale o prů-
běžný proces, ve kterém se již nacházíme, a který 
se bude pouze zrychlovat.

Co nám Průmysl 4.0 přinese?
Úsporu pracovníků
Základním přínosem je zavedení bezobslužných 
procesů ve výrobě. Procesů, které dokáží reagovat 
na vnější podněty, vyhodnocovat situace a přizpů-
sobovat se jim. Když pomineme, že stroj, na rozdíl 
od obsluhy, nepotřebuje přestávky na odpočinek 
(pouze na údržbu), je hlavním přínosem jednak spo-
lehlivost, jednak stabilní produktivita. V okamžiku, 
kdy inteligentní řízení dokáže „přemýšlet“ je také 
menší potřeba kontrolních a servisních pracovníků, 
kteří bdí nad jeho chodem. 

Kvalitu
Hodně diskutovanou je otázka, zda inteligentní to-
várny dokáží skutečně produkovat výrobky ve větší 
kvalitě i bez lidské kontroly. Odpověď je jednoduchá 
„ano, ale“… Je totiž třeba mít procesy výroby nasta-
veny kvalitně. Celkový model musí předpokládat 
i různé nestandardní události a musí být schopen 
autokorekčních mechanismů. Do praxe se začíná 
zavádět samoučící se inteligence, která nachází 
uplatnění především v kontrolních rolích. 

Je třeba vidět i rizika
Je však třeba říci i to, že každý pokrok má i své 
záporné stránky. Předchozí „průmyslové revoluce“ 
přinesly s sebou i změnu sociálně ekonomickou. 
Jedním z asi nejbolestnějších důsledků je riziko 
ztráty pracovních míst v určitém segmentu trhu. 
Jistě že ne všichni dělníci přijdou o práci, jak straší 
některé články, odborní pracovníci budou vždy 
zapotřebí, nicméně změna se může, a již dnes to 
pracovníci některých podniků pociťují, dotknout 

pomocného, manipulačního a neodborného per-
sonálu. Toto riziko však můžeme řešit s předstihem, 
například změnou vzdělávání dětí a mládeže. 

Konkrétní řešení 
Asseco Solutions považuje výrobní podniky za velmi 
důležitou oblast. Proto již v předstihu připravuje řešení 
podporující nástup Průmyslu 4.0 do výrobních podniků.
SCS
Horkou novinkou, kterou právě uvádí na Evropský 
trh je produkt SCS (Smart Connected Solutions). Toto 
softwarové řešení kombinuje Inteligentní servis s Pre-

diktivní údržbou a Internetem věcí. Zařízení (výrobní 
i jiné) vysílá do SCS informace o svém stavu a chodu. 
SCS analyzuje zaslaná data a vyhodnocuje, kdy je 
potenciální nebezpečí poruchy nebo se blíží pravi-
delný servis. Následně automatizovaně na základě 
odpovědnostních kritérií navrhne, přiřadí a pošle 
úkol na servisní zásah konkrétnímu technikovi. Ten 
má přes mobilní aplikaci SCS k dispozici veškeré 
potřebné informace pro svůj zásah a může servisní 
výjezd mimo jiné přímo zaznamenat a nechat potvr-
dit zákazníkem. Samozřejmostí je vazba na ERP, kam 
jsou posílána data, např. k fakturaci servisního zásahu.
Sběr dat ve výrobě 
Se vším výše uvedeným úzce souvisí i problematika 
sběru dat z výroby. Řešení partnerské společnosti 
Asseco Solutions – ASV Náchod, s názvem HELIOS 
REVA, je dalším důležitým kouskem ve skládačce. 
Umožňuje provádět sběr, monitorování a vyhod-
nocení výrobních a technologických dat. Výhodou 
je možnost sběru libovolných technologických 
informací. HELIOS REVA může pracovat zcela ne-
závisle na ERP, nicméně nejvyšší přidanou hodnotu 
dosahuje při plné integraci se systémem HELIOS.
Řízení skladů bez člověka
Důležitý díl z této skládačky najdeme i v rámci 
produktů dalšího z partnerů Asseco Solutions – 
společnosti Gatema. Její WMS (Warehouse Ma-
nagememt System) je on-line systém pro řízení 
skladů a evidenci skladových pohybů pomocí 
mobilních terminálů. Další důležitou složkou je 
evidence výrobních operací a kooperací pomocí 
mobilních terminálů. Společně umožňují plnou 
traceabilitu – zpětnou dohledatelnost materiálů 
použitých pro výrobu konkrétní výrobní dávky, 
šarže či výrobního čísla výrobku. 
Bezdokladová výroba 
A dále: v praxi je aktuálně realizován nový přístup 
k informacím. Tzv. „Bezdokladová výroba“ je za-
ložena na interaktivním sdílení informací v rámci 
podniku (a mnohdy i za jeho hranice). Netisknou 
se žádné průvodky, výkresy, výdejky, pracovní lístky 
– všechny informace jsou okamžitě dostupné přes 
informační technologie. Páteří takového řešení 
je kvalitní ERP systém, například HELIOS. Lidé na 
jednotlivých pracovištích mají plný přístup do ERP 
systému nebo možnost zjednodušených náhledů 
na úrovni elektronických kiosků, případně mobilní 
přístup prostřednictvím např. tabletů.
Je důležité, aby se s probíhající změnou podniko-
vých procesů směrem k inteligentní automatizaci, 
změnilo myšlení i přístup pracovníků. Jedině tak lze 
zajistit nejvyšší přidanou hodnotu těchto řešení. ■

Jan Mlejnský, Asseco Solutions
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Schaeffler nejSou jen 
ložiSka, ale i řešení
Česká dceřiná spoleČnost jednoho z hlavních světových 
výrobců ložisek si letos připomíná 25 let od vzniku 
samostatného zastoupení na Českém (resp. tehdy ještě 
Československém) trhu. jak vypadalo toto Čtvrtstoletí 
její působnosti a jaké nové trendy v oboru lze oČekávat 
v éře, kdy se spoleČnost aktivně prosazuje v programech, 
jako je např. „mobilita zítřka“, nám prozradil ředitel firmy 
schaeffler cz s.r.o. ing. zdeněk totek.

Společnost Schaeffler si letos připomíná 
25. výročí svého působení na českém trhu. 
Co byly v rámci uplynulého čtvrtstoletí hlavní 
milníky v její zdejší historii?
Firma Schaeffler CZ s.r.o. byla založena 10. dubna 
1991 tehdy ještě pod názvem INA ložiska s.r.o., a tak 

vzniklo zastoupení skupiny INA v České Republice. 
O rok později bylo založeno obdobné zastoupení 
na Slovensku. Předtím bylo možné získat ložiska 
této značky jen prostřednictvím dřívějších podniků 
zahraničního obchodu, odkud přešli i první dva 
pracovníci této nově vzniklé pobočky. Ta už pak 
byla schopna dodávat produkty skupiny INA na 
český trh a v průběhu dalších let došlo k postup-
nému rozvoji firmy včetně skladových prostor pro 
distribuci dílů zákazníkům.
Dalším významným milníkem byla integrace s fir-
mou FAG, kdy na konci roku 2001 došlo k jejímu 
převzetí skupinou INA a vznikla skupina Schaeffler 
prakticky v podobě, jak ji známe dnes, se třemi 
hlavními značkami: LuK, INA a FAG. Značka FAG 
měla v Čechách zastupující kancelář, jejíž pra-
covníci pak po sloučení přešli do naší společ-
nosti. V rámci integrace byla firma v roce 2006 
přejmenována na Schaeffler CZ s.r.o. Tím byla 

dovršena integrace všech tří hlavních značek 
skupiny Schaeffler. 

Z konkurentů se tak stali partneři?
Dá se to tak říci, ale je potřeba zmínit také to, že 
výrobní řady obou firem se v podstatě velmi dobře 

doplňovaly. Shodných produktů bylo opravdu mi-
nimum.
Obě značky se doplnily a rozšířily si přístup k na-
bídce dalších produktů, takže bylo možné vytvořit 
mnohem silnější portfolio, než když fungovaly 
samostatně.
Tím si společná firma vytvořila silnější pozici na trhu. 

Co se změnilo pro zákazníky s ohledem na 
zpracování poptávek a objednávek?
Zákazníci získali jednoho partnera pro vyřizování 
zakázek pro obě značky a jednoho partnera pro 
obchodně-technické poradenství. Postupně se 
zvyšovala kompetence obchodního oddělení až 
do dnešního stavu, kdy jsme zcela zodpovědní za 
český trh v oblasti Industrial. Téměř všem zákaz-
níkům dodáváme pod pražským zastoupením 
vybranou část sortimentu i nadále z našeho skladu 
v Praze. Kompetence se tedy z převažující části 
přesunuly do České republiky, což lze v hodnocení 
dosavadního vývoje rozhodně označit za úspěšné 
působení. 
Odpovídá to i strategii skupiny Schaeffler: „busi-
ness is local“. V současné době zaměstnává pra-
covníky pro zajištění obchodních činností v oblasti 
Industrial, z části Automotive a také Automotive  
Aftermarket, kde důležitou část našeho zastoupení 
tvoří také marketingové oddělení s mezinárodní 
působností.
V roce 2014 jsme zavedli systém SAP, kterým jsme 
sloučili obchodní toky a dostali tak všechny pro-
dukty pod jeden systém, což práci obchodního 
oddělení výrazně zefektivnilo a zjednodušilo práci 
i našim zákazníkům.

Schaeffler má v Česku nejen obchodní zastou-
pení, ale také přímé výrobní aktivity...
Ano, závod INA Lanškroun ve východních Čechách, 
který původně vznikl jako nástrojárna skupiny pro 
výrobu a úpravy nástrojů. Dnes jde o jednu z největ-
ších nástrojáren v rámci skupiny. Postupně se zde 
rozvinula i sériová výroba, aktuálně také jednoho 
z významných dílů pro nové projekty – modulu 
pro termomanagement čili moderní teplotní řízení 
motorů. Dosavadní kapacity pro výrobu tohoto 
produktu však nestačí plánovaným požadavkům, 

„stěžejním momentem byla integrace všech tří hlavních značek skupiny, dovršená právě před 10 lety, v roce 
2006,” říká ing. zdeněk totek
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proto nyní probíhá další investice – stavba nového 
závodu v nedalekých Svitavách.

Kdo jsou vaši hlavní zákazníci a z jakých prů-
myslových segmentů?
V České republice máme několik silných branží. 
Díky kompletnímu portfoliu produktů máme silné 
zastoupení v oblasti výrobních strojů, což je oblast 
velmi důležitá, protože ČR je významným výrobcem 
obráběcích strojů. Tam pokrýváme ve špičkové 
kvalitě prakticky všechny produkty a uložení, které 
v tomto segmentu zákazníci mohou požadovat.
Další významnou oblastí našich aktivit jsou želez­
niční aplikace nebo oblast pohonů – převodovek, 
ale i různých průmyslových zařízení, včetně mobil­
ních. Velmi významnou skupinou zákazníků jsou 
samozřejmě také naši autorizovaní distributoři, kteří 
zajišťují prodej našich produktů koncovým zákaz­
níkům z nejrůznějších průmyslových oblastí. Tato 
oblast prodeje je pro nás velmi důležitá i s ohledem 
na riziko nákupu padělaných ložisek z neautorizo­
vaných zdrojů a následný vznik škody u zákazníka 
z důvodu výpadku zařízení. 
Kvalitní musí být nejenom produkt, na který musí 
být spolehnutí za všech okolností, ale i fáze, kdy 
vzniká konstrukční řešení uložení. Skupina Schaeff­
ler nabízí široký sortiment standardních ložisek, ale 
také speciální řešení podle požadavků zákazníka. 
V tomto směru je výhodou velikost a zázemí skupiny 

Schaeffler, rozsáhlé know­how ve všech průmyslo­
vých branžích a schopnost obsáhnout jak výrobu, 
tak související technickou podporu. Jako důkaz 
můžeme uvést, že vzhledem k více než 2 300 paten­
tovým přihláškám podaným v roce 2015 obsadila 
společnost Schaeffler dle Německého patentového 
a známkového úřadu (DPMA) už podruhé za sebou 
druhé místo v žebříčku nejnovátorštějších němec­
kých podniků a patří tak k předním inovátorům.

Je to jeden z faktorů, kterým lze přesvědčit zá-
kazníka, který klade primární důraz na cenu?

Ano, ale tlak na náklady a ceny je opravdu velký, 
takže se setkáváme s tím, že u řady zakázek hrají 
velkou roli cena produktu a termín dodání.  
Cílem skupiny Schaeffler je uvádět na trh produkty 
se špičkovými parametry.
Již od roku 2003 rozvíjíme pro řadu našich produktů 
program X­life, inovace zaměřené na vyšší užitné 

parametry pro zákazníka. Změnou vnitřní konstrukce, 
optimalizací materiálu a technologických operací do­
sahujeme zvýšení parametrů ložisek, jako je snížení 
tření, hluku nebo výrazného zvýšení únosnosti, což 
se u zákazníka projeví zvýšením životnosti zařízení. 

K jakým zásadním posunům v trendech a ino-
vacích došlo v průběhu zmíněného uplynu-
lého čtvrtstoletí z Vašeho pohledu?
Za námi je velká vývojová základna a know­how. 
Zavedli jsme do výroby řadu inovativních typů 
ložisek, také nových materiálů pro špičkové apli­

kace v nejrůznějších branžích, neméně významná 
je i oblast povlakování. Povlaky dokážou výrazně 
ovlivnit výsledné vlastnosti produktu, například 
pokud jde o odolnost vůči korozi a opotřebení. 
Současným trendem je nabízet nejen produkt jako 
takový, ale systémové řešení vyvíjené společně se 
zákazníkem. Bereme vlastně na sebe i část vývoje 
daného agregátu tak, aby jeho konstrukce odpoví­
dala svými užitnými vlastnostmi a parametry plně 
požadavkům zákazníka.

Hodně se nyní skloňují témata jako nové tech-
nologie, senzory a internet věcí, které proni-
kají do tradiční průmyslové výroby a nabízejí 
nové možnosti. Jak se tyto novinky promítají 
do vašeho oboru, tzn. ložisek?
Skupina Schaeffler se samozřejmě těmito no­
vými tématy a trendy aktivně zabývá. Souhrnně 
je nazýváme „Mobilita zítřka“ a patří sem důležité 
megatrendy jako urbanizace, digitalizace, ob­
novitelné energie a globalizace. Jako významný 
výrobce automobilových dílů se i skupina Schaeff­
ler zabývá vývojem k životnímu prostředí šetr­
ných pohonů vozidel. Intenzivní vývoj probíhá 
i v oblasti kolejových vozidel, letecké techniky, 
elektromobilů a elektrokol. 
Skupina Schaeffler vyvíjí také řadu aktivit v oblasti 
Průmyslu 4.0. Jako příklad můžeme uvést obráběcí 
stroj, který byl vyvinut ve spolupráci s firmou DMG 
MORI a byl v roce 2015 představen na veletrhu 
EMO v Miláně. Tento stroj je příkladem propojení 
mechaniky, senzorů a informačních technologií. 
Díky tomu je možné mít neustále přehled o aktuál­
ním stavu stroje a dopředu plánovat potřebnou 
údržbu a zvýšit tak produktivitu a kvalitu výroby.
Model tohoto stroje a další produkty na tato témata 
představíme na letošním MSV v Brně. Návštěvníci 
se mohou na našem stánku seznámit i s našimi 
produkty pro program označovaný „Údržba 4.0“, což 
je iniciativa odvozená od vize Průmysl 4.0 v oblasti 
údržby. ■
Zákazníky a všechny zájemce o naše produkty 
tímto zveme k návštěvě našeho stánku na MSV 
v Brně v hale F, č. stánku 95.

„Současným trendem je nabízet nejen samotný produkt, ale komplexní systémové řešení vyvíjené společně se 
zákazníkem”

Výstavba současného moderního pražského sídla firmy byla zahájena v září 1996, a o rok později už v něm 
Schaeffler CZ s.r.o. začala fungovat naplno
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LETMÝ POHLED 
DO BUDOUCNOSTI KONSTRUKCE 
OBRÁBĚCÍCH STROJŮ DMG MORI

Jako již tradičně MSV Brno otevírá své dveře odborné veřejnosti z celého světa, kde ve své 
expozici bude DMG MORI prezentovat průřez nejmodernějšími technologiemi. 

Se svým zaměřením na DMG MORI Software Solu-
tions představuje lídr ve světě inovací v konstrukci 
obráběcích strojů ideální způsoby, jak dosáhnout 
digitální transformace. Od 3. do 7. října 2016 bude 

výrobce obráběcích strojů poskytovat návštěvníkům 
pohled do budoucnosti výroby pomocí 10 exponátů 
v hale P. Na poli obrábění DMG MORI zdůrazňuje vy-
soce stabilní univerzální soustruh NLX 2000SY | 500 
a efektivní a vysoce přesný automatický soustruh 
WASINO G100 | 480. Naopak kompetence frézování 
je podtržena univerzální frézkou DMU 75 mono-
BLOCK®. Pokud jde o aditivní výrobu, DMG MORI 
naplno důvěřuje kombinaci laserového depozičního 
navařování a 5osého frézování na stroji LASERTEC 65 
3D. Tato integrace v oblasti vyspělých technologií je 
prezentována spolu s LASERTEC 45 Shape.

Softwarová řešení DMG MORI
Výrobky a řešení pro digitální transformaci
Klíčovým prvkem v digitalizaci na zákazníka orien-
tované strategii DMG MORI je CELOS® systém na 

aplikační bázi, který výrobce 
obráběcích strojů poprvé 
představil zhruba před třemi 
lety a od té doby se soustavně 
cíleným způsobem vyvíjí. Při 
použití tohoto jednotného 
uživatelského prostředí pro 
strojní a kancelářské počí-
tače zaměstnanců v dílně 
a při plánování prací lze 
řídit, dokumentovat a vizu-
alizovat jak veškeré zakázky, 
tak procesní a strojová data. 
Díky své otevřené architek-
tuře CELOS® umožňuje výměnu informací 
se strukturami na vyšších úrovních navíc k jeho 
komplexním výsledkům v dílenském prostředí. 
CELOS® tedy zákazníkům nabízí kompletní integraci 
jejich strojů v organizaci firmy a zároveň vytváří 
rozhraní kovoobráběcí výroby v kyberneticko-fy-
zikálním výrobním systému budoucnosti. Výhody 
v každodenním provozu jsou přesvědčivé: úspora 
časů obrábění o 30 % a o 50 % kratší čas a úsilí pro 
výpočet technologických hodnot či při hledání 
důležitých informací – to je jen zlomek z úspěchů, 
které lze s CELOS® dosáhnout. Zákazníci mohou 
těžit také z nepřetržitého vývoje CELOS® systému, 

protože s každou novou verzí DMG MORI realizuje 
50 vylepšení.
Dílensky orientované programování má stále 
větší význam především v kusové výrobě a při 
zhotovení malého a středního množství výrobků 
– a ještě dlouho stejně důležitým zůstane. Práce 
s cykly je moderní protože standardní technolo-
gické cykly pro soustružení, frézování a vrtání jsou 
již dlouhou dobu možnou součástí  moderních 
řídicích systémů. Na základě dlouholetých zkuše-
ností DMG MORI jde daleko nad rámec standardu 
a v současné době má ve svém portfoliu 24 ex-
kluzivních DMG MORI technologických cyklů pro 
obory soustružení / soustružení-frézování a nebo 
frézování / frézování-soustružení. Ty umožňují 
operátorům v dílně programovat i náročné kom-
plexní obráběcí operace až o 60 % rychleji přímo 
na stroji pomocí naparametrování kontextových 
nabídek. Vynikajícími příklady zde jsou obrábění 
povrchů různých tvarů s použitím 5osé interpo-
lace nebo různé cykly pro funkce, jako je napří-

klad frézování ozubení nebo výrobu 
ozubených kol. Dalšími hlavními 

body cyklu je MPC (Řízení 
ochrany stroje) na ochranu 
strojů, obrobků a nástrojů, 
sada nástrojů 3D quickSET® 
na kontrolu a opravu kine-
matické přesnosti 4osých 
a 5osých strojů, nebo ladicí 
aplikační cyklus Application 
Tuning Cycle pro procesně 

orientované ladění posuvů ve 
vztahu k zatížení stolu pouhým 

stiskem tlačítka. ■

Úspora časů obrábění o 30 % a o 50 % kratší čas a úsilí pro výpočet technologických hodnot a hledání 
důležitých informací jsou jen zlomkem přínosů, které lze s CELOS® dosáhnout

Bohatá škála technologických cyklů DMG MORI 
přispívá ke spolehlivému zpracování v dílensky 
orientovaném programování a zlepšuje kvalitu 
komponent za současné integrace technologie

Dokončení formy na 5osém laseru LS 45 Shape

aplikační bázi, který výrobce 
obráběcích strojů poprvé 
představil zhruba před třemi 
lety a od té doby se soustavně 
cíleným způsobem vyvíjí. Při 
použití tohoto jednotného 
uživatelského prostředí pro 
strojní a kancelářské počí-
tače zaměstnanců v dílně 
a při plánování prací lze 
řídit, dokumentovat a vizu-
alizovat jak veškeré zakázky, 
tak procesní a strojová data. 
Díky své otevřené architek-
tuře CELOS® umožňuje výměnu informací 
se strukturami na vyšších úrovních navíc k jeho 

lace nebo různé cykly pro funkce, jako je napří-
klad frézování ozubení nebo výrobu 

ozubených kol. Dalšími hlavními 
body cyklu je MPC (Řízení 

ochrany stroje) na ochranu 
strojů, obrobků a nástrojů, 
sada nástrojů 3D quickSET® 
na kontrolu a opravu kine-
matické přesnosti 4osých 
a 5osých strojů, nebo ladicí 
aplikační cyklus Application 
Tuning Cycle pro procesně 

orientované ladění posuvů ve 
vztahu k zatížení stolu pouhým 

stiskem tlačítka.
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AutomAtizovAná výměnA 
čelistí po celý den
Společnost SCHUNK rozšířila oblast využití svým dovybavitelným rychlovýměnným systémem 
čelistí PRONTO: Alternativně k rychlé manuální výměně čelistí může být nyní systém použí-
ván i bezobslužně. Pro tento účel mohou být požadované upínací vložky uloženy například 
na základních deskách VERO-S a odtud plně automaticky robotem vyměňovány na sklíčidle. 

Přitom nasazování a odnímání čelistí se provádí 
speciálním šestistranným klíčem, který taktéž 
obsluhuje robot. Čelisti PRONTO lze použít na 
všechna sklíčidla s jemným ozubením a sklíčidla 
s rychlovýměnnými čelistmi ve velikostech 200, 
250 a 315 a zkrátit jimi přípravné časy o 95 %. 
Systém se skládá ze speciálních nosných čelistí, 
které lze kombinovat s různými rychlovýměnnými 
vložkami. Těmi lze zvětšit upínací průměr u měk-

kých čelistí až o 55 mm, u zakusovacích čelistí až 
o 45 mm bez přestavení základní čelisti.

Použitelné na všechna sklíčidla  
na trhu 
Nosné čelisti PRONTO jsou k dispozici ve dvou 
variantách: s jemným ozubením (1/16’’ x 90° 
nebo 1,5 mm x 60°), jako „zabiják“ přípravných 
časů pro konvenční sklíčidla, nebo s rovným či 
šikmým ozubením, aby bylo možné realizovat 
plně automatizovanou výměnu čelistí také na 
moderních rychlovýměnných sklíčidlech. Systém 
se používá k upínání jak polotovarů, tak i hotových 
dílů. Pro každou aplikaci jsou na výběr různé va-
rianty nosných čelistí - pro malé, střední a velké 
upínací rozsahy. Jako upínací čelisti má SCHUNK 
v programu deset tvrdých zakusovacích vložek 
pro různé průměry a upínací rozsahy, stejně tak 
tři měkké výměnné vložky pro obrábění hotových 
dílů. Jednou protočené čelisti mohou být v sys-
tému používány opakovaně. Veškeré výměnné 
vložky jsou kompatibilní se všemi nosnými če-
listmi. Hloubka upnutí je nastavitelná pomocí 

dorazových šroubů. Ve verzi se základními čelistmi 
s přímým a šikmým ozubením je navíc možné 
upínat tyčový materiál. 
K rychlé výměně čelistí stačí uvolnit výměnnou 
vložku šestistranným klíčem, odejmout ji a nahra-
dit jinou. To může být prováděno buď manuálně, 
nebo automatizovaně robotem. Opakovatelná 
přesnost výměny je skvělých 0,02 mm. Ozubením 
je vyloučeno chybné umístění. V uzamčeném 

stavu zajišťuje šestistranný tvarový styk maximální 
procesní stabilitu a umožňuje vysoký přenos síly 
a krouticího momentu. Se zdarma dostupným 
konfigurátorem PRONTO pro MS Excel je výběr 
a určení polohy sady nosných čelistí a výměnných 
vložek hračkou. Po zadání typu sklíčidla a průměru 
obrobku vybere program automaticky potřebné 
výměnné vložky a správnou polohu nosných 
čelistí. ■

Gabriela Prudilová, Schunk

Program pro rychlou  
výměnu čelistí 
Rychlovýměnný systém čelistí PRONTO snižuje 
čas výměny kompletní sady čelistí pod 30 s. Kom-
pletní systémový program, který SCHUNK nabízí, 
optimalizuje přípravný proces od skladování ry-
chovýměnných sad až k vlastní výměně ve stroji.   
Systém kombinuje ozubené nosné čelisti se 
speciálními rychlovýměnnými upínacími vlož-
kami, díky kterým lze bleskově zvětšit upínací 
průměr až 8krát více než u běžných sklíčidel. 
Modulární konstrukce systémového programu 
umožňuje individuální sestavení jednotlivých 
komponent. Navíc jsou výměnné vložky kompa-
tibilní se všemi nosnými čelistmi, pouze se mění 

jejich pozice. Pro 
jednotlivé ap-
likace jsou na 
výběr varianty 
nosných čelistí 
pro různé upínací 
rozsahy. SCHUNK 
má v programu 
jak tvrdé hru-
bovací vložky, 
tak i měkké vý-
měnné vložky 
pro obrábění 
hotových dílů. ■

Rychlovýměnný systém PRONTO lze volitelně používat manuálně nebo plně automatizovaně

V plně automatizovaném provozu mohou být upínací vložky uložené např. na základních deskách 
VERO-S a odtud robotem vyměňovány na sklíčidle
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CHLAZENÍ PŘÍMO NA BŘIT 
„DirectCooling“ 
Při upichování a zapichování, zejména u obtížně obrobitelných materiálů, jsou břity nástrojů 
vystaveny vysokému mechanickému i tepelnému zatížení. Bezpodmínečně je tudíž nutné 
zajistit efektivní chlazení až do místa řezu. Z tohoto důvodu vybavila společnost WNT, která 
se specializuje na třískové obrábění, svůj osvědčený a univerzálně použitelný upichovací 
a zapichovací systém SX dvojitým vnitřním chlazením. 

Systém DirectCooling (DC-SX) je zárukou opti-
malizace pracovních teplot i ideálního odvádění 
třísek a garantuje tak dosud nebývalou procesní 
spolehlivost.

Optimalizací k vyšší efektivitě 
a provozní spolehlivosti
Jednobřitý nový upichovací systém DC-SX od spo-
lečnosti WNT je optimální volbou pro upichování, 
zapichování a podélné soustružení. Široké apli-
kační použití do téměř všech obráběných materiálů 
umožňuje rozšířený výběr břitových destiček v pro-
gramu WNT, kde jsou k dispozici i nové řady z pro-
gramu Dragonskin. Díky dvojnásobnému vnitřnímu 
přivádění chladicího média sbírá nyní tento systém 
pozitivní body prostřednictvím velmi efektivního 
chlazení, vyšší procesní bezpečnosti a zejména vyšší 
životností nástroje. Upichovací nástroj (planžeta) 
disponuje dvěma chladicími kanálky – jeden nad 
a druhý pod břitovou destičkou – které zajišťují 
maximální možné chlazení přímo u řezné 
hrany. Tím lze dosahovat i podstatně vyš-
ších řezných parametrů. Jelikož paprsek 
chladicího média směřuje přímo do epicen-
tra vytváření třísky, zajistí se navíc i ideální 
kontrola třísky. Ani v případě hlubokých 
úpichů a zápichů se intenzita chlazení břitů 
nesníží a chladicí médium bezvadně odvádí třísky 
z místa obrábění. Ve srovnání s tradičními meto-
dami vnějšího chlazení se tímto způsobem zabrání 
zasekávání třísek či poškození břitu. Díky procesu 
vnitřního chlazení se rovněž optimalizuje výsledek 
vlastního obrábění, protože lze touto cestou mini-
malizovat i vymílání a vytváření nárůstků na břitu. 

Vysoký průtokový objem 
chladicího média i při nízkých 
provozních tlacích
I v případě přímého srovnání s konkurenčními sys-
témy vnitřního chlazení přesvědčí systém DC-SX 
od firmy WNT svojí efektivitou. Předávací otvor 
přechází přímo do obou chladicích kanálků, čímž je 
zajištěný kontinuální průtok i objem chladicího mé-
dia, a to i v případě nízkých provozních tlaků. Díky 
tomu se v rámci zkušebního provozu s využitím 
systému od firmy WNT dosáhlo stabilního objemu 
proudícího chladiva 3,84 l/min. protékajícího pod 
tlakem 10 barů, zatímco se u nejlepšího z konku-
renčních produktů zaznamenal průtokový objem 
činící pouhých 2,76 l/min. Podstatně vyšší průtok 
realizovaný u systému DC-SX je zárukou konstantní 
a současně ideální pracovní teploty, čímž se pod-
statně prodlužuje životnost nástrojů a zároveň je 
zajištěna enormní procesní spolehlivost. 

Otěruodolný těsnicí šroub 
pro snadnou montáž 
Těsnicí šrouby používané u systému DC-SX, které 
slouží pro utěsnění předávacího otvoru na vnější 
straně planžety, vykazují rovněž delší životnost. 
Šrouby Torx Plus se nyní vyrábějí z oceli a jsou proto 
značně odolnější proti zlomení a vychození než 
předchozí typ šroubů z hliníkové slitiny. Těsnění 
spoje zajišťuje měděný kroužek, který je nalepený 
pod hlavičkou Torx šroubu. Tímto je montáž šroubu 
velmi usnadněná a rychlá. Ve srovnání s konku-
rencí je to velká výhoda, jelikož jiné systémy 
se skládají z až tří jednotlivých dílů 
a manipulace se šroubem 
je zbytečně složitá 
a zdlouhavá. 

Držáky pro upicho-
vací planžety pro 
optimální předávání 
chladicího média 
K upichovacím planžetám DC-
-SX nabízí firma WNT držáky, 
které jsou vybavené speciál-
ním místem, jenž umožňuje 
předávání chladicího média 
v celé oblasti nastavení upi-
chovací planžety dle pracovní 
hloubky. Stávající program VDI 
držáků pro planžety určených 
pro čelní revolverové hlavy již 
umožňuje vnitřní přivádění 
chladicího média. Společnost 
WNT nyní tuto produktovou 
paletu ještě dodatečně rozší-
řila o další typy. Do této pro-
duktové palety se nyní nově 
zakomponovaly VDI držáky 
pro planžety určené pro ob-
vodové revolverové hlavy. Na 
přání dodáváme i držáky pro 

upichovací bloky určené pro systém upichování 
DC-SX. Držáky jsou kompatibilní i s veškerými 
upichovacími planžetami bez vnitřního přivádění 
chladicího média.

Informace o produktu a objednávání
V podobě systému DC-SX zakomponovala firma 
WNT do svého rozsáhlého produktového kata-
logu, který zahrnuje více než 45 000 položek, nový 
a současně progresivní výrobek, který nesmí chybět 
ve výbavě žádného podniku, jenž se zabývá upi-
chováním a zapichováním. Systém DC-SX lze uni-
verzálně používat na veškerých typech soustruhů 
a představuje optimální volbu pro obrábění malých 
a středních dílů. Vedoucí výroby a technologové, 
kteří si chtějí svůj život poněkud usnadnit při řešení 
složitých procesů obrábění, si mohou systém DC-
-SX objednat buď telefonicky s využitím bezplatné 
linky 800 555 666 pro CZ a 0800 606 666 pro SK, 
nebo v e-shopu WNT na stránkách www.wnt.com. 
Pokud si tento produkt objednáte do 19.00 hod., 

pak vám jej v souladu s naším standar-
dem Servis2, dodáme již následující 
pracovní den.
Pro znázornění funkčního principu upi-
chovacího systému DC-SX nabízíme 

i příslušné produktové video, které též 
najdete na našich webových stránkách. ■

zapichování a podélné soustružení. Široké apli- pod hlavičkou Torx šroubu. Tímto je montáž šroubu pak vám jej v souladu s naším standar-

i příslušné produktové video, které též 
najdete na našich webových stránkách.

zapichování a podélné soustružení. Široké apli-
kační použití do téměř všech obráběných materiálů 
umožňuje rozšířený výběr břitových destiček v pro-
gramu WNT, kde jsou k dispozici i nové řady z pro-
gramu Dragonskin. Díky dvojnásobnému vnitřnímu 
přivádění chladicího média sbírá nyní tento systém 
pozitivní body prostřednictvím velmi efektivního 
chlazení, vyšší procesní bezpečnosti a zejména vyšší 
životností nástroje. Upichovací nástroj (planžeta) 
disponuje dvěma chladicími kanálky – jeden nad 
a druhý pod břitovou destičkou – které zajišťují 
maximální možné chlazení přímo u řezné 

zapichování a podélné soustružení. Široké apli-
kační použití do téměř všech obráběných materiálů 
umožňuje rozšířený výběr břitových destiček v pro-
gramu WNT, kde jsou k dispozici i nové řady z pro-
gramu Dragonskin. Díky dvojnásobnému vnitřnímu 
přivádění chladicího média sbírá nyní tento systém 
pozitivní body prostřednictvím velmi efektivního 
chlazení, vyšší procesní bezpečnosti a zejména vyšší 
životností nástroje. Upichovací nástroj (planžeta) 
disponuje dvěma chladicími kanálky – jeden nad 
a druhý pod břitovou destičkou – které zajišťují 

pod hlavičkou Torx šroubu. Tímto je montáž šroubu 
velmi usnadněná a rychlá. Ve srovnání s konku-
rencí je to velká výhoda, jelikož jiné systémy 
se skládají z až tří jednotlivých dílů 
a manipulace se šroubem 
je zbytečně složitá 
a zdlouhavá. 

i příslušné produktové video, které též 
najdete na našich webových stránkách.

Systém DirectCooling (DC) je zárukou optimalizace pracovních teplot 
i ideálního odvádění třísek a garantuje tak dosud nebývalou procesní 
spolehlivost a s tím spojenou životnost nástroje

Upichovací 
a zapichovací 

nástroj disponuje 
dvěma chladicími kanálky 

– jeden nad a druhý pod 
 zapichovací destičkou – které 
zajišťují maximální možné 
chlazení přímo u řezné hrany
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PEVNÉ ZÁKLADY, TEDY 
VÝROBKY PRO KAŽDÉHO
Globální trh klade stále větší nároky na všechny výrobce. Vyrábět levně, rychle, ale současně 
kvalitně. Jdou takové protiklady vůbec skloubit? Je ještě nějaká další cesta, jak snížit výrobní 
náklady a ceny? Jednu z nejúčinnějších odpovědí na tuto otázku najdete v sortimentu nových 
pneumatických ventilů firmy Festo.

Vyjdeme-li z jednoduchého závěru, že se v auto-
matizaci co do počtu nejčastěji uplatňují jednodu-
ché verze výrobků, které lze vyrábět ve velkém, či 
naopak; výrobky, které se vyrábí ve velkých sériích, 
mohou být levné – je hned jasná základní myšlenka.
Pro usnadnění vaší práce jsou doporučené vý-
robky v katalogu na internetu označeny modrou 
hvězdičkou. Necháte-li se tímto označením vést, 
s jistotou vyberete varianty výrobků, které jsou 
za dobrou cenu a v dostatečné zásobě skladem 
(příklad na obr. 1)
Výsledek této strategie si můžeme ukázat na elek-
tromagnetických ventilech firmy Festo. Vyčleně-
ním základních verzí a koncentrací na jejich hlavní 
funkce vzniká prostor pro dokonalejší automatizaci 
jejich výroby. Nejmodernější linky tak mohou ve 
velkých sériích a novou technologií vyrábět přesně 

ty varianty ventilů, které jsou nejžádanější.
V případě firmy Festo jde o dvě základní 

a nosné řady ventilů. První z nich nese 
název VUVG a uplatní se 

všude tam, kde jde 
o kompaktní 

rozměry, variabilitu mechanického uspořádání 
i elektrického připojení, možnost tvořit baterie 
ventilů, či dokonce ventilové terminály (viz obr. 2). 
V německém Scharnhausenu, jen několik kilometrů 
od hlavního sídla firmy Festo, se v loňském roce 
rozeběhla jedna z nejmodernějších linek vůbec. 
Vyrábí nejžádanější verze kompaktních ventilů 
VUVG. Linka využívá mnoha principů Industry 4.0, 
tedy tzv. kyberfyzických systémů. Přizpůsobivost 
technologie, logistiky a takřka dokonalé propojení 
strojů s informačním sys-
témem dovoluje vyrábět 
rychle, efektivně a přitom 
ve vysoké kvalitě.
Stejné principy jsou 
uplatněny také při výrobě 
robustních ventilů řady 
VUVS (obr. 3). Robustní 
ventily VUVS jsou určeny 
především pro jednoduché úlohy s nejrůznějším 
napájecím napětím (elektromagnetické cívky jsou 
výměnné). I z těchto ventilů lze snadno vytvořit 
baterie ventilů. Novinkou oproti předchozím gene-
racím je úplné vybavení velmi rozsáhlým sortimen-
tem příslušenství, zahrnujícím nejrůznější možnosti 

montáže a upevnění, například včetně držáků 
pro upevnění jednotlivých ventilů (obr. 
4). Uspořit je tak možné v mnoha smě-
rech, neboť vlastní kusová výroba i tak 
jednoduchých komponentů je vždy ná-
kladnější než nákup sériově vyráběných.
Pokud ke všem optimalizacím připo-

čítáte ještě jednoduchou a efektivní komunikaci 
prostřednictvím Contact Centre firmy Festo, 
hladce a s přímým osobním kontaktem (neza-
měňovat prosím s běžnými call centry), je jasné, že 
se značkové výrobky vyplatí i tomu, kdo hledá byť 
jediný ventil jako náhradní díl pro svoje zařízení.
Při vývoji obou uvedených skupin ventilů se jejich 
konstruktéři zaměřili na dokonalé splnění základ-
ních funkcí tak, aby se zbytečně neplýtvalo energií 
a náklady. Změny technologie nejsou dokonce na 
první pohled ani příliš patrné, samozřejmostí je, 
že výrobky dokonale splní to, co od nich 
výrobci a provozovatelé strojů 
a zařízení očekávají. To, co 
je ale podstatné, je sní-
žení cen, rychlá dostup-
nost a snadný nákup. 
Ventily tak lze 
použ í t 
i tam, 

kde dříve bylo 
nutné hledat 
kompromis mezi 
kvalitou a cenou.
Optimalizací vznikla skutečná základna sorti-
mentu ventilů, která čerpá z tradice a kvality 
pneumatiky firmy Festo. Díky změnám struktury 
a úsporám při výrobě překvapuje znatelným 
snížením nákladů a nepochybně rozšiřuje při 
dané kvalitě a životnosti možnosti uplatnění 
i v aplikacích, ve kterých se počítá každá koruna. 
Pevné základy z úvodu článku tak nabývají zcela 
konkrétní a moderní podobu. ■
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Nová geNerace  
elektrodových svařovacích 
přístrojů traNspocket 
Funkčnější a energeticky efektivnější než dříve

Společnost Fronius, která je specialistou na svařovací techniku, uvádí na trh novou generaci 
jednofázových elektrodových svařovacích přístrojů – TransPocket 150 a 180. Jde o inovované 
výrobky s výbornými výsledky ve svařování a vyšším rozsahem funkcí, které jsou obzvlášť 
energeticky úsporné. Digitální rezonanční invertor je navíc zárukou dokonalých svařovacích 
vlastností pro mnoho typů elektrod. 

Přístroje TransPocket 150 a 180 nahradí osvědčené 
výrobky TransPocket 1500. Model TransPocket 180 
je navíc prvním jednofázovým 180A elektrodovým 
svařovacím přístrojem. Ruční svařovací přístroje 
jsou koncipovány zejména pro elektrodové svařo-
vání a mohou pracovat s obalenými elektrodami  

o Ø až 4,0 mm. Přístroje této nejnovější generace 
jsou mimo to vhodné i pro svařování TIG do 220 A:  
Uživatelé mají k dispozici novou přípojku TMC a sva-
řovací hořák s funkcí Up/Down, pomocí které lze 
nastavit svařovací proud na hořáku. Svařování TIG 
s novým přístrojem TransPocket je možné v dvou-

taktním i čtyřtaktním režimu a také jako pulzní 
svařovací proces.
Nové přístroje TransPocket poskytují vynikající vý-
sledky svařování nezávisle na svařovacím postupu. 
Digitální regulátor přizpůsobuje charakteristiku sva-
řovacího zdroje typu použité elektrody. Výsledkem 
jsou vynikající svařovací vlastnosti, které se projeví 
především optimalizovaným zapalováním elekt-
rody nižším zkratovým proudem a menší tvorbou 
rozstřiků během svařovacího procesu. 
Vysoké rezervy napětí v každém pracovním bodě 
umožňují velmi stabilní oblouk. Skutečnou ino-
vací je navíc technologie PFC: Tato automa-

tická korekce účiníku  přizpůsobuje odběr proudu 
svařovacího zdroje sinusovému síťovému napětí 
a zajišťuje nižší odběr proudu. Díky tomu přístroj 
pracuje obzvláště energeticky efektivně a rušivé 
zpětné účinky na elektrickou síť jsou minimální. 
Navíc je možné využít dlouhé síťové vedení.
Společnost Fronius optimalizovala také design 
nové řady svařovacích přístrojů. Díky stabilnímu 
a robustnímu plastovému krytu jsou přístroje 
vhodné pro všechny oblasti použití. Citlivá 
elektronika je optimálně chráněna proti prachu 
a vlhkosti. Ochranu zajišťují také pevně integrovaný 
prachový filtr a vylepšené chlazení, které proudem 
vzduchu brání znečištění citlivých tištěných 
spojů. Ergonomická madla usnadňují manipulaci 
a chráněný 7segmentový displej je dobře čitelný za 
všech světelných podmínek. Uživatelské rozhraní 
je jednoduché a intuitivní, přesto nabízí celou řadu 
možností nastavení. Kromě ochrany servisního roz-
hraní, které umožňuje snadné načtení systémových 
informací a aktualizací speciálních charakteristik, 
zajišťuje optimalizovaný plášť také snadnou údržbu 
přístroje.
TransPocket 180 je k dostání také ve vícenapěťové 
variantě. Díky tomu lze tento jednofázový přístroj 
flexibilně provozovat se síťovým napětím od 96 do 
265 V, což představuje velkou výhodu pro uživa-
tele, kteří používají různé elektrické sítě. Vzhledem 
ke kompaktní a odolné konstrukci je TransPocket 
ideálním zařízením také pro mobilní použití na 
stavbách. ■

Text a foto: Fronius

TransPocket 150, nástupce osvědčených přístrojů TransPocket 1500, přesvědčí vynikajícími svařovacími 
výsledky a větším rozsahem funkcí

TransPocket 180 je prvním jednofázovým 180A 
elektrodovým svařovacím přístrojem

Automatická korekce výkonu přizpůsobuje odběr 
proudu svařovacího zdroje sinusovému síťovému 
napětí – díky tomu přístroj pracuje obzvláště 
energeticky efektivně a rušivé zpětné účinky na 
elektrickou síť jsou minimální

Díky stabilnímu a robustnímu plastovému krytu je 
přístroj vhodný pro všechny oblasti použití
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Dopravníkový systém 
pro potravinářský  
a obalový průmysl
Mezi požadavky na výrobní linky nejen v potravinářském průmyslu patří nepřetržitý provoz 
při vysoké spolehlivosti, ale také co nejkratší výrobní cyklus, který je důležitý pro dosažení 
maximální výrobní kapacity a pro rychlé zpracování produktů s omezenou trvanlivostí. Ke 
splnění těchto požadavků může efektivně přispět dopravníkový systém VarioFlow Plus od 
společnosti Bosch Rexroth se segmentovým plastovým řetězem, který vyhovuje různorodým 
úlohám vnitropodnikové přepravy polotovaru či konečných produktů.

Plastový řetěz dopravníku splňuje požadavky pro 
styk s potravinami podle norem FDA a vyznačuje 
se téměř uzavřenou plochou, která umožňuje do-
pravovat i rozměrově velmi malé produkty. Pro 

transport v potravinářských provozech, kde platí 
přísné hygienické předpisy, byl vyvinut dopravník 
VarioFlow Plus STS z ušlechtilé korozivzdorné oceli. 
Ekonomičtější verze dopravníku z eloxovaného 
hliníku je pak k dispozici pro hospodárný transport 
v suchém prostředí obalového průmyslu.

Mnohostranné použití
Velký výběr standardizovaných obloukových 
komponentů dává volný prostor pro plánování 
a realizaci jak vertikálních, tak horizontálních 
transportních úloh. Dopravník VarioFlow Plus 

umožňuje přísun produktů např. k balicím stro-
jům, odkud je, již zabalené, transportuje dále 
např. k paletovacímu pracovišti. Je ideálním ře-
šením pro délkově rozsáhlé aplikace dopravníku, 

ať už s akumulací přepravovaného produktu, 
nebo bez ní. VarioFlow Plus umožňuje taktéž 
bezproblémovou spolupráci s automatickými 
etiketovacími stroji. Pro rozmanité manipulační 
úlohy, jako pokládku produktu na dopravník, 
jeho zvednutí, natočení, polohování či odebrání 
z dopravníku a vložení do kartonové krabice 
nebo paletování již zabalených produktů, lze 
použít například kartézské manipulátory CA-
MOline od společnosti Bosch Rexroth. Tím může 
být stávající obsluha uvolněna pro plnění jiných 
úkolů ve výrobě.

Hospodárnost systému
Využití jak horizontálního, tak vertikálního pro-
storu pro instalaci dopravníku umožňuje reduko-
vat drahou a potřebnou zástavbovou plochu. Do 
ušetřeného prostoru pod visutým dopravníkem 
lze umístit např. další výrobní linku. Hospodárnost 
při provozu dopravníkového systému VarioFlow 
Plus dále zvyšují oboustranně symetrická kluzná 
vedení řetězu, která mohou být po opotřebení 
otočena a znovu použita, což snižuje náklady 
na údržbu.

Snadná přizpůsobivost
VarioFlow Plus se vyznačuje mimořádnou při-
způsobivostí. Umožňuje instalaci i na rozměrově 
omezených prostorách, kde mnohé jiné trans-
portní systémy již selhávají. Lze jej snadno napojit 
na stávající dopravní pásy a výrobní stroje, čímž 
se dokáže přizpůsobit již zavedené technologii 
výroby. Na rozdíl od pásových dopravníků, které 
jsou přímé, umožňuje transport produktu tzv. 
za roh.

Údržba a čištění
Systém VarioFlow Plus se vyznačuje minimálními 
nároky na údržbu a velmi snadným čištěním. 
Drobné nečistoty mohou pronikat přímo mezi 
jednotlivými segmenty řetězu. Nosné boční pro-
fily dopravníku jsou konstruovány jako otevřené, 
čímž umožňují dobrý propad nečistot skrz profil 
a zároveň usnadňují jeho čištění. Transportní řetěz 
je odolný proti v potravinářství běžně používaným 
čisticím prostředkům.

Bezpečnost investice
Modulární systém dopravníku umožňuje inves-
tovat do technologie postupně. Pozdější změny 
a rozšíření jsou snadno implementovatelné, čímž 
se zvyšuje bezpečnost dlouhodobé investice. 
Stávající systém může být velmi snadno rozšířen 
(modifikován) při zachování drtivé většiny původ-
ních komponentů. Obvykle postačuje výměna jen 
některých dílů, například řetězu.
Technická podpora a servis poskytované doda-
vatelem s celosvětovou působností jsou dalšími 
faktory zvyšujícími bezpečnost dlouhodobé in-
vestice. ■
Petr Nedorost, PK SERVIS technické součásti s.r.o. 

se souhlasem Rexroth Bosch Group

www.pkservis.com 

Dopravníkový systém VarioFlow Plus se segmentovým plastovým řetězem lze přizpůsobit nejrůznějším 
transportním úlohám

Dopravník VarioFlow Plus splňuje požadavky na 
nejrůznější úkoly vnitropodnikové přepravy 
polotovaru či konečných produktů
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IKAKA

NOVÁ BEZPEČNOSTNÍ 
BRZDA PRO MALÉ 
VĚTRNÉ TURBÍNY
Na základě 60 let zkušeností s technologickým řešením spojek a brzd 
vyvinula firma SUCO bezpečnostní brzdu, která může spolehlivě 
chránit malé větrné turbíny před poškozením způsobeným vysokými 
rychlostmi větru při bouřkách. 

Malé větrné turbíny jsou většinou 
navrženy pro nízké a střední rychlosti 
větru. Nebezpečné rychlosti větru 
při bouřkách a hurikánech mohou 
poškodit nebo dokonce zničit rotor. 
Kvůli ochraně rotoru před poškozením 
jsou rychlosti větru monitorovány a re-
gulovány za účelem snížení rychlosti 
rotoru, když rychlost větru překročí 
mezní hodnoty turbíny. Po snížení 
rychlosti větru dochází k uvolnění 
brzdy rotoru. Monitorování normálně 
vyžaduje složité a nákladné mecha-
nismy. Při použití elektronických sys-
témů je zapotřebí 
trvalé napájení z ex-
terního zdroje. 
Při moderním 
vývoji klasické 
o d s t ř e d i v é 
brzdy zvolila 
firma SUCO 
naprosto od-
lišné řešení 
s použitím 
patentované tech-
nologie (probíhá patentové řízení). 
I když se standardní odstředivá brzda 
aktivuje při určité rychlosti otáčení, 
aby nedošlo k překročení kritických 
mezních hodnot, stále neumožňuje 
úplné zabrzdění až do zastavení. Toto 
omezení bylo při vývoji nové bezpeč-
nostní brzdy firmou SUCO překonáno.

 Na základě principu odstředivé brzdy 
byla vyvinuta čistě mechanická spo-
lehlivá brzda, která v případě silné 
bouřky umožní bezpečné zastavení 
rotoru, aniž by byl zapotřebí externí 
zdroj elektrické energie. 
Automatické opětovné spuštění ro-
toru, tj. uvolnění brzdy rotoru, je plně 
automatizováno a zajištěno pomocí 
tepelného členu. Proto není nutné 
manuální odjištění brzdy. 
Tuto bezpečnostní brzdu lze přizpů-
sobit pro většinu konstrukcí malých 
větrných turbín. Závěrem lze říci, 

že nová bezpeč-
nostní brzda nabízí 

nejvyšší stupeň 
bezpečnosti 
a spolehlivosti 
i za velmi ná-
ročných po-
větrnostních 
podmínek.
Nové bezpeč-
nostní brzdy se 

používají pro malé 
větrné turbíny zajišťující soběstačné 
zásobování elektrickou energií u bu-
dov a jiných konstrukcí, jejichž stá-
vající infrastruktura není připojena 
k elektrické síti. ■

Pro více informací: 
Ing. Martin Báča, 

baca@bibus.cz
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V hlaVní roli: úkosoVání
Dopracování úkosů na řezných hranách je nutností až u 60 % všech výpalků. Nejčastěji se jedná 
o úkosy pro svar, kamenické rohy ve stavebnictví či tvarové výřezy v obalovém průmyslu. 
Společnost MicroStep, jehož OEM partnerem pro český trh je firma AWAC, přináší novinky 
z nabídky strojů pro úkosování.

Poslední trendy v dělení materiálů plazmou, 
autogenem, fiber laserem nebo i vodním pa-
prskem proto směřují ke speciálním aplikacím 

pro řezání s 3D rotátorem. Tato technologie umož-
ňuje řezat deskový materiál rovnou s požadovaným 
úkosem. Rotátor se také uplatní při řezání trubek, 
profilů nebo kopulí. 
Pro zajištění přesného pohybu řezací hlavy v prostoru 
se osvědčil unikátní systém ACTG – automatické 
kalibrace řezného nástroje pro adaptivní kompen-
zaci úkosů (ABC), která umožňuje vysokou přesnost 

nástroje. Kromě adaptivní kompenzace úkosů nabízí 
tento systém také takzvanou kompenzaci ABP neboli 
dodatečné úkosování. Tento typ úkosování se po-
užívá dodatečně po vyřezání dílu ve 2D (na kolmo) 
na jiném stroji případně jinou technologii (pokud 
již tloušťka materiálu přesahuje technologické mož-
nosti daného způsobu řezání úkosů). ACTG kalib-
rační jednotka je použitelná pro vícero technologií, 
plazmovým a laserovým řezáním počínaje a řezání 
vysokotlakým vodním paprskem konče. 
Důležitou součástí technologií je i dodávaný ří-
dicí systém iMSNC. Mezi jeho funkce patří také 
informační reporty o stroji, uvedení časů provozu, 
informace o využitelnosti materiálu, podklady pro 
ekonomické kalkulace zakázek a mnohá další vy-
lepšení.

Potřebujete mít stálý přehled  
o výrobě?
Další novinkou je MPM (MicroStep Production Ma-
nagement). Jde o kompletní systém řízení výroby. 

Je výhodný všude tam, kde se přechází od kusové 
výroby na výrobu řízenou. Díky tomuto systému, 
jenž je napojen na informační systém firmy, lze 
sledovat přesně tok materiálu výrobou od přijetí po-
lotovaru na sklad po expedici výrobku ven z firmy.

Nejen tyto novinky, ale mnohé další výhody lze 
nalézt u strojů firmy MicroStep. Ačkoli se jedná o do 
určité míry sériově vyráběné stroje, jejich neopome-
nutelnou výhodou je možnost individuální úpravy 
přesně podle požadavků zákazníka. ■

OEM partnerem firmy MicroStep  
pro ČR je společnost AWAC

O firmě
Firma AWAC patří počtem strojů mezi největší 
evropská zakázková pracoviště v oblasti dělení 
materiálů vysokotlakým vodním paprskem. 
Více jak 25 let zkušeností s touto technologií 
firmě umožňuje plnit zadání zákazníků, a to 
nejen na provozovně v Praze, ale také v Brně 
a Plzni.
Filozofií firmy je dodávat zákazníkovi vysoce 
kvalitně zpracované výřezy ve 2D či 3D podle 
jeho zadání a požadavků. Samozřejmostí je 
možnost řezat výrobky s eliminací úkosů. Stálý 
důraz je kladen na kvalitu a rychlost zpracování 
zakázky. Pokud se zákazník rozhodne pro koupi 
své vlastní technologie, AWAC nabízí rozmanité 
spektrum CNC dělicích strojů s různými techno-
logiemi, širokou škálou náhradních a spotřeb-
ních dílů. Samozřejmostí je odborně prováděný 
záruční i pozáruční servis včetně školení.

Automatická kalibrace ACTG plazmového hořáku na stroji fyrmy MicroStep

Fiber laser s automatickým polohováním trubek

Dodatečné úkosování po naskenování výpalku 
skenerem
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Středisko prodeje strojů 
AWAC, spol. s r.o.,  

Jahodova 2240, Havlíčkův Brod
tel.: +420 724 684 107, 
e-mail: prodej@awac.cz

www.awac.cz

Kompletní nabídka  
strojů pro tvarové  

dělení

Plazma
●

Autogen
●

Vodní paprsek
●

Fiber laser
●

Speciální stroje

Srdečně Vás zveme  
do expozice firmy  

MicroStep během veletrhu  
EuroBLECH v Hannoveru  

ve dnech 25.–29. 10. 2016,  
hala 13, stánek E 98.

OEM partner

Nové servomotory mINAs-BL 

Řada Minas-BL, nejekonomičtější řada servopohonů od společnosti Panasonic, je souborem 
široké palety bezkartáčových servomotorů a příslušných řídicích jednotek. Ve srovnání s ostat-
ními pohony přináší všechny výhody servotechnologií při zachování konkurenceschopné ceny.

Výhody nové řady bezkartáčových servomotorů:
●● Menší ztrátový výkon díky vyšší efektivitě 

– Ve srovnání s konvenčním motorem o příkonu 
90 W s miniaturní převodovkou permanentní mag-
net v rotoru výrazně snižuje ztráty v sekundárním 
okruhu. Ušetřená energie tak snižuje provozní ná-
klady, zvyšuje účinnost a zároveň značně přispívá 
k ochraně klimatu a životního prostředí.
●● Úspora prostoru díky kompaktní konstrukci 

– Technologie s děleným jádrem byla speciálně 
vyvinuta pro střídavé servomotory a představena při 
uvedení řady MINAS. Tato technologie nejen výrazně 
snižuje velikost (zhruba o 15 %) a hmotnost (zhruba 

o 25 %), ale podstatně zvyšuje výstupní výkon servo-
motorů ve srovnání s asynchronními motory.
●● Snížení nákladů na údržbu a instalaci – Tech-

nologie používané u střídavých motorů zaručují 
nízká opotřebení a díky tomu mohou být velmi 
významně prodlouženy intervaly údržby. Díky 
parametrizaci pomocí softwaru PANATERM pro 
MINAS-BL (zdarma) se urychlí uvedení motoru do 
provozu a snižuje se i čas potřebný na konfiguraci 
celého stroje. Ovládací software rovněž umožňuje 
snadné nastavování parametrů i analýzu provozních 
dat, a to i za provozu. ■

Luděk Barták, Panasonic

INterNet věcí míří do oBráBěcích strojů

Společnost Sandvik Coromant představila na veletrhu AMB svou platformu CoroPlus, soubor 
IoT řešení, která mají výrobcům pomoci připravit se na Průmysl 4.0 a díky využívání nových 
kyberneticko-fyzikálních systémů učinit další krok ve splnění potřeb průmyslu nyní i v dalších 
etapách. 

Tato koncepce využívá kombinace obrábění s pří-
mým připojením k síti a přístupu k technickým 
a výrobním datům a odborným znalostem o pro-
blematice obrábění kovů.
„CoroPlus se připojí ke stávajícímu softwarovému 
prostředí prostřednictvím otevřeného aplikačního 
programového rozhraní a uživatelé prostřednictvím 
software a hardware s přímým připojením k síti 
získají nejen přístup k produktům a aplikačním 
datům, ale díky nástrojům vybaveným senzory 

mohou provádět nastavení, řídit a monitorovat 
průběh a technické parametry obráběcího procesu 
v reálném čase. Celou obrobnu lze ovládat pomocí 
přesných on-site datových kontrolních panelů, 
prostřednictvím cloudových řešení a s pomocí 
integrace do uživatelem používaného software 
a systémového prostředí obráběcího stroje,” říká ve-
doucí oddělení digitálního obrábění Göran Näslund.
Platforma umožňuje optimalizovat výrobu na zá-
kladě lepšího porozumění tomu, co se děje v pro-
středí dílny a obráběcího procesu jak na mikro-, tak 
i na makroúrovni. Díky přímému připojení k odpo-
vídajícímu nástroji a aplikačním datům mohou být 
doporučení přizpůsobena konkrétním úkolům. 
Výhodou pro obsluhu strojů je i to, že obráběcí 
proces lze kontrolovat na dálku, nástroje opatřené 
speciálními senzory je možné ovládat a zajistit, že 
nedojde k jejich poškození a zaručit jejich poža-
dovanou funkci a výkonnost na základě datových 
informací shromážděných přímo v průběhu obrá-
běcího procesu. ■
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BOFA CYCLONE ODLUČOVAČ PEVNÝCH ČÁSTIC 

Většina lidí je si vědoma odlučovačů cyklonu 
díky Siru Jamesi Dysonovi a jeho vysavači. 
Cyklony jsou velmi účinné při zachycování 
částic 20 mikronů a větších, tj. viditelné pou-
hým okem. Bohužel laserové značení vytváří 
řadu částic velikostí od 0,1 µ a výše, takže 
standardní cyklony nejsou vhodné. 
BOFA International pověřila Southampton Uni-
versity, aby pomocí CFD (Computational Fluid 
Dynamics) techniky vyvinuli speciální cyklonový 
odlučovač, který pracuje velmi efektivně při nižších 
velikostech částic produkovaných při laserovém 
značení. Cyklonový odlučovač je umístěn mezi 
laserovou odsávací část a odsávací jednotku BOFA. 

Proudění vzduchu generované v odsávací jednotce 
vytváří sílu cyklonu v odlučovači. 
Standardní vlastnosti

 ● snadnost ovládání bez nastavení parametrů,
 ●  lehká 7kg konstrukce pro snadnost přemístění 
po hale,
 ●  malé zástavbové rozměry s velkým odlučovacím 
výkonem,
 ●  neomezený průtok vzduchu dovoluje nastavit 
správnou hodnotu odsávání a dává nižší hodnotu 
úrovně hluku,
 ●  nemá žádný filtr, a přesto funguje neskutečným 
překvapivým odlučováním,
 ● velmi nízká úroveň hluku. ■

ŽÍHÁNÍ LASEREM – ANEALING 
– ZMĚNA BARVY LASEREM
Žíhání je druh tepelného zpracování kovů prováděné za účelem zlepšení některých vlastností, 
jako je povrchová tvrdost a odstranění účinků některých operací (kalení, tváření). Provádí se 
zahřátím na „žíhací teplotu“ (200–1200 °C) a následným ochlazením na volném vzduchu nebo 
v hale při teplotě cca 20 °C.

Kovový materiál mění barvu se změnou jeho 
teploty zahřívání, což je důsledek žíhání mate-
riálu, kdy se mění vnitřní struktura. Laser může 
být použitý pro změnu barvy povrchu. Používá 
se vláknový laser nebo YAG laser. Nepřidává se 
žádný materiál. Při značení laserem za účelem 
dosažení změny barvy je velmi důležitá stabilita 
laserového paprsku a následně i zaostřovací vzdá-
lenost, která se často nastavuje mimo focus, tedy 
podostří nebo přeostří.
Nastavení laseru je na velmi blízko vedle sebe ležící 
jednotlivé křivky tak, aby se materiál zahříval co 
nejvíce. Z důvodu mnoha křivek je značení časově 
náročné a tedy pomalé. Efektní značení je vykou-
pené právě dobou značení. Je potřeba si dávat 
velký pozor na materiál, kdy změnou typu materiálu 
(jiný druh kovu) je potřeba mít i jiné nastavení la-
seru. Například pokud s jedním nastavením laseru 
dosáhnu modré značení na jednom materiálu, tak 
na druhém materiálu toho nemusím dosáhnout.

Černé žíhání materiálu
Žíhání materiálu do černé barvy je značící technika 
laseru, která využívá laserového záření pro ohřev ko-
vového povrchu a vytváří malou oxidační vrstvu, která 
se na lomu světla jeví jako černá písmena. U tradičních 
technik značení laserem, které odebírají z kovového 
povrchu, žíhání naopak nevytváří žádné prohlubně 
nebo otřepy. Teplem se změní jen povrch, ale bez 
zásahu do velké hloubky. Díky tomu je žíhání laserem 
se změnou do černé barvy nejlepším značením pro 
objekty jako jsou ložiska, ventily, řezné nástroje, vrtáky 
a podobně, které vyžadují naprosto hladké povrchy. 
Stopkové nástroje nebo precizně opracované po-
vrchy nejsou nyní poškozeny. Malá oxidační vrstva 
způsobí, že povrch zůstane černý a pokud jde o re-
zavějící materiály, tak tento povrch nerezaví v místě 
značení laserem, díky právě malé oxidační vrstvě. ■

Kontaktujte nás, vytvoříme Vám řešení na míru.

Leonardo technology s.r.o.
Ulička 37, 691 43 Hlohovec
e-mail: bubenicek@LT.cz  
www.LT.cz

Barvy a teplota žíhání, změna barvy laserem

Žíhání materiálu Solaris laserem

Žíhání ložiska Solaris laserem

21

Částice se shromažďují na dně 
vyměnitelné zachytávací nádoby
Částice se shromažďují na dně 

Cyklonová komora

Uzavírací ventil pro 
vyprázdnění nádoby

BOFA C5 CYCLONE prodlužuje životnost filtru 
a zvyšuje odsávací výkon.
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Nerezavějící spojeNí  
se šroubeNím od schwer FittiNgs
Vysoce odolné a maximálně spolehlivé – takové jsou potrubní spojovací elementy z nerezavějících 
ocelí od firmy Schwer Fittings. Tato společnost, jejímž nosným programem je výroba vysokotlakých 
šroubení z oceli, je v oblasti nerezu v současnosti považována za kvalitativního lídra na trhu.

V oblasti výroby vysokotlakých šroubení z kované či 
tažené austenitické oceli nemá společnost Schwer 
Fittings konkurenci. Žádný jiný výrobce šroubení z nere-
zového materiálu se nemůže pochlubit tak rozsáhlým 
sortimentem jako firma Schwer.

Výroba a prodej potrubních spojova-
cích prvků
Schwer Fittings vyrábí nízkotlaká třídílná šroubení, 
závitové fitinky, příruby, hydraulická šroubení, vysoko-
tlaké příruby SAE, potravinářská šroubení CLAMP nebo 
přivařovací součásti potrubí (více na www.schwer.
com/cs_CZ/závitové-fitinky/c/191141), dále se 
specializuje na nerezová vysokotlaká šroubení na řezný 
prstenec, JIC šroubení, šroubení  U2-lok se dvěma 
svěracími prstenci, trojdílná šroubení nebo například 
regulační a uzavírací armatury (více na: www.schwer.
com/cs_CZ/instrumentation/roubení-se-sv-ra-
cími-prstenci-u2-lok)
V oblasti nerezových kulových kohoutů, manometrů, 
příslušenství pro manometry, tlakových převodníků, 
teploměrů, trubek, pneumatických pohonů či elek-
tropohonů se Schwer Fittings zabývá také činností 
obchodní.

Oblasti využití šroubení 
Šroubení U2 se dvěma svěracími prstenci naleznou 
svá uplatnění v nejrůznějších oborech medicíny, far-
macie, chemie, v potravinářském či petrochemickém 

průmyslu. Využijí se také v rozvodech čistých plynů 
a tekutin nebo v oblastech vysokých tlaků a vakua. 
Šroubení se zářezným prstencem a příruby SAE se 
pak uplatní zejména v hydraulice. Sortiment šroubení 
na zářezný prstenec 24° je na: www.schwer.com/
cs_CZ/hydraulika-pneumatika/roubení-na-zá-
-ezný-prstenec-24.

Důraz na mimořádnou kvalitu  
spojovacích elementů 
Základem obchodní strategie společnosti Schwer 
Fittings je důraz na prvotřídní jakost výrobků, které 
se dosahuje mimo jiné použitím moderních CNC 
strojů. Tlakové zkoušky jsou prováděny pravidelně, 
a to nejen u vlastních produktů, ale také při vstupní 
kontrole u ostatního obchodního zboží. Veškeré díly, 
které projdou kontrolou, jsou označeny symboly „sf“ 
a čísly zkušebního protokolu. S tímto číslem nabízíme 
zákazníkům ke každému jednotlivému produktu 
spárovanou dokumentaci podle EN 10204 3.1.
Vysokotlaká šroubení z nerezu a další potrubní spojo-
vací elementy dodává společnost Schwer Fittings ve 
velmi krátkých termínech. Ty nejžádanější produkty ze 
skladu se navíc expedují obratem. ■
Pokud vás zajímá portfolio tohoto nadnárodního 
výrobce spojovací techniky, zažádejte si o zaslání 
katalogu, anebo navštivte firemní webovou pre-
zentaci na adrese www.schwer.com
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POTRUBÍ NEBO DETEKTORY? 
VYBERE SI KAŽDÝ
Nové sestavy potrubí, rotační podavač, magnetické separátory, tunelový detektor kovů 
s dopravníkem nebo v Česku unikátní barevný třídič – na to vše se mohou těšit návštěvníci 
Mezinárodního strojírenského veletrhu, kteří zavítají na stánek firmy Jelínek-Trading.

Společnost Jelínek-Trading, jeden z největších čes-
kých zpracovatelů plastových odpadů a výrobce PP 
regranulátů a kompaundů, představí zájemcům na 
Mezinárodním strojírenském veletrhu v Brně např. 
nové sestavy potrubí, které se hodí jak do prašných 
průmyslových závodů, tak vysoce sterilizovaných 
farmaceutických laboratoří. 
„Svým zákazníkům nabízíme potrubní systém 
značky Jacob, která je v tomto oboru jedničkou 
v Evropě. Zajímavé určitě bude, že na naše pozvání 
přijedou přímo do Brna ve dnech 5. až 7. října tři 
lidé přímo ze společnosti Jacob. Návštěvníci našeho 
stánku tak získají informace přímo ze zdroje,“ infor-
muje výkonný ředitel Jelínek-Trading Otto Jelínek.

Speciální barevný třídič 
poprvé v ČR 
Naprostou novinkou bude barevný třídič Smart-
Sort od ruské společnosti CSort. Ten je oblíbený 
hlavně u zemědělců, protože dokáže garantovat pro-
dukt o čistotě 99,9 %, takže vysoká kvalita je zaručena. 
„Obilí není vystaveno mechanickému zpracování, 
promývání nebo kalibraci, kvůli kterému by mohlo 
dojít k poškození produkce,“ dodává Otto Jelínek.

Výrobky pro pivovary 
i tabákový průmysl
Vedle potrubních systémů si zástupci společnosti 
Jelínek-Trading pro zájemce připravili další novinky. 
K nim patří např. tunelový detektor kovů s doprav-
níkem vhodný pro výrobce různých typů potravin, 
rotační podavač VDL, který se uplatní především 
v oblasti krmiv a krmných směsí, papíru či recyklace 

plastů, nebo magnetické separátory, jejichž obliba 
roste třeba v pivovarnictví. 
„Uplatnění našich výrobků a rozptyl našich zá-
kazníků se rok od roku zvyšuje. Například naše 
rotační podavače dodáváme výrobcům cereálií 

nebo cementu, dřevařským závodům či tabáko-
vému průmyslu,“ říká Otto Jelínek.
Společnost Jelínek-Trading se představí i na ve-
letrhu Plastex, který probíhá ve stejných dnech 
a na stejném místě jako Mezinárodní strojírenský 

veletrh. K vidění budou například desítky vzorků 
regranulátů.

Kde najdete stánek Jelínek-Trading?
Zveme vás do našeho zcela nového konceptu 
stánku, který je umístěn v hale G 1, číslo 64. Pro 
návštěvníky zde bude připravena celodenní expozice 
výrobků a zařízení, včetně katalogů, letáků a pohoš-
tění. V expozici budou připraveni také naši specialisté, 
kteří vám rádi poskytnou potřebné informace. ■

O firmě
Zlínská společnost Jelínek-Trading, která je již 
20 let v ČR největším výrobcem kompostérů 
z recyklovaného plastu, se řadí mezi přední 
české zpracovatele tříděných plastových od-
padů, ze kterých vyrábí PP regranuláty a kom-
paundy. Firma se specializuje také na odborné 
poradenství a produkty, které umožňují nejen 
realizaci moderní výroby, ale také ochranu tech-
nologií v různých hospodářských odvětvích. 
Zajišťuje kvalitu výrobků v rámci řízení jakosti 
podle norem ISO 9001 a ISO 14000.

Více informací na: www.jelinek-trading.cz

Speciální lakování potrubních systémů Jacob Ukázka instalace barevných potrubních systémů

Unikátní 
barevný třídič SmartSort

Mezinárodním strojírenském veletrhu v Brně např. 
nové sestavy potrubí, které se hodí jak do prašných 
průmyslových závodů, tak vysoce sterilizovaných 

„Svým zákazníkům nabízíme potrubní systém 
značky Jacob, která je v tomto oboru jedničkou 
v Evropě. Zajímavé určitě bude, že na naše pozvání 
přijedou přímo do Brna ve dnech 5. až 7. října tři 
lidé přímo ze společnosti Jacob. Návštěvníci našeho 
stánku tak získají informace přímo ze zdroje,“ infor-
muje výkonný ředitel Jelínek-Trading Otto Jelínek.

Naprostou novinkou bude barevný třídič Smart-
Sort od ruské společnosti CSort. Ten je oblíbený 
hlavně u zemědělců, protože dokáže garantovat pro-
dukt o čistotě 99,9 %, takže vysoká kvalita je zaručena. 
„Obilí není vystaveno mechanickému zpracování, 
promývání nebo kalibraci, kvůli kterému by mohlo 
dojít k poškození produkce,“ dodává Otto Jelínek.

Vedle potrubních systémů si zástupci společnosti 
Jelínek-Trading pro zájemce připravili další novinky. 

kazníků se rok od roku zvyšuje. Například naše 
rotační podavače dodáváme výrobcům cereálií 

nebo cementu, dřevařským závodům či tabáko-

veletrh. K vidění budou například desítky vzorků 
regranulátů.

Kde najdete stánek Jelínek-Trading?
Zveme vás do našeho zcela nového konceptu 
stánku, který je umístěn 
návštěvníky zde bude připravena celodenní expozice 
výrobků a zařízení, včetně katalogů, letáků a pohoš-
tění. V expozici budou připraveni také naši specialisté, 
kteří vám rádi poskytnou potřebné informace.

O firmě
Zlínská společnost Jelínek-Trading, která je již 
20 let v ČR největším výrobcem kompostérů 
z recyklovaného plastu, se řadí mezi přední 
české zpracovatele tříděných plastových od-
padů, ze kterých vyrábí PP regranuláty a kom-
paundy. Firma se specializuje také na odborné 
poradenství a produkty, které umožňují nejen 
realizaci moderní výroby, ale také ochranu tech-
nologií v různých hospodářských odvětvích. 

Unikátní 
barevný třídič SmartSort

SmartSort garantuje výsledky ve vysoké kvalitě
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„ZVLÁDNEME VYROBIT TÉMĚŘ VŠE!” 
ZNÍ MOTTO STROJÍRNY OLŠOVEC
V obci Olšovec, jen několik kilometrů od města Hranice, disponuje areálem ryze česká výrobní 
společnost Strojírny Olšovec, zabývající se již 23 let zakázkovou strojírenskou výrobou. Na 
svém kontě má velké množství různorodých zakázek nejen pro strojírenské odvětví.

FV obci Olšovec, jen několik kilometrů od města 
Hranice, disponuje areálem ryze česká výrobní 
společnost Strojírny Olšovec, zabývající se již 23 let 
zakázkovou strojírenskou výrobou. Na svém kontě 
má velké množství různorodých zakázek nejen pro 
strojírenské odvětví.
Firma má k dispozici výrobní areál o rozloze cca 10 
000 m2 zaměřený na strojírenskou výrobu různoro-
dého charakteru. V nově zrekonstruované výrobní 

hale jsou nyní dva provozy, jeden představuje ob-
robnu s těžkými obráběcími stroji pro obrábění 
polotovarů ve formě svařenců, výkovků a odlitků. 
Na manipulaci s těmito obrobky je k dispozici mo-
stový jeřáb s nosností 8000 kg. Druhý provoz je 
zámečnický pro výrobu rozměrných strojů a sva-
řenců, i tento provoz disponuje mostovým jeřábem 
tentokrát s nosností 10 000 kg. 
Firma vlastní jak konvenční stroje pro jednodušší 
práce, tak i nejmodernější víceúčelové CNC stroje 
pro náročné zakázky. V zámečnickém provoze se za-
měřuje na výrobu svařenců a kompletních strojů dle 
dokumentace od zákazníka. Běžně vyrábí svařence 
a stroje až do hmotnosti 10 000 kg. K výrobě strojů 
a svařenců disponuje komplexními technologiemi, 
jako jsou: řezání, pálení, střihání, ohýbání, skružování 
a svařování. Firma může doložit kvalitu svarů NDT 
zkouškami od VT, MT a PT až po UT a RTG. 

Přehled strojního vybavení:
Horizontální vyvrtávání/frézování: 
stroje HCB 110 CNC (x = 2000, y = 1500, 
z = 1500 mm), WH 13.8 CNC (x = 3500, y = 2000, 
z = 1250 mm) a WH 13 (x = 1900, y = 1900, 
z = 1250 mm).
Vertikální frézování: 
FP-16 (x = 3500, y = 1500 mm), 
FSS 80 CNC (x = 2000, y = 800, z = 850 mm), 
MCFV 1260 CNC (x = 1270, y = 610, z = 760 mm)
Svislé soustružení: SK 25 (d = 2700, l = 1600 mm), 
SK 12 (d = 1420, l = 1000 mm), 
VL-125VM CNC (d = 1600, l = 1250 mm). 
Soustružení mezi hroty: PL45XLM CNC s točným 
průměrem nad suportem 620 mm a točnou dél-
kou 3000 mm, PL45LY CNC s točným průměrem 
620 mm a točnou délkou 2140 mm, TCA POREBA 

s točným průměrem  900 mm 
a točnou délkou 4500 mm, 
a stroji SU 100 a 90 (s točným 
průměrem nad suportem 
730/600 mm a točnou délkou 
2000/2500 mm).
Zajímavostí je zakružovací lis 
umožňující za studena zakru-
žovat plechy tloušťky 30 až 
100 mm. Zakružovat lze od Ø 
300 do Ø 3000 mm.
Díky zavedenému certifikova-
nému systému řízení podniku 
dle norem ISO 9001:2008 
(certifikovaný systém manage-
mentu podniku), EN ISO 3834-
3:2005 (požadavky na jakost 
při tavném svařování kovových 
materiálů), a nově od roku 2015 
EN 1090-1:2009 / EXC2 (vý-
roba a oprava kovových staveb-
ních konstrukcí) přináší Strojírny 
Olšovec zákazníkům jistotu 
kvalitních služeb. A že se spo-
lečnosti kvalitní služby vyplácí, 
dokazuje rekordní obrat za rok 
2015 až 109 423 000 Kč. Jak 
nám sdělil ředitel společnosti, 
Ing. Pavel Stupárek, jistý podíl 
na obratu má i tradiční účast 
firmy na MSV v Brně.

MSV Brno
S Mezinárodním strojírenským 
veletrhem jsou Strojírny Olšo-
vec, které patří mezi tradiční 
vystavovatele, spjaty už od 
roku 1994. Každým rokem je 
najdete na stejném místě na 
volné ploše vedle pavilonu 
G1, kde nabízí návštěvníkům 
kromě nových ukázek práce 
a technických možností také 
poradenství a vlídné přijetí. 
Bližší informace na: 
www.strojirny.com
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Něco z historie společnosti

Nové období

Firma 
uspořádala v závěru 
července pro občany 
Den otevřených 
dveří, který se konal 
u příležitosti oslav 
500 let od první 
písemné zmínky 
o obci Olšovec

Historie a vývoj 
firmy je úzce spjatý 
s historií a vývojem 

kamenolomu 
v Olšovci.

2016

1902

obrat 
77.156.000,- 
(rok po krizi) 
dokazuje 
stabilní 
postavení 
společnosti

koupě 
provozovny 
současným 
majitelem

velký rozvoj 
lomu

lom přebírá 
Zemský morav-
ský výbor v Brně

změna názvu 
společnosti 
na STROJÍRNY 
OLŠOVEC s.r.o.

uzavřen lom, 
provozovna 
pokračuje ve 
své činnosti

lom přechází 
pod státní 
správu

stavba tzv. 
„dolní budovy“ 
– základ 
nynějšího 
areálu strojíren

pohon 
elektřinou 
namísto 
parního 
pohonu

podána 
žádost 
k otevření 
kame -
nolomu

36_TM10.indd   36 16.09.16   15:21



907038_Werkzeugmaschine4.0_A4_MesseMSV_CZ1.indd   1 26.07.2016   15:18:28



   /    říjen 201638

téma: Mezinárodní strojírenský veletrh Brno

EfEktivnost cElého 
životního cyklu  
Řešení v projektu Průmysl 4.0 
To, co kdysi bylo pouhým snem, se nyní stává skutečností: Řešení Průmyslu 4.0 umožňují vznik 
nových smluvních produktů a služeb v oblasti výroby stlačeného vzduchu.

Inteligentní řešení výroby stlačeného vzduchu jako 
Sigma Air Utility existují již delší dobu. Tyto takzvané 
hybridní balíčky služeb kombinují vysoce efektivní, 
inovativní produkty s inteligentními službami v ob-
lasti techniky a prediktivní údržby. V podstatě se tato 
řešení stala základem Průmyslu 4.0 v sektoru výroby 
stlačeného vzduchu. Díky novým komunikačním 
technologiím a službám se tyto smluvní modely 
výroby stlačeného vzduchu stále zdokonalují.

Součástí těchto řešení jsou jak složky pro ošetření 
všech součástí tlakovzdušné stanice, které zajišťují 
výrobu a úpravu stlačeného vzduchu, tj. kompre-
sory, sušičky, filtry atd., tak i periferní zařízení, jako 
jsou ventilační žaluzie. Kromě toho obsahují i celou 
řadu služeb poskytovaných po celou dobu život-
ního cyklu tlakovzdušné stanice. Služby zahrnují 
přesné analýzy poptávky po stlačeném vzduchu, 
optimální návrh tlakovzdušných systémů, jejich 
údržby a servisu, možnost hospodaření s energií, 
jakož i navrhování nových systémů, rozšiřování sys-
témů stávajících a investic do náhradních zařízení.
Podívejme se na jednotlivé komponenty – 
K plnému využití všech možností řešení Průmysl 4.0, 
musí komponenty splňovat dvě skupiny požadavků: 
ve spojení s jinými zařízeními a v reálném čase po-
skytovat provozní data pro monitorování a předávat 

všechna data nadřazeným systémům řízení. 
Moderní kompresory a komponenty pro úpravu 
stlačeného vzduchu jsou proto vybaveny interní 
regulací založenou na technologii průmyslových 
počítačů, které jsou schopny předávat data do nad-
řazeného ovládacího systému přes rozhraní, jako je 
Ethernet. Data generovaná těmito komponentami 
jsou nejprve odesílána do nadřazeného ovládacího 
zařízení, jako je Sigma Air Manager 2 (SAM 2). Toto 

zařízení plní dvě funkce: funguje jako řídicí systém 
tlakovzdušné stanice, a současně je i centrálním 
uzlem pro předávání relevantních dat.
Tyto moderní nadřazené systémy řízení musí plnit 
velmi náročné úkoly a musí být schopny zajistit 
efektivní, a co je nejdůležitější, prediktivní řízení 
kompresoru, s přihlédnutím k celé řadě faktorů, 
jako jsou spínací ztráty, řídicí ztráty, atd. Dalším 
požadavkem je schopnost zvládnout veškerá data 
přicházející z kompresorové stanice – ta musí být 
nejprve sestavena požadovaným způsobem a po-
tom odeslána do nadřazeného servisního střediska.

Více úrovní funkčnosti
Moderní regulační systémy umožňují různé úrovně 
zapojení externích poskytovatelů servisu. Provozo-
vatelé tlakovzdušných systémů se mohou stále ještě 

rozhodovat, zda mají provádět údržbu, vyhodno-
cování a servis systému vlastními silami. V tomto 
případě je nadřízené regulační zařízení integrováno 
do řídicího systému provozovatele a data si může 
vyžádat kterákoliv část firmy provozovatele.
Provozovatelé systému se mohou také rozhodnout 
pro uzavření běžné servisní smlouvy. Mohou ovšem 
využít i dalších služeb, tj. zvolit prediktivní model 
servisu a údržby. Pro tento případ existuje možnost 
dálkové diagnostiky. Monitorování dat ze všech sen-
zorů v reálném čase umožňuje okamžitě reagovat na 
neobvyklé provozní stavy, což je předpokladem pro 
optimální plánování servisu. Díky inteligentním pre-
diktivním nástrojům budou provozovatelé vědět, co 
se bude v tlakovzdušné stanici odehrávat. Moderní 
řešení zajišťují nejvyšší úroveň provozní spolehlivosti 
a nabízejí některé klíčové výhody: 
●● Zbavují provozovatele břemene provádění 

údržby a servisu tlakovzdušné stanice. To šetří 
fixní náklady na mzdy, i náklady na vlastní systém 
řízení servisu. 
●● Outsourcing těchto služeb umožňuje zákazníkům 

využívat nejnovějších poznatků a odborných zna-
lostí v oblasti technologie stlačeného vzduchu. To 
jsou hodnoty, které by neměly být podceňovány, 
protože oblast tlakovzdušného inženýrství je dnes 
tak složitá, že jen zřídka si mohou v běžných prů-
myslových firmách dovolit, aby si sami zajišťovali 
tak vysokou úroveň technických znalostí.
●● Přenechání těchto služeb specialistovi na stla-

čený vzduch přináší jasnou úsporu nákladů. Data 
z tlakovzdušné stanice jsou vyžadována, přenášena 
a analyzována v reálném čase. To představuje práci 
s obrovským množstvím dat. Což vyžaduje značné 
investice do IT infrastruktury, aby bylo možné zpra-
covávat a využívat tak velké objemy dat. Pro většinu 
provozovatelů by taková investice nebyla možná 
ani ekonomická.

Vždy aktuální 
Monitorování v reálném čase podává poskytova-
teli servisu podrobný obraz o tom, co se v tlako-
vzdušné stanici děje, kdykoliv je to požadováno. 
Takto podrobný monitoring není omezen pouze 
na hlavní komponenty systému, ale může být roz-
šířen i na periferní zařízení, jako je např. ovládání 
ventilačních žaluzií, atd. Pokud se vyskytnou ne-
standardní situace, je automaticky vygenerováno 
upozornění a odesláno servisnímu středisku. To pak 

Koncept Průmysl 4.0 nabízí řešení pro všechny fáze životního cyklu tlakovzdušných systémů

Pro optimální koordinaci výroby stlačeného vzduchu 
komunikují jednotlivé komponenty stanice 
s nadřazeným řídicím systémem
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okamžitě spustí preventivní opatření, aby nedošlo 
k poškození nebo selhání systému. Kromě toho 
sofistikované algoritmy vyvinuté odborníky na stla-
čený vzduch umožňují specialistům predikativně 
odhadnout, zda k poruchám může dojít v blízké 
budoucnosti, a pokud ano, přijmout vhodná pre-
ventivní opatření.
Tento typ údržby, který je založen na využívání 
nebo potřebě systému, snižuje náklady a zabra-
ňuje selhání systému. Provozovatelům to přináší 
významné zvýšení spolehlivosti provozu a opti-
malizaci servisních nákladů, také delší životnost 
systému a zabezpečení požadovaného výkonu.
Výhody zákazníků vyplývající z prediktivní údržby 
na základě servisních dohod však spočívají nejen 
v záruce vysoké provozní spolehlivosti jejich tlako-
vzdušných systémů. Např. náklady životního cyklu 
mohou být sníženy až o 30 %, neboť specialisté na 
stlačený vzduch dokáží upravit energetickou nároč-
nost tlakovzdušné stanice v závislosti na poptávce 
(např. podle stoupající nebo klesající poptávky po 
stlačeném vzduchu, rozšíření systému, atd.) tak, aby 
byl za všech okolností zajištěn optimální provoz. 
Není třeba zdůrazňovat, že to zvyšuje celkovou 
efektivnost systému.
Získávaná data jsou užitečná nejen pro servisní 
techniky, kteří zákazníkům optimalizují systémy, 
ale profituje z nich také oddělení výzkumu a vý-
voje poskytovatele servisních služeb. Na základě 
analýzy chování produktů při poruchách, jsou vý-
vojáři schopni identifikovat druhy a příčiny poruch 

a využít je pro další vývoj a optimalizaci i pro další 
zvyšování provozní spolehlivosti svých systémů.

Engineering Base: ideální  
plánovací nástroj
Ve většině případů další klíčovou službou pro pro-
vozovatele, která umožňuje plné využití schopností 
tlakovzdušného systému Průmysl 4.0, je správné 
plánování tlakovzdušného systému. Služba spočívá 
ve shromažďování všech parametrů a komponent, 
které se týkají výroby stlačeného vzduchu, pro plá-
nování do tzv. Engineering Base. Tento inovativní 
nástroj umožňuje systematicky sledovat každý 
jednotlivý aspekt tlakovzdušného systému po ce-
lou dobu jeho životního cyklu. To také slouží jako 

základ pro inteligentní služby jako je řízení efektivity 
a prediktivní údržba.
V minulosti byly systémy mapovány manuálně, 
na papíře. Dokumentace byla málokdy uložena 
pohromadě na jednom místě. Kromě toho následné 
změny nebyly obvykle zaznamenávány, a pokud 
ano, byla tato dokumentace uložena opět někde 
jinde. To mělo za následek, že informace týkající 
se tlakovzdušné stanice byly jen zřídka aktuální  
a neexistoval jediný, centralizovaný způsob přístupu 
k informacím.
Engineering Base je proto mocným nástrojem, který 
data správně, rychle a kompletně registruje a bez-
pečně ukládá. Díky jejich předávání a vyhodnocování 
v reálném čase zajišťuje, že jsou vždy aktuální. Do 
určité míry je dokonce možné stávající systémy 
integrovat nebo spojovat se systémy pocházejícími 
od různých výrobců. Ovšem za předpokladu, že tyto 
kompresory mají vhodný mikroprocesor.
Z hlediska projektování nových systémů povyšuje 
Engineering Base optimální návrh tlakovzdušných 
stanic na novou úroveň. To zajišťuje bezpečný a efek-
tivní provoz přizpůsobený aktuální potřebě, a to jak 
po uvedení do provozu, tak i během jeho pořizování.
Získaná data jsou také ideálním nástrojem, který je 
k dispozici vždy, když je potřeba realizovat optima-
lizační opatření. Konzistentní a kompletní soubor 
všech dat o tlakovzdušné stanici a jejích periferních 
zařízeních rovněž šetří čas při rozšiřování nebo 
změnách konfigurace systému.
Provozovatelé, kteří využívají výhod všech nabíze-
ných řešení pro své tlakovzdušné stanice, získávají 
vysoce účinné nástroje a výhody přesného plá-

nování systému. Avšak celý balíček je mnohem 
rozsáhlejší nežli tento výčet jeho částí: 
●● nejmodernější systém z hlediska energetické účin-

nosti; což se projevuje maximálně možným snížením 
nákladů, kterého je možné v současné době dosáhnout; 
●● inovativní služby, jako je prediktivní údržba, které 

snižují další náklady na servis v průběhu celého 
životního cyklu systému až o 30 % současných 
provozních nákladů.
Monitorování energetické účinnosti také umožňuje 
ještě další úspory během celého životního cyklu 
systému, neboť kontinuální adaptace na proměn-
livé provozní podmínky zajišťuje, že systém vždy 
pracuje s optimálním zatížením. ■

Erwin Ruppelt, Daniela Koehler,  
Kaeser Kompressoren SE

Nadřazená řídicí jednotka SAM 2 působí jako systém pro řízení tlakovzdušných komponent i jako centrální uzel 
pro bezpečný přenos dat

Data jsou monitorována v reálném čase v servisním centru

Poruchy jsou okamžitě detekovány, přesné předpovědi jsou generovány s využitím moderních analytických 
nástrojů a jsou přijímána vhodná opatření
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Světové produkty  
S rodným liStem ze zámrSku
Co mají společného australská ponorka a vodovodní potrubí v New Yorku? Hádat by bylo asi 
obtížené, pokud zrovna nejste zaměstnanci nejmodernější kovárny v Evropě, společnosti 
Brück AM, takže prozradíme hned: příruby vyrobené právě v její továrně v Zámrsku! Ta totiž 
produkuje nejen tyto a další výrobky (vyrábí např. ložiskové kroužky, které jsou součástí 
větrných elektráren, otočí a převodovek např. pro firmy IMO, Liebherr nebo SKF), ale třeba 
i unikátní systémy magnetického upínání vlastní konstrukce. Nejen o tom jsme si zajeli do 
Zámrsku popovídat s ředitelem Lubošem Malým.

V loňském roce si firma připomněla 20. výročí 
zahájení svého provozu. Jaké byly počátky 
společnosti, která dnes provozuje jednu 
z nejmodernějších kováren nejen u nás, ale 
i v evropském měřítku? 
Majitel firmy Matthias Brück chtěl pořídit provoz, co 
možná nejblíže, tedy v českém příhraničí, protože 
mateřská firma sídlí až na německo-francouzských 
hranicích. Žádná z příhraničních firem, které by 
přicházely v úvahu, nevyhovovala. Podniky byly 
tehdy většinou zastaralé, vybavení a organizace 
firem měly daleko k požadovaným parametrům. 
Nakonec se rozhodlo, že nejlepší bude vybudovat 
úplně novou firmu, ačkoliv byl náš region takovouto 
strojařskou výrobou nepolíbený. 
Začínali jsme jako obrobna s jednou halou. Po-
stupně přibyly CNC stroje a firma hodně investo-
vala do svého růstu. Kováren je v Evropě hodně, 
velká konkurence je na severu Itálie, ve Španělsku, 
v Německu a částečně i v Čechách, ale my jsme 
výjimeční tím, že umíme jak kovářskou výrobu, tak 
i poměrně sofistikované obrábění až k finálnímu 
produktu či komponentu. Podniků, které dokáží 
obsáhnout celý výrobní řetězec, opravdu mnoho 
není. A v tom je podle mého názoru naše velká 
konkurenční výhoda. 

Do firmy i nadále investujete. Jakými kritérii 
se řídíte při výběru svých finančních partnerů? 
Oceňujeme proaktivní jednání, proto je naším 
partnerem MONETA Money Bank, která nám 
nabídla produkt na míru. Máme smlouvu na 
kontokorentní úvěr, který můžeme využít pro 
provozní financování a jednáme i o dalších mož-

nostech. Velkou výhodou je flexibilita, kdy se 
dívají na naše konkrétní výsledky, a ne pouze 
optikou celé skupiny, a posuzují nás jako nezá-
vislou českou firmu.  
Oceňuji i to, že jsou jedni z mála, možná i jediní, 
kde jsem se setkal s přístupem, kdy se příslušný 
pracovník risk managementu z regionálního za-
stoupení přišel osobně detailně seznámit s reálným 

fungováním firmy. Obvykle jezdí jen obchodníci, 
kteří si převezmou určitá data, ta pak předají dál, 
kde případ posuzují a řeší „od stolu“. 

Co tvoří největší část vašeho portfolia? 
Aktuálně se zaměřujeme na zelenou energii, ze-
jména větrné elektrárny. Zbytek jsou různé průmy-
slové obory, ať už je to loďařina nebo potravinářský 
sektor, hodně děláme pro dopravu, např. velké 
množství tramvajových nákolků pro příměstskou 
a městskou dopravu, ale i do ropného a plynáren-
ského průmyslu.

V technologiích, které firma Brück využívá 
a nabízí, hraje významnou roli systém mag-

netického upínání. Na tuto technologii jste 
hodně specializovaní...
Ano, je to tak, pro obráběcí operace se magnety 
již delší dobu využívají, ale my s nimi dokážeme 
provádět i těžké hrubovací operace. Začalo to tak, že 
jsme před lety přivezli z mateřské společnosti mag-
netickou desku s tím, že na ní vyzkoušíme obrábění. 
Měli jsme už tehdy výrobu, která se hodila právě pro 
tuto technologii. Projekt se rozvinul do té míry, že 
jsme se rozhodli vyvinout vlastní vyzrálejší systém. 
V poměru používaných magnetických systémů na 
počet strojů a velikost firmy nenajdete pravděpo-
dobně ve světě větší zastoupení této technologie. 

A v čem je tento váš systém tak unikátní?
Výhodou je, že nosnou desku dokážeme vyrábět jako 
kovanou konstrukci, což je plus oproti konkurenčním 
produktům. Nechali jsme si naše řešení zároveň 
i patentovat a „mozek“ systému – řídicí jednotka – je 
naše know-how vyvinuté společně s další firmou.
Díky ní se dokážeme spojit přes dálkovou dia-
gnostiku i s jakýmkoliv zákazníkem, který si pořídil 

naši technologii. V případě potřeby jsme schopni 
přečíst a analyzovat data a na dálku zajistit řešení, 
takže není nutný nákladný a časově náročný výjezd 
technika. Naše řídicí jednotka je „inteligentnější“ než 
řešení, které nabízí konkurence.

Kam všude ve světě se dostanou vaše kom-
ponenty a produkty? 
Máme reference na pěti kontinentech. Dostáváme 
se na trhy s výrobky i do atraktivních regionů, jako 
je Mexiko a Brazílie. Po konečné montáži fungují 
naše výrobky jako finální produkty ložisek po celém 
světě. Kromě Evropy je to Čína, Indie, Japonsko, tam 
všude je možné se setkat s komponenty, které mají 
rodný list ze Zámrsku. 

„Kováren je v Evropě hodně, ale my jsme výjimeční tím, že umíme jak kovářskou výrobu, tak i poměrně 
sofistikované obrábění až k finálnímu produktu,“ říká Luboš Malý

V současnosti nejmodernější technologie dělení 
materiálu (ingotů a kontislitků) pomocí kotoučové 
pily/frézy s výměnnými břitovými destičkami ze 
slinutých karbidů

NEJSPOLEHLIVĚJŠÍ ELEKTROEROZIVNÍ DRÁTOVÉ ŘEZAČKY

NABÍZÍME UNIKÁTNÍ ZÁRUKU  
10 LET NA PŘESNOST ŘEZÁNÍ 
STROJE
Všechny nejpřesnější modely drátových řezaček, které kdy byly na světě vyrobeny, 
měly vždy křížový stůl a kuličkové šrouby. A právě předepnutá precizní lineární ve-
dení a velmi přesné kuličkové šrouby, plně zakrytované ve stálé tukové náplni, jsou 
pro zákazníka z dlouhodobého pohledu nejlepší volba. Již 15 let máme ověřeno, že 
stroje FANUC ROBOCUT s křížovým stolem a kuličkovými šrouby spolehlivě plní 
svou funkci na 100 %. Proto si můžeme dovolit dát, jako jediní dodavatelé v ČR, 
záruku 10 let nejen na přesnost pozicování, ale také na přesnost řezání stroje.

TA PRAVÁ JISTOTA

www.penta-edm.cz
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Na kterou zakázku jste nejvíce pyšní? Kromě 
obří pizzy k  20letému výročí firmy, která 
si vysloužila zápis do knihy rekordů, bylo 
v historii firmy určitě i dost jiných zajímavých 
projektů...
Takových věcí je opravdu hodně. Namátkou třeba 
příruby pro australskou ponorku nebo newyorský 
vodovod, dělali jsme součásti paletovacích systémů, 
které šly do celého světa, nebo čtyřmetrový stůl pro 
magnetické upínání, který dnes funguje u mateřské 
společnosti – čtyřmetrový monolit je ostatně také 
světový unikát. 
Nebo dodáváme třeba pro firmu Liebherr i kom-
ponenty pro důlní transportní techniku, obrábíme 
např. přírubu k pohonu pro největší vyráběný dum-
per na světě, což jsou stroje pro extrémní nasazení 
v extrémních podmínkách.

Jaká je vaše strategie? 
Snažíme se diverzifikovat, abychom se neprosa-
zovali jen v Německu, ale i v dalších regionech. 
Naše komponenty končí z 80 % v Evropě, ale finální 
zakázky s jejich využitím představují úplně opačný 
trend – v Evropě zůstává jen zhruba pětina, zbytek 
jde hlavně na asijský, jihoamerický a severoamerický 
trh, pro které fungují jako dodavatelé naši odběra-
telé. A usilujeme i o produktovou diverzifikaci. Naši 
zákazníci patří mezi dodavatele šesti největších svě-
tových výrobců větrných elektráren, ale samozřejmě 
se snažíme nebýt závislí jen na jednom oboru, takže 
jsme aktivní i v dalších sektorech.

Není v původně „nestrojařském“ regionu pro-
blém sehnat kvalifikované lidi?
Sehnat kvalitní a kvalifikované zaměstnance je 
stále obtížné. Máme nastavená přesná kritéria, 
uchazeči musejí dělat postupové testy, kde se 
přesvědčíme o tom, co reálně umí, že mají jak 
znalosti, tak i dovednosti a sledují s námi aktuální 
trendy v oboru. Pracovníky si vyškolíme sami, ale 
i kdyby to byli strojaři, naše výroba je natolik spe-
cifická, že vyžaduje speciální zacvičení. Nyní na 
stálo zaměstnáváme téměř 260 lidí. ■

Produktivní hrubování ložiskového kruhu při jeho 
upnutí pomocí magnetického systému BRUMAGPohled do jedné z 10 výrobních hal

Proces válcování/kování bezešvého mezikruží, které 
je základem pro výrobu nejrůznějších komponentů
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záruku 10 let nejen na přesnost pozicování, ale také na přesnost řezání stroje.

TA PRAVÁ JISTOTA

www.penta-edm.cz

Robocut

PENTA TRADING

ZÁRUKA

10
LET
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*

**
**
*

PentaT-inzTechmagazin-210x147_spad_nav1.indd   1 06.09.16   7:5440_41_TM10.indd   41 16.09.16   10:45



   /    říjen 201642

téma: Mezinárodní strojírenský veletrh Brno

 : NOVINKY Z OBLASTI 
OPTOELEKTRONICKÝCH SNÍMAČŮ 
A PRŮMYSLOVÉ IDENTIFIKACE
Společnost Balluff na Mezinárodním strojírenském veletrhu v Brně představí kromě tradiční 
nabídky indukčních, kapacitních, magnetických, optoelektronických snímačů a přístrojů 
k odměřování polohy také systémová řešení pro připojení snímačů prostřednictvím průmy-
slových sběrnic s využitím rozhraní IO-Link. Dále budou představeny tři technické novinky. 

Jednou z prezentovaných novinek je laserová 
řada optoelektronických snímačů BOS 18M Laser 
pro snímání objektů s vysokou přesností. Další 
novinkou jsou kompaktní robustní snímače řady 

BOS 21M s potlačeným pozadím. Z oblasti prů-
myslové identifikace budou představeny nové 
průmyslové čtečky čárových kódů řad BVS HS-P 
a BVS HS-Q.

STILL na MSV 2016

Představíme vám: 

● Nový vozík RX 70-35 Hybrid
● Osmitunového elektrického  

vítěze IFOY Award RX 60-80 
● Ergopick s vakuovou zvedací  

technikou pro snadné vychystávání 
● STILL tahač s inovativními B-rámy
● a další novinky ...

Firma STILL již tradičně na MSV v Brně! 

Navštivte stánek STILL a seznamte se s novinkami 
v oblasti manipulační techniky a intralogistiky!

www.still.cz Stánek č. 1, volná plocha A

3. - 7. 10. 2016

Čtečky BVS-HS-Q – ekonomické řešení pro sklady a logistiku
Čtečky čárových kódů řady BVS HS-Q přináší ekonomické řešení pro sklady a logistiku s dobrým poměrem 
cena/výkon. Tyto čtečky snímají všechny 1D, 2D a složené čárové kódy včetně PSČ v libovolné orientaci 
(nakloněné až do 40°) ze vzdálenosti až 40 cm. S krytím IP42 a vynikající odolností proti pádu jsou ideální 
pro snímání kódů na dokumentech nebo etiketách. Mezi další funkce patří: snímání z monitoru, displeje 
s mírně reflexním pozadím a také za pohybu. Používání ergonomických a uživatelsky přívětivých čteček 
s nízkou hmotností (200 g) je intuitivní a jednoduché. Potvrzení úspěšného sejmutí kódu je indikováno 
zvukovým signálem, LED signalizací na čtečce a také projekci LED signalizace na čteném kódu. ■

BVS HS-P – průmyslové čtečky 
čárových kódů
Čtečky čárových kódů řady BVS HS-P jsou určeny 
pro čtení 1D a 2D kódů v náročných aplika-
cích průmyslového prostředí. Vymezují nový 
standard pro průmyslové ruční čtečky a po-
skytují výjimečné schopnosti optimalizované 
pro průmyslové aplikace s vysokou intenzitou 
snímání. Čtečky řady BVS HS-P jsou vyráběny ve 
dvou variantách HDW a DPW. HDW čtečkami 
mohou být čteny všechny varianty kódů s vy-
sokým rozlišením (2,5 mil. pro 1D kód) včetně 
velkých ploch (až do Letter format / DIN A4) ze 
vzdálenosti až 70 cm. DPW čtečka je optima-
lizována pro 80 % všech značek / kódů, které 
jsou součástí produktu. Obě varianty čteček 
nabízejí průmyslový standard krytí IP65 a odolají 
opakovanému pádu z výšky 2 m. Toto vše zajiš-
ťuje spolehlivé používání v logistice, skladování 
i ostatních vysoce náročných podmínkách. Obě 
varianty nabízí kabelový nebo bezdrátový typ 
připojení. Bezdrátové modely poskytují uživa-
telům maximální mobilitu až do 100 metrů od 
základnové stanice. ■

BOS 21M – difusní snímač 
s potlačeným pozadím
Kompaktní a robustní. To jsou nové snímače řady 
BOS 21M s potlačeným pozadím. Nejmodernější 
snímačové technologie a robustní kovové pouz-
dro s krytím IP67 vytváří ty správné předpoklady 
pro všestranné použití v oblasti robotiky a auto-
matizace, ale i pro náročná průmyslová prostředí. 
Tyto snímače jsou dostupné ve variantách s la-
serovým nebo červeným světlem. Jasné a silné 
červené světlo je vhodné pro spolehlivé snímání 
i tmavých objektů – např. v balicím průmyslu se 
snímací vzdáleností 1 až 400 mm. Varianta s lasero-
vým paprskem snímá na vzdálenost 1 až 250 mm 
i ty nejmenší objekty s absolutní přesností. Pomocí 
nastavitelného potenciometru je zabezpečeno 
rychlé nastavení, jednoduchý a ekonomický pro-
voz snímače. Široký rozsah příslušenství, jakým jsou montážní držáky, příchytky a rybinové svorky, 
umožňuje nastavitelnou montáž snímače do prakticky libovolné polohy. ■

BOS 18M Laser – technika 
pro snímaní s vysokou přesností 
Novou řadu optoelektronických snímačů BOS 18M 
Laser charakterizují dlouhé dosahy (0 až 60 m) a ab-
solutní přesnost při snímání malých dílů. Tato řada 
disponuje Laserem Třídy 1 a je dostupná s axiálním 
nebo radiálním výstupem světla. Snímače jsou 
dostupné ve všech režimech snímání: v difúzní, re-
flexní nebo v jednocestné optické závoře. Zaostřený 
světelný paprsek je nepřehlédnutelný i na dlouhé 
vzdálenosti. Robustní kovové pouzdro umožňuje 
tyto snímače použít i v náročných průmyslových 
podmínkách. ■
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Představíme vám: 

● Nový vozík RX 70-35 Hybrid
● Osmitunového elektrického  

vítěze IFOY Award RX 60-80 
● Ergopick s vakuovou zvedací  

technikou pro snadné vychystávání 
● STILL tahač s inovativními B-rámy
● a další novinky ...

Firma STILL již tradičně na MSV v Brně! 
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Softwarová řešení  
podporující průmySl 4.0
V první polovině září se v hotelu Luna na Vysočině uskutečnila odborná konference IT Forum 
2016. Již tradičně se zde sešli techničtí a výrobní ředitelé firem společně s vedoucími pracovníky 
TPV, řízení jakosti, konstrukce, vývoje a IT specialisty. Jednalo se o produkty softwarového 
řešení pořadatelské společnosti TD-IS, řešení společností Autodesk a Oracle.

Zástupci partnerské firmy Austodesk, mimo jiné 
představili novinky pro podporu inovací jako na-
příklad Fusion 360, moderní cloudový nástroj pro 

návrháře a konstruktéry, a změny v uspořádání 
produktových sad – nově v Autodesk Collection 
pro strojírenství a výrobu, architekturu a stavebnictví 
a pro mediální a zábavní průmysl. 

Sada Product Design Collection pro strojírenství 
tak nahrazuje obě původní sady Product Design 
Suite a Factory Design Suite, a navíc zahrnuje verze 
produktů z původních sad edice Ultimate!
Na konferenci se také  prezentovali zástupci z řad 
zákazníků. Např. ve firmě Howden ČKD Compre-
ssors implementovala TD-IS PLM jako nutnou 
podmínku na cestě k Průmyslu 4.0, ve společnosti 
Továrny hasicí techniky (THT Polička) dokončila 
projekt nazvaný „Smart factory začíná vývojem“ 
s produkty Autodesk.

Jednou z mnoha dalších zajímavých prezentací 
byla živá ukázka Optimalizace sériové výroby využití 
nástrojů pro analýzu a simulaci výrobních procesů. 

Proč optimalizovat? Protože je nutno reagovat na 
změny a požadavky trhu a rychlejší změny s méně 
chybami tvoří konkurenční výhodu!
 Nejčastěji používaná řešení jsou AutoCAD a Excel. 
Specializované systémy jsou sice výkonné, mnohdy 
ale pro dané použití zbytečně robustní, nákladné 
a jejich zavedení je složité. Prezentované řešení 
Optimalizace malosériové a sériové výroby s vy-
užitím nástrojů ERP EasyTechnology (může být 
ale i s jiným ERP systémem) a Cloudové aplikace 
Autodesk Process Analysis (AutoCAD s Factory Uti-
lity – 2D layouty a Inventor s Factory Utility – 3D 
layouty) je efektivnější a dostupné.
Bohužel na ostatní zajímavosti z IT Fora nezbylo 
místo, ale kolegové z TD-IS se o ně s vámi rádi podělí 
při osobních setkáních, při seminářích a webinářích, 
které pořádáme každý měsíc. ■
Kontaktujte nás a dozvíte se více!
Lenka Medková, TD-IS
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 stojí na segmentech stability
Již přes 20 let dodáváme originální strojírenské komponenty na český a slovenský trh. Sorti-
ment firmy se zprvu orientoval na segment převodů všech typů a velikostí, od jednoduchých 
převodů a elektropřevodovek až po planetové převodovky pro aplikace v těžkém průmyslu 
a energetice.

Díky vývoji trhu nastalo rozšíření portfolia, které 
požadovala naše klientela. Firma zařadila do spektra 
svých produktů druhý klíčový segment: kompo­

nenty pro stavbu dopravníků, pneumatické prvky, 
kardany, rotační přívody elektrické energie, vibro­
motory a kabelové nosiče.

Třetím nosným segmentem stabi­
lity firmy se stala lineární technika, 
kterou představují dodávky od 
nejjednodušších tyčových vedení 
s kuličkovými pouzdry nebo pri­
smatickými kladkami až po roz­
sáhlý sortiment přesného lineár­
ního vedení s valivým vedením 
(kuličkovým nebo válečkovým), 
k němuž jsou přiřazeny kuličkové 
šrouby (válcované i broušené). 

Rozhodující pro obchodní firmu bude vždy rychlost 
a flexibilita v dodávkách, které lze zaručit buď dosta­
tečnou, rychle dostupnou skladovou zásobou, nebo 
operativní výrobou a montáží. Pro zajištění rychlého 
splnění potřeb našich zákazníků tak vznikl segment 
výrobních center: montážní centrum převodovek 
BONFIGLIOLI, řezací centrum lineárního vedení 
PMI a obráběcí centrum plastů pro komponenty 
dopravníků SYSTEM PLAST, které umožňují zkrátit 
dodací lhůty. ■

Přehled našich produktů, které vám rádi před-
vedeme, budeme vystavovat na MSV v Brně. 
Přijďte se přesvědčit do pavilonu V, do naší 
expozice 111.

CZ  AMPO s.r.o., Brněnská 43, Žďár nad Sázavou
tel.: +420 566 686 111, gsm: +420 603 711 711, 
www.ampo.cz
SK  AMPO organizačná zložka zahraničnej osoby,
Kragujevská 1, Žilina
tel.: +421 41 5000 713 (­714, – 715), 
www.ampo.sk

montážní  
centrum  

převodovek

obráběcí  
centrum  

plastů

řezací centrum 
lineárního  
vedení
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Provozní měření 
kuželových Ploch
Dílenská kontrola kuželových ploch vždy patřila k náročnějším metrologickým úkonům 
a kontroloři proto využívali hlavně různé mezní kalibry a k vlastnímu měření s určením sku-
tečných hodnot se uchylovali co nejméně. Akce Průmysl 4.0 a Kvalita 4.0 oživují poptávku po 
této měřicí technice a v příspěvku se proto pokusíme ukázat alespoň některé možnosti, jak 
požadavky řešit.

Příklady nejčastěji používaných metod jsou na 
obr. 1 a 2, přičemž skicy na obr. 1 jsou zaměřeny 
na vnější kužely a na obr. 2 jsou pak představeny 
metody pro vnitřní kužely. K nastavení měřidel se 
používají etalony (s výhodou zakalené, exaktně 
proměřené součástky). Měřidla na bázi metod 
2A,B používají kuličky o optimálním Ø D a d. Lo-
žiskové kuličky se standardně vyrábějí s nízkými 
průměrovými odstupy a ve většině případů vyhoví 
pro daný účel; jen výjimečně je realizována zakáz-
ková výroba (obvykle pro měření kuželů o malé 
výšce). Tvarové úchylky kuliček dnes většinou 
nepřesahují 0,1 µm.

Měření kuželovitosti se neobejde 
bez výpočtů
Operativní kontrola kuželovitosti je možná za 
podmínky vybavení měřidla indukčnostními 
nebo inkrementálními snímači a vyhodnocova-
cími jednotkami s možností provádět i základní 
matematické operace. Digitální vizualizace, a to 
i řady posledních výsledků měření, archivace 
a přenos dat, statistika atd., patří již dnes k běžné 

výbavě zakázkově koncipovaných měřidel.
Při měření kuželů pomocí kuliček je možné určit vý-
počtem nejen velikost úhlu, ale i polohu průsečíku.
Měřidla koncipovaná na pracovišti autorů pracují 
standardně s citlivostí 0,1 µm a úchylkoměry se již 
prakticky nepoužívají.

Příklady realizace provozních  
měřidel
Vzhledem k procesu měření vnějších i vnitřních ku-
želů pomocí více různých měřicích metod prezen-
tujeme tuto techniku pro lepší vypovídací hodnotu 
na větším souboru fotografií. Měřidla kuželovitosti 
jsou doplněna o provozní měřidlo přímosti površek 
vnějších kuželů (modifikace pro kontrolu otvorů 
je možná). ■

Jan Kůr, jan.kur@mesing.cz
Martin Weigl, martin.weigl@mesing.cz

Matěj Šenk, matej.senk@mesing.cz

Obr. 1: Metody měření vnějších kuželů

Obr. 2: Metody měření vnitřních kuželů

Obr. 3: Měřicí místa a grafika měřidla kuželových 
čepů (1A)

Obr. 4 Měřidlo kuželovitosti jehlových válečků (1D)

Obr. 5 Měřicí místo stanice na kontrolu kuželovitosti 
a modifikace tvaru kuželíků (1B)

Obr. 6 Přiložená hlavice s polokoulemi (2A)

Obr. 7 Měřidlo kuželovitosti otvorů (2B)
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Tibbis slaví 15 leT 
Mezi pobočkami globálních dodavatelů kompresorové techniky a řešení pro úpravy a stla-
čování vzduchu si v Česku dobře vedou i menší agilní místní firmy. Jednou z nich je i pražská 
společnost Tibbis, která si právě letos připomíná 15 let od svého vzniku.

Historie společnosti sahá do r. 1993, kdy čeští 
podnikatelé navázali na tradiční dlouholeté do-
dávky kompresorů britské firmy Hydrovane do 
ČR a systematickou marketingovou a obchodní 
činností vytvořili podmínky pro založení společ-
nosti TIBBIS, s.r.o. Ta se v roce 2001 stala výhradním 
autorizovaným zástupcem této značky pro Českou 
a Slovenskou republiku. Firma zajišťuje komplexní 
služby v oblasti problematiky úpravy a stlačování 
vzduchu, od projekce, dodávek, zástavby, montáže 
až po servis. 
Kromě produktů značky Hydrovane, což jsou hlavně 
rotační lamelové kompresory, zahrnuje nabídkové 
portfolio i šroubové kompresory sesterské firmy 
CompAir. Firma Tibbis s nimi slaví úspěchy nejen 
v Česku, ale jak prozrazuje Michal Novák, ředitel 
společnosti, míří i na další středoevropské trhy, 
např. do sousedního Polska.

Jaký je váš recept na úspěch?
Úspěch záleží kromě samotného produktu i na 
výběru dodavatelů, v našem případě jsme vsadili 
na značky Hydrovane a CompAir, což jsou zavedené 
spolehlivé firmy s vysoce kvalitními produkty, ale 
nemenší část úspěchu, aby firma dokázala obstát 
na náročném konkurenčním trhu, je i vztah k zákaz-
níkům a následná péče o ně. Samozřejmostí je tedy 
pozáruční servis a opravy. Pro lamelové kompresory 
nyní nabízíme např. nadstandardní 10letou zá-
ruku. Tuto 10letou záruku bychom nemohli nabízet 
bez naprosté důvěry v tyto produkty. Vycházíme 
přitom z prověřené spolehlivosti těchto zařízení 
v podmínkách běžného provozu, záruční doba 
v podstatě odpovídá určitému počtu spolehlivě 

odpracovaných motohodin, které máme už v praxi 
odzkoušené. Podmínkou je ovšem řádná údržba.

Co tvoří hlavní komoditní zaměření 
Tibbisu?
Zaměřujeme se na kompresory ve výkonovém 
rozsahu od 1,1 do 250 kW, které nacházejí uplatnění 
hlavně u menších a středních firem. Samozřejmě 
jsme schopni dodat i náročná komplexní řešení pro 
velké odběratele. Někdy bývá ale problém přesvěd-
čit zákazníka, že systém, tedy vlastně kompresor, 
který si vybral pro své potřeby, fungovat v požado-
vaném rozsahu či kapacitě nebude, a dimenzovat 
ho na reálné parametry dané aplikace.
Větší kompresory jsou nabízeny i s účinným fre-
kvenčním měničem, který kromě měkkého roz-
běhu umožňuje dosáhnout díky snadné a přesné 
regulaci provozního tlaku vzduchu v rozvodové 
soustavě i nezanedbatelné úspory energie. Ten 
se vyplatí hlavně pro větší kompresory, které přes 
soustavu vzduchového rozvodu mohou výhodně 
spolupracovat s menšími, méně přesně řízenými 
kompresory.
Poměrně významnou část našich aktivit tvoří 
v současné době jedna speciální záležitost, které 
se věnujeme a vyvíjíme již řadu let - kompresory pro 
trolejbusy. Kromě kompresorů samotných dodává 
Tibbis ale i sušičky vzduchu, filtry, rozvody vzduchu, 
separátory oleje a automatické odvaděče.

O které kompresory je mezi  
zákazníky největší zájem?
Nejvíce žádané jsou lamelové kompresory, které 
jsou velmi spolehlivé z hlediska provozu. Je to dáno 

jejich jednoduchým principem: menší počet kon-
strukčních dílů prostě zajišťuje vyšší spolehlivost. 
Proto patří lamelové kompresory k nejspolehli-
vějším. Ale vše závisí hlavně na konkrétní aplikaci 
a podmínkách nasazení, každá varianta má své 
optimální využití, své plusy a mínusy.

Změnil se trh v tomto oboru za dobu 
15leté působnosti vaší firmy? Jak to 
vidíte z vašeho pohledu?
Změnila se řada věcí, ale k zásadnímu posunu 
došlo hlavně v pojetí celého byznysu. Už nejde 
o to prodat samotný výrobek, ale stále častěji jsou 
požadována komplexnější řešení, např. vypracování 
projektu, příprava, montáž a speciální zástavby 
kompresorů a jejich příslušenství podle požadavků 
zákazníka nebo dodávky kompresorových stanic 
na klíč. Není výjimkou komplexní dodávka včetně 
dokonalého zajištění podpůrných služeb. Na to je 
dnes kladen velký důraz, stejně jako na individuální 
přístup k zákazníkovi.
S tím samozřejmě úzce souvisí i servis a prodej ná-
hradních dílů. Pro zajištění provozní spokojenosti zá-
kazníka nabízíme proto navíc náš dokonalý a rychlý 
servis, zásobovaný pouze originálními náhradními 
díly výrobce, to samé se týká i olejů. Musíme být 
schopni zajistit nepřetržitou servisní péči 24 h 365 
dnů v roce, kdy garantujeme příjezd kvalifikovaného 
technika do 24 h. Technici jsou proškolováni přímo 
u výrobce. Po dobu opravy má zákazník možnost 
zapůjčit si náhradní kompresor, aby činnost firmy 
nebyla omezena či narušena. ■
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Umělé inteligence lidi 
nenahradí, ale doplní
Sousloví „umělá inteligence“ čili AI, se začalo objevovat už před desítkami let. Ovšem v té 
době výhradně v rámci sci-fi. Dnes je AI realitou, s níž se setkáváme jak v lidském životě, tak 
i v nejrůznějších oblastech byznysu, včetně výrobní sféry. A právě tam je a především bude 
dokonalým pomocníkem lidí.

Co si však vlastně můžeme pod těmito slovy v praxi 
představit? Umělá inteligence je velice široký pojem, 
ale v jeho centru je stroj nebo program vykazující 
známky inteligentního chování. Tedy takový, který 
se dokáže na základě dodaných informací chovat 
podobně jako člověk. Dokáže data analyzovat, učit 
se, vyvíjet se – reagovat na vstupy informací se 
snahou dosáhnout zadaného cíle.

Jednoduchý příklad: Program s umělou inteligencí 
bude hrát počítačovou hru a dostane zadání „vyhraj 
hru“. Na základě zadání postupně zjišťuje, jak se 
hra ovládá, jak se získávají body, zkrátka vše, co jej 
dovede k danému cíli vyhrát. Stejně jako člověk. 
Nikdo mu neřekl, jak na to, anebo jak se zlepšovat, 
přišel na to sám. To u klasických programů není 
možné, ty jsou ve většině případů napsány pro 
realizaci konkrétních a stejných úkolů, nedokáží 
se samy rozvíjet a učit.

AI pro medicínu i překlady
Přínos umělé inteligence pocítí celý svět. Všude, 
kde je k dispozici dostatek informací/dat k popisu 
a studiu problému, je možno použít určitou její 
formu. Aplikace umělé inteligence také nebude 
omezená pouze na technické obory. Například 
nedávno robot na bázi umělé inteligence dokázal 
zpochybnit více než 100 tisíc pokut za špatné par-
kování v Londýně a New Yorku…
Nebo podívejme se na příklad z medicíny. 
V čem vlastně spočívá práce běžného praktic-

kého lékaře? Především v tom, že má ve svém 
mozku k dispozici databázi obrovského množství 
znalostí a tyto znalosti kombinuje na základě 
vyšetření pacienta, případně informací od něj. 
Výsledkem je diagnóza a stanovení léčby. To 
je úkol přesně pro umělou inteligenci. Kombi-
nace ohromného množství informací, algoritmů 
a zkušeností. 

Dalším pěkným příkladem, který funguje už nyní, 
jsou překlady. Velkou část jednoduchých textů dnes 
dokáže přeložit automat, například jednoduché 
návody a manuály k nejrůznějším produktům. 

AI v oblasti výroby
Příkladem oblasti, která se bez AI neobejde, je Prů-
mysl 4.0. Celý jeho koncept je postavený na propo-
jení sensorů, strojového vnímání, sběru a zpracování 
ohromného množství dat o výrobním procesu 
včetně skladového hospodářství a dodavatelského 
řetězce, následné analýze dat a automatickém ří-
zení. Tento proces není reálně uskutečnitelný bez 
určité formy AI, obzvláště v současné globální 
ekonomice, kde výroba často neprobíhá pouze 
na jednom místě a je třeba koordinovat mnoho 
výrobních zařízení v různých zemích.
Využití umělé inteligence je však vhodné i v jiných 
oborech, prakticky všude tam, kde je generováno 
velké množství dat, se kterými pak nějakým způsobem 
pracují další systémy. Představme si například firmu, 
která disponuje elektronickými objednávkami služeb 

a posléze se zjistí, že většina z nich neprojde. Kde je 
problém? S pomocí umělé inteligence lze celý proces 
hloubkově zanalyzovat a zjistit, že například formulář je 
v určitém bodě nejednoznačný, a proto dochází k jeho 
špatnému vyplnění. V návaznosti na to sama navrhne 
změnu procesu nebo formuláře v konkrétní položce 
tak, aby tento problém v budoucnosti odpadl…

AI prostě všude
AI je přístup, který je aplikovatelný všude a nezná 
hranic. Dobře funguje pro velké korporace, stejně 
jako pro menší firmy nebo koncové uživatele. Zaleží 
na konkrétním uživateli, jaký nástroj si vybere, ale 
dnes již většina firemním systémů a analytických 
nástrojů obsahuje určitou jednoduchou formu AI, 
je schopna se učit a přizpůsobit se uživatelům.
Málo kdo si to uvědomuje, ale většina z nás již 
„spolupracuje” s umělou inteligencí každý den. 
Používáme chytré internetové vyhledávače, kon-
zumujeme informace ze sociálních sítí. Víte, že 
ne zrovna nepodstatná část aktuálních zpráv na 
Facebooku a Twitteru je už dnes automaticky ge-
nerována novinářskými roboty?
Využití umělé inteligence se samozřejmě týká i čes-
kých firem. Ty dnes soutěží s globální konkurencí 
a stejně jako jejich konkurenti musí neustále hledat 
cesty k zefektivnění výroby. Průmysl 4.0 a AI se 
nám nevyhnou a čím dříve začnou firmy využívat 
skutečný potenciál celkového digitálního propojení 
svého výrobního řetězce, tím lépe. Vývoj umělé 
inteligence jde kupředu mílovými kroky a jednotlivá 
řešení jsou stále dostupnější.

Kam dál?
Pokud se zamyslíme nad další cestou AI, je už nyní 
jasné, že v blízké budoucnosti bude jejím hlavním 
účelem, stejně jako dnes, zejména analýza dat, 
kterých se generuje stále více a více, a využití infor-
mací k rozhodování. V střednědobé budoucnosti už 
předpokládám její využití ke skutečnému samostat-
nému řízení bez lidské intervence s cílem nahradit 
člověka v jednodušších činnostech. 
Samozřejmě se vnucuje otázka, zda v budoucnu 
umělá inteligence zcela nenahradí tu lidskou. Jedno 
je však jasné: AI nemůže suplovat lidi, pokud se týče 
jejich kreativity. Ta je totiž založena na výjimkách, na 
netradičním, novátorském přístupu k problémům. 
To stroje nedokážou, anebo si dnes ještě nedove-
deme představit, že by to dokázaly. Lidé se tedy 
nemusejí bát, že by byli stroji nahrazeni. 
V naší společnosti používáme výraz „Humanware“. 
Tím máme na mysli, že budoucnost je stále o li-
dech, protože žádná umělá inteligence nedokáže 
nahradit lidskou kreativitu, cit a intuici. Budoucnost 
spočívá v kombinaci lidí a strojů. ■

Jana Skoták, Infosys ČR
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Nejen sezónní záležitost
Podzim je tradičně nejen obdobím barevných listů a vinobraní, ale i časem, kdy se k vám pravidelně dostává 
další vydání Tribotechnických informací, připadajících na tuto roční sezónu. Aktuální číslo vychází v době 
konání největší přehlídky v ČR – strojírenského veletrhu Brno, který je zasvěcen především výrobcům obráběcích 
strojů a nástrojů – tedy firmám a jejich zákazníkům, pro které má právě tribotechnologie mimořádný význam. 
Nejen jako nástroj pro zlepšování parametrů a funkčnosti jejich produktů, ale i účinného snižování nákladů 
prostřednictvím optimálně a efektivně fungující techniky. I to je důvodem, proč by měli věnovat pozornost jak 
osvědčeným postupům a řešením, tak seznámení s aktuálními nejnovějšími poznatky a technologiemi. S tím, 
jak se objevují a na trh přicházejí nové materiály, přísady apod., se obvykle také mění řada dosud zažitých věcí. 
A s tím samozřejmě vyvstává problém: ne všechny zejména produktové novinky musí být totiž skutečně příno-
sem. Při neuváženém nevhodném nasazení mohou někdy v krajních případech dokonce naopak způsobit víc 
škody než užitku – což bývá třeba častým rizikem „zázračných přípravků“, nezřídka mohutně podporovaných 
reklamou výrobce či prodejce. To se ale může stát často i v případech, kdy je použito jinak dobré a standardní 
řešení, ale v nevhodné aplikaci, která jednoduše není pro daný typ určena. Zkušení už vědí, že „univerzální ideální 
řešení“ je mýtus, takové neexistuje, a i když tak může zdánlivě vypadat, rozhodně nejde o řešení ideální, které by 
se svými parametry mohlo vyrovnat variantě určené a optimalizované speciálně pro dané konkrétní podmínky.
I to je důvod, proč profesionálové tyto záležitosti obvykle přenechávají na starost jiným profesionálům – spe-
cialistům v příslušném oboru s letitou praxí a zkušenostmi, kteří jsou schopni posuzovat věci v kontextu a také 
poradit optimální řešení. Horší je to už ale samozřejmě s veřejností, ať už běžnou, nebo tzv. odbornou – ta 
zpravidla nemá dokonalý přístup ke všem potřebným informacím a tím má samozřejmě i limitované mož-
nosti správného rozhodování (navíc často manipulované již zmíněnou reklamní a marketingovou aktivitou). 
Proto má neustále význam osvětová činnost v nejrůznějších podobách, mezi nimiž mají svou nezastupitelnou 
roli i Tribotechnické informace. Právě jejich prostřednictvím se totiž lidé a firmy mohou dostat nejen k různým 
užitečným kvalifikovaným poznatkům, ale i kontaktům na odborníky, kteří vědí o dané problematice, jak se 
říká „první poslední“, zkrátka vše „od A do Zet“. 
Na rozdíl od řady pomíjivých věcí v běžných médiích, jež mají obvykle jepičí život do příchodu další „zásadní“ 
události, která přebije dosavadní zájem, mají informace v odborně zaměřených titulech přinejmenším výrazně 
dlouhodobou platnost. Nejsou tedy rozhodně sezónní záležitostí, vyplatí se tudíž věnovat jim patřičnou pozor-
nost – a jak ukazují dosavadní zkušenosti, své publikum si už během uplynulých let našly.
Zájemci o nejnovější dění a novinky v oboru by si ale kromě tištěných či webových Tribotechnických informací 
neměli nechat ujít ani informace „naživo“ v podobě dvou akcí, které se konají ještě v závěru letošního roku. Tou 
první je dvoudenní kurz Základy tribotechniky, který proběhne 13. a 14. října v Novém Městě na Moravě, a je 
zaměřen na nejnovější poznatky o mazivech a mazání, a předpoklady jejich praktické realizace v podnikové praxi. 
Druhou je pak prosincový seminář Vysokovýkonná maziva, který se odehraje krátce po mikulášské nadílce – 7. 12. 
v prostorách ČSVTS na pražské Novotného lávce. Doufáme, že i ty vám pomohou rozšířit informační obzory.

Kvalitní počtení a hezký podzim

 PhDr. Josef Vališka, šéfredaktor

Česká strojnická společnost
Os Tribotechnika
Novotného lávka 5, 116 68 Praha 1
tel.: 221 082 203, e-mail: strojspol@csvts.cz
www.tribotechnika.cz
www.strojnicka-spolecnost.cz

TECh MEDIa PUbLIshING s.r.o.
TechMagazín
Petržílova 19, 143 00 Praha 4
tel.: 774 622 300
e-mail: redakce@techmagazin.cz
www.techmagazin.cz

Plán odborných akcí tribotechniky na 2. pol. 2016
Kurz: Základy tribotechniky – (poznatky o mazivech a mazání, předpoklady praktické 
realizace v podnikové praxi) 
termín: 13.–14. října 2016

místo: Hotel SKI – Nové Město na Moravě

odborný garant: OS Tribotechnika ČSS, Ing. Vladimír Nováček, ALS Czech Republic, Praha (vladimir.

novacek@alsglobal.com) 

organizační garant: Česká strojnická společnost, Hana Valentová (strojspol@csvts.cz)

seminář: Vysokovýkonná maziva
termín: 7. prosince 2016

místo: ČSVTS, Praha 1, Novotného lávka 5, budova A – 3. patro, sál 318

odborný garant: OS Tribotechnika ČSS, Ing. Petr Kříž, Chematribos (petr.kriz@chematribos.cz)

organizační garant: Česká strojnická společnost, Hana Valentová (strojspol@csvts.cz)

Pozvánky a přihlášky na jednotlivé akce bude možné stáhnout z internetových stránek 

České strojnické společnosti www.strojnicka-spolecnost.cz 

Bližší informace: Hana Valentová, tajemník ČSS, tel.: 221 082 203; mobil: 728 747 242, 

e-mail: strojspol@csvts.cz
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Řezné oleje na bázi  
hydrokrakových rafinátů
Hydrokrakové základové oleje jsou zásadním prvkem pro dosažení nejvyšších obráběcích 
výkonů při splnění nejnáročnějších hygienických a ekologických požadavků kladených na 
moderní řezné oleje.   

Standardní základový olej, jako hlavní složka 
produktu, určuje rozhodujícím způsobem pa-
rametry výsledného řezného oleje. Volba oleje 

závisí zejména na podmínkách a nárocích aplikace 
a v neposlední řadě také na požadavcích hygieny 
a ekologie.

Běžné základové oleje na ropné bázi se získávají 
destilací různých typů surové ropy s následnou 
rafinací pro snížení obsahu nežádoucích složek. Na 
úrovni rafinace závisí kvalita výsledného základo-
vého oleje, ale jeho základní uhlovodíkové složení 
se běžnými rafinačními metodami zásadně nemění 
a stává se tak limitujícím faktorem pro možnosti 
využití finálního řezného oleje.
Hydrokrakování je unikátní technologický proces 
hluboké rafinace ropných frakcí, který umožňuje 
nejen odstranění nežádoucích složek surového 
ropného destilátu, ale také výrazné zlepšení jeho 
uhlovodíkového složení. Proces hydrokrakování 
je založen na principu katalyzované chemické 
reakce vhodné destilační frakce ropy s vodíkem 
za vysokého tlaku a teploty. V průběhu reakce do-
chází k odstranění nežádoucích balastních složek 
destilátu a současně k řízené konverzi původních 
složitých uhlovodíkových molekul na molekuly 
s definovanými vlastnostmi. Volbou podmínek 
hydrokrakování je možné získat ze základního 
destilátu vysoce kvalitní základový olej s přesně 
definovanými vlastnostmi. Žádoucí je zejména 
navýšení obsahu isoalkanů a cykloalkanů na úkor 
parafinů a aromátů.

Hydrokrakové základové oleje se vyznačují mi-
mořádnými fyzikálně-chemickými parametry, 
které je předurčují pro použití v nejnáročnějších 
technických aplikacích a mají výrazný pozitivní 
vliv na ekonomiku výroby a současně na pracovní 
i životní prostředí.
Použitím produktů na bázi hydrokrakových základo-
vých olejů je možné dosáhnout výrazného zvýšení 
kvality výroby a produktivity práce za současného 
snížení rozpočtu pro řezné oleje. Řezné oleje na bázi 
hydrokrakových základových olejů mají zpravidla 
vyšší jednotkovou cenu, ale díky svým jedinečným 
vlastnostem vykazují výrazně nižší celkové provozní 
náklady. ■

Petr Kříž, Chematribos

Vlastnosti Výhody

Minimální obsah aromatických molekul, 
absence těžkých kovů, zinku a chloru

Výrazný příspěvek k zlepšení hygienických  
a ekologických aspektů výroby

Vysoký bod vzplanutí, snížená odparnost  
a minimální sklon k tvorbě olejové mlhy Zvýšení provozní bezpečnosti a hygieny

Nízký zápach Zlepšení pracovních podmínek

Mimořádná průhlednost Usnadňuje vizuální kontrolu obráběcího procesu

Excelentní termická a oxidační stabilita  
vůči stárnutí bez tendence k tvorbě  
nežádoucích úsad

Vyšší kvalita obráběného povrchu a prodloužení 
celkové životnosti oleje

Vynikající mazivost a viskozitní vlastnosti spolu 
s vyšší vnímavostí oleje vůči aditivaci

Zvýšení kvality obráběného povrchu  
a prodloužení životnosti nástrojů

Vysoký viskozitní index
Umožňuje nasazení oleje s nižší viskozitou  
a znamená tak nižší ztráty oleje výnosem  
na třískách a obrobcích

Typ uhlovodíků Tribologické  a fyzikálně-chemické vlastnosti

Parafíny = n-alkany malá viskozita (do 20 mm2/s při 40 °C)
nejvyšší viskozitní index: kolem 200
nejmenší odparnost 
nejvyšší bod vzplanutí
nejvyšší bod tuhnutí = ve vyšších koncentracích jsou nežádoucí
odstraňují se procesem odparafinování nebo katalytickými procesy

Isoalkany krátké řetězce mají podobné vlastnosti jako parafíny
delší a nesymetrické řetězce: 
malá viskozita
vysoký viskozitní index
malá odparnost
vysoký bod vzplanutí
nízký bod tuhnutí

Nafteny = cykloalkany větší viskozita
menší viskozitní index
větší odparnost
vysoký bod vzplanutí při dané viskozitě
nízký bod tuhnutí = vynikající nízkoteplotní vlastnosti
výborná rozpustnost aditiv
snadnější emulgovatelnost

Aromáty větší viskozita
nízký viskozitní index
vyšší tvorba karbonu
ekologicky a hygienicky nepřijatelné
odstraňují se rafinací
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50ročné jubileum vzniku  
tribológie
Tohto roku sme si pripomenuli vznik názvu TRIBOLÓGIA (Tribology), ktorého otcom je prof. 
Dr. Peter H. Jost, prezident ITC (International Tribology Council – Medzinárodný tribologický 
výbor) v Londýne. Jemu vďačíme nielen za autorstvo názvu, ale najmä za jeho zavedenie 
a uplatnenie v celom technickom svete. 

Bol to pioniersky čin profesora Petera H. Josta, ktorý 
v pravý čas a na správnom mieste uverejnil tzv. 
Jost Report (Jostová správa) a posunul ju 9. 3. 1966 
na to najdôležitejšie miesto, a to priamo vláde – 
parlamentu Spojeného kráľovstva Veľkej Británie.

Aká bola situácia dovtedy?
Veľké oceliarske, hutnícke, banícke a iné spoločnosti 
vykazovali straty a škody na výrobných zariade­
niach a strojných agregátoch. Museli sa často meniť 
opotrebované časti, stroje mali krátku životnosť, 
malú spoľahlivosť a tým narastali aj finančné ná­
klady. Nejestvovali inštitúcie, ktoré by sa zaoberali 
súhrnne príčinami vzniku takéhoto stavu. Zlom 
nastal až vtedy, keď sa Peter H. Jost skontaktoval 
s viacerými odborníkmi a manažérmi spoločností, 
najmä z oceliarskeho priemyslu, ale aj z vedecko­
­technickej a akademickej oblasti nielen z Anglicka, 
ale aj z USA, Nemecka, Talianska a ďalších krajín. 
Na jednom takom stretnutí so zástupcom anglickej 
vlády pre vedu lordom Frankom Philipom Bowde­
nom, bol prof. Jost požiadaný, aby vytvoril výbor na 
vyšetrenie otázok trenia, mazania, opotrebovania, 
vzdelávania, výskumu a potrieb priemyslu v Ang­
licku. Profesor Jost prijal túto podnetnú výzvu a roz­
hodol sa riešiť tento vážny problém na zníženie strát 
energie, opotrebovania materiálov, mazania, korózie 
vo výrobných podnikoch, doprave a v celom národ­
nom hospodárstve. Založil preto výbor, do ktorého 
kooptoval ľudí z najvyšších miest rôznych spoloč­
ností, ale aj akademických odborníkov (napr. prof. 

Duncana Dowsona). Na stretnutiach výboru boli na 
programe otázky nielen o mazaní v strojárenstve, 
ale aj problematika trenia, otázky fyziky, chémie 
apod. Výsledkom boli závery, na základe ktorých sa 
mohli vyjadriť ekonomické prínosy a napokon sa 

odborníci zjednotili aj na názve Tribológia. Ako je 
uvedené vyššie, Peter H. Jost svoju súhrnnú správu 
Jost Report predložil anglickej vláde 9. 3. 1966. 
Správa upozornila na ekonomickú hodnotu Triboló­
gie (neskôr aj Tribotechniky) so zameraním na lepšiu 
aplikáciu tribologických zásad a postupov v praxi. 
Týmto činom prof. Jost neúnavne povzbudzoval 
vývoj tribológie (tribotechniky) po celom svete. 
V prvých 10 rokoch po zverejnení Jost Reportu 
boli podobné správy vydané v Nemecku, USA, 
Kanade aj v Číne. Najkomplexnejšia správa bola 
vypracovaná v Číne. Na jej vydaní sa zúčastnilo 
okolo 5000 odborníkov z rôznych odborov vedy 
a techniky, vrátane ekonomiky. Bolo preukázané, 
že správnou aplikáciou Tribológie sa môže ušetriť 
1 až 1,4 % HDP.
V roku 1973 založil Peter H. Jost International Tri­
bology Council (ITC) v Londýne, s cieľom uľahčiť 
výmenu informácií a spoluprácu medzi tribologic­
kými spoločnosťami na celom svete.

Čo vlastne je a čo zahrňuje  
tribológia?
Tribológia rieši problémy trenia, opotrebovania 
a mazania povrchov trúcich sa dvojíc pri ich vzá­

jomnom relatívnom pohybe. Toto je teória, avšak 
prax je oveľa zložitejšia, čo viedlo k tomu, aby sme 
sa podrobnejšie venovali tribológii a jej praktickému 
využitiu v priemyselnej a prevádzkovej praxi. Úlo­
hou tribológie a tribotechniky je znižovanie resp. 
úplné odstránenie trenia a opotrebovania trúcich 
sa častí v exponovaných kontaktných uzloch. Rie­
šenie nie je také jednoduché, ako sa nám na prvý 
pohľad zdá a závisí od viacerých faktorov, ako je 
konštrukcia navrhnutého výrobku, výber správneho 
materiálu, obrábacieho zariadenia (sústruh, fréza), 
obrábacieho média (technologických kvapalín), 
prevádzkové podmienky agregátov, teplota, tlak, 
prostredie atď. Dôležitú úlohu pri znižovaní trenia 
a opotrebovania hrá mazivo, ktoré je konštrukčným 
prvkom a preto sa pri konštrukcii a obrábaní s nim 
musí kalkulovať. 
V oblasti techniky a technológie sú tribológia 
a tribotechnika zapojené do všetkých fáz výroby 
výrobkov. Ich technickou úlohou je optimalizá­
cia výrobných a materiálových technológií, aby 
sa minimalizovali straty trením a opotrebovaním. 
Ekonomický význam aplikácie tribológie v praxi 
spočíva predovšetkým v úsilí zabrániť materiálovým 
a energetickým stratám a najmä škodám, alebo 
ich aspoň znížiť na minimum s využitím znalostí 
a najnovších poznatkov v tribológii a tribotech­
nike. Svojim zameraním zasahuje tribológia aj do 
životného prostredia tým, že je zameraná na úsporu 
energie a materiálov, čo sa ďalej odráža na kvalite 
života ľudí a udržateľnosti všestranného rozvoja 
spoločnosti.

Kam teda kráčaš tribológia?
Mnohé vedy existujú už od nepamäti, tribológia 
oslavuje práve v tomto roku 50 rokov svojej exis­
tencie, prekonala a prekonáva rekordy v aplikácii 
poznatkov v mnohých oblastiach vedy a techniky. 
Všetky úspechy sú zviazané s tým, že patrí medzi 
interdisciplinárne vedy, využíva a zovšeobecňuje 
poznatky mechaniky, fyziky, matematiky, chémie, 
biológie a ďalšie vedné odbory. Svetovými míľ­
nikmi v oblasti rozvoja a pokroku tribológie boli 
celosvetové stretnutia odborníkov na Svetových 
Tribologických Kongresoch (WTC), ktorých bolo 
doteraz päť. Na nich sa nielen zhodnotili dosia­
hnuté výsledky, ale sa aj vytýčili nové smery, kam 
sa má uberať tribológia v budúcich rokoch. Už na 
IV. kongrese WTC v Kyotu v roku 2009 (Japonsko), 
predniesol profesor Jost veľmi významný historický 
prejav, ktorý sa týkal práve znižovania energie, 
trenia, opotrebovania materiálov a súčastí strojov 
správnym využívaním poznatkov tribológie a na­
zval toto zameranie Medzinárodným konceptom 
Zelená tribológia.
Ak túto koncepciu ďalej rozvinieme, bude Zelená 
tribológia vedou a technológiou tribologických 
aspektov ekologickej rovnováhy a životného pro­
stredia a biologických vplyvov. Jej hlavnými cieľmi 
sú úspory energie a materiálov a zlepšovanie život­
ného prostredia a kvality života, čo je požiadavkou  
nielen dnešnej doby, ale hlavne budúcnosti na 
celom svete. 
Aj na V. kongrese WTC v Turíne (Taliansko) v roku 
2013 sa opäť venovala pozornosť Zelenej tribológii. 
Na podnet prof. Josta sa na ňom vytýčili ďalšie 

Predsednícky stôl 10. ročníka INTERTRIBO, zľava Pavol Klucho, Marián Dzimko, Pavel Blaškovitš, Jozef Balla 
a Jozef Stopka

52_53_T04_05_TM10.indd   52 16.09.16   15:22



téma: tribotechnika, maziva / 5

říjen 2016    /   53

smery a nové úlohy pre tribológov na celom svete. 
Mikro a nanotechnológie, povrchové inžinierstvo, 
ekotribológia, bioprotetika, biotribológia už dnes 
patria a budú najmä v budúcnosti patriť medzi 
najsledovanejšie technológie, ktoré zasiahnu do 
všetkých oblastí nášho života.

Rozvoj tribológie na Slovensku
Podobne, ako v iných štátoch sveta, aj v bývalom 
Československu sa začali odborníci a technici inten-
zívnejšie zaoberať problematikou tribológie, a to vo 
všetkých výrobných podnikoch, doprave, stavebníc-
tve, poľnohospodárstve a ostatných oblastiach. Touto 
problematikou sa na Slovensku veľmi intenzívne zao-
berali členovia Slovenskej spoločnosti pre tribológiu 
a tribotechniku (SSTT), ktorá bola založená v roku 
1971 pri Slovenskej spoločnosti priemyselnej chémie. 
Neskoršie (9/1992) vstúpila SSTT do Slovenského 
zväzu vedeckotechnických spoločností (ZSVTS). SSTT 
je od roku 1993 tiež členom ITC.
Hlavnou úlohou SSTT je prenos najnovších poznat-
kov multidisciplinárnej vedy tribológie do praxe 
a ich uplatňovanie vo všetkých odboroch čin-
ností, ku ktorým patrí starostlivosť o základné pro-
striedky, stavebné stroje a mechanizmy, dopravné 
prostriedky, strojárstvo, automobilový, chemický, 

ropný, petrochemický, papierenský, potravinársky 
priemysel atď.
Nové poznatky SSTT nadobúda v kvalifikačných tri-
bologických kurzoch, seminároch, konferenciách, 
sympóziách, dňoch novej techniky, v Poradenskom 
a konzultačnom centre SSTT a pod. K významnej 
udalosti, ktorá patrí už do histórie, bolo zriadenie 
Centra tribológie (CT) na SVŠT (teraz STU) v Brati-
slave v máji 1984, ktorej sa zúčastnil aj prezident 
ITC, Peter H. Jost z Anglicka. Pri tejto príležitosti boli 

ocenené jeho zásluhy za pomoc pri zriadení CT 
a SVŠT mu udelila Zlatú medailu SVŠT. Koordinač-
ným pracoviskom sa stala Strojnícka fakulta SVŠT 
v Bratislave, ktorá v spolupráci s Chemickotechno-
logickou fakultou, Katedrou chémie a technológie 
ropy, SSTT, Slovnaftom a VÚRUP organizovala štyri 
semestrálne Postgraduálne štúdia v odbore Tribo-
lógia a tribotechnika. Spolupráca prof. Josta s SVŠT 
podporila rozvoj nosného výskumného smeru „Ma-
teriály, procesy a konštrukcie“, čo sa premietlo do 
modernizácie výučby strojníckych a chemickotech-
nologických inžinierov. Na slávnostnom zasadnutí 
Vedeckej rady SVŠT dňa 20. 10. 1987 udelil rektor 
prof. Ing. Anton Blažej, DrSc. Peterovi H. Jostovi 
čestnú vedeckú hodnosť Doktor technických vied. 
Profesor Jost sa veľkou mierou pričinil aj o zorganizo-
vanie I. Medzinárodného sympózia Intertribo´81 na 
Štrbskom Plese. Ďalšie sympózia nasledovali každé 
tri roky, na nich posielal významných odborníkov – 
prednášateľov nielen z Anglicka, ale aj Nemecka, Ruska, 
Japonska, USA a ďalších krajín. Dosiaľ sa uskutočnilo 
10 sympózií, posledné sa konalo v roku 2009. Všetky 
boli zamerané na aktuálne problémy trenia, opotrebo-
vania a mazania v exponovaných trecích uzloch a o naj-
novších poznatkoch v tribológii a tribotechnike. ■

Text a foto: Pavol Klucho, SSTT Bratislava

Odborná sekce tribotechnika ČSS Vás zve na vzdělávací kurz

ZÁKLADY TRIBOTECHNIKY

Organizační sekretariát kurzu:  
Česká strojnická společnost, 
Novotného lávka 200/5, 116 68 Praha 1, 
tel.: 221 082 203, mobil: 728 747 242, 
e-mail: strojspol@csvts.cz 
www.strojnicka-spolecnost.cz, 
www.tribotechnika.cz

Co je cílem vzdělávacího kurzu?
Tribotechnika jako realizační úsek tribologie, 
tj. nauky o tření, opotřebení a mazání, zabý-
vající se účinným využíváním jejích poznatků, 
je významnou disciplinou každé výrobní i pro-
vozní praxe. Mazivo je dnes považováno za 
konstrukční prvek každého stroje, ve kterém je 
použito. Proto tento odborný kurz bude účast-
níky informovat především o mazivech a mazání, 
ale také o správné aplikaci maziv a důležitosti 
jejich ošetřování, které jsou předpokladem pro 
bezporuchový provoz strojů a tím pro významné 
úspory nákladů.

Zásadou bude objektivita informací nezatížená 
komerčními zájmy tak, aby umožnila posluchačům 
průřezovou orientaci  v tribotechnice od elemen-
tárních základů až po poslední aplikační poznatky.
Kurz je určen pro: podnikové tribotechniky, ve-
doucí pracovníky technického rozvoje, konstruk-
téry, technology, pracovníky laboratoří, údržby 
a oprav ve všech druzích průmyslové výroby, ener-
getiky, dopravy, ale i zemědělství. Bude přínosem 
i pro nové pracovníky olejářských společností 
a prodejců maziv, jejichž dobré znalosti tribotech-
niky jsou předpokladem kvalitních služeb a tím 
i seriozních obchodních úspěchů.

Kurz se koná v turisticky přitažlivé oblasti ležící 
v samém středu Českomoravské vrchoviny s celou 
řadou kulturních památek a přírodních zajímavostí. 
V okolí hotelu jsou upravené běžecké a cyklis-
tické tratě v délce 15 km, které lze využít rovněž 
k jízdě na kolečkových bruslích a lyžích. V rámci 
hotelového komplexu jsou návštěvníkům k dis-
pozici tenisové kurty, minigolf, wellness centrum, 
fitness, půjčovna horských kol, tenisového vyba-
vení a míčů.
Příjem přihlášek je nejpozději do 2. 10. 2016 
na adresu organizačního sekretariátu ČSS, 
e-mailem, poštou, nebo i telefonicky.

Hotel SKI 
Nové Město 

na Moravě

13.–14. října 2016

Dr. Peter H. Jost (vlevo) s Mikem Hicksem, prezidentem 
Institute of Materials, Minerals and Mining (IOM3)
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Centrální mazaCí systémy 4.0
Nebude to dlouho trvat a stroje, resp. přímo ložiska, si samy řeknou, zda potřebují promazat. 
Mikročipy v zařízeních samy určí v jakých dávkách a v jakých intervalech má být mazivo dis-
tribuováno. Při případné poruše nebo jiném problému se zařízení samo ohlásí s požadavkem 
na servisní zásah. Jde o systémové propojení pohonné řídicí a informační techniky, výstižně 
nazývané internetem věcí. Věci spolu navzájem komunikují a spolupracují.

Socioekonomické souvislosti současnosti vyžadují 
a technické možnosti dnes umožňují nasadit v prů-
myslových provozech takové zařízení, které plně 
nahrazuje opakující se a jednotvárné činnosti, které 
do této doby vykonávali lidé. Toto s sebou přináší 
naději na zvýšení kvality lidského života díky zvy-
šování produktivity práce a mizení monotónních 
a fyzicky náročných profesí. Automatizace, integrace 
systémů a vyšší efektivita díky propracovanější lo-
gistice jsou také nadějí pro snižování negativních 
lidských vlivů souvisejících s průmyslem a pro im-
plementaci udržitelného rozvoje.

Průmyslová revoluce
Příčinou tohoto intenzivního rozvoje není žádné 
politické hnutí, žádná společenská změna, nýbrž 
obrovská dávka energie, kterou lidstvo získalo díky 
spálení zhruba 500 miliard tun fosilních paliv – uhlí, 
ropy a zemního plynu. Tato energie pohnula lidskou 
civilizací vpřed. Na každého z nás připadá denně 
spotřeba více než 100 kWh energie fosilních paliv.
Analytici průmyslového dění zaznamenali v prů-
běhu času několik revolucí. První průmyslová re-
voluce propukla koncem 18. století a odehrávala 
se ve znamení manufaktur, které využívaly energii 
vodních toků a páry. Druhá proběhla na počátku 
20. století a charakterizovaly ji pásová výroba, využí-
vání elektřiny a spalovací motory. Třetí revoluce od-
startovala v 70. letech minulého století s příchodem 
mikroprocesorů, využitím počítačů a automatizací 
jednotlivých výrobních linek. 
Před pár lety byl ohlášen příchod čtvrté průmyslové 
revoluce, kterou představují kyberneticko-fyzikální 
systémy, díky nimž vzniknou „chytré“ továrny. Jejím 
typickým reprezentantem jsou digitální továrny, ve 
kterých převzala technická zařízení veškeré opako-
vané činnosti (fyzické i duševní) a lidé se věnují jen 
tvůrčí práci, nikoliv rutinním výkonům. Jde o systé-
mové propojení pohonné řídicí a informační tech-
niky, výstižně nazývané internetem věcí (IoT). Věci 
spolu navzájem komunikují a spolupracují.  Čtvrtá 
průmyslová revoluce, označovaná jako Průmysl 
4.0, je mimo jiné i přirozenou odezvou na situaci 
na trhu pracovních sil. 
Lidé nechtějí vykonávat namáhavou a monotónní 
práci, to je prostor pro moderní techniku. 

Koncept centrálního mazacího sys-
tému 4.0
Mazací prostředky se do mazacích míst dopravují 
automaticky pomocí mazacích prvků, uspořá-
daných do centrálních mazacích systémů. Prvky 
centrálních mazacích systémů se rozdělují na tyto 
základní skupiny:
●● zdroje tlakového maziva, 
●● rozdělovací a dávkovací prvky,

●● ovládací, řídicí a kontrolní prvky,
●● rozvodné potrubí,
●● příslušenství mazacích systémů (filtry apod.).

Ekonomické souvislosti
Jedinou nevýhodou CMS proti individuálnímu ma-
zání (kromě nejjednodušších aplikací) je nutnost 
investice na jeho pořízení. Ekonomicky nejnároč-
nější jsou po technické a provozní stránce doko-
nalé automatické dvoupotrubní a progresivní CMS 
vybavené celou řadou kontrolních a ovládacích 
prvků. Pro rozhodnutí o nasazení takových CMS je 
rozhodujícím aspektem ekonomická návratnost. Pro 

jednotlivé aplikace je různá a pohybuje se v roz-
sahu 0,5 až 2,5 roku. Při stanovení ekonomické 
návratnosti se vychází z následujících skutečností: 
●● úspora maziva – při nasazení CMS klesne celková 

spotřeba maziva oproti individuálnímu mazání na 
cca 5 až 40 % podle jednotlivých aplikací,
●● úspora lidské práce – použitím CMS se odstraní 

fyzicky náročná a nehygienická práce při ručním 
promazávání jednotlivých mazaných míst v inter-
valech podle mazacích plánů,
●● prodloužení provozní doby – při použití CMS 

není třeba stroj či strojní zařízení odstavit z provozu 
z důvodu promazání mazaných míst,
●● snížení nákladů na opravu a výměnu prvků 

třecích dvojic – CMS zajišťují dodávání přesného 
množství maziva do všech mazacích míst ve vhod-
ném okamžiku (tj. během provozu). CMS pracují 
zcela nezávisle na negativním lidském faktoru a je 
vyloučena možnost vynechání některého mazacího 
místa, použití nevhodného či znečistěného maziva, 

příp. přemazání při individuálním mazaní. Tím se 
prodlužuje životnost prvků třecích dvojic a snižují 
se náklady na jejich opravy a výměny. 

Technické souvislosti
●● jednoduchá montáž a seřízení systému u výrobce 

nebo uživatele,
●● mimo doplňování zásobníku maziva a seřízení při 

změně režimu provozu nevyžaduje systém žádnou 
obsluhu,
●● flexibilita elektronického řízení umožňuje přizpů-

sobení všem provozním podmínkám.
Zvyšující se stupeň mechanizace a automatizace 
strojů a zařízení vyžaduje nasazování obecně všech 
typů mazacích systémů.
Např. po celém světě se v období roků 2001  
až 2003 dle dostupných informací namontovalo 
asi 3660 mazacích systémů pro mazání okolků kol 
kolejových vozidel vyrobených firmami DELIMON 
a SAXONIA u cca 75 uživatelů. Z tohoto množství 
připadá cca 2115 mazacích systémů na nejnovější 
systém mazání okolků kol RAILJET. Je zcela vylou-
čeno působení negativního lidského faktoru.

Sociální souvislosti
Jsou jimi myšleny souvislosti způsobené fyzickou 
náročností z důvodů většinou špatně přístup-
ných mazacích míst jak z hlediska prostorového 
uspořádání stroje, nebo častěji z hlediska tech-
nologického. Také jde o špinavou práci většinou 
s ropnými látkami, které mohou být nebezpečné. 
Mezi tyto rizika patří toxicita, karcinogenita, mu-
tagenita, dále mohou být toxické pro reprodukci. 
Patří sem také látky nebezpečné pro životní pro-
středí, které po proniknutí do životního prostředí 
představují nebo mohou představovat okamžité 
nebo opožděné nebezpečí. Ropné látky mohou 
pronikat do živého organismu vdechováním, po-
žitím nebo sliznicemi a také potřísněnou pokož-
kou. Stupeň jejich nebezpečnosti je různý podle 
konkrétního druhu.
Tuto práci – pravidelné promazávání mazacích 
míst – je ovšem nutné provádět důsledně, protože 
nedodržování mazacích harmonogramů a předepi-

Koncept centrálního mazacího systémů surovinového drtiče
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sovaných dávek maziva může být příčinou vážných 
poruch strojů a strojních zařízení nebo celků.

Hygienické a ekologické souvislosti
Použitím CMS se výrazně zvyšuje ekologičnost pro-
vozu příslušných strojů a strojních zařízení. Vzhle-
dem k tomu, že výrazně převažuje ztrátové mazání, 
odráží se řádově nižší spotřeba maziva při použití 
CMS ve snížení pronikání ropných produktů do 
životního prostředí. Přesné dávkování maziva umož-
ňuje použití biologicky odbouratelných mazacích 
prostředků. Biologická odbouratelnost tuzemských 
mazacích prostředků (až 90 % / 21 dnů) a jejich 
použití v CMS strojů a zařízení snižuje ekologické 
zatížení životního prostředí prakticky o celý řád. 
Nezanedbatelné není ani snížení ekologického 
zatížení životního prostředí při výrobě a likvidaci 
mazacích prostředků, které lze použitím CMS ušetřit.
●● nulové ztráty způsobené při ručním mazání 

(úkapy, přemazání mazaných míst),
●● přesné dávkování maziva ➞ lze přesně zvolit 

dávkování maziva do mazaného místa,
●● převažuje ztrátové mazání ➞ řádově nižší spo-

třeba maziva,
●● použití biologicky odbouratelných mazacích 

prostředků ➞ biologická odbouratelnost,
●● snížení ekologického zatížení životního pro-

středí ➞ úspora při výrobě a likvidaci mazacích 
prostředků,
●● zvýšení jejich technické úrovně ➞ přínosy ekono-

mičnosti provozu a s výrazně kladným působením 
na hygienu provozu a životní prostředí.
CMS strojů a strojních zařízení představují výrazné 
zvýšení jejich technické úrovně se značnými přínosy 
do ekonomičnosti jejich provozu a s kladným pů-
sobením na životní prostředí. Rozsáhlé rozšíření stá-
vajících CMS ve strojírensky vyspělých zemích dává 
předpoklady pro výrazné zvýšení jejich používání 
v celé řadě aplikací i v podmínkách našeho průmyslu.
Použitím informační techniky implementované do 
CMS a propojené se serverem provozovatele nebo 
výrobce bude možná přímá komunikace se zařízením. 
Tato spolupráce umožní zcela nový kvalitní přístup 
z hlediska provozování CMS i jeho proaktivní údržby. ■

Pavel Špondr, Antonín Dvořák, ŠPONDR CMS

Proaktivní diagnostika jako 
nástroj Proaktivní údržby
S růstem intenzity využívání strojních zařízení roste význam jejich údržby. U nejjednoduš-
ších zařízení se jejich údržba (natož sledování technického stavu) nevyplatí, např. „údržba“ 
žárovky – výměna. Na složitějších zařízení je preventivní údržba založena na provedení 
preventivního zásahu dlouho předtím, než významněji vzroste pravděpodobnost poruchy. 
Jde tedy o systém (zdánlivě) zaručené bezpečnosti provozu, ovšem za cenu nevyčerpání 
skutečného technického života zařízení.  

Rozdělení prvních tří typů (generací) údržby: Ne-
plánované (po poruše) a Plánované, Preventivní 
(včasné, předcházející poruchu cestou dostatečně 
krátkého normativního technického života) a Pre-
diktivní, tedy předcházející poruchu cestou dia-
gnostiky a údržby. Jako dobrý příklad provozu v sys-

tému preventivní údržby slouží letecké turbínové 
motory (LTM), které po odpracování svého resursu 
v systému preventivní údržby na draku letounu 
bývají následně provozovány po dobu několika 
násobků tohoto resursu v pozemních aplikacích 
(turbokompresorové stanice plynovodů), aniž do-

jde k jakékoli poruše motoru. Čtvrtá, Proaktivní 
údržba je údržbou 4. generace. 

Technická (bezdemontážní)  
diagnostika 
Od defektoskopie se liší několika rysy. Zejména svou 
komplexností a systémovým přístupem, přináší 
odhad provozuschopnosti dílů, které ani nejsou 
přístupné personálu, a to bez nutnosti přerušení 
provozu zařízení, jeho demontáže na jednotlivé 
skupiny, uzly a díly, kdy by mohla nastoupit po-
drobná defektoskopie. Posledních 30–40 let se 
rozvoj diagnostiky soustředil na volbu vhodných 
fyzikálně-chemických metod a jejich další rozvoj. 
Vyčlenily se profesní skupiny diagnostiků vibračních, 
akustických emisí, tribotechnických, termografic-
kých a dalších. Spíše než o porozumění možným 
projevům poruch se jednotlivé skupiny snažily 
o plošnou aplikaci „svých“ metod. Tak se např. vedly 
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(a vedou) diskuse o větší přiléhavosti metod vib-
račních či tribotechnických pro odhalení defektů 
valivých ložisek. Přitom je zřejmé, že v počátečních 
fázích provozu zařízení s valivými ložisky lze jejich 
(velmi nepravděpodobnou, náhodnou) poruchu 
odhalit jinými soubory diagnostických metod, než 
na závěr jejich životnosti, což je ilustrováno na prů-
běhu objemu opotřebení třecích dvojic během 
života zařízení na obr. 1. 
Technická diagnostika v systému preventivní 
údržby má sloužit k trvalému zjišťování aktuálního 
technického stavu s cílem ujistit se, že nedošlo 
k výskytu předem definovaných událostí, které byly 
stanoveny výrobcem zařízení. Jde např. o měření 
vibrací, zjišťování výskytu netěsností a průsaků, stop 
po spalinách, koroze, detekci trhlin a jejich pravi-
delné sledování. Mimochodem, všechny letouny 
bez výjimky létají s trhlinami. Jen je nezbytné, aby 
o nich pozemní personál leteckých společností 
věděl. Proto je účinné používat více diagnostických 
metod současně, a to pro různé oblasti projevu 
jedné a téže poruchy, avšak v různé době jejího 
vývoje. Příkladem mohou být opět valivá ložiska. 
V počátečních stavech únavového vydrolování 
ložisek (tzv. pitting) je signál jejich poruchy jasně 
patrný v přímočtoucí i analytické ferografii a někdy 
i ve spektrálních metodách tribodiagnostiky, avšak 
ve vibracích (pokud není akcelerometr v přímém 
dotyku s kroužkem ložiska) se neprojeví. Proto 
NASA doporučuje jako nejvíce účinné společné 
nasazení tří skupin diagnostických metod, a to 
vibrační, tribologické a termografie, se zvláštním 
zřetelem k ferografii.

Selhání diagnostiky v systému  
preventivní údržby
Nedostatkem soustavy preventivní údržby je to, že 
plně nevyčerpává skutečný disponibilní technický 
život zařízení. Nadto, byť je tento systém údržby 
koncipován jako bezpečný, ukazuje se, že jeho sla-
binou bývá selhání navrženého způsobu zjišťování 
předepsaných diagnostických signálů.
Tak např. vibrační diagnostika leteckých turbínových 
motorů je bezesporu vysoce účinnou diagnostic-
kou metodou. Lze to ukázat na včasném odhalení 
poruch leteckých turbínových motorů Rolls-Royce 

Conway, předčasně stažených z provozu, na čemž 
se nejvýrazněji (35 %) podílela právě kontrola jejich 
vibrací pomocí dvou indukčních snímačů, sledu-
jících pásmově odfiltrovanou rotorovou vibraci. 
Vibrace LTM v provozu bývá výrobcem motoru 
omezena zpravidla maximem amplitudy vibrační 
rychlosti (anebo zrychlení) v přesně předepsaném 
místě. Tak např. v dnes již zaniklém podniku Motorlet 
předepisoval výrobce pro kontrolní měření vibrací 
svých motorů M-701 přírubu skříně turbíny (obr. 2).
Autor provedl v dobách svého působení ve struk-
turách čs. vojenského letectva diagnostický expe-
riment. Motor Walter M-701 byl vybrán pro jedno-
duchost své konstrukce, a proto, že má individuální 
spalovací komory. Jedna ze sedmi komor (vrchní, 
číslo 1, na obr. 2) byla vybavena sadou 4 palivových 
trysek s průtokem omezeným na 72 %, 52 %, plně 
zaslepenou, 0% a plně funkční 100%. Škrcení prů-
toku paliva do motoru vyvolává vznik studeného 
jádra v proudu plynů, což dynamicky budí turbínu 
motoru prudkou změnou úhlu náběhu plynu na 
lopatky. O mohutnosti studeného jádra si lze udělat 
představu z obr. 3, kdy ve změřeném poli teplot za 
turbínou se v obvodovém úhlu cca 30° mezi komo-
rami 1 a 2 změní teplota plynu (a tudíž i rychlost 
jeho proudění) z 50 na 700 °C. Experiment mode-
loval postupné ucpání palivové trysky karbonem 
a odezvu motoru na nerovnoměrnost teplotního 
pole před turbínou, což je mimořádně nebezpečný 
defekt LTM. Úplné vypnutí spalovací komory č. 1, 
vedoucí k mohutné aerodynamické nevyváženosti 
rotoru LTM, se ve spektru vibračního zrychlení pro-
jevilo téměř 250% zvýšením amplitudy lopatkové 
frekvence rotoru turbíny (při nezměněných ostat-
ních složkách spektra), což bylo očekáváno.
Avšak skutečným překvapením bylo, že zrychlení 
celkové vibrace na přírubě skříně turbíny, tedy tam, 

kde jej výrobce motoru předepisuje měřit, bylo 
o cca 33 % menší, než před zaslepením palivové 
trysky, tedy na motoru v pořádku.
Porovnání spekter motoru v pořádku („Go“ Engine) 
a s úplně vypnutou jednou spalovací komorou („No 
Go“ Engine) je na obr. 4. Spektrální doména 
nereaguje na vnesený defekt. Porovnání dobrého 
a defektního motoru v časové doméně, tedy 
přímo ze záznamu elektrického napětí vibračního 
signálu, je na obr. 5. Tady je patrné, že signál vibrací 
motoru s vypnutou komorou je výrazně špičatější 

(má tedy špičatost – anglicky kurtosis – empirické 
hustoty pravděpodobnosti signálu vyšší než tři, 
zatímco dobrý motor má toto rozdělení hustoty 
pravděpodobnosti mezokurtické, a tedy blízké ke 
Gaussovu, normálnímu. 
Výrobce se k jednou navrženému systému diagnos-
tiky svého výrobku vrací zpravidla jedině v případě 
vážných potíží. Otřesná je v tomto ohledu katastrofa 
letounu Il-62 imatrikulace SP-LBG polských aerolinií 
LOT dne 9. května 1987 ve Varšavě. Příčinou kata-
strofy byla konstrukční chyba v uložení mezihříde-
lového válečkového ložiska motoru Solovjov D-30 
KU (motor č. 2 v draku). Ložisko bylo pro zvýšení 
přítlaku a omezení prokluzování válečků (jemuž 
stejně nezabránilo) osazeno pouze 13 z původ-
ních 26 válečků ve stejné kleci. Nadto, mazáno 
bylo 3 otvory vyvrtanými do vnitřního ložiskového 
kroužku, což vyvolalo koncentraci napětí na těchto 

otvorech (spolu s hydraulickými rázy, jak byl kanál 
periodicky uzavírán odvalujícími se válečky). Zvý-
šené opotřebení a následné únavové poškození 
(pitting drah i válečků) ložiska vedlo ke kontaktu 
labyrintové ucpávky tohoto ložiska s vnějším hří-
delem, blokaci vnitřního kroužku ložiska a jeho 
protáčení na hřídeli, s enormním vývinem třecího 
tepla a dosažením teploty hřídele přes 1000 °C. 
Změklý hřídel se přenášeným momentem ukroutil 
a turbína, stále ještě podávající výkon přes 20 MW, 
se roztočila do roztržení disku.

Obr. 1 Stádia opotřebení třecích dvojic smáčených 
olejem. Na počátku opotřebení, během tzv. záběhu, 
se třící se povrchy mění z výrobně dokončených na 
spolutvořené ve třecí dvojici a vzniká na nich 
Beilbyho vrstva. Je zřejmé, že v této fázi lze poruchu 
odhalit jinak (např. měřením tzv. stopdoběhu 
turbínových motorů, tedy času do zastavení rotoru 
po vypnutí přívodu pohonných hmot), než během 
ustálené fáze provozu a na jejím závěru. Avšak od 
záběhu až po konec života ložisek je ferografie oleje 
vysoce účinná.

Obr. 2 Vibrodiagnostický experiment na LTM typu Motorlet M-701 (letoun L-29 Delfín). Na obrázku vlevo je 
pohled na letoun s odpojenou zadní částí trupu, pro dobrý přístup k motoru během experimentu. Na 
pojízdném stolku je měřicí magnetofon a soustava napájení akcelerometru (vibračního snímače), který musel 
být při bězích motoru chlazen vodou z vědra. Pohled na akcelerometr uchycený na přírubě turbíny, jeho 
elektrické kabely (svisle) a potrubí chlazení vodou (černá smyčka) je na obrázku vpravo. 

ALS Tribology poskytuje detailní analýzy mazacích olejů pro 
dosažení bezporuchového provozu a vysoké produktivity zařízení 
pomocí preventivní údržby.
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Vibrační diagnostika na tento defekt nezareagovala, 
zčásti díky nevhodnému místu měření  vibrací (po-
dobně jako ve výše popsaném experimentu autora), 
zčásti díky stárnoucím soupravám měření vibrační 
rychlosti (seismická čidla). Výrobce motoru až po 
katastrofě předepsal odběr vzorků oleje a jejich 
spektrální analýzu (obsah železa a mědi) po každém 
letu. Jsem přesvědčen, že rozvinutý pitting tohoto 
ložiska se musel v oleji projevit a byl by včas zpo-
zorován. Ale za chybějící tribodiagnostiku zaplatilo 
183 lidí životem. 

Proaktivní diagnostika  
pro proaktivní údržbu
Nejvyšším systémem z hlediska úspor nákladů na 
provoz i jeho bezpečnosti a plynulosti je proaktivní 
údržba. Proaktivita je opakem reaktivity. Reak-

tivní údržba čeká pasivně na signál z diagnostiky 
o nutnosti zásahu, ten pak provede a dál pasivně 
čeká na další diagnostický pokyn. Zato proaktivní 
údržba neustále vyhledává možnosti zlepšení, 
problémy anticipuje, jde jim vstříc, odhaduje je 
dříve, než skutečně vzniknou.
Má-li být údržba skutečně proaktivní, pak je po-
třeba organizovat diagnostiku podle nových zá-
sad. Diagnostika nesmí být v podniku popelkou, 
její vedoucí pracovník musí mít v matici podniku 
dostatečné pravomoci v horizontální i vertikální 
struktuře. Diagnostika sama pak musí být sebez-
koumající, neustále hledající nové způsoby zjiš-
ťování technického stavu. Na příkladu autorova 
experimentu je zřejmé, že se nesmíme spokojit 
s předepsanými testy od výrobce, ale naopak je 
nutné neustále organizovat nové diagnostické 

experimenty se vnášením fiktivních poruch do 
systému.
Proaktivní diagnostika by měla využívat soubor 
metod a postupů trvalého zlepšování, tzv. systém 
Six Sigma, dobře známý a používaný v leteckém 
a automobilním průmyslu. Zásadní je používání 
postupů FMEA (Failure Mode and Effects Analysis), 
kdy jsou vytvářeny myšlenkové experimenty mož-
ných i nemožných poruch a způsobů jejich projevu, 
detekce defektů a jejich odstraňování. Výkonným 
nástrojem diagnostiky by se mělo stát využívání ex-
perimentů MSA (Measurement Systems Analysis), 
tedy analýza měřicích soustav. Standardní nástroje 
statistického zpracování dat (ANOVA Gauge R&R 
– Analysis of Variance Gauge Repeatability and 
Reproducebility), tedy měření opakovatelnosti a re-
produkovatelnosti měření jsou mocným nástrojem 
odhalení zdrojů rozptylu a chyb. ■

Ing. Stanislav Sláčík, CSc., ALS Czech Republic

Obr. 3 Teplotní pole za turbínou motoru Walter 
M-701c-500, změřené 21 mm za odtokovými hranami 
oběžných lopatek turbíny, spalovací komora č. 1 
vypnuta úplným zaslepením palivové trysky

Obr. 5 Porovnání odezvy motoru M-701c-500 na 
aerodynamické rozvážení v časové doméně. Dobrý 
motor („Go“ Engine) má histogram rozdělení blízký 
ke Gaussovu (vyšrafované obdélníky), zatímco 
defektní motor má toto rozdělení výrazně špičatější, 
zobrazení histogramu prázdnými obdélníky.

Obr. 4 Porovnání spekter vibračního zrychlení 
dobrého motoru („Go“ Engine) a motoru 
s porušeným teplotním polem před turbínou  
(„No Go“ Engine). Zobrazení vibrací ve spektrální 
doméně maskuje defekt motoru. Diagnostika 
nařízená výrobcem motoru selhává, protože defekt 
se projevuje poklesem daného parametru.

ALS Tribology poskytuje detailní analýzy mazacích olejů pro 
dosažení bezporuchového provozu a vysoké produktivity zařízení 
pomocí preventivní údržby.

Výhody spolupráce s naší nezávislou laboratoří 

• Jednoduchá sada pro odběr a zaslání vzorku
• Příznivé ceny analýz
• Kvalitní diagnóza na základě výsledků
• Přizpůsobivost schémat rozboru olejů
• Svoz vzorků z našich poboček po ČR a SR

ALS Czech Republic, s. r. o.
Na Harfě 336/9, 
Praha 9, 190 00
email: alspr.tribo@alsglobal.com
www.alsglobal.cz

tel: +420 284 081 575, 
      +420 284 081 578
      +420 602 162 535,
      +420 603 566 106
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PŘÍNOSY SYSTEMATICKÉ PÉČE 
O ČISTOTU HYDRAULICKÝCH OLEJŮ
Hlavním cílem péče o hydraulické oleje je hledání souvislostí mezi chováním stroje a nečisto-
tami obsaženými v oleji. Rozklíčování těchto souvislostí nám umožňuje včas diagnostikovat 
blížící se poruchu stroje a předejít tak zvýšeným nákladům na jeho údržbu. 

Technologie KLEENTEK: čistí elektrostaticky, 
podle Coulombova zákona. Olej obtéká mezi 
více páry elektrod s rozdílem potenciálů. Mezi 
elektrodami jsou vloženy vhodně tvarované 
vložky – kolektory, na kterých se částice půso-
bením elektrostatických sil ukládají. Tato sada 
kolektorů je lehce vyměnitelná, interval výměny 
je podstatně delší než u vysoce účinného filtru. 
Kapacita – jímavost – je vysoká, lze ji vyjádřit až 
v kilogramech.

Konkrétní příklady přínosů systematické péče 
o hydraulické oleje:

Snížení, stabilizace a identifikace 
nečistot v oleji 
Zavedením systematické péče technologie 
KLEENTEK na vstřikovacím lisu se podařilo nejen 
stabilizovat znečištění na minimální hodnotu, 
ale i identifikovat příčiny nečekaných nárůstů 
znečištění, které bezporuchový provoz stroje 
velmi negativně ovlivňují. Nečistoty se do oleje 
dostaly pravděpodobně z výstavby nové haly 
v areálu firmy. Jednalo se tedy především o pra-
chové částice, což potvrdily provedené analýzy 
z 26. května 2015. Opětovným nasazením pří-
strojů KLEENTEK a výměnou zavzdušňovacího 
filtru jsme snížili a následně stabilizovali celkový 
obsah nečistot. 

Měření spotřeby elektrické energie 
a zrychlení cyklování vstřikovacího 
stroje 
Zkouška byla provedena na vstřikovacím stroji 
ENGEL 243 43. Čištění oleje probíhalo od 6. do 
10. 5. 2016 přístrojem na elektrostatické čištění 
firmy KLEENTEK, typ ELC-R50SP.
Měření obsahu znečištění oleje se provádělo 
gravimetricky (mg/kg) a kolorimetricky MPC (∆E) 
před a po servisním čištění. Měření průběhu 
napětí probíhalo při lisování výroby jednoho 
druhu výrobku před a po servisním čištění po-
mocí univerzálního měřicího přístroje FLUKE 
189 s vestavěnou pamětí. Hodnoty napětí byly 
zaznamenávány na jednom vodiči motoru hyd-

rogenerátoru. Výsledky měření jsou uvedeny 
v přiložených grafech.

Vyhodnocení
Délka 9 výrobních cyklů před nasazením přístroje 
byla 6 minut 31 vteřin. Po nasazení přístroje ELC 
a poklesu měkkého znečištění o 78 %, došlo ke 
zrychlení cyklování o 6 sekund. Procentuálně se 
zvýšila produktivita lisu o 1,53 %. Na tomto konkrét-
ním stroji to představuje roční zvýšení produktivity 
o 68 072 Kč.

Očekávané přínosy zavedení 
systematické péče o oleje
Náklady na nákup nového oleje: pokles až o 90 %,
Náklady na filtry: pokles až o 80 %,
Výpadky výroby z důvodu poruch: pokles až o 56 %,
Náklady na náhradní díly, údržbu, odborný servis: 
pokles až o 70 %,
Zmetkovitost výroby: pokles až o 40 %.

Závěr:
Pravidelné elektrostatické čištění olejů vede ke 
snížení a stabilizaci nečistot na minimální úroveň 
a nutí stroj pracovat v nízkonákladovém a bezpo-

Graf: průběh znečištění celkových nečistot a MPC (před a po čištění)
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ruchovém režimu. Laboratorní analýzy, které jsou 
nedílnou součástí péče o stroj, nám umožňují nejen 
problémy řešit, ale hlavně jim předcházet. Výsled-
kem spojení těchto dvou hlavních faktorů je celková 
úspora nákladů na provoz stroje. ■

Jan Comorek, KLEENTEK

ČESKÁ STROJNICKÁ SPOLEČNOST z.s.

odborná sekce Tribotechnika
Novotného lávka 200/5, 110 00 Praha 1, tel. 221 082 203, mobil 728 747 242
www.strojnicka-spolecnost.cz

www.tribotechnika.cz

Vás zve na odborný seminář:

VYSOKOVÝKONNÁ MAZIVA 
A INOVATIVNÍ TECHNOLOGIE

Odborným garantem semináře 
je OS Tribotechnika ČSS a společnost Chematribos, s.r.o.
www.chematribos.cz,  e-mail: petr.kriz@chematribos.cz

ve středu 7. prosince 2016
od 9:00 v budově Českého svazu VTS, Praha 1, Novotného lávka 200/5, 3.patro - sál 318

Seminář bude zaměřen na progresivní technologie a poznatky  
z oblasti vysokovýkonných maziv, jejich výroby, aplikací, údržby a kontroly.

Graf: Průběh znečištění celkových nečistot a MPC (před a po čištění) 

4. 9. 2013 – Vysoké znečištění – zavedení systematické péče o hydraulický olej
22. 8. 2014 –  Vysoké znečištění – 19. 8. 2014 plánovaná odstávka, oprava hydraulického vedení, 

přetěsnění spojů
26. 5. 2015 –  Vysoké znečištění – výstavba nové haly, zvýšený obsah prachových částic – instalace 

zavzdušňovacího filtru DES – CASE ND – 35 (0,3 µm)

Zveme vás na specializovaný seminář „Zvyšování zisku precizní péčí o oleje v průmyslu a energetice“,  
který se bude konat 23. 11. 2016 v Seminárním Centru Akademie v Ostravě.

Tradičně povedou přednášky: Vladislav Chvalina (KLEENTEK), Jan Novák (INTRIBO) a Vladimír Nováček (ALS Czech republic). 

Témata semináře jsou:

Více informací na: www.kleentek.cz

●● Průmyslové oleje - doplňování, mísení, provozní rizika, aktuální zkušenosti,
●● Kvalitní mazání = kvalitní výroba,
●● Snížení prostojů, zvýšení kvality výroby komplexní péčí o oleje,
●●  Informace zaměřené na využití analýz olejů pro diagnostiku strojů a správné 
ošetřování olejů,
●● Konkrétní výsledky z praxe,

●●  Tematické panelové diskuze, vzájemná výměna provozních zkušeností 
a informací,
●● Zavzdušňovací filtry poslední generace,
●●  Technologie pro rychlé a přesné měření kondice a životnosti průmyslových 
maziv a motorových olejů, normy ČSN, ASTM, DIN v průmyslové praxi.

58_59_T10_11_TM10.indd   59 16.09.16   11:14



téma: tribotechnika, maziva / 12

   /    říjen 201660

Vznik a tVorba měkkých kalů 
V průmysloVých olejích
příčiny oxidačního stárnutí mazacích olejů

Oxidace je hlavní příčinou stárnutí mazacích olejů při jejich provozu. Jde o jev zcela přirozený 
a probíhá téměř v každém systému při styku oleje se vzdušným kyslíkem. Zvýšená teplota 
a další podmínky, např. přístup a zvýšená intenzita světla nebo katalýza otěrovými kovy 
průběh oxidace ještě urychlují.

Naprostá většina mazacích olejů se vyrábí z ropných 
základových olejů, které jsou složeny z uhlovodíků 
a právě na uhlovodíkových vazbách mezi uhlíkem 
a vodíkem probíhají oxidační reakce. Produkty oxi-
dace jsou různé kyslíkaté látky, zejména ketony, 
aldehydy, étery, kyseliny a estery. Ty mohou dále 
podléhat kondenzačním a polymeračním reakcím. 
Tyto následné reakce a nárůst obsahu kyslíku v mo-
lekulách oxidačních produktů vedou k tomu, že se 
začne zvyšovat číslo kyselosti, viskozita a mění se 
také barva oleje, v níž převládají hnědočervené 

tóny. Z oleje se také začnou vylučovat nerozpustné 
látky, které časem způsobí zakalení oleje, později 
až zanesení či zalepení celého mazacího systému. 
Charakter a vlastnosti nerozpustných úsad a kalů 
jsou však velmi závislé na typu mazacího oleje.
Pro vztah mezi složením uhlovodíkových mazacích 
olejů a oxidační stabilitou platí několik základních 
pravidel:
●● Nasycené uhlovodíky se považují za oxidačně nej-

stabilnější složku základových olejů. Nejstabilnější jsou 
n-alkany (parafíny), které však jsou z olejů odstraňo-
vány kvůli jejich špatným nízkoteplotním vlastnos-
tem. Isoalkany (rozvětvené uhlovodíky) jsou cennou 
složkou ropných olejů a jejich oxidační stabilita je 
také velmi dobrá. Cyklanické (naftenické) uhlovodíky, 
typické např. pro elektroizolační kapaliny, však mají 
oxidační stabilitu poněkud horší, zejména při vyšším 
počtu cyklanických kruhů v molekule uhlovodíku.
●● Nenasycené uhlovodíky jsou při oxidaci velice 

reaktivní. V olejích jsou považovány za nežádoucí. 
Nízká stabilita nenasycených struktur (dvojných 
vazeb) se projevuje ve špatné oxidační stabilitě 

rostlinných olejů a snadné tvorbě pryskyřic při 
jejich používání.
●● Aromatické uhlovodíky jsou v podmínkách 

běžného průmyslového použití oxidačně méně 
stabilní než nasycené uhlovodíky a jsou příčinou 
menší stability olejů, které jsou méně rafinované. Se 
zvyšujícím se počtem aromatických kruhů oxidační 
stabilita klesá.
Z výše uvedených údajů vyplývá, že vysoký obsah 
parafinických uhlovodíků a nízký obsah naftenic-
kých a aromatických sloučenin v oleji má za násle-

dek jeho větší oxidační stabilitu, se zvyšujícím se 
obsahem naftenů a aromátů stabilita klesá.
Složení olejů a zastoupení jednotlivých strukturních 
typů uhlovodíků se pak projeví i v oxidační stabilitě 
olejů, která je na obr. 1 vyjádřena pomocí výsledků 
tzv. RPVOT testu. Nejmenší oxidační stabilitu proto 
vykazují základové oleje API skupiny I, které mají 
v porovnání s API skupinami II a III vysoký obsah 
aromatických uhlovodíků, obvykle mezi 15–30 %. 
Nejkvalitnější hydrokrakové oleje skupiny III mají 
oxidační stabilitu největší díky velmi malému obsahu 
aromátů. Rozdíl v oxidační stabilitě mezi oleji API sku-
piny I a II je vidět i na obr. 2, který znázorňuje výsledky 
dlouhodobého testu turbínových olejů. Turbínové 
oleje vyrobené ze základových olejů API skupiny II 
byly navíc aditivované dvěma různými aditivačními 
balíky, což se také projevilo v odlišném průběhu 
oxidačního stárnutí testovaných turbínových olejů.

Kvalita průmyslových olejů
V 90. letech minulého století byly vyvinuty moderní 
technologie výroby kvalitních hydrokrakových olejů 

a začaly se budovat výrobní kapacity pro produkci 
základových olejů API skupin II a III. Na přelomu 
tisíciletí a později byly výrobní kapacity již takové, že 
hydrokrakové oleje se začaly používat nejen pro vý-
robu motorových, ale i průmyslových olejů. Kvalita 
průmyslových olejů tak výrazně vzrostla, zvýšila se 
jejich oxidační stabilita a tím také životnost. Takové 
oleje byly vyhledávané a postupně, se zvyšováním 
výrobních kapacit základových olejů, se hydrokra-
kové oleje, převážně API skupiny II, staly běžným 
standardem pro velkotonážní výrobu turbínových, 
hydraulických a dalších průmyslových olejů.
Se změnou základových olejů proběhla také inovace 
v použití antioxidantů. Fenolické antioxidanty byly 
nahrazeny aminovými, případně se začaly používat 
směsi fenolických a aminových antioxidantů, s údaj-
nými synergickými účinky, které předčily účinek jed-
notlivých složek. Takové oleje, s až několikanásobně 
prodlouženou životností, se staly žádanými a vyhle-
dávanými mazivy. Avšak nová kvalita olejů přinesla 
také nové aspekty do údržby a péče o mazací oleje.

Antioxidační kapacita olejů
Antioxidační kapacita olejů nebo jejich zbývající 
životnost bývaly standardně sledované pomocí 

FTIR spektroskopie. Tradiční fenolický antioxidant 
poskytoval velmi dobře čitelný a vyhodnotitelný 
signál fenolických -OH skupin, pomocí něhož se 
vyhodnocovala zbývající koncentrace fenolického 
antioxidantu. Pokud se koncentrace antioxidantu 
přiblížila určitému limitu, vyjádřenému např. v pro-
centech z původní koncentrace, byl dostatek času 
k účinnému zásahu, např. k výměně olejové náplně.
U nových aminových antioxidantů spektroskopický 
monitoring již není možný a určení koncentrace an-
tioxidantu či zbývající životnosti oleje, se stalo velmi 
obtížné a pracné. Již v roce 2000 firma Fluitec proto 
začala prosazovat nový směr v analýze zbývající 
životnosti mazacích olejů a navrhla a zkonstruovala 
přístroj tzv. RULER (Remaining Useful Life Evaluation 
Routine), který byl založený na cyklické voltametrii. 
Nová technika se prosazovala do praxe jen velmi 
pomalu. Dnes se už dostává do komerčních labo-
ratoří i v Evropě a také v Česku se stává běžnou 
součástí péče o mazací oleje.
Pracnější alternativou může být také testování 
mazacích olejů pomocí normovaných oxidačních 

Obr. 1: Oxidační stabilita základových olejů API skupin I až III Obr. 2 Oxidační stabilita turbínových olejů při testu TOST (AST M D 943)
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testů, např. tradiční test pomocí rotační bomby 
(RPVOT či RBOT test). Tento test je schopný určit 
klesající antioxidační schopnost oleje. V případě, 
že oxidační stabilita oleje opakovaně klesne pod 
určitou hranici, měly by být učiněny kroky k výměně 
olejové náplně. Provedení oxidačních testů je však 
poměrně náročné na čas, testy trvají běžně kolem 
10 hodin, na přístrojové vybavení i na personál 
laboratoře.

Uhlovodíkové složení mazacích olejů
Jak již bylo uvedeno, kvalitnější hydrokraková rafi-
nace základových olejů přinesla zvýšení oxidační 
stability olejů a prodlouženou životnost. Převaha 
nasycených uhlovodíkových struktur a velmi nízká 
koncentrace aromátů však přinesla jednu negativní 
vlastnost moderních olejů. Tou je velmi nízká roz-
pouštěcí schopnost hydrokrakových olejů.
Při oxidaci olejů vznikají polární oxidační produkty. 
Čím více je olej oxidován, tím je těchto produktů 
více a obsahují také více kyslíku. To způsobuje 
nárůst polarity oxidačních produktů. A s rostoucí 
polaritou se mění také jejich rozpustnost v uhlovo-
díkovém oleji. Dokud jsou málo polární produkty 
rozpustné v oleji, nic hrozného se oleji neděje. Při 
překročení hranice polarity, kterou ještě základový 
olej zvládne rozpustit, však začnou z oleje vypadá-
vat nerozpustné látky. Tato hranice závisí na kvalitě 
oleje. Starší oleje API skupiny I obsahovaly poměrně 
velké množství aromatických uhlovodíků a jejich 
rozpouštěcí kapacita byla velká. Oleje rozpustily oxi-
dační produkty v takovém množství, že vypadávání 
nerozpustných kalů nebyl nijak výrazný problém. 
Navíc nerozpustný materiál byl poměrně tuhý, 
protože obsahoval velké množství zabudovaného 
kyslíku, a při výměnách oleje a proplachu systému 
se většinou odstraňoval bez větších problémů.
U hydrokrakových olejů však nastal problém, 
který se řeší již několik roků. Oxidační produkty se 
z hydrokrakových olejů vylučuji nejprve ve formě 
nerozpustných jednotlivých molekul o rozměrech 
v řádu nanometrů. Protože hydrokrakové uhlovo-

díky mají nízkou rozpouštěcí schopnost, neroz-
pustné oxidační produkty mají nízkou polaritu 
s malou koncentrací kyslíku. Takový materiál je 
proto velmi měkký a lepivý. Nerozpustné molekuly 
oxidačních kalů jsou proto zprvu pouze nevidi-
telné částice v řádu nanometrů. Díky své polaritě 
a lepivým vlastnostem na sebe postupně začnou 
nabalovat další nerozpustný materiál a rozměry 
nerozpustných konglomerátů začnou růst. Dokud 
jsou shluky měkkých kalů v řádu jednotek a desítek 
nanometrů, lidské oko vidí olej jako čirou kapalinu 
a běžné přístroje je také nezaznamenají.
Při nárůstu rozměrů shluků kalů na stovky nanome-
trů, tj. desetiny mikrometru, se začne olej postupně 
jevit již jako mírně zakalený. Při filtraci přes mem-
bránové filtry se shluky lepivých nerozpustných 
oxidačních produktů začnou na filtrech zachycovat 
a filtr se zabarví. Na tomto principu je založena 
také metoda detekce měkkých oxidačních kalů 
Membrane Patch Colorimetry (MPC), ASTM D 7843. 
Ze zkušenosti s filtrací oxidovaných olejů se proto 
zdá, že rozměry částic měkkých kalů jsou v řádu 
desetin mikrometrů. To se ovšem zdá jen proto, že 
jemnější membránové filtry nejsou běžně k dispo-
zici. Skutečnost je mnohem horší, větší množství 
nerozpustného kalu nelze zaznamenat, ale v oleji 
je přítomné. Jen čeká na příležitost, aby se malé 
částice při vzájemných srážkách na sebe nalepily 
a zvětšily tak svou velikost. Takto zvětšené částice 
a konglomeráty už jsme potom schopni zaregist-
rovat pomocí filtrace a později i vizuálně.

Náprava a čištění olejového systému
Nadměrné zabarvení filtru při MPC testu je obvykle 
známkou toho, že je třeba nasadit filtraci oleje či 
provést výměnu olejové náplně. Nevyhovující vý-
sledky testu říkají, že nerozpustného materiálu je 
v oleji již tolik, že se v oleji vytvořily shluky oxidač-
ních kalů o velikosti v řádu desetin mikrometrů 
zachytitelné pomocí membránových filtrů a tako-
vých velkých nerozpustných shluků kalu je v oleji již 
nadměrné množství. Znamená to ovšem také to, že 

v oleji je navíc ještě velké množství nerozpustných 
oxidačních kalů, které jsou zatím rozměrově v řádu 
nanejvýš desítek nanometrů a zatím nejsou nijak 
zachytitelné. Sportovní komentátoři by takovou 
situaci komentovali výrazem, že jsou „na čekačce”. 
Je pouze otázkou krátké doby, kdy malé a zatím 
neviditelné shluky nerozpustných lepivých kalů 
na sebe nabalí další nerozpustný materiál a začnou 
být viditelné pouhým okem jako zakalení oleje.
Z uvedeného vyplývá, že náprava situace pouhou 
filtrací olejové náplně je nedostatečná a nevede 
k vyřešení problému. Je to jen krátkodobé oddálení 
skutečného řešení problému. Filtrací lze odstranit 
pouze ty největší a viditelné shluky nerozpustných 
kalů, opticky se tak olej vyčistí. Je proto pouze otáz-
kou krátké doby, než se ze zatím neviditelného ne-
rozpustného materiálu stanou větší a problémové 
částice měkkých kalů se všemi jejich negativy.
Filtrace tak zůstává řešením pouze v případě, kdy 
je potřeba získat čas na přípravu a výměnu celé 
olejové náplně. K částečnému oddálení náročné 
výměny velkých objemů olejové náplně lze také 
použít pouze částečnou výměnu, např. třetiny ná-
plně, čímž dojde k částečnému antioxidačnímu oži-
vení oleje. Konečným řešením při výskytu měkkých 
kalů v oleji však je pouze celková výměna olejové 
náplně s předchozím vyčištěním systému pomocí 
detergentů a následný proplach systému.
Při správné údržbě olejových systémů je proto 
velmi žádoucí, aby se větší pozornost věnovala 
již zmíněnému testu RULER. Jen tak lze zachytit 
ubývající množství antioxidantů a přicházející riziko 
zrychlené oxidační degradace. Olejový systém je 
možné tímto způsobem udržet v obvyklé čistotě. 
V momentě, kdy se začne objevovat varování při 
nevyhovujících hodnotách MPC testu, je většinou 
již pozdě a potom začíná boj o minimalizaci nákladů 
při čištění celého olejového systému. S takovou 
situací obvykle souvisí také technologická odstávka 
zařízení, nebo i celé technologie, a řešení finančních 
ztrát spojených s přerušením výroby. ■

Jaroslav Černý, TriboChem

pohledem tradičního českého výrobce

Dnes používané obráběcí kapaliny mísitelné s vodou uvedené v portfoliu společnosti PARAMO 
prochází neustálým procesem vývoje. 

Společnost PARAMO nabízí širokou škálu vysoce 
výkonných obráběcích kapalin, a to jak minerál-
ních, polosyntetických tak syntetických. Jednou 
ze syntetických obráběcích kapalin společnosti 
PARAMO je PARAMO SYNT 220. 
PARAMO SYNT 220 je syntetická obráběcí kapalina 
neobsahující minerální olej. Je dokonale rozpustná 
ve vodě a s vodou tvoří stabilní roztok. Svým slo-
žením se chová šetrně k životnímu prostředí a její 
použití v provozu vede ke zlepšení pracovních 
podmínek a pracovního prostředí. Používá se v kon-
centraci 3 až 5 % a je určena pro všechny operace 
obrábění prováděné broušením, tedy nástroji, kde 
není přesně definována jejich geometrie. Její ide-

ální technologické vlastnosti se projeví zejména 
při broušení tepelně zpracovaných (kalených) 
ocelových dílů. Je vhodná pro broušení i běžných 
tepelně nezpracovaných ocelí a ostatních kovových 
materiálů. V případě obrábění nástroji s přesně de-
finovanou geometrií břitu je použitelná pouze při 
operacích prováděných na snadno obrobitelných 
materiálech, které disponují přirozenou mazivostí 
(šedá a tvárná litina, výjimečně).
Charakteristické vlastnosti kapaliny PARAMO SYNT 
220 jsou především dokonalá rozpustnost ve vodě, 
kde tvoří transparentní roztok, má vynikající chladicí, 
penetrační, oplachovací a čisticí schopnost. Její 
předností je téměř okamžitá sedimentace oplacho-

vaných a unášených pevných částic. Vyznačuje se 
značnou mikrobiální stabilitou znamenající dlouho-
dobou provozní životnost. Má dobré protikorozní 
vlastnosti, velmi dobrou smáčivost a odlučivost 
cizího oleje a minimální sklon k pěnění. ■

www.paramo.cz

Technologie obrábění a vývoj obráběcích kapalin
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Nová teória chemického 
mechaNizmu obrábaNia
Výrobné procesy pri spracovaní kovov možno v základných rysoch rozdeliť na trieskové 
a beztrieskové. Veľká väčšina týchto procesov vyžaduje použitie mazív, ktoré uľahčujú daný 
technologický proces svojím mazacím a chladiacim účinkom. Jednotlivé technologické pro-
cesy opracovania kovov si vyžadujú špecifické zloženie a vlastnosti mazív. Používané mazivá 
môžeme rozdeliť na: mazivá na obrábanie a na tvárnenie kovov.

Základnými funkciami mazacích prostriedkov použí - 
vaných pri trieskovom obrábaní kovov sú: zlepše-
nie rezného účinku nástroja (minimalizovanie 
jeho opotrebenia), chladiaci účinok (odvod tepla) 
a čistiaci účinok (odstraňovanie triesok z miesta 
ich vzniku).
Pri opracovaní materiálov nástrojmi s definovateľ-
nou geometriou ostria je jednou z hlavných funkcií 
reznej kvapaliny ochrana nástroja, čiže eliminova-
nie vzniku nežiadúceho nárastku na ostrí, ktorý 
za určitých okolností môže poškodzovať povrch 

obrábaného materiálu a zníženie predčasného 
opotrebenia ostria. Proces tvorby žiadúceho ná-
rastku výrazne ovplyvňuje rezný proces a kvalitu 
obrábaného povrchu. Žiadúci nárastok chráni ná-
stroj pred opotrebením, tepelným zaťažením, mení 
geometriu ostria nástroja žiadaným smerom, a tým 
ovplyvňuje kvalitu obrábaného povrchu. Vytváranie 
nárastku je možné ovplyvňovať reznou kvapalinou 
obsahujúcou prísady. Pri reznom procese nastáva 
otupovanie nástroja trením na dotykových mies-
tach s obrábaným materiálom, ktoré je výsledkom: 
brúsneho účinku tvrdých častíc triesky a plochy rezu 
na čelo a chrbát nástroja, adhézie medzi kovovými 
povrchmi a difúznych transferov pri zvýšených 
teplotách v reznej oblasti.
Staršie teórie vysvetľovali vplyv rezných kvapalín 
obsahujúcich aktívne látky (prísady) tým, že prie-
beh plastickej deformácie je uľahčený prenikaním 
molekúl prísady do povrchu kovu deformovaného 
tlakom nástroja po klzných plochách kovových zŕn. 
Povrch materiálov je obvykle obklopený plynným 

alebo kvapalným prostredím. Atómy na povrchu 
kovu priťahujú atómy alebo molekuly prostredia 
a vytvárajú s nimi väzby. Na povrchu kovu vzniká 
tenká adsorpčná vrstva. Tento, tzv. adsorpčný film 
pozostáva z chemických zlúčenín atómov kovu 
a prostredia a z tenkej vrstvy prostredia so silnou 
priľnavosťou. Priľnavosť je taká silná, že adsorpčný 
film nemožno odstrániť bez poškodenia kovového 
povrchu a tak pozmeňuje jeho vlastnosti. Ak je ce-
listvý (nepoškodený) potom súčiniteľ trenia závisí nie 
od vlastnosti povrchu, ale od vlastnosti adsorpčnej 

vrstvy. Materiály, ktoré obsahujú fosfor, halogenné 
prvky alebo skupiny OH, COOH, NH, SOOH vytvárajú 
pevné adsorpčné vrstvy. Prostredie vplýva aj na vlast-
nosti kovových povrchov. Povrchovo aktívne látky 
vnikajú do mikrotrhlín materiálu. Na steny trhlín pô-
sobia tlakom, znižujú súdržnosť materiálu a uľahčujú 
jeho deformáciu. Vlastnosti povrchovej vrstvy sa 
menia aj vplyvom difúzie. Molekuly sa rozkladajú 
na atómy a vnikajú do kovovej mriežky. Kov sa stáva 
krehkejším. Vznikajú chemické zlúčeniny. Opísané 
fyzikálne a chemické javy pozmenia vlastnosti povr-
chovej vrstvy kovu, jej odolnosť voči opotrebovaniu. 
Rozhodujúcu úlohu hrajú nie pôvodné vlastnosti 
kovu, ale vlastnosti povrchovej vrstvy. Podľa týchto 
teórií rezné kvapaliny o vhodnom zložení pôsobia 
na rezný proces za určitých podmienok okrem fy-
zikálneho aj chemickými účinkami obsiahnutých 
prísad, ktoré prenikajú do aktívneho povrchu kovu 
a nástroja v miestach kontaktu a vytvárajú na nich 
pevné filmy zlúčenín kovu a prísady. Aby došlo k zní-
ženiu trenia postulujú tieto teórie nutnú podmienku, 

že vytvorená zlúčenina musí mať nižšiu pevnosť 
strihu ako kov obrobku a bod topenia vzniknutej 
zlúčeniny bol vyšší ako skutočné teploty na ostrí 
nástroja. Väčšina chemikov a tribológov doteraz 
predpokladala, že prísady ako sú chlórované parafíny, 
sulfátované estery, polysulfidy alebo prísady obsahuj-
úce fosfor reagujú v relatívne krátkom čase za vzniku 
kovových chloridov, sulfidov alebo fosfidov/fosfátov. 
Z chemického hľadiska takéto reakcie sú možné 
a reakčné vrstvy môžu byť v procese vytvorené bez 
problémov. V týchto reakciách sa tvoria chemické 
zlúčeniny, ktoré ovplyvňujú mechanické vlastnosti 
povrchových vrstiev nástroja i obrobku a tým rezný 
proces a jeho výsledok.
Napr. v porovnaní s oceľou majú chloridy železa 
teplotu topenia až 640 °C a strihovú pevnosť 150 
– 380 MPa a uplatnia sa teda v oblastiach teplôt 
cca 200 až 400 °C.
Výskumníci firmy FUCHS WISURA tento model spo-
chybnili, pričom použili argument, že pri väčšine 
operácií u obrábania kovov nie sú kvapalina a ob-
robok v kontakte dosť dlho, aby mohli prebehnúť 
reakcie potrebné pre vznik týchto vrstiev. Ďalším 
významným faktorom je skutočnosť, že chemické 
vlastnosti povrchov rôznych obrábaných materiá-
lov sú výrazne odlišné a podľa novej teórie práve 
táto odlišnosť ma významný vplyv na mechanizmy 
interakcíí s prísadami obsiahnutými v obrábacích 
kvapalinách. V januári 2013 na konferencii OilDoc 
v nemeckom Rosenheime riaditeľ výskumu a vý-
voja spoločnosti FUCHS WISURA profesor Joachim 
Schulz prvý krát prezentoval novú teóriu založenú 
na predpoklade, že prísady sa adsorbujú na povrchy 
obrobkov. Profesor Schulz súhlasí s tým aspektom 
konvenčných teórií, ktorý tvrdí, že prísady musia 
nejakým spôsobom vytvoriť interakciu s obrobkom, 
aby uľahčili proces obrábania kovov. Bez kvapaliny 
sa obrábacie stroje vo všeobecnosti opotrebúvajú 
rýchlejšie, povrch obrobkov je drsnejší a zvyšuje 
sa pravdepodobnosť adhézie medzi nástrojom 
a obrobkom. Ako uviedol Prof. Schulz: „Nejaký typ 
reakcie je nevyhnutný pre zabezpečenie dlhej 
životnosti nástroja ako aj pre vytvorenie optimál-
nej povrchovej úpravy.“ Podľa neho má výskum 
podporujúci konvenčné teórie základné nedostatky. 
„Jedným problémom pri všeobecne rozšírených 
teóriách je, že vychádzajú z testov, v ktorých majú 
prísady na reagovanie s kovom veľa času.“ Okrem 
toho väčšina štúdii nerobí rozdiel medzi rôznymi 
druhmi kovov. A tu je podľa výskumníkov veľký 
rozdiel, napr. v spôsobe reagovania uhlíkovej ocele 
a nehrdzavejúcej ocele. Pri skúmaní modelov inter-
akcie s obrobkami, výskumníci najprv uskutočnili 
výskum atómových štruktúr rôznych kovov použí-
vaných pri obrábaní kovov. Použitím hmotnostnej 
spektroskopie našli rôzne typy molekúl pokrýva-
júcich povrchy rôznych kovov. Železné povrchy 
sú typicky pokryté hydroxylovými skupinami, zatiaľ 
čo uhlíková oceľ je pokrytá vrstvou hydroxidov 
a oxidov. Oxidy buď pokrývajú celú plochu, alebo 
tvoria ostrovčeky. Nehrdzavejúce ocele sú vo vše-
obecnosti pokryté oxidmi chrómu a niklu s ich 
pomerom závislým od špecifickej zliatiny. Hliník je 
pokrytý pevnou vrstvou oxidov. Oceľ, nehrdzave-
júca oceľ a hliník majú odlišné povrchové štruktúry 
a preto s prísadami reagujú rozlične. Prísady tvoria 

Vysokotlaké prísady tvoria rôzne produkty s chemickým zložením, ktoré závisia od aktívneho 
prvku: chlór, síra, fosfor. Oblasť účinnosti závisí na teplote.
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Ilustrácia teplotnej oblasti účinnosti pre rôzne EP prísady podľa popísaných teórii
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interakciu s oxidmi, hydroxidmi alebo kovovými 
iónmi. Vo všeobecnosti sa prísady klasifikujú ako 
iónové (kyslé fosforečné estery kyselín a prísady 
pre pasívny extrémny tlak (PEP)) alebo neiónové 
(chlórované parafíny a polysulfidy). Testy ukázali, 
že iónové prísady reagujú prednostne s kovovými 
iónmi, zatiaľ čo neiónové reagujú s oxidovými 
a hydroxidovými skupinami. Výskumníci študovali 
účinnosť prísad obsahujúcich chlór a síru v rozlič­
ných procesoch obrábania kovov. „Chlórované oleje 
pôsobia v každom druhu procesu tvárnenia a so 
všetkými druhmi materiálov, obzvlášť s nehrdzave­
júcou oceľou. Okrem toho, chlórované oleje dobre 
pôsobia vo vysokorýchlostných procesoch, ako je 
ťahanie rúr alebo ťahanie tyčí. Oleje neobsahujúce 
chlór však zvyčajne nepôsobia na nehrdzavejúcu 
oceľ,  a to dokonca aj ak sú olej a kov v kontakte 
počas dlhej doby.“ Chlórované parafíny a zlúče­
niny obsahujúce síru pôsobia na nehrdzavejúcu 
oceľ, nepôsobia na ňu však prísady PEP a kyslé 
fosforečné estery. Na druhej strane, prísady PEP 
kombinované so zlúčeninami obsahujúcimi síru 
pôsobia dobre na uhlíkovú oceľ podobne ako aj 
chlórované parafíny. Prof. Schulz prezentoval rôzne 
mechanizmy, ktorými môžu chemické látky vstu­
povať do interakcie a poznamenal, že interakcia 
neznamená nevyhnutne chemickú reakciu, v ktorej 
sa jeden alebo viac reaktantov mení na nové mole­
kuly. Tie to reakcie vyžadujú relatívne dlhý čas – dlhší 
ako pri interakcii akou je adsorpcia, kde sa materiály 
s voľnými radikálmi alebo iónovými nábojmi spolu 
viažu alebo spájajú.  
V svetle tohto faktu bola položená otázka: Koľko 
času má molekula prísady na interakciu s kovo­
vým povrchom? Priemerný čas spracovania závisí 
od samotného procesu. Napr. preťahovacie stroje 
pracujú pri rýchlostiach od 6 do 30 m/min, sústruhy 
pri 100 m/min a brúsky pri obvodovej rýchlosti 
100 m/s alebo vyššej. Proces ťahania drôtov a ťa­
hania rúr prebieha pri rýchlostiach nad 50 m/min. 
Preto priemerný čas spracovania 60 m/min zna­
mená, že nástroj s Ø 1 mm kontaktuje špecifickú 
oblasť dielu len počas milisekundy. Keďže to je 
príliš krátky čas na rozvinutie chemických reakcií, 
konvenčné teórie opisujúce interakcie kovoobrá­
bacích kvapalín sú určite neplatné a je potrebná 
preto nová teória, uvádza Schulz. Súčasný model 
je založený prevažne na tvorbe reakčných vrstiev 
na povrchu kovu, a o povrchoch rôznych kovov sa 
predpokladá, že sú chemicky homogénne, pozostá­
vajúce primárne z vrstiev oxidov. Naproti tomu 
nový model minimalizuje vplyvy reakcií me-
dzi prísadami a kovovými povrchmi a počíta 
hlavne s adsorpčnými vplyvmi prísad. Tento 
model nazerá na chemickú povahu kovových 
povrchov veľmi odlišným spôsobom. V no-
vom modeli sa prísady adsorbujú na kovové 
povrchy tromi možnými spôsobmi, dvomi pre 
neiónové prísady a jedným pre iónové prísady. 
Prvý mechanizmus je pre atóm síry alebo kyslíka 
neiónové prísady pre viazanie sa s hydroxidovou 
skupinou na kovovom povrchu za vzniku takzva­
ného vodíkového mostíka. Podľa druhého prísada 
iónového typu nahrádza hydroxidovú skupinu na 
povrchu. Tretí mechanizmus má prísada iónového 
typu adsorbujúca sa na atómy kovu oxidovej skupiny.

Prvý a druhý mechanizmus pôsobia na rovnakej mo­
lekulovej skupine, a preto navzájom súťažia o miesta. 
„Ak kovový povrch obsahuje hydroxidové aj oxi­
dové skupiny, reakcie sa líšia medzi mechanizmom  
1 a 3 alebo mechanizmom 2 a 3. V každom prípade 
možno pozorovať synergický efekt,“ uviedol Schulz.
Tieto zistenia preukázali, že klasické teórie chemic­
kej reakcie majú v procesoch obrábania kovov len 
obmedzené použitie. Dominantnou interakciou pre 

obrábaciu kvapalinu je adsorpcia prísad na kovový 
povrch. Preto štiepenie a rekombinácia molekúl 
nie sú pre operácie obrábania kovov rozhodujúce.
Výskum preukázal, že povrchovo aktívne prísady 
výrazne znižujú energiu potrebnú na proces tvárne­
nia. Toto je ďalší dôkaz, že adsorpcia je dominantná 
interakcia. Špecificky, povrchovo aktívne prísady 
zvyšujú rýchlosti tvárnenia kovov a znižujú intenzitu 
únavy materiálu. U operácií rezania sa ukázalo, že 
použitie prísad vykazovalo stabilizáciu mikrotrhlín 
v kovových materiáloch, čím ich chránili pred opä­
tovným spojením a tvorili sa menšie triesky. Všetky 

procesy obrábania kovov, vrátane tvárnenia tvoria 
čerstvé kovové povrchy. Ak sa tieto povrchy ihneď 
nepokryjú prísadami, nástroj a diel sa môžu spolu 
spojiť. Tento efekt bol najčastejšie pozorovaný 
u nehrdzavejúcej ocele, hliníka a titánu – materiá­
lov pokrytých vrstvami čistých oxidov – a menej 
často u uhlíkovej ocele alebo mosadzí. Adhézia 
sa vyskytuje preto, lebo čerstvo opracovaný kov 
je vo vysoko reaktívnom stave a ľahko tvorí nové 
chemické väzby. Adhézii je možné vyhnúť sa len 
ak sa prísady rýchlo adsorbujú na novom povrchu. 
Testovanie novej teórie bolo vykonané na mode­
lových kvapalinách. Skúmalo sa pôsobenie prísad 
na báze esterov a polysulfidov.
Výsledky pritom ukázali nízke rýchlosti adsorpcie 
na nehrdzavejúcu oceľ s výnimkou komplexných 
esterov. Možné vysvetlenie pre toto zistenie je, 
že elektrónová hustota a vyššia viskozita molekúl 
napomáhajú adsorpcii. Nasýtené estery mastných 
kyselín vykázali najnižšiu adsorpciu, pretože ich 
molekuly majú menej väzbových miest.
Na uhlíkovej oceli komplexné estery vykázali lepšiu 
adsorpciu, pretože ich molekuly majú viac väzbo­
vých miest. Vplyv viskozity nemožno úplne vylúčiť, 
hoci kvapaliny s vyššou viskozitou nevykazovali 
vždy vyššiu adsorpciu.

Pre poskytnutie lepšieho pochopenia vplyvu este­
rov, boli tieto kombinované s inými prísadami: s po­
lysulfidom, ktorý sa prednostne viaže s kyslíkovými 
skupinami a v menšej miere tvorí vodíkové mostíky; 
a sulfonátmi so stechiometrickým prebytkom kovu, 
ktoré prednostne tvoria iónové väzby.
Teoreticky by sa polysulfid mal viazať prednostne 
s oxidovými skupinami na kovových povrchoch, 
čím by inhiboval adsorpciu esterov. Prekvapivo 
hodnoty adsorpcie vykázali opačný efekt. To zna­
mená, že estery a polysulfidy nesúťažia o rovnaké 
povrchové oblasti, ale sú komplementárne v ich 
účinkoch. To tiež naznačuje, že estery pôsobia 
hlavne tvorbou vodíkových mostíkov, a nie ad­
sorpciou na oxidové skupiny.
Pre ďalšie potvrdenie novej teórie boli preskúmané 
zmesi, ktoré bližšie zodpovedajú komerčne dostup­
ným chladiacim kvapalinám. Najvyššie hodnoty 
adsorpcie vytvorili triglyceridy na uhlíkovej oceli. 
Výsledky ukazujú, že správanie sa esterov závisí 
od toho, ako sa ich atómy kyslíka viažu s atómami 
vodíka hydroxidov. Rovnaký efekt bol pozorovaný 
na nehrdzavejúcej oceli.
V testovacej matrici bol aktívny polysulfid nahra­
dený iným aktívnym polysulfidom a v tretej skúške 
neaktívnym polysulfidom. Výskumníci udržiavali 
stálu hladinu síry vo všetkých troch prípadoch. 
Výsledky ukazujú, že zmena polysulfidu nemala 
žiadny významný vplyv na výsledky. To znamená, že 
rýchlosť adsorpcie nezávisí od aktivity polysulfidu, 
ale len od samotného obsahu síry.

Záver: 
Výsledky doteraz vykonaných testov potvrdzujú, 
že klasická teória o homogénnych kovových po­
vrchoch neplatí. Zistením prítomnosti hydroxidov 
a oxidov na povrchu vedie k dobrému predpove­
daniu chovania sa prísad a/alebo ich zmesí. Sy­
nergické a antagonistické účinky možno vysvetliť 
rôznou afinitou prísad určitým štruktúram kovov. 
Vo všeobecnosti oxidované povrchy na nehrdzave­
júcej oceli, hliníku a titáne nie sú schopné reagovať 
s iónovými prísadami; prednostne tvoria interakciu 
len s neiónovými prísadami. Väzba medzi kyslíkom 
a železom, chrómom alebo niklom je veľmi stabilná 
a nemôže byť narušená prísadami pre obrábacie 
kvapaliny. Tie sa môžu len adsorbovať na povrch.
Povrch viac alebo menej pokrytý hydroxidmi môže 
reagovať s neiónovými aj s iónovými prísadami. 
Reakcie medzi hydroxidmi a iónovými prísadami na­
hrádzajú hydroxylovú skupinu pôsobiacim iónom. 
Reakcie s neiónovými prísadami tvoria vodíkové 
mostíky. Navrhovaná teória si vyžaduje vykonať 
ešte ďalšie práce. Nová teória však poskytuje hlbší 
pohľad na deje pri obrábaní kovov a umožňuje 
efektívnejšie navrhovať zloženie kvapalín pre ob­
rábanie kovov. ■

Ing. Miroslav Kačmár, Fuchs Oil Corp.(SK)

Prísady, ktoré sú v interakcii s kovovými povrchmi

Mechanizmus 1
Vodíková väzba

Mechanizmus 2
Nahradenie hydroxidovej skupiny

Mechanizmus 3
Adsorpcia na kyslíkovú skupinu

Hydroxid 
železa

Funkčná skupina 
neiónového 
prísady

Hydroxid 
železa

Funkčná skupina 
iónovej prísady

Oxid
 železa

Funkčná skupina
neiónovej prísady
síra alebo kyslík
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ANALÝZA OLEJE JAKO NÁSTROJ 
PROAKTIVNÍ ÚDRŽBY
Neplánované opravy a odstávky výrobních strojů a velké zásoby náhradních dílů způsobují 
pokles produkce a vzrůst nákladů. Proaktivní („vstřícná“) údržba je taková, při které se na 
vznik poruch nečeká, ale je snaha jim aktivně předcházet. 

Tento způsob údržby ovlivňuje výrazně spolehlivost 
provozu. Monitorování stavu oleje po celou dobu 
provozu, sledování průběhu změn vlastností (tedy 
tribodiagnostika) a jeho správné ošetřování – to je 
proaktivní údržba mazacích olejů. Analýza mazacích 
olejů dnes slouží jako diagnostický prostředek ke 
sledování různých typů strojů s uzavřeným cirkulač-
ním mazacím systémem od turbín po plynové mo-
tory. Schémata rozborů, tedy jaké zkoušky se mají 
provést, se liší právě podle typu stroje a jsou dobře 
známá. Při dodržení optimálních intervalů odběru 
vzorků lze spolehlivě zachytit všechny změny od 
běžného stavu (běžných hodnot jednotlivých 
sledovaných parametrů) a s velkým předstihem 
upozornit uživatele stroje, že se děje něco neob-
vyklého. Velmi důležité přitom je, aby diagnostik 
z laboratoře znal podrobnosti o sledovaném stroji, 
což velmi často není možné bez komunikace s uži-
vatelem stroje. Při formulaci diagnostického závěru 
analýzy mazacího oleje je nutné „poskládat“ údaje 
od výrobce stroje, uživatele stroje a výrobce oleje 
s naměřenými daty.

Možnost úspor
Stále je možné setkat se s názorem, že analýzou 
mazacího oleje zjistíme jeho stav a posoudíme, 
zda je možné ho ponechat ve stroji navzdory do-
saženému předepsanému intervalu výměny oleje. 
A to že je ta hlavní úspora – nemuseli jsme koupit 
nový olej. Přitom je dávno zřejmé (a dokázáno), že 
hlavní úspory dosažitelné proaktivní údržbou jsou 
v minimalizaci prostojů strojů (viz. obr. 1).
Je tedy zřejmé, že hlavním cílem je pokud možno 
zabránit prostojům, a když už k prostoji dojde, pak 
ho zkrátit na minimum. Proto i jedna z podmínek 
úspěšné diagnostiky je rychlost. Stav stroje, pří-
čina poruchy a možnost jejího odstranění musí 
být známy, co nejrychleji je to možné. Tady je úskalí 
všech „off-line“ prováděných diagnostik, tedy i ana-
lýzy olejů prováděné v laboratoři, kam je nutné vzo-
rek odebraný ze sledovaného stroje poslat. Přesto se 
po celém světě analýzy olejů v komerčních labora-
tořích v širokém měřítku provádějí. Jak je to možné?

Výhody tribodiagnostiky
Nejpodstatnější je, že při správně aplikované tribo-
diagnostice lze s velkým předstihem zjistit vznikající 
poruchu – sledujeme totiž změnu režimu opotřebení 
ve stroji, když ke skutečné poruše je ještě daleko. 
Na obrázku 2 je ilustrován vliv režimu opotřebení 
na počet a velikosti otěrových částeček kovů, které 
můžeme vhodnou metodou detekovat v mazacím 
oleji. Analýzami oleje tedy můžeme sledovat stav 
stroje, především jeho dílů, které jsou v kontaktu 

s mazacím olejem, i stav oleje. Dokonce je možné 
sledovat stav součástí stroje, které s olejem v kon-
taktu vůbec nejsou (např. vzduchový filtr motoru). 
Laboratoř Tribology ALS Czech Republic nabízí 
analýzy všech typů mazacích olejů pro účely tri-
bodiagnostiky. Pro každý typ oleje je vytvořen ba-
líček testů, který je sestaven tak, aby při nejnižším 
možném počtu testů (cena rozboru) bylo možné 
posoudit stav stroje i oleje (viz. Tabulka). Důležité 
je, že ke správnému vyhodnocení především stavu 
stroje a změn režimu jeho opotřebení je nutné 
odebírat a analyzovat vzorky oleje pravidelně, aby 
z výsledků analýz mohly být vytvořeny trendy. Na 
základě trendů lze totiž změny sledovaných para-
metrů jednoznačně vyhodnotit a s dostatečným 
předstihem uživatele stroje upozornit na blížící se 
možný problém. A pak pokud je to pro správné 
vyhodnocení situace vhodné, je možné provést 
detailnější analýzu vzorku s varovnými výsledky. ■

Vladimír Nováček, ALS Czech Republic

Obr. 1 – Skladba úspor dosažitelných proaktivní 
údržbou zaměřenou na mazací oleje

Balíčky testů pro tribodiagnostiku

Typ oleje Zkoušky

Motorový (benzin) 
ICP – Al, Cr, Cu, Fe, Pb, Sn, Si, Mg, Mo, B, Na, K, Ca, Zn, P, Ni, S
FTIR – voda, glykol, nitrace, palivo
Viskozita při 40 °C

Motorový (nafta)
ICP – Al, Cr, Cu, Fe, Pb, Sn, Si, Mg, Mo, B, Na, K, Ca, Zn, P, Ni, S
FTIR – voda, glykol, saze, sulfatace, oxidace, palivo
Viskozita při 100 °C, TBN

Hydraulický
ICP – Al, Cr, Cu, Fe, Pb, Sn, Si, Mg, Mo, B, Na, K, Ca, Zn, P, Ni, S
FTIR – voda, oxidace
Viskozita při 40 °C, ISO kód (ISO čistota)

Turbinový
ICP – Al, Cr, Cu, Fe, Pb, Sn, Si, Mg, Mo, B, Na, K, Ca, Zn, P, Ni, S
FTIR – voda, oxidace
Viskozita při 40 °C, ISO kód (ISO čistota), TAN

Převodový
ICP – Al, Cr, Cu, Fe, Pb, Sn, Si, Mg, Mo, B, Na, K, Ca, Zn, P, Ni, S
FTIR – voda, oxidace
Viskozita při 40 °C

Pro vzduchové kompre-
sory

ICP – Al, Cr, Cu, Fe, Pb, Sn, Si, Mg, Mo, B, Na, K, Ca, Zn, P, Ni, S
FTIR – voda, oxidace
Viskozita při 40 °C, TAN

Pro chladicí kompresory
ICP – Al, Cr, Cu, Fe, Pb, Sn, Si, Mg, Mo, B, Na, K, Ca, Zn, P, Ni, S
FTIR – oxidace
Viskozita při 40 °C, TAN, ISO kód (ISO čistota), obsah vody (KF)

Pro plynový motor
ICP – Al, Cr, Cu, Fe, Pb, Sn, Si, Mg, Mo, B, Na, K, Ca, Zn, P, Ni, S
FTIR – voda, glykol, nitrace, oxidace, sulfatace
Viskozita při 40 a 100 °C, TBN, TAN, i-pH

PROSTOJE
NÁHRADNÍ DÍLY

MAZIVA

PRÁCE ÚDRŽBY

Obr. 2 – Vliv změny režimu 
opotřebení na počet 

a velikost otěrových částic
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ReaktoR BN-800  
otevíRá Novou etapu  
jadeRNé eNeRgetiky
Spouštění rychlého reaktoru Bn-800 přináší diSkuze 
o uzavírání jaderného palivového cyklu, které je Schopno 
podpořit udržitelný rozvoj jaderné energetiky 
a minimalizovat její vliv na životní proStředí. nakolik  
jSou ale připraveny potřeBné technologie a jak By to 
změnilo tvář jádra?

V současné době používají všechny země na 
světě otevřený palivový cyklus a v menším 
měřítku se projevuje jeho částečné uza-

vření. Znamená to, že se vytěží uranová ruda, 
zpracuje se, vyrobí se z ní palivo, které se zaveze 
do reaktoru a po použití je dlouhodobě skla-
dováno s plánem budoucího trvalého uložení. 
Skladování probíhá různými formami v závislosti 

na konkrétní zemi: ve Spojených státech je palivo 
v betonových silnostěnných kontejnerech v areá - 
lu elektráren, v Česku jsou používány celokovové 
kontejnery CASTOR a na Slovensku a ve Švédsku 
slouží k dlouhodobému skladování použitého 
paliva bazény.
Skladování použitého paliva má trvat zhruba 60 až 
100 let a je dobře technologicky i finančně zajiš-
těné. Potom by mělo následovat přemístění paliva 
do skladovacích kontejnerů, které budou trvale 
uloženy do hlubinného úložiště. Světová praxe uka-
zuje, že jde opět o technologicky řešitelný problém 
a že nejsou zásadní potíže ani s finanční stránkou 
projektu (ač je hlubinné úložiště velmi nákladnou 
stavbou), ale že hlavní problém spočívá ve výběru 
vhodné lokality. Demonstruje to například projekt 
amerického úložiště v lokalitě Yucca Mountain, 

který je připravován od roku 1992, však naráží na 
odpor veřejnosti a na několik let byl americkou 
vládou zastaven.

Přepracování použitého paliva
Alternativou je uzavřený palivový cyklus, kdy opě-
tovně využijeme materiály obsažené v použitém 
palivu. Použitím uranu a plutonia pak vzniká palivo 

MOX, které je dnes poměrně běžně používáno 
v lehkovodních reaktorech – například ve Francii 
a v Japonsku. Avšak toto použití směsného paliva 
má několik omezení, takže nelze hovořit o úplném 
uzavření cyklu.
Směsné palivo má mírně odlišné vlastnosti od 
klasického uranového paliva, takže mění provozní 
charakteristiky reaktoru. Musí být tedy upraven 
jeho systém kontroly a řízení a způsobilost re-
aktoru ověřuje regulační úřad. Ve stávajících 
reaktorech tvoří směsné palivo zhruba třetinu 
aktivní zóny a z technického hlediska je omezený 
počet jeho přepracování. Ve Francii se například 
použité palivo MOX nepřepracovává a čeká se 
na reaktory IV. generace, které jej budou moci 
zužitkovat efektivněji než stávající lehkovodní 
reaktory.

Rychlé reaktory
Komplexnější uzavření palivového cyklu mohou na-
bídnout až rychlé reaktory, v nichž palivo štěpí rychlé 
neutrony namísto zpomalených jako v případě leh-
kovodních reaktorů. Díky intenzivnímu toku rychlých 
neutronů mohou využívat jako palivo i látky, které 
dnešní reaktory nevyužijí. Příkladem může být uran 
238, z nějž záchytem neutronů a několika rozpady 
vzniká plutonium 239 použitelné jako palivo.
Kromě toho, že rychlé reaktory umožňují palivo 
přepravovávat opakovaně, mohou také „spalovat“ 
další látky obsažené v použitém palivu jako jsou na-
příklad transurany. Tyto materiály vznikají v reaktoru 
během provozu záchytem neutronů a z hlediska 
nakládání s použitým palivem představují nejzá-
sadnější problém. Mají totiž poločas rozpadu v řádu 
tisíců let, což je mnohonásobně více než platí pro 
zbytek látek obsažených v použitém palivu. Určují 
tak dobu, po kterou je nutno použité palivo izolovat 
od životního prostředí, a navíc ji stanovují na deseti-
tisíce až statisíce let. Pokud bychom byli schopni se 
těchto látek zbavit, problém vyhořelého paliva by se 
tak redukoval jen na několik stovek let a navíc by se 
podstatně zmenšil i jeho objem. Do úložišť bychom 
tak ukládali jen skutečně nevyužitelné látky.
Uzavíráním palivového cyklu pomocí rychlých 
reaktorů se zabývá program ruského Rosatomu 
s názvem Proryv, který má za cíl převést potřebné 
technologie z laboratoří do průmyslu. Konstrukční 
kanceláře Rosatomu připravují projekt komerčních 
sodíkových reaktorů BN-1200 (do roku 2030 mají 
být postaveny dva bloky) a olovem chlazeného 
reaktoru BREST-300 (zahájení plánováno v příštím 
roce). Palivová společnost TVEL se v rámci tohoto 
programu zabývá vývojem paliva, například po-
stavila linku na průmyslovou výrobu paliva MOX 
pro sodíkové reaktory (spuštěna v srpnu 2015), 
vyvinula technologii separace americia (jeden 
z transuranů, vyvinuto v prosinci 2015), staví linku 
na výrobu nitridického paliva pro reaktor BREST (od 
srpna 2014 s plánovaným dokončením v roce 2018) 
a připravuje výrobu palivových kazet obsahujících 
neptunium (další transuran, zkušební kazety mají 
být vyrobeny do konce tohoto roku). 
Uzavření palivového cyklu ve velkém měřítku 
vyžaduje ještě mnoho vědecké a technologické 
práce. Umožní však jaderné energetice přechod do 
kvalitativně nové etapy, která bude spojena s ještě 
bezpečnějšími reaktory a podstatně menším vlivem 
na životní prostředí. ■

Vladislav Větrovec

horní část palivové kazety pro sodíkový reaktor Bn-800, která obsahuje palivo moX

Čtvrtý blok Bělojarské jaderné elektrárny s reaktorem 
Bn-800
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Dvojnásobně účinnější solární panely

Energie získaná ze Slunce je sice čistá a ekologům lahodící, ale účinnost fotovoltaických sys-
témů zatím za klasickými, neobnovitelnými zdroji energie zaostává. Ovšem úsilí výzkumníků 
pokračuje a zdá se, že situace by se mohla zlepšit.

Řešení, které nabízí dvakrát tolik elektřiny ze stejné 
plochy než běžná fotovoltaika, už vypadá skutečně 
zajímavě. A právě takové zařízení představila startu-
pová firma Insolight z EPFL Innovation Park při École 
polytechnique fédérale de Lausanne (EPFL), jed-
noho ze dvou ústředních technologických institutů 
Švýcarské federace. Vyvinula prototyp s nebývalou 
efektivitou – množství elektřiny vyrobené ze světelné 
energie je udáváno hodnotou 36,4 %, zatímco řešení, 
která jsou na trhu v současné době, vykazují účinnost 
do 20 %. Výsledky, které by mohly představovat 
nový světový rekord, ověřil na prototypu zařízení 
renomovaný Fraunhoferův institut, který se sám za-
bývá zvyšováním efektivity fotovoltaických systémů. Všechny sluneční paprsky zaměřené 

na super článek
Tajemství větší účinnosti tkví v koncentrátorové 
technologii, která už není sice úplnou novinkou, 
ale firma přišla s inovativní tenkou strukturou, která 
směruje sluneční paprsky na malé ploše velmi vy-
soce výkonných solárních článků. Výsledkem je 
plošně dvojnásobně efektivní fotovoltaický systém. 
Transparentní, plochá a velmi tenká optická sou-
stava vyrobená z plastu směruje sluneční paprsky 
na malou plochu povrchu s vysoce výkonnými 
koncentrátorovými buňkami, které se skládají 
z několika vrstev navržených tak, aby dokázaly 
zachytit světlo rozdílné vlnové délky. Díky tomu 

se mohou pochlubit až 42% účinností. Vzhledem 
k tomu, že jsou však výrobně nákladné, byly tyto 
buňky používány jen v určitých odvětvích – např. 
v kosmických programech. Švýcarští vývojáři se 
však vydali jinou cestou: Místo zaměření na zvýšení 
efektivity solárních panelů samotných použili čočky 
soustřeďující světelné vlny na malé segmenty tzv. 
super buňky – prvky velké jen několik mm2. „Je to 
jako sprcha: všechna voda proudí jedním malým 
kanálkem, a není potřeba, aby odtok pokrýval celou 
podlahu sprchy,“ popisuje generální ředitel firmy 
Laurent Coulot princip inovativního řešení.

Sériové komponenty pomohou 
snížit cenu
Jádrem inovace je patentovaný systém tzv. micro-
trackingu, který umožňuje zachytit téměř 100 % 
slunečních paprsků bez ohledu na úhel dopadu. Na 
průhledné desce je řada milimetrových čoček, které 
působí jako matricová síť tvořená miniaturními lupami. 
Ta se během dne pohybuje v kovovém rámu v rozmezí 
několika mm a právě tento zdánlivě nepatrný pohyb, 
probíhající v reálném čase (podle toho jak snímač de-
tekuje pozici slunce) maximalizuje efektivitu systému.
Na vývoji obdobných řešení pracuje několik labo-
ratoří a výzkumných týmů v různých zemích, ale 
EPFL zřejmě pokročil v takové míře, že výsledky 
svého výzkumu bude moci i v poměrně rychlé 
době prakticky využít – všechny komponenty byly 
navrženy od samého počátku tak, aby byly snadno 
realizovatelné v sériové výrobě, a solární panely 
s jejich využitím mohly být rychle uvedeny na trh 
za konkurenceschopnou cenu. ■

Zdroj: EPFL / Alain Herzog

samočisticí solární panely s vyšší účinností

Rozhodování, kterým směrem nastavit solární články, aby byl dosažen co nejlepší výkon 
v průběhu celého dne, není jednoduché. Řešení tohoto problému by mohla přinést novinka, 
na které pracují vědci z výzkumného týmu saudskoarabské a tchajwanské univerzity. Jde 
o fotovoltaiku, které nezáleží na přesném nasměrování a nabízí i samočisticí schopnosti.

Solární panely fungují nejlépe, když na ně sluneční 
světlo dopadá pod určitým úhlem. Zpočátku převlá-
dal názor, že nejvhodnějším řešením jsou solární pa-
nely obrácené na jih, aby získaly ze Slunce maximum 
energie. Později ovšem nastoupil trend inspirovaný 
zprávou vlivné výzkumné energetické organizace 
Pecan Street, doporučující pro maximalizaci ener-
getické účinnosti naklonit fotovoltaické systémy na 
západ. Ani to však neznamenalo definitivní vyřešení 
problému. Další analýza totiž zjistila, že určení ideál-
ního úhlu je složitější, v podstatě záleží na tom, v jaké 
lokalitě je daný systém umístěn. Ale i když zákazníci 
žijí ve vyhovujícím místě, pořád přicházejí o ideální 
podmínky pro využití slunečního svitu, protože vět-
šinu bytových, resp. rezidenčních systémů nelze 
přesunout nebo upravit tak, aby mohly kontinuálně 
sledovat sluneční dráhu. K tomu navíc přistupuje 
další problém, kterým je nutnost údržby panelů, 
jejichž účinnost se s postupujícím znečištěním po-
vrchu vlivem okolního prostřední časem snižuje.
Výzkumníci Jr-Hau He, Kun-Yu Lai a jeho kolegové ze 
saudskoarabské Univerzity vědy a technologie krále 

Abdullaha (KAUST) a oddělení optiky a fotoniky tchaj-
wanské Národní ústřední univerzity se snažili tento pro-
blém vyřešit vývojem solárních článků, které mohou 
získávat sluneční světlo z téměř jakéhokoliv úhlu. Jejich 
výsledky shrnuje zpráva publikovaná v časopisu ACS 
Nano, o níž informoval vědecký server physorg.com. 
Vědci vyvinuli skleněný povlak, který zahrnuje ultra-
tenké nanotyčinky a voštinové nanostruktury, které 
mohou pomoci podkladovým solárních článkům 
„sklízet“ sluneční světlo z různých úhlů. Tím lze 
dosáhnout posílení energetické účinnosti solárních 
článků v rozmezí od 5,2 do 27,7 %, v závislosti na 
úhlu světla. Při dlouhodobém užívání může zvýšení 
účinnosti dosáhnout až 46 %.
Materiál použitý pro konstrukci těchto inovativních 
fotovoltaických panelů také odpuzoval prach a znečiš-
tění, které by jinak blokovaly některé paprsky a bránily 
tak jejich absorbování a přeměně na elektřinu. Nová 
skleněná vrstva udržuje panely pracující ve venkov-
ním prostředí na optimální úrovni čistoty po dobu 
šesti týdnů, zatímco účinnost panelů s nemodifikova-
ným povlakem ve stejném období znatelně klesla. ■

Sklo, které není hladké
Křemenné obalové sklo vyrobené s hierar-
chickou strukturu tím, že integruje miniaturní 
ultratenké nanotrubičky a velké voštinové nano-
struktury vykazuje mimořádnou schopnost ab-
sorpce solárního výkonu, což souvisí s funkcemi 
podúrovňových vlnových délek nanotyčinek 
a schopností efektivního rozptylu voštinové 
nanostruktury. 
Články pokryté vrstvou hierarchicky strukturova-
ného obalového skla vykazují zvýšení účinnosti 
konverze o 5,2 % při kolmém dopadu, a zlepšení 
až o 46 % při úhlu dopadu 60°. 

Nový typ fotovoltaického panelu

Miniaturní lupy pohybující se v kovovém rámu 
maximalizují efektivitu systému
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Osvěží nOvá generace 3D tranzistOrů 
MOOreův zákOn?

Studie predikující vývoj polovodičových čipů do roku 2025 (International Technology Roadmap 
for Semiconductors – ITRS), vydaná konsorciem skupin výrobců průmyslových polovodičů 
předpovídá, že Mooreův zákon bude v příštím desetiletí obnoven přechodem z technologie 
CMOS na 3D Power Scaling a zvyšováním výkonu pomocí 3D technologií. 

Stěžejním faktorem je vývoj nového typu nízko-
napěťových výkonových tranzistorů, které bude 
možné vyrábět do trojrozměrné struktury. Podle 
zmíněné zprávy (na www.itrs2.net/itrs-models-
-and-papers.html) by tato technologie mohla do-
konce urychlit tempo Mooreova zákona za jeho 
dosavadní hodnoty zdvojnásobování výkonu ve 
dvouletém rytmu.

CMOS tranzistory nelze zmenšovat 
donekonečna
Základní myšlenkou nové tranzistorové post-CMOS 
technologie není zvyšování hustoty zařízení na čipu 
cestou zmenšování designu tranzistorů pomocí 
neustálého zdokonalování litografických technik, 
ale tím, že přesouvá výrobu polovodičů z 2D plat-
formy na 3D. Využívá i nové typy tranzistorů, které 
jsou energeticky účinnější než dosavadní generace 
založené na konvenčních CMOS.
„Jak se tranzistorové prvky přibližují řadu 10 nm, 
unikající proud se stává stále větším problémem 
a lze předpokládat, že kolem období 2020-2025 
budou parametry těchto zařízení zredukovány 
na několik málo nanometrů a další zmenšování 
se stane nemožným,“ konstatují autoři studie. Ale 
zatímco problém úniku vede ke konci fyzického 
smršťování tranzistoru, využití třetího rozměru za-
chová koncepci Mooreova zákona zvýšení hustoty 
tranzistorů na ploše, při zachování odpovídajících 
nákladů a výkonnostních výhod vyplývajících z kon-
strukce monolitických zařízení.
Koncept 3D Power Scaling se liší od způsobu, jakým 
jsou 3D polovodičové produkty řešeny dnes. Poz-
dější přístup vychází ze stohování více 2D struktur 
do trojrozměrných obalů s použitím průchozích 
křemíkových prvků (vias – TSV) pro integraci jed-
notlivých přístrojů. Tato technologie se používá ke 
konstrukci 3D obrazových senzorů a 3D DRAM sys-
témů, jako jsou např. Hybrid Memory Cube (HMC) 
a vysokopropustné paměti High Bandwidth Me-
mory (HBM). Zahrnuje to četné výzvy, mezi něž patří 
hlavně správné zarovnání vrstev a řešení spojené 

s výstavbou zařízení z více plátků. 3D Power Scaling 
se vyhýbá těmto úskalím, protože tranzistory jsou ve 
vertikální poloze a poskládány správným způsobem 
v jediném výrobním procesu.
Taková technologie je již využívána při výrobě 3D 
NAND flash pamětí. NAND technologie se v měřítku 
pod 20 nm již stala mimořádně obtížným procesem 
a vyžaduje náročná schémata opravy chyb, aby se 
vyrovnala s trvanlivostí a problémem poškození 
dat. 3D čipy vyráběné firmami Micron, Intel, Toshiba 
a Samsung používají 32 až 64 vertikálních vrstev, 
a jsou schopny vytvořit zařízení, na která lze uložit 
půl terabitu dat. Z nich lze zkonstruovat standardní 
SSD flash disk, který může dosáhnout kapacity až 
10 TB úložného prostoru, a pravděpodobně i více. 
V projektech vývojářů jsou již připraveny koncepty 
zařízení se stovkou vrstev a 1 TB úložného prostoru 
pro data, a výrobci flash systémů slibují zařízení 
s větší hustotou i kapacitou, a navíc levnější. Autoři 
studie ITRS věří, že se tato zařízení v nadcházejícím 
desetiletí stanou v průmyslu obecně používaným 
standardem a rozšíří se postupně do všech polo-
vodičových zařízení, včetně procesorů. Poukazují 
i na další výhodu 3D konfigurace: v konceptu 3D 
Power Scaling může mít logický blok paměť, regis-
try a další související obvody umístěné v rovinách 
bezprostředně nad a pod ním, což by výrazně sní-
žilo vzdálenost propojení linek, kterými musí data 
cestovat a také by bylo možné výrazně zvýšit jejich 
průřez a snížit zpoždění šíření signálu.

Nová řešení na dohled
Zpráva ITRS předpokládá ústup od tradičních CMOS 
produktů ve prospěch tranzistorových technologií 
s nízkou spotřebou energie, jako jsou tranzistory 
řízené efektem tunelového pole (TFET) a tranzistory 
založené na elektronovém spinu, které mohou 
pracovat při podstatně nižším napětí než CMOS 
verze a vykazují velmi malý unikající proud. Jak 
TFET, tak i spinové tranzistory jsou ve fázi výzkumu, 
ale autoři ITR předpokládají vzhledem k pokroku 
v obou těchto oblastech jejich zavedení do výroby 
během příštího desetiletí.
Jedním z možných omezení by mohla být pro-
dukce tepla, protože 3D struktury nabízí pro dané 
množství energie menší plochu. Použití tranzistorů 
o nižším výkonu může do jisté míry tento problém 
zlepšit, ale protože počet svislých vrstev narůstá, bu-
dou zařízení zřejmě vyžadovat vnější (nebo možná 
vnitřní) chladicí mechanismy.
Ačkoli zpráva ITRS se vyhýbá kvantitativním prognó-
zám o tom, jak nákladné polovodiče budou a jak 
by v rámci 3D škálování měl růst jejich výkon, jsou 
autoři optimisté v tom, že rozšiřitelnost pomocí 
třetího rozměru urychlí úroveň hustoty tranzistoru 
nad tradiční trend Mooreova zákona. ■

Displej prOti šMírOvání
Philips představil velkoformátový 27“ mo-
nitor s webkamerou uloženou v rámečku 
displeje, která se vysouvá jen v případě 
potřeby. Snižuje tak riziko neoprávněného 
zneužití hackery ke sledování provozu před 
monitorem.

Webkamery se staly populárním prostředkem 
komunikace na síti po celém světě, a řada firem 
této možnosti využívá pro videokonference, 
nahrazující časově náročné služební cesty a fy-
zické setkávání účastníků, stejně jako domácí 
uživatelé pro komunikaci přes Skype apod. „Kaž - 
dá webová kamera je však i jakýmsi oknem do 
podniku a při hackerském průniku by mohla být 
použita k vytvoření neoprávněného přístupu. 
S rostoucím vědomím potenciálně ohrožených 
míst v bezpečnosti si proto mnoho uživatelů 
nepřeje, aby webkamera celý den mířila na jejich 
pracovní stůl,” řekl František Koutník, country ma-
nager společnosti MMD pro ČR a Slovensko. Phi-
lips se rozhodl tento problém elegantně vyřešit 
pomocí pohyblivé kamery, která se podle potřeby 
během meetingů vysune, jinak zůstává skrytá.
Nový 27” model 272B7QPTKEB nabízí kromě této 
„vychytávky“ také špičkové parametry a funkce, 
jako např. obraz s Quad HD rozlišením s 2560 x 
1440 body nebo rychlé USB 3.0 pro svižnější pře-
nos dat. Díky ultra úzkému rámečku je prostor 
na obrazovce maximální, IPS panel zajišťuje extra 
široké pozorovací úhly. Novinka disponuje i řadou 
speciálních funkcí zvyšujících produktivitu. Moni-
tor podporuje funkci Daisy Chaining, umožňující 
propojit dohromady několik zařízení za použití 
jediného připojení mezi každými dvěma z nich. 
Výhodou je vyšší produktivita a bezproblémový 
multitasking. Další monitory s vysouvací webkame-
rou budou následovat v průběhu letošního roku, 
např. s úhlopříčkou 24“ nebo s UHD rozlišením.
Monitor rovněž nabízí velice nízkou energetic-
kou spotřebu – technologie PowerSensor je 
schopná poznat, jestli někdo sedí před moni-
torem, a pokud se uživatel vzdálí, automaticky 
sníží jas obrazovky. Jen samotná tato funkce 
může podle výrobce snížit výdaje za elektřinu až 
o 80 % a zároveň prodloužit životnost monitoru. 
Ani úspornost stejně jako chytrá ochrana před 
šmírováním ovšem nejsou zadarmo, a v tomto 
případě je vyčíslena sumou téměř 20 tis. Kč. ■

Koncept 3D polovodičů nové generace

Webkamery už není nutné přelepovat, monitor 
zařídí jejich oslepení

Foto: MMD

Foto: ITRS

68_TM10.indd   68 16.09.16   11:23



informační a komunikační technologie

69říjen 2016    /   

Nové procesory Na obzoru

Výrobci počítačů se mohou začít připravovat na novou generaci procesorů. Intel i AMD 
už oznámily své plánované novinky. Novinky obou hlavních rivalů by se měly v násle-
dujícím období objevit v chystané škále počítačů různých kategorií.

I když výrobci hledají nové technologie a materiá - 
ly, jež by vystřídaly klasické na křemíku založené 
čipy, které se s nástupem výrobních postupů 
využívajících stále menší nanometrové formáty 
blíží k fyzikálním limitům Mooreova zákona, 
a již existují experimentální projekty využívající 
odlišné principy, na jejich komerční uplatnění 
si musíme ještě nějaký čas počkat. I křemíkové 
procesory se však dají stále ještě zdokonalit.

Rozčeřené vlny intelovského 
jezera
Intel představil nové přírůstky „jezerní“ řady. 
Kódové označení Kaby Lake, je určeno pro 
nové procesory Core 7. generace, což je ak-
tualizace loni uvedených čipů řady Skylake, 
která přináší nejen výkonová vylepšení, ale 
i změnu v dosavadní kategorizaci intelovských 
procesorů. Kromě nepříliš výrazného zvýšení 
výkonu je to hlavně zlepšená podpora kódo-

vání a dekódování 4K videa, která umožnila 
snížit zatížení procesoru při těchto operacích 
z původních ca 60 % na pouhých 5 %, a tím 
i spotřebu energie z 10 na 0,5 W. Zásadní změnu 
však prodělalo označování čipů nové generace, 
kdy je pro správnou orientaci potřeba sledovat 
nejen označení samotného typu procesoru, ale 
i číselné označení konkrétního modelu – jinak 
může dojít k situaci, kdy se pod souhrnným 
obecným označením typově výkonnější verze 
může skrývat úspornější,  a tudíž méně 
výkonnější varianta určená pro levnější zařízení. 
To se týká zejména nejúspornějších čipů s ozna-
čením „Y“ (Core M3, M5 a M7) dedikovaných 
v řadě Skylake pro levné notebooky, protože 
nyní dochází k jejich přejmenování, kde pů-
vodní označení zůstane jen pro M3 a výkonnější 
verze dostanou místo „M“ označení Core i5 
a i7, označení „U“ je vyhrazeno pro ultrabooky 
a výkonné kompaktní notebooky. 
Ještě letos by se mělo na trhu objevit 6 levných 
procesorů „Apollo Lake“ pro desktopy i note-
booky s novou úspornější 14nm architekturou 
Goldmont. Budou disponovat novou grafikou 
9. generace, kterou výrobce používá i u proce-
sorů s architekturou Skylake, a měly by vystřídat 
dosavadní čipy s architekturou Braswell. Jde 
především o úsporné a levné dvou – i čtyřjá-

drové čipy určené jak pro desktopy (řada J), tak 
pro notebooky (řada N) pracující na frekvencích 
1,1 – 2 GHz s možností překlopení do turbo re-
žimu na (zhruba dvojnásobně) zvýšené taktovací 
frekvenci 2,2 – 2,6 GHz.
Na příští rok je plánována ve strategii výrobce 
další významná změna v podobě nástupu 
zcela nové generace s kódovým označením 
Cannonlake, která by měla být vyráběna 10nm 
technologií a nabídnout ještě lepší parametry.

Zenoví mistři v podání AMD
Nezahálí ani konkurenční AMD, která v létě 
představila jednak procesory s novou archi-
tekturou Bristol Ridge kombinující procesory 
a grafiku (měly by být konkurencí hlavně in-
telovským procesorům řady Core i3 a i5 řady 
Skylake), a následně také novou mikroarchi-
tekturu ZEN, která znamená přechod na 14nm 
výrobní proces s využitím FinFET tranzistorů. 
ZEN nabídne SMT, tedy podporu více vláken 
(bude pracovat s dvěma vlákny na jedno fy-
zické jádro), a vyrovná skóre s Intelem, který 
tuto technologii, ve svých čipech už několik 
let používá, a přinese vyšší efektivitu díky no-
vému 14nm procesu. Od architektury ZEN si 
AMD slibuje 40% zvýšení počtu provedených 
instrukcí během jednoho taktu (IPC) při nižší 
energetické náročnosti. První desktopové čipy 
této řady by se měly objevit na trhu počátkem 
roku 2017 v počítačích Lenovo a HP. Ty by měly 
následně doplnit mobilní procesory pro note-
booky, úsporné modely pro hybridní tablety 
bez aktivního chlazení, ale i serverové verze 
a výkonné procesory pro datacentra. 

Jako první produkty, v nichž se nová architektura 
uplatní, by se měly objevit procesory s označe-
ním Summit Ridge určené do patice AM4, která 
přinese podporu pro dvoukanálové paměti typu 
DDR4 a rozhraní USB 3.1 (Gen 2), úložiště NVMe, 
SATA Express či PCIe 3.0. 
AMD už avizovalo také procesory Naples, určené 
pro servery, které budou využívat zcela novou 
patici označovanou jako socket SP3 a měly 
by zvládnout až 32 jader, tzn. 64 výpočetních 
vláken. ■

LiNuxové servery  
pro NáročNé výpočty
IBM představila řadu nových linuxových serverů 
určených k urychlení umělé inteligence a pokro-
čilé analytiky. Díky novému čipu dokážou využít 
inovace komunity OpenPower a poskytnout tak 
vyšší výkon i efektivitu výpočtů, než umožňují 
servery x86.
Tři nové unikátní systémy vyvinuté ve spolupráci 
s předními technologickými společnostmi doplňují 
řadu Power Systems LC, a rozšiřují portfolio linuxových 
serverů IBM. Prostřednictvím nadace OpenPower 
spolupracuje IBM s dalšími technologickými lídry 
s cílem radikálně přeměnit platformu na úrovni čipů 
a systémů s využitím širokého spektra akcelerátorů, 
které umožní dosáhnout vyšší úrovně výkonnosti než 
na tradičních komoditních serverech. 
Už první testování ve spolupráci s jedním z největších 
internetových poskytovatelů Tencent ukázalo, že nové 
servery zvládnou datově náročnou zátěž třikrát rychleji 
než jejich předchůdce typu x86. Lepšího výsledku 
bylo dosaženo i přes snížení počtu použitých serverů 
o dvě třetiny.
Servery IBM Power LC jsou plně kompatibilní s cloudo-
vými prostředími založenými na Linuxu a optimalizo-
vány pro datově náročné aplikace, takže mohou zvýšit 
efektivitu datových center. Za nižší cenu nabízejí až 
o 80 % vyšší výkon než systémy s procesory x86. Mezi 
hlavní oblasti, kde by mohla novinka nalézt uplatnění, 
patří aplikace ve sféře výpočetně náročných operací, 
jako jsou např. nové technologie typu umělé inte-
ligence, deep learning, vozidla bez řidiče, ochrana 
proti podvodům v reálném čase a vývoj dokonalejších 
léků nebo pokročilé analýzy, které vyžadují kvůli velké 
datové zátěži i výkonnější počítače.
Největším úspěchem spolupráce je nový IBM Power 
System S822LC pro vysokovýkonné servery. Díky 
novému procesoru IBM Power8 a NVIDIA NVLink – 
vysokorychlostního a energeticky obousměrně efek-
tivního propojení procesoru IBM Power8 a jednotek 
NVIDIA TeslaR P100 Pascal GPU NVIDIA – přináší první 
inovaci v oboru, která je k dispozici pouze na ote-
vřené architektuře Power. Nový systém pomocí NVLink 
umožňuje 5krát rychlejší proudění dat, než by bylo 
dosažitelné v systému založeném na serverech x86.
I dva další dostupné servery LC IBM pro zpracování 
velkého objemu dat – Power System S821LC a S822LC 
– mohou využít technologie GPU pro zvýšení výkonu 
systému. Přes rozhraní PCIe lze připojit výkonnou gra-
fickou jednotku NVIDIA Tesla K80 GPU, navíc se klienti 
mohou napojit na PowerAccel Coherent Processor 
Interface (CAPI), jež je k dispozici na zmíněných mo-
delech a dosáhnout tak vysokorychlostního propojení 
s FPGA urychlovači. ■
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IFA VE ZNAMENÍ 
CHYTRÉ TECHNIKY
VELETRH IFA (INTERNATIONALE FUNKAUSSTELLUNG BERLIN) SE 
POPRVÉ POŘÁDAL V ROCE 1924 A OD TÉ DOBY SE VYPRACOVAL NA 
UZNÁVANOU PRESTIŽNÍ SHOW, ZDALEKA NE JEN ROZHLASOVÉ 
TECHNIKY. I LETOS NABÍDLA TATO MEZINÁRODNÍ VÝSTAVA, 
REPREZENTOVANÁ „MASKOTEM” MISS IFA V PODOBĚ RUDOVLASÉ 
ŽENY V ČERVENÝCH ŠATECH, PŘEHLÍDKU NEJMODERNĚJŠÍ 
TECHNIKY, KTERÁ BY SE MĚLA UŽ BRZY ZABYDLET V NAŠICH 
DOMÁCNOSTECH.

Zatímco předchozím ročníkům dominovala 
zejména audiovizuální technika – hlavně 
televize v nejrůznějších formátech a tech-

nologickém provedení – ten letošní už byl spíše 
ve znamení nositelné elektroniky, mobilů, počítačů 
a také chytrých domácích spotřebičů. Detailní pře-
hled není na omezeném prostoru bohužel možný, 
takže aspoň výběr toho nejzajímavějšího, co bylo 
na veletrhu IFA 2016 k vidění.

Mobily a chytré hodinky
Čínský výrobce Huawei uvedl svou novou značku 
Nova, která má přinést významné inobac do seg-
mentu smartphonů střední třídy. Sony se u své 
prestižní řady Xperia zaměřila na špičkovou kvalitu 
fotografií. Xperia XR zaujala 5osou stabilizaci obrazu, 
podobně jako model Xperia XZ vybavený také 
trojicí senzorů pro lepší ostření a kvalitnější podání 
barev. LG ukázala v Berlíně nový model X Cam 
s dvojitým fotoaparátem a další z řady LG X – model 
Power s velkou výdrží baterie a rychlonabíjením. 
Vybrané mobily LG lze doplnit přídavnou kamerkou 
ActionCam s LTE/3G modulem, který ji umožňuje 
samostatně streamovat např. na YouTube. Snímá 
v zorném úhlu 150° a zvládá i UHD (4K) rozlišení 
s frekvencí 30 snímků/s.
Po experimentu firmy LG s modulárním smartpho-
nem, který se však oproti očekávání jeho tvůrců 
příliš neujal, přichází s podobným projektem 
i čínská firma Lenovo, současný vlastník značky 
Moto. Tu pro své špičkové smartphony používala 
předtím Motorola. Na letošní berlínské přehlídce 
představila modulární model střední třídy Moto 
Z Play, který doplní dříve představené modely Moto 
Z a odolný Z Force. Základní vlastnosti mobilu lze 
rozšířit tím, že se k přístroji připne přídavný modul 

(budou dodávány pod označením Moto Mods), 
jenž funguje okamžitě po připojení. V první fázi 
budou k dispozici moduly se stereoreproduktory 
firmy JBL, projektorem (měl by nabídnout svítivost 
50 lumenů a možnost vytvořit obraz o 70palcové 
úhlopříčce), přídavnou baterií, odolným krytem 
s širokoúhlou čočkou, a fotografický modul vyvi-
nutý firmou Hassleblad s 10násobným optickým 
zoomem a xenonovým bleskem. Přestože nejde 
o vodovzdorný přístroj, díky speciálnímu nano-
potahu krytu by běžná vlhkost, či náhodné polití 
nemělo znamenat zásadní problém.
Lenovo představilo i další pozoruhodnou novinku: 
Phab 2. Velký smartphone z kategorie tzv. phabletů 
je vůbec prvním přístrojem s technologií Google 
Tango – dokáže naskenovat prostor, vytvořit jeho 
virtuální model a odměřit vzdálenosti. 
Acer přišel se dvěma novými telefony řady Liquid: 
model Z6 a zejména Z6 Plus s elegantním 2,5D 
zahnutým displejem. Nechyběla samozřejmě ani 
značka Apple, která představila mj. speciální modul 
Insta360 pro iPhone. Jak již prozrazuje název, modul 
připojený k novému Lightnig portu umožňuje foto-
grafovat panoramatické scenérie a natáčet 360° videa. 
Na trh mobilních telefonů míří ale i noví hráči jako 
např. TP-Link s telefony Neffos pro ovládání chytré 
domácnosti. Pro propojený svět už firma vyvinula 
platformu IoT s názvem Kasa. V oblasti konektivity 
a internetu (včetně IoT) má TP-Link rozhodně co říci 
– podle představitelů firmy nese tuto značku téměř 
polovina (46 %) dnes ve světě používaných routerů.
Asus představil v rámci své ZENové série Zen-
Watch 3, své první chytré hodinky s kulatým de-

signem, vybavené procesorem Snapdragon Wear 
2100, které mají i jako první Android Wear zařízení tři 
ovládací tlačítka.
Samsung uvedl model Gear S3, který lze různým 
způsobem modifikovat od vzhledu ciferníku (dis-
pleje) až po řemínek. Jde s ním telefonovat, má 
vlastní GPS, NFC, Bluetooth, dokáže změřit nadmoř-
skou výšku nebo rychlost pohybu, a je voděodolný 
(splňuje certifikaci IP68), vybavený nárazuvzdorným 
sklem Gorilla glass. Odolný model Frontier certifiko-
vaný podle vojenských standardů má podporu LTE, 
včetně vlastního mikrofonu i reproduktoru. Aplikace 
připravená ve spolupráci s BMW umožňuje ovládání 
některých funkcí vozu na dálku pomocí Gear S3. 
Sony se pochlubila konceptem vlastních chytrých 
hodinek s elektronickým papírem, a to nejen na 
displeji, ale i v řemínku. 

Televize, promítačky 
a trochu virtuální reality
Veletržní přehlídka byla ve znamení OLED. Firma 
Philips předvedla svůj první OLED TV a první OLED 
s osvětlením Ambilight. Využívá OS AndroidTV, 
nabízí 4K a HDR, kterou analytici považují v mnoha 
ohledech za významnější inovaci pro kvalitu obrazu 
než rozlišení UHD.
Svůj první OLED televizor s OLED panelem vlastní 
produkce a vylepšenou gradací v tmavých pasá-
žích obrazu představil Panasonic – výrobce zatím 
používal displeje firmy LG, která letos slaví 50 let od 
vyrobení svého prvního televizoru a technologie 
OLED bude pro ni v následujícím období stěžejní, 
jak nasvědčovala i expozice firmy.
Samsung předvedl největší obrazovku na světě 
s technologií Quantum dot, kterou hodlá uplatnit 
nejen v celé řadě televizorů, ale i monitorů.
Kromě velkoplošných displejů však nabídnou ob-
raz i projektory. Např. novinka firmy TCL dokáže 
z velmi krátké vzdálenosti vykouzlit na stěně 4K 
obraz pomocí laserových diod. Sony představila 
koncept interaktivního projektoru umožňujícího 
z jakékoli plochy vytvořit velkoplošnou obrazovku.
Nechyběly ani nyní populární systémy pro virtuální 
realitu (VR), kde vzbudil zájem např. VR headset HTC 
Vive – virtuální brýle s jednoduchým používáním 
a zorným polem 110° sledující pohyb nositele v ce-
lém rozsahu 360°. Alcatel/TCL uvedl premiérově 
celý ekosystém pro VR od kamerek pro 360° záznam, 
přes náhlavní soupravu pro mobily až po vlajko-
vou loď – nové bezdrátově připojované virtuální 
brýle Vision. Ty nabízejí 120° úhel pohledu, efekt 

Letošním technologickým hitem byla virtuální realita

Foto: Mashable

Prohnutí dravci od Aceru
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virtuálního zvuku modulovaný podle toho, kam 
směřuje pohled uživatele i aktivní odvětrávání, 
bránící zamlžení čoček.
Acer ve spolupráci se Starbreeze Studios představil 
headset pro virtuální realitu StarVR s 5K rozlišením 
a zorným polem 210°. Uplatnění možná najde 
i v projektu, který připravuje IMAX (do kin plánuje 
instalovat VR prostory, kde budou diváci moci vir-
tuálně zažít scény a prostředí filmu, který zhlédli). 
V závěru roku by se měla na trhu objevit souprava 
virtuální reality pro herní konzolu Playstation, v pro-
deji už je ale nabízen nyní batůžek XMG Walker pro 
VR firmy XMG, což je vlastně výkonný počítač na 
záda, takže uživatel není omezován kabeláží jako 
u „běžných” systémů pro VR.
Audiosystémy kromě přehlídky posledních novinek 
renomovaných značek přinesly i skutečné technolo-
gické novinky např. v podobě mikrofonu Sennheiser 
Ambeo. Výrobce této špičkové mikrofonní techniky 
představil první kompaktní mikrofon pro záznam 
3D zvuku pro virtuální realitu – při otočení hlavou 
ve VR headsetu systém mění zvukové pole tak, aby 
odpovídalo dané pozici posluchače.
Sluchátka Aftershokz jako první (a zatím jediná svého 
druhu) na trhu používají vedení zvuku kostí, takže se 
umísťují před ucho. Nositel tak může stále slyšet i okolí 
a nehrozí mu, že ho např. srazí projíždějící vůz, který 
by jinak neslyšel. Na IFA se ukázala i první sluchátka 
s konektorem Lightning pro zařízení Apple, který 
má u nových iPhonů nahradit současný 3,5mm jack.

Počítače na IFA
Společnost Intel uvedla již 7. generaci procesorů 
Core iX a Core mX. Značka Hewlett-Packard se sna-
žila zaujmout designovým modelem Pavilion Wave – 
PC v podobě zaobleného trojúhelníkového hranolu 
s jakousi pokličkou, a konceptem modulárního 
počítače HP Elite Slice. Systém tvoří komplex čtyř 
bloků, které lze libovolně skládat a kombinovat: Col-
laboration Cover (vrchní díl se senzorovými tlačítky 
fungující díky spolupráci se Skype i jako telefon), 
audiomodul, díl s optickou CD/DVD mechanikou 
a Wireless Charging Cover (alternativní vrchní díl 
sloužící jako bezdrátová nabíječka pro telefony). 
Jednotlivé moduly vypadají obdobně jako ultrakom-
paktní desktop Acer Revo, který se rovněž představil 
na letošním veletrhu. V malé čtvercové skříni o ob-
jemu pouhého 1 l (šířce 140 a výšce 53 mm) může 
být výkonný čip Core i7, až 8 GB RAM a 2TB pevný 
disk, nebo 256 GB SSD disk (o stejnou kapacitu lze 
počítač doplnit prostřednictvím slotu pro SD karty). 
Lenovo uvedlo pod názvem Yoga Book konver-
tibilní tablet s možností otočení displeje o 360° 
a s dotykovou plochou, která se po aktivaci změní 
na dotykovou klávesnici.

Z notebooků, které se představily na berlínské show 
spolu s tablety a další počítačovou technikou v ne-
přeberném množství, stojí za pozornost zejména 
model Predator 21X firmy Acer: herní notebook 
s prohnutým 21“ 4K displejem. Výbavu tvoří výkonný 
Core i7 Kaby Lake, dvě neméně výkonné grafické 
jednotky GTX 1080 propojené ve SLI režimu, a pět (!) 
ventilátorů, které mají za úkol tento brutální výkon 
uchladit. Zajímavou novinkou je ovládání očima 
Tobii. Tuto technologii nabízí i další prohnutá no-
vinka značky Acer – herní monitor Predator Z271T, 
také první svého druhu s vestavěným ovladačem 
Tobii a funkcí Dynamic Lightning, které rozjasňuje 
obraz v místech, kam je upřený pohled uživatele.
Výrobce tiskáren Epson předvedl systém pod ozna-
čením RIPS, kdy je inkoust do tiskárny doplňován 
z pytlíku. Sáček obsahuje inkoust na vytištění 75 000 
stránek, při jeho výměně se uživatel neušpiní a od-
stávka tiskárny je v řádu sekund.

Pro zdraví a životní styl
Kromě nositelné elektroniky typu fitness doplňků 
se technologie monitorující různé tělesné funkce 
uplatňují i v oblasti tzv. healthcare, zdravotnických 
pomůcek pro domácí použití, často s možností 
sdílení naměřených dat s lékařem.
Expozice firmy Philips nabídla ucelenou řadu di-
gitálních produktů z oblasti zdravotní péče – od 
dětí, pro něž dává systém uGrow připravený ve 
spolupráci s pediatry podle naměřených hodnot 
ve vztahu k věku různá upozornění a doporučení, 
až po automatický dávkovač léků pro seniory, který 
zajišťuje, aby si nezapomněli vzít léky, a dodá i jejich 
správnou dávku.
Chytrý elektrický zubní kartáček Philips Sonicare 
FlexCare Platinum Connected (informace o něm 
jste si mohli přečíst v TM 7/str. 55) zaznamenává 
jaké zuby se právě čistí a informaci zobrazí na 
displeji mobilu. Uživatel v přehledné interaktivní 
infografice vidí, které části chrupu je potřeba ještě 
věnovat pozornost a jak dlouho. To, zda bylo vaše 
úsilí korunováno úspěchem vám pomůže zjistit 
další novinka stejného výrobce v podobě zařízení, 
jenž měří množství bakterií v ústní dutině. Výrobek, 
která má přijít na trh koncem roku je první svého 
druhu a výstupy bude možné sdílet se zubařem.

Kuchyně budoucnosti
Nepřehlédnutelným trendem veletrhu je chytrá 
domácnost. A zdaleka už nejde jen o různé pro-
gramovatelné systémy inteligentního osvětlení, 
byť ani ty v Berlíně nechyběly. Nebyla nouze jak 
o futuristické koncepty různých značek, tak o pro-
dukty, které si už lze do domácnosti “běžně” pořídit. 
Dnes prakticky stagnující trh s domácí elektronikou 
(výrobci zatím nepřišli s žádnou skutečně přelomo-
vou novinkou) dal šanci výraznějšímu zaměření na 
domácí spotřebiče (ovšem ve „smart” provedení). 
Koncept chytré ledničky Panasonic umožňuje 
nastavit různou teplotu a vlhkost v jednotlivých sek-
cích. Lednička má přes celou čelní stěnu průhledný 
dotykový displej, který umožňuje vidět její obsah, 
ale zároveň i zobrazovat různé informace, poslat 
objednávku na doplnění chybějící potraviny nebo 
třeba nabídnout recept, co chutného z jejího ob-
sahu lze připravit.

Ještě letos má přijít na trh chytrá lednice Samsung 
s sadou kamerek uvnitř a velkým displejem zvenčí, 
který slouží jako dotykové rozhraní systému Family 
Hub. Pokud bude lednička připojená na internet, 
bude do ní možné nahlédnout i dálkově.
O čisté podlahy se postará iRobot Brava Jet – ro-
botický mop se zásobníkem vody a ostřikovačem 
podlahy. Výměnné čisticí houbičky obsahují vodou 
aktivovaný detergent, nastavení se provádí pomocí 
mobilní aplikace. 
LG vybavila svůj robotický vysavač kamerou a po-
hybovým čidlem, takže když přístroj právě neluxuje, 
hlídá domácnost. V případě, že zaznamená nějakou 
pohybovou aktivitu, např. otevření dveří, odešle na 
určený mobil sérii fotografií.
Chytré už jsou však i menší spotřebiče, jako třeba ká-
vovary nebo např. „inteligentní“ žehlička – aspoň ta, 
jejíž koncept představila švýcarský firma Laurastar. 
Doprovodná aplikace nejen monitoruje aktuální 
parametry žehlení, ale učí i jak jej správně provádět.
Také miniaturní domácí pivovar PicoBrew, o kte-
rém jste si mohli již v TechMagazínu přečíst, je už 
realitou – na veletrhu ho vystavovala stejnojmenná 
firma. Z připravených balíčků PicoPack si můžete 
pivo uvařit doma, navíc z různých zemí světa – stačí 
jen přidat vodu a počkat několik dnů na výsledek.
Ale nejsou to jen lidé, na koho výrobci hi-tech my-
slí. Např. Acer, který nedávno koupil společnost 
Pawbo, představil novinky zaměřené na domácí 
mazlíčky – např. IP kameru, která umožňuje je nejen 
sledovat, když páníček není doma, ale i komuni-
kovat s nimi hlasem, nabídnout jim pamlsky nebo 
zabavit kočku pomocí světelného bodu promíta-
ného pomocí pohyblivého laserového ukazovátka. 
Různé speciální aplikace pro domácí zvířátka jsou 
k dispozici i pro tablety a smartphony.

Drony už netáhnou?
Menší účast na letošním veletrhu zaznamenaly 
poněkud překvapivě drony, které byly donedávna 
jedním z hlavních hitů obdobných akcí. Možná to 
charakterizuje i výzkum bezpečnostní firmy Kasper-
sky, z jejichž prezentace vyplývá, že téměř polovina 
Němců drony odmítá.
Zastoupeny však na výstavě byly, jako např. skládací 
Xplorer Mini firmy Xiro, který lze sbalit do batohu. Vy-
baven je funkci následování pilota, či určené osoby 
(vizuálně) a je schopen streamovat video na displej 
mobilu až na 1km vzdálenost. Nebo Typhoon Pro  
firmy Yuneec vybavený technologií RealSense 
od Intelu, který se dokáže inteligentně vyhýbat 
překážkám a sledovat libovolný definovaný objekt, 
či dron ovládaný přes brýle pro virtuální realitu. ■

Josef Vališka, Berlín

Inteligenci získaly už i žehličky

Dřívější trhák, drony, byl na veletrhu zastoupen méně 
početně
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Olympiáda v clOudu a vysOkém rOzlišení

Na jednu stranu byly OH v Riu sice díky omezeným nákladům skromnější, než poslední me-
gaakce jako hry v Londýně, Pekingu nebo Soči, na druhou stranu ovšem posunuly i při nižším 
rozpočtu dále možnosti díky uplatnění nejmodernějších technologií. Stala se např. už ryze 
cloudovu záležitostí.

Zatímco při posledních LOH v Londýně v roce 2012 
tvořila základ tamní olympijské IT infrastruktury 
impozantní tisícovka serverů, při letošní olympiádě 
v Riu už díky tomu, že většina výpočetního výkonu 
se odbývá v cloudu, stačila jen čtvrtina tohoto 
počtu – počítačové zázemí v Riu zajišťovalo 250 
serverů a 12 000 počítačů pro pořadatele. Datové 
nároky přitom nebyly nijak malé – denně se pře-
nášelo na 15 TB informací! 
Vzhledem k tomu, že podstatná část přenosů z po-
sledních olympiád se odbývá na internetu (a Rio 
není v tomto směru výjimkou), fungovala kromě 
technického zázemí pro televizní štáby, novináře, 
organizátory i sportovce s kompletním výsled-
kovým servisem v reálném čase na sportovištích 
i v celé aglomeraci Ria de Janeira mohutná wi-fi 
síť, tvořená více než 5000 přístupovými body Cisco. 
Připojení ve městě obstarávala i síť 1500 komerčních 
hotspotů iPass. 
Nastoupil i nový trend: jestliže až dosud se v pod-
statě veškerá infrastruktura budovala lokálně v místě 
her – technická infrastruktura, počítače, časomíry, 
rozhodcovská podpora, systém akreditací apod., 
nyní už je možné díky vyzrálosti cloudových techno-

logií zabezpečit většinu IT potřeb olympiády právě 
z cloudu a přejít ze systému „stavět vždy nanovo“ 
k systému „postav jednou a používej opakovaně“, 
komentují vývoj představitelé společnosti Atos, 
která je exkluzívním dodavatelem IT infrastruktury 
pro OH nového milénia. Kromě rychlého přenosu 
informací samotných (výsledky se objevují prakticky 
okamžitě po zpracování), umožňuje cloudové ře-
šení navíc se získanými daty aktivně pracovat, vytvá-
řet různé analýzy, spojovat je do nových souvislostí 
a nabízet nové způsoby jejich využití.

Obraz, jaký tu ještě nebyl
Klíčovým fenoménem všech zásadních událostí 
(mezi něž samozřejmě patří i olympiáda) je televize, 
a v Riu postoupilo nasazení nejmodernějších TV 
technologií do další fáze. Protože v dnešním světě 
nemohou chybět drony, objevily se samozřejmě 
i na olympiádě, kde je britská televize BBC poprvé 
v historii her využila k TV přenosům: nabídla tak 

divákům unikátní pohled na dějiště LOH i samotné 
sportovní klání prostřednictvím kamer na létajících 
robotech. 
Další z pokročilých technologií, která se uplatnila 
na olympiádě v Riu, je virtuální realita a prosto-
rové video díky firmě Samsung, která byla jedním 
z hlavních technologických partnerů LOH 2016. 
V USA a Velké Británii se majitelům speciálních 

brýlí pro virtuální realitu, jako jsou GearVR či Oculus 
Rift, nabídla možnost sledovat část olympijského 
dění v trojrozměrném prostředí (ovšem za cenu 
časového odstupu, který si vyžaduje zpracování 
velkého množství dat). Toto jednodenní zpoždění 
se týkalo i další technologické novinky, která měla 
v olympijském Riu svou premiéru: byly poprvé 
standardně vysílány také v UHD neboli 4K. Rozlišení 
3840 x 2160 bodů, což je čtyřnásobek ve srovnání 
s FullHD, nabízí mimořádně ostrý obraz s maximem 
detailů. Daní za to je ovšem obrovská datová nároč-
nost a s tím související časové nároky potřebné pro 
zpracování získaných dat, což zatím znemožňuje 
přímé přenosy v reálném čase v tomto standardu, 
ale diváci, kteří mohli tuto možnost využít při vysí-
lání ze záznamu, si vizuálně nepochybně přišli na 
své. Zvláště, pokud jejich přístroje podporovaly 
další premiérovou novinku ve vysílání LOH 2016, 
a to technologii HDR, neboli vysoký dynamický 
kontrast pro přirozenější barvy a lepší podání de-
tailů ve světlých a tmavých místech obrazu. Ta byla 
nabízena jako nadstandard, bonus ke 4K vysílání. 
Japonská televize NHK si v Riu poprvé vyzkoušela 
záznam her dokonce v rozlišení 8K (7680 x 4320), 
což je ovšem vyloženě záležitost pro budoucnost 
– TV s tak extrémním rozlišením existují zatím jen 
jako demonstrační prototypy.

Trénink ve znamení wearables
Také sportovci ovšem využívají pestrou škálu 
možností, které jim moderní technologie nabí-
zejí – např. při tréninku se ke slovu dostávají stále 
častěji jako běžná záležitost tzv. wearables neboli 
nositelná elektronika: různé fitness náramky či 
chytré hodinky monitorující tělesné parametry 
a aktivity počínaje správným dýcháním a mo-
nitoringem srdečního tepu či kvality spánku až 
po např. analýzu pohybových aktivit a množství 
vydané energie apod., nebo brýle s prvky tzv. 
rozšířené reality nabízející doplňkové informace, 
které jsou populární hlavně u cyklistů či posádek 
sportovních lodí. ■

Sportovní wearables: infračervené světlo používal ke 
zlepšení svalové kondice tým amerických gymnastů, 
chytré brýle Solo s rozšířenou realitou zase američtí 
cyklisté

Hitech boty (nejen) pro olympiádu
Pro jamajskou atletku Shelly-Ann Fraser-Pryceovou, vítězku sprintu na 100 m z předchozích OH 
v Pekingu a v Londýně, vyvinula firma Nike speciální pevné a ultralehké boty nazvané Zoom Superfly 
Elite, jejichž design byl inspirován strukturou mořských organismů. 
Nike představila i patentovanou obuv Hyper Adapt 1.0, první masově sériově vyráběné boty s elek-
trickým šněrováním. Bota obsahuje v patě senzor a po nazutí se dokáže sama utahováním přizpůsobit 
anatomii nohy svého nositele pomocí extrémně malých motorků. Ty boty utáhnou nebo uvolní 
pomocí systému kabeláže uvnitř boty. Prostřednictvím dvou tlačítek (plus a minus) na vnější straně 
si je ale atlet může seřídit i dle vlastních preferencí.

Záznamové zařízení Samsung použité v Riu pro 
virtuální realitu 

Foto: Samsung
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EUROPOLU POMÁHAJÍ S ROZPOZNÁVÁNÍM TVÁŘÍ ČEŠI

V boji proti terorismu a pro vyšetřování případů závažné trestné činnosti hrají významnou 
úlohu i moderní identifikační technologie. Mezi klíčové patří systémy rozeznávání osob. Ev-
ropský policejní úřad Europol si pro tento účel zvolil jako jeden ze svých stěžejních systémů 
forenzní software pro detekci a rozpoznávání tváří od české firmy Eyedea Recognition.

Česká společnost Eyedea se zabývá vývojem a vyu-
žitím metod strojového učení a umělé inteligence 
pro pokročilou analýzu videozáznamů. Produkty 
firmy, k jejímž minoritním vlastníkům patří i ČVUT 
v Praze, se uplatňují především v oblasti bezpeč-
nosti, dopravy a v automobilovém průmyslu. 
„Software Eyedentity úspěšně využíváme při vy-
šetřování případů organizované trestné činnosti 
a v boji proti terorismu v členských státech EU,“ uvedl 
pracovník haagského protiteroristického střediska 
Europolu (European Counter Terrorism Centre). Sys-
tému Eyedentity využívají také české bezpečnostní 
složky - Policie ČR, Útvar pro odhalování organizo-
vaného zločinu či Protidrogová jednotka.

Jádro systému je založeno na pokročilých meto-
dách strojového učení (machine learning), počí-
tačového vidění a hlubokých neuronových sítích. 
„Metody strojového učení, které patří do oblasti 
umělé inteligence, samy automaticky nalézají nej-
vhodnější způsoby vyhodnocení tváří na základě 
desítek miliónů příkladů.“ říká hlavní inženýr pro-
jektu Eyedentity Radek Svoboda. 
Systém je optimalizovaný s ohledem na rychlost 
a přesnost rozpoznávání, díky tomu jde o ideální ře-
šení problému identifikace a verifikace obličejů. Pod-
poruje všechny hlavní platformy a rozsáhlé množství 
obrazových- a videoformátů. Podobnostní metrika 
umožňuje rychlé rozpoznání milionů jedinců a po-

rovnávání s databázovými údaji. Software je schopen 
identifikovat uvedeného jedince v nejlepších 50 po-
rovnáních s databází o 10 000 osobách. Výsledkem 
je 200násobné snížení potřebné manuální práce. ■

Screenshot systému Eyedentity, který slouží jako 
podpůrný nástroj pro vyhledávání a identifikaci 
zájmových osob ve videozáznamech
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VantaVision PŘINÁŠÍ NA OBRAZOVKY 
DOKONALOU TMU

Loewe představuje novou řadu luxusních Ultra HD OLED televizorů s označením 
bild 7 s extrémní kvalitou obrazu. Klíčovým faktorem je nově vyvinutý proces 
zpracování obrazu VantaVision. Na tyto televizory byly použity nejen špičkové 
technologie, ale i nejkvalitnější materiály s exkluzivní povrchovou úpravou.

Loewe bild 7 je první televizor této značky osazený 
displejem OLED. Díky nové technologii zpracování 
obrazu VantaVision dokáže zobrazit skutečně tmavou 
černou barvu a zároveň poskytuje novou úroveň jasu 
i kontrastu, lepší barevnou přesnost a jemnější ba-
revné přechody. Název technologie vychází z pojmu 
VantaBlack, který označuje nejčernější substanci 
stvořenou člověkem. Tento materiál s nejhlubším 
známým odstínem černé, který eliminuje viditelnou 
strukturu a plasticitu, je vyroben z uhlíkových nano-
trubic a prakticky neodráží světlo – téměř veškeré 

dopadající světlo je pohlcováno 
strukturou materiálu. VantaBlack je používán jako 
referenční hodnota černé a používá se např. pro kali-
braci teleskopů nebo v optických systémech satelitů. 
Design řady bild 7 je esteticky 
lehký a minimalistický – ob-
razovka s téměř neviditelným 
rámečkem je tenčí než většina smartphonů – její 
hloubka nedosahuje ani 7 mm. Po zapnutí se celá 
obrazovka pomocí soustavy motorů automaticky 
vysune vzhůru a odhalí tenký, ale výkonný sound- 

bar s úctyhodným zvukovým 
výkonem 120 W, který je 
možné díky Bluetooth využít 
i pro bezdrátovou reprodukci 
hudby z mobilních zařízení. 
Novinka nabízí řadu možností 
instalace, např. i na svislou 
otočnou tyč rozepřenou mezi 
podlahou a stropem. V tele-
vizoru je pro nahrávání stan-
dardně integrován 3,5“ pevný 

disk s kapacitou 1 TB a propracovaný cable mana-
gement, který skrývá kabely zajišťující propojení 
s ostatními zařízeními. Funkce samotného přístroje 

rozšiřují aplikace pro smartphony SmartAssit 
a SmartTV2move, umožňující kromě ovlá-
dání TV také vzdáleně spustit nahrávání na 

integrovaný pevný disk, i když se uživatel 
nachází mimo domácí Wi-Fi síť, a také sou-

běžně bezdrátově přehrávat druhý obraz na tabletu 
nezávisle na tom, co právě zobrazuje televizor. ■

UNIKÁTNÍ SOFTWARE ANALYZUJE KAMEROVÝ 
OBRAZ V REÁLNÉM ČASE

Česká technologická společnost CertiCon představila software SmartCam, který zpracovává 
obraz z kamer pomocí sady modulárních funkcí počítačového vidění (je možné je nastavit 
libovolně dle povahy konkrétní scény), rozpoznává objekty a situace ve scéně a v případě 
podezřelého chování ihned informuje uživatele.  

Díky svým vlastnostem by měl systém podle jeho 
tvůrců najít uplatnění nejen v oblasti hlídání ma-
jetku, ale také při zajištění bezpečnosti. „V dnešní 
době se žádá vyšší zajištění bezpečí nejen majetku, 
ale také občanů a SmartCam je v tomto ohledu op-
timálním řešením. Největší využití tohoto produktu 
vnímáme v práci bezpečnostních složek, např. při 
monitorování veřejných prostranství, v městských 
monitorovacích systémech nebo u firem, které 

mají zájem o zajištění komplexního dohledu ve 
svých budovách či okolních prostorách,“ říká Vladi-
mír Mařík, obchodní ředitel společnosti CertiCon. Jak 
zdůrazňuje jeho kolega, ředitel pro technický rozvoj 
Daniel Štofan, jde o produkt, jehož hlavní výhodou 
oproti podobným řešením je schopnost dále upravit 
produkt na míru jakýmkoliv požadavkům klienta. 
K hlavním vlastnostem patří: hlídání citlivých zón, 
sledování pohybu objektů se zaznamenáním jejich 

trajektorie, analýza chování objektů (z trajektorie 
osob i aut odhalí vzory chování), detekce kriminality 
a nehod (rozpozná předmět, který někdo zanechá 
ve scéně), rozpoznání obličejů a slučování událostí 
ze záznamu.
Mezi další vlastnosti patří schopnost vytvářet sta-
tistiky, jako např. pohybu osob ve scéně, počítání 
objektů procházejících sledovaným místem apod. Pro 
soukromí občanů zachovává SmartCam plnou ano-
nymitu lidí pomocí rozostření obrazu. Živou ukázku 
systému lze vidět na http://smartcam.certicon.cz/ ■

Loewe představuje novou řadu luxusních Ultra HD OLED televizorů s označením 
bild 7 s extrémní kvalitou obrazu. Klíčovým faktorem je nově vyvinutý proces 
zpracování obrazu VantaVision. Na tyto televizory byly použity nejen špičkové 
technologie, ale i nejkvalitnější materiály s exkluzivní povrchovou úpravou.

dopadající světlo je pohlcováno 
strukturou materiálu. VantaBlack je používán jako 
referenční hodnota černé a používá se např. pro kali-
braci teleskopů nebo v optických systémech satelitů. 
Design řady bild 7 je esteticky 
lehký a minimalistický – ob-
razovka s téměř neviditelným 
rámečkem je tenčí než většina smartphonů – její 
hloubka nedosahuje ani 7 mm. Po zapnutí se celá 

bar s úctyhodným zvukovým 
výkonem 120 W, který je 
možné díky Bluetooth využít 
i pro bezdrátovou reprodukci 
hudby z mobilních zařízení. 
Novinka nabízí řadu možností 
instalace, např. i na svislou 
otočnou tyč rozepřenou mezi 
podlahou a stropem. V tele-
vizoru je pro nahrávání stan-
dardně integrován 3,5“ pevný 

disk s kapacitou 1 TB a propracovaný cable mana-
gement, který skrývá kabely zajišťující propojení 
s ostatními zařízeními. Funkce samotného přístroje 

rozšiřují aplikace pro smartphony SmartAssit 
a SmartTV2move, umožňující kromě ovlá-
dání TV také vzdáleně spustit nahrávání na 

integrovaný pevný disk, i když se uživatel 
nachází mimo domácí Wi-Fi síť, a také sou-
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Koncem léta představila automobilka Kia v Mnichově nové přírůstky modelové řady Optima 
určené pro český trh. Nová kolekce vozů zahrnuje prémiové kombi Optima Sportswagon a dy-
namické sportovní provedení řady GT a GT line ve verzi sedan a kombi. Navíc tento D segment 
rozšířila i verze Plug-in Hybrid (PHEV).

Optima Sportswagon je prvním vozem této značky, 
kterým jihokorejská automobilka vstupuje do seg-
mentu kombi střední třídy. Co hodlá v tomto vysoce 
konkurenčním trhu nabídnout? 

Výkon, pohodlí i prostor
Prostorné kombi s pohonem předních kol disponuje 
elegantním vzhledem a propracovaným interiérem. 
Jeho vývoj byl inspirován studií SportSpace. Vzhled 
rozhodně neurazí ani náročné uživatele, i když mo-
torizace není nabízena v tak širokém provedení 
jako některé konkurenční značky. Kia vsadila na 
inovovaný osvědčený vznětový čtyřválec 1,7 CRDi 
o výkonu 104 kW a točivém momentu 340 Nm, který 
je propojen buď s 6stupňovou manuální převodov-
kou, nebo verze 1,7 CRDi DCT s novou 7stupňovou 
dvouspojkovou automatickou převodovkou z vý-
voje automobilky. Hladká jízda a (příplatkový) systém 
elektronicky řízeného odpružení i vysoká úroveň 
akustické izolace snižuje míru únavy za volantem na 
dlouhých cestách i při jízdě po nekvalitním povrchu.
České uživatele, zaměřené u kombíků hlavně na 
dostupný prostor, by měl zaujmout všestranně vyu-
žitelný zavazadelník o objemu 552 l, ale za pozornost 
stojí i prvky na posílení bezpečnosti, jako např. to, 
že výrobce v široké míře použil u karosérie kvalit-
nější vysokopevnostní ocel AHSS. Vůz je vybaven 

řadou pokrokových bezpečnostních prvků a funkcí 
palubního infotainmentu, včetně nových funkcí 
a technologií typických spíše pro vozy spadající 
o třídu výše. Např. nejnovější bezdrátový systém 
dobíjení mobilních přístrojů ve spodní části středové 
konzoly, který se aktivuje okamžitě po položení 
kompatibilního přístroje do přihrádky. Pokud majitel 
při vystupování z vozidla na telefon zapomene, 
nabíječka jej na tuto skutečnost upozorní. 
Nová Optima je na českém trhu nyní k dispozici 
kromě klasické kombi varianty a sedanu také v de-
signovém provedení GT/GT Line. Sportovně laděné 
modely, které budou dostupné v provedení sedan 
i kombi, pohání nový celohliníkový přeplňovaný 
benzínový motor 2,0 T-GDI o výkonu 180 kW a to-
čivém momentu 350 Nm, který s novou automa-
tickou 6stupňovou převodovkou akceleruje z 0 na 
100 km.h-1 za 7,4 s (kombi je jen o 0,2 s pomalejší). 
S nejvyšší rychlostí 240 km.h-1 (232 km.h-1 v případě 
kombi) je Optima GT vůbec nejrychlejším modelem 
nabízeným automobilkou Kia pro evropské zákaz-
níky. Díky tomu je GT vybaveno většími brzdami 
než klasické verze. Kombinovaná spotřeba činí 
8,2 l/100 km a emise CO

2
 jsou na úrovni 191 g/km.

K benzínu nastupuje i elektřina
Technologicky asi nejzajímavějším z nově předsta-
vených modelů je Optima Plug-in Hybrid, který by 
se měl na trhu objevit v závěru letošního roku. Je 
vůbec prvním v portfoliu značky na českém trhu 
a výrobce jej označuje za klíčové rozšíření modelové 
řady Optima v segmentu střední třídy. Jeho poten-
ciálními zákazníky, na které novinka cílí, jsou nejen 
soukromí příznivci nových ekologických technologií, 
ale i firemní segment, kde by tento vůz měl předsta-
vovat díky svému atraktivnímu designu, parametrům 
a bohaté standardní i doplňkové výbavě velmi dobré 
zastoupení ve fleetových parcích středně velkých 
firem. Fleetové vozy ostatně tvoří nemalou část 
evropských prodejů v D-segmentu (prakticky 2/3).
Nový Plug-in Hybrid je vybaven vysokokapacitním 
lithium-iontovým polymerovým akumulátorem 
o kapacitě 9,8 kWh, nabízejícím vyšší zásobu ener-
gie než předchozí modely Optima Hybrid, a také 
novým úsporným zážehovým čtyřválcem 2,0 l GDI. 
Ten sám o sobě disponuje výkonem 115 kW a toči-
vým momentem 189 Nm, navíc má ale pomocníka 
v podobě elektromotoru o výkonu 50 kW a točivým 
momentem 205 Nm. Synergická součinnost těchto 
dvou pohonných jednotek nabízí ve finále celkový 
systémový výkon 151 kW a celkový točivý moment 
376 Nm již od 2300 ot.min-1. Díky komplexním opat-
řením zaměřeným na úsporu energií pro maximální 
dojezd na elektřinu a co nejnižší spotřebu paliva 
(včetně designu vyprojektovaného ke zlepšení ae-
rodynamiky) výrobce uvádí dojezd až 54 km na elek-
třinu s nulovými emisemi při rychlosti do 120 km.h-1, 
emise CO

2
 na úrovni 37 g/km (NEDC). Např. díky nové 

aerodynamické cloně v masce chladiče a úpravě 
předních a zadních nárazníků zajišťujících efektivnější 
obtékání vzduchu kolem vozidla se podařilo snížit 
součinitel aerodynamického odporu na pouhých 
0,25 Cd. Nový přístrojový štít před řidičem zobrazuje 
klíčové informace o hnacím ústrojí a podrobnosti 
o jízdním stylu s doporučením jak snížit spotřebu.
Při kombinované jízdě (míněno 50 km na elektrický 
pohon a zbytek na spalovací) by měl vůz dosahovat 
podle výrobce velmi zajímavých hodnot spotřeby, jen 
1,6 l/100 km a emisí CO

2
 na úrovni pouhých 37 g/km,  

což je výrazně méně než u předešlé generace hyb-
ridního modelu, která dosahovala emisí 119 g/km. 
Na tiskové konferenci při prezentaci novinky však 
představitelé automobilky jako jedni z mála i férově 
upozornili na ošidnost výkladu marketingově uvádě-
ných hodnot, které sice odpovídají složitým oficiálně 
používaným výpočtům, ale skutečnost se od papírové 
teorie obvykle výrazně liší. Budiž jim tedy přičteno ke 
cti, že přiznávají, aby zákazníci neočekávali v reálném 
provozu od robustního auta tuto „tabulkovou“ spo-
třebu, kterou nedosahují ani malé městské malolitrážní 
vozy. ■� Josef Vališka, Mnichov

KIA v novém  
zvenčí I zevnItř

Všestranně využitelný zavazadelník nabízí za druhou 
řadou sedadel objem 552 l

Dobíjecí konektor je ukryt v kapličce levého předního 
blatníku a tankovací hrdlo phm je na téže straně 
v zadním blatníku

Elegantní silueta karosérie modelu Plug-in Hybrid

Bílý kabát novému kombíku opravdu sluší,  
přitom cena SW je jen o 30 000 Kč vyšší oproti sedanu
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ROSTE  OBLIBA HYBRIDNÍCH KOL

Co jsou hybridní kola, na které automobilové značky se dají použít a jaké certifikace a schválení 
na ně je potřeba, jsme se zeptali jednoho z nejpovolanějších, a to Ing. Jiřího Polívky, marke-
tingového ředitele společnosti ALCAR BOHEMIA, která mj. tato hybridní kola dodává na  trh.

Co jsou hybridní ocelová kola a jak vznikl je-
jich název – hybridní?
Dnes si před zimní sezónou musí dle zákona řidiči 
přezouvat pneumatiky určené pro zimní provoz. 
Spousta řidičů již používá litá kola s kva-
litním ochranným lakem i v zimě, 
někteří však, zejména z ce-
nových důvodů, dávají na 
zimu přednost stále ko-
lům ocelovým. Aby ale 
nemuseli používat kla-
sická tmavá originální 
ocelová kola, která 
nejsou svým vzhle-
dem atraktivní, tak jsou 
k dispozici naše hyb-
ridní kola, také ocelová, 
která jsou ale jakousi hezčí 
jejich náhradou. Název Hyb-
ridní je označení pro určitou 
kombinaci a v našem případě jde 
o kombinaci ocelového kola a designu litého kola. 

Jak je to s jejich homologací a je potřeba zápis 
do technického osvědčení, jako je to např. 
v případě litých kol? 
Nikoliv, hybridní ocelová kola jsou rozměrově iden-
tická s originálními ocelovými koly a všechna, resp. 
na všechny vozy jsou již certifikována dle ECE ho-
mologací bez potřeby zápisu do TP vozidla.
Po rozšíření výrobního programu hybridních kol 
v loňském roce, kdy jsme kromě koncernu VW rozší-
řili užití i pro značky Citroën, Peugeot, Ford, Renault, 
Dacia, Hyundai, Kia, Mazda a Nissan, je od letošního 
roku k dispozici také pro nejnovější modely, jako 

jsou např. Renault Megane a Talisman, VW Touran, 
Opel Astra, Seat Alteca nebo Kia Sportage a také 
vozidla značky Subaru.

Je o tyto alternativy ocelových kol 
zájem?

Podle prodejních výsledků je 
patrné, že obliba hybridních 

ocelových kol Alcar roste. 
V období od letošního 

února do srpna vzrostl 
meziročně prodej 
o více jak 20 %. Jsem 
přesvědčen, že je za 
tím atraktivní design se 

speciálním tvarováním 
kola v kombinaci se stří-

brným lakováním. Navíc je 
kolo vybaveno středovou 

krytkou náboje kola, která do-
tváří design kola a díky uchycení 

pod kolovými šrouby, nehrozí její ztráta.

Teď z jiného soudku. Dvakrát do roka usnad-
ňujete motoristům výběr sady litých kol díky 
speciální akci Elegance i v zimě (nebo v létě). 
Co jste přichystali pro letošní sezónu?
V současné akci doporučujeme jednobarevné 
designy s dobře přístupnými tvary paprsků, které 
usnadňují údržbu kola. Z našich téměř 80 designů 
litých kol značek AEZ, DOTZ, DEZENT a ENZO jsme 
letos doporučili pro zimní sezónu 8 designů, které 
zahrnují kola s titanovým leskem, grafitovým, čer-
ným i stříbrným lakováním. Motoristé také nemusí 
mít obavy z poškození litého kola v zimním období 

např. posypovým materiálem, protože všechna naše 
kola jsou opatřena špičkovým třívrstvým lakem SR3, 
který zabezpečuje odolnost hliníku vůči soli i vůči 
malým škrábancům. Litá kola opatřená tímto lakem 
se testují v solné komoře, kde je kolo několik stovek 
hodin ve společnosti štěrku, soli, octové kyseliny 
a chloridu měďnatého. 
Proto může Alcar standardně nabídnou tříletou 
záruku na celý sortiment litých kol a také ručí za to, 
že všechna dodávaná kola jsou schválena k provozu 
na veřejných komunikacích ČR. 

Jak je to se záznamem litého kola v technic-
kém průkazu vozidla? 
Všichni prodejci spolupracující s Alcarem mohou 
vytisknout motoristům k zakoupeným litým kolům 
tzv. Typový list, na jehož základě si pak motorista 
může nechat zapsat nový schválený rozměr kol 
a pneumatik do velkého technického průkazu.   
Nově jsme zřídili určité úpravy Typových listů, 
protože se začaly na dopravních inspektorátech 
a STK množit jejich falzifikáty.Nyní se na typovém 
listě po vyplnění daného kola objeví v podtisku 
obrázek konkrétního kola, logo prodejce a datum 
s časem prodeje. A také kdo Typový list vystavil. 
Jsou to jednoduché znaky, podle kterých si může 
motorista, ale i technik STK okamžitě ověřit pravost 
Typového listu.   

Na stránkách Alcaru je konfigurátor kol, kde si 
motorista může prohlédnou svůj typ vozidla 
s vybranými litými koly... Je o konfigurátor 
zájem? 
Ano, náš tzv. 3D konfigurátor na www.alcar.cz je 
podle počtu návštěv ve stále větší oblibě a pro 
letošní rok doznal řadu vylepšení. Nově je možné 
si prohlížet reálný model svého vozu v 360° pre-
zentaci, takže řidič vidí vybraná litá kola v různých 
úhlech svého vozu. Navíc, pokud je před koupí 
nového vozu, může si na něm vyzkoušet i různé 
barvy karoserie ve spojitosti s rozmanitými litými 
koly. ■

Spousta řidičů již používá litá kola s kva-
litním ochranným lakem i v zimě, 
někteří však, zejména z ce-
nových důvodů, dávají na 
zimu přednost stále ko-
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která jsou ale jakousi hezčí 
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přesvědčen, že je za 
tím atraktivní design se 

speciálním tvarováním 
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brným lakováním. Navíc je 
kolo vybaveno středovou 

krytkou náboje kola, která do-
tváří design kola a díky uchycení 

pod kolovými šrouby, nehrozí její ztráta.

Spousta řidičů již používá litá kola s kva- Je o tyto alternativy ocelových kol Spousta řidičů již používá litá kola s kva-
litním ochranným lakem i v zimě, 
někteří však, zejména z ce-
nových důvodů, dávají na 
zimu přednost stále ko-

která jsou ale jakousi hezčí 
jejich náhradou. Název Hyb-
ridní je označení pro určitou 
kombinaci a v našem případě jde 

Je o tyto alternativy ocelových kol 
zájem?

Podle prodejních výsledků je 
patrné, že obliba hybridních 

ocelových kol Alcar roste. 
V období od letošního 

kola v kombinaci se stří-
brným lakováním. Navíc je 

kolo vybaveno středovou 
krytkou náboje kola, která do-

tváří design kola a díky uchycení 

Kvalitní litá kola vhodná pro zimní provoz za akční ceny ...  a s TYPOVÝM LISTEM! 

AEZ Strike graphite DEZENT TD DOTZ Kendo dark ENZO B
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Seat toledo drží tradici vStřícného 
rodinného auta

Pětidveřový kompaktní sedan je i na našem trhu dlouhodobou legendou. Vysloužil si pověst 
elegantního vozu s podobou kupé a praktičností kombi. Zákazníky má lákat na vstřícný 
poměr cena/výkon. A není bez zajímavosti, že jeho poslední čtvrtá generace se vyrábí u nás 
v závodě v Mladé Boleslavi.

Nahlédněme alespoň stručně do historie Toleda. 
Poprvé se představil na autosalonu v Barceloně 
v roce 1991 jako sedan nižší střední třídy. Po za-
členění značky Seat do koncernu Volkswagen byl 
prvním modelem, který převzal novou koncerno-
vou techniku. Druhá generace startovala v roce 
1998, třetí od roku 2004. Ta současná čtvrtá už také 
není čerstvě narozeným miminkem, na náš trh byla 
uvedena koncem roku 2012. 
Toledo má být dospělým automobilem s celkovou 
délkou 4,48 m. Vzadu otvírá velké a široké výklopné 
víko přístup k zavazadlovému prostoru o objemu 

550 l, který se dá po sklopení zadních sedadel rozšířit 
až na obdivuhodných 1490 l, konkuruje tak i mnoha 
kombíkům. Poměrně dlouhý rozvor 2602 mm je 
zárukou prostorného interiéru a dobrého prostoru 
pro nohy všech cestujících. Velké dveře umožňují 
snadné a pohodlné nastupování a vystupování.
Z vnějšku zanechává silný dojem díky robustní po-
stavě s čistými liniemi a hranami. Okamžitě zaujmou 
široké a hranaté světlomety, nízká lichoběžníková 
maska chladiče a spodní otvory pro přívod vzduchu. 
Horizontálně orientované zadní svítilny zdůrazňují 

šířku vozu. Interiér je světlý, prostorný, s kvalitním 
řemeslným zpracováním a příjemnými materiály 
a barvami. Na někoho může působit poněkud stro-
hým dojmem, ale je účelně a prakticky uspořádaný. 
Na přístrojové desce jsou kruhové přístroje snadno 
čitelné, prvky navigace, audiosystému a klimatizace 
na středové konzole umožňují intuitivní ovládání, 
atraktivní je i tříramenný, multifunkční volant. Při mé 
vyšší postavě mi trochu vadila nízká horní linie před-
ního skla – abych viděl na výše umístěné semafory, 
musel jsem se dost předklánět. Nejspíš jsem zhýčkaný 
ergonomií sedaček v dražších vozech, ale i tak bych se 
u těch v Toledu přikláněl k jejich pevnějšímu sevření. 
Nabídka motorů je založena na třech nejmoderněj-
ších benzínových jednotkách TSI a dvou dieselových 
TDI. V testovaném voze byl silnější ze dvou 1,2 TSI 
agregátů v kombinaci se 6stupňovou mechanickou 
převodovkou. Je založen na logice downsizingu, 
vysoké účinnosti je dosahováno zmenšením zdviho-

vého objemu a použitím přímého vstřikování paliva 
common rail v kombinaci s přeplňováním. Motor 
disponoval maximálním výkonem 81 kW a nejvyšší 
rychlosti 200 km.h-1. Zrychlení z 0 na 100 km.h-1 
udává výrobce za 9,8 s, uváděná kombinovaná spo-
třeba 5,2 l/100 km. Musím připomenout, že jsme 
vyfasovali auto nezajeté, téměř čerstvé, s údajem 
na tachometru 1253 najetých km. Choval jsem se 
tedy k němu jaksepatří ohleduplně. Měl jsem lehkou 
obavu, zda nebudu znuděný jeho menším výkonem 
a pružností, ale rychle to ze mne opadlo. Je sice třeba 
zejména do kopců a při předjíždění více řadit a točit 
do obrátek, nicméně motor je k tomu ochotný, 
a hlavně zůstává i tak výrazně úsporný.
Kladně hodnotit je možné i jízdní vlastnosti. Pod-
vozek je pečlivě vyladěný a dává předpoklady i pro 
sportovní a bezpečnou ovladatelnost. V sériové 
výbavě je elektronicky řízený stabilizační systém 
ESP. Elektrohydraulický posilovač má sportovní, 
přímý charakter, jeho účinek klesá se zvyšující se 
rychlostí jízdy. 
Testovaný vůz byl v nejvyšší výbavě ze čtyř – Style 
Advanced. Už z nižších úrovní si přináší mj. multi-
kolizní brzdu s asistentem stability přívěsu, asistenta 
rozjezdu do kopce, palubní počítač, automatickou 
klimatizaci Climatronic s klimatizovanou přihrádkou 
u spolujezdce, tempomat či senzor únavy řidiče. Style 
Advance navíc charakterizují třeba 17“ kola Dynamic 
z lehkých slitin, přední a zadní parkovací senzory 
se zobrazením na displeji, chromované lišty oken, 
specifická přední maska, zadní světla z LED diod, bez-
klíčový přístup Kessy se startováním vozu tlačítkem. 
Nejnákladnějšími položkami z výbavy na přání byly 
navigační systém s dotykovým ovládáním, přední LED 
světlomety, dešťový a světelný senzor a zimní paket.
Toledo není nejnovějším, převratným tvůrčím 
výkřikem automobilového průmyslu. Celkově se 
však dá bez uzardění konstatovat, že jako dlouho-
dobá stálice na trhu sedanů nižší střední třídy je 
cenově dostupným prostorným rodinným vozem, 
který nezklame jízdními vlastnostmi, designem, 
praktičností a hospodárností cestování. Najel jsem 
s vozem v nejrůznějším provozu 494 km, asi pětinu 
z toho ukrojil pohyb po městě. Konečná průměrná 
spotřeba 6,1 l/100 km je na nezajeté, úplně nové 

auto s nízkoobsahovým benzínovým motorem více 
než slušná. V nádrži na cca 55 l zbývala ještě skoro 
polovina paliva, což značí velmi vysoký jízdní dosah.
Základní cena Seatu Toledo v uvedeném uspořá-
dání a výbavě je 429 900 Kč, s výbavou na přání 
dosáhla na 491 500 Kč. ■

Oldřich Šesták

Boční silueta má čisté, charakteristické linie

Vstup do zavazadlového prostoru otevírá velké 
výklopné víko

Přístrojová deska je konzervativní s účelným 
uspořádáním

76_TM10.indd   76 16.09.16   11:37



automobilová technika – minitest

 PRAKTICKÝ RENAULT MÉGANE

Výrazný design čtvrté generace nového modelu Mégane není vše, co automobilka Renault 
nabízí v tomto modelu nižší střední třídy. Pohledný a moderní interiér a také technologické 
zajímavosti. 

Na českém trhu začal Renault prodávat tuto no-
vinku zatím v provedení hatchback. Líbil se mi 
design karosérie a už nyní jsem zvědavý na prove-
dení kombi, které má přijít později. Čtvrtá generace 
disponuje rozšířeným rozvorem náprav o 28 mm, 
což ji designově velmi prospělo. Pěkně vypadá 
také provedení zádě s protaženými světly. Mégane 
sdílí mnoho společných prvků s větším sesterským 
Talismanem. Např. díky přední výrazná masce se 
Mégane tváří větší, než ve skutečnosti je. Na zadních 
sedadlech je dostatek místa, čemuž pomohla nová 
modulární platforma, která zajistila širší rozchod kol 
i rozvor náprav. Pohodlně se tam usadil kolega se 
svými 187 cm. Zavazadlový prostor je 
nadprůměrný (384/1247 l), ale dispo-
nuje dost vysokou nakládací hra-
nou. Škoda že místo rezervního 
kola je subwoofer Bose, sice je 
docíleno perfektního zvuku, ale 
rezerva je rezerva.
Podobně jako v Talismanu 
dominuje palubní desce velký 
7“ vertikální dotykový displej s dobrou 
grafikou a přehledným rozhraním. Pomocí něj se 

ovládá téměř vše, od rádia, klimatizace, palubního 
počítače či navigace. Dá se pěkně nakonfigurovat 
podle vlastní individuality, např. vybrat podsvícení 
přístrojů, upravit zvuk motoru, úroveň posilovače 
řízení apod. Vertikálně osazený displej je podle mě 
výborný pro zobrazování navigace. Nevýhodou 
elektronického ovládání přes dotykový displej 
však je, že není intuitivní a je nutno zaměřit zrak 
k displeji, pokud chci za jízdy např. přenastavit 
klimatizaci.

O pohon testovaného vozu se staral zážehový čtyřvá-
lec 1,2 Tce 130 Bose o výkonu 97 kW, druhý nejsilnější 
mezi zážehovými motory. V názvu 130 odkazuje 
na výkon 130 k a Bose je označení pro originální 

ozvučení aparaturou Bose. Motor disponuje 
205 Nm točivého momentu. Nechybí 

mu dynamika, která se projeví už při 
2000 otáčkách. Se spotřebou to není 

špatné, po relativně klidné a po-
hodové jízdě jsem naměřil 7,1 l.    
Mégane je pohodlné a pro-
storné vozidlo s nadstardní 
výbavou asistenčních a bez-

pečnostních systémů. Podvozek 
je stabilní a velmi dobře pohl-

cuje menší nerovnosti silnic. Lí-
bilo se mi také dobré odhlučnění 

interiéru. ■ /pk/

Místo rezervy je špičková aparatura Bose

také provedení zádě s protaženými světly. Mégane 
sdílí mnoho společných prvků s větším sesterským 
Talismanem. Např. díky přední výrazná masce se 
Mégane tváří větší, než ve skutečnosti je. Na zadních 
sedadlech je dostatek místa, čemuž pomohla nová 
modulární platforma, která zajistila širší rozchod kol 
i rozvor náprav. Pohodlně se tam usadil kolega se 
svými 187 cm. Zavazadlový prostor je 
nadprůměrný (384/1247 l), ale dispo-
nuje dost vysokou nakládací hra-
nou. Škoda že místo rezervního 
kola je subwoofer Bose, sice je 
docíleno perfektního zvuku, ale 

Podobně jako v Talismanu 
dominuje palubní desce velký 
7“ vertikální dotykový displej s dobrou 
grafikou a přehledným rozhraním. Pomocí něj se 

elektronického ovládání přes dotykový displej 
však je, že není intuitivní a je nutno zaměřit zrak 
k displeji, pokud chci za jízdy např. přenastavit 
klimatizaci.

O pohon testovaného vozu se staral zážehový čtyřvá-
lec 1,2 Tce 130 Bose o výkonu 97 kW, druhý nejsilnější 
mezi zážehovými motory. V názvu 130 odkazuje 
na výkon 130 k a Bose je označení pro originální 

ozvučení aparaturou Bose. Motor disponuje 
205 Nm točivého momentu. Nechybí 

mu dynamika, která se projeví už při 
2000 otáčkách. Se spotřebou to není 

špatné, po relativně klidné a po-
hodové jízdě jsem naměřil 7,1 l.    
Mégane je pohodlné a pro-
storné vozidlo s nadstardní 
výbavou asistenčních a bez-

pečnostních systémů. Podvozek 
je stabilní a velmi dobře pohl-

cuje menší nerovnosti silnic. Lí-
bilo se mi také dobré odhlučnění 

interiéru.

FLEET DERBY
12. říjen 2016

Prague City Golf na Zbraslavi
12. říjen 2016

Prague City Golf na Zbraslavi

Institut Fleet Managera zve vedoucí správy vozových parků, fi nanční ředitele 
a jejich řidiče na třetí ročník testovacího dne v rámci odborné ankety FLEET DERBY.

Přijďte si otestovat téměř 50 nominovaných automobilů. Přední automobilky představí 
několik letošních premiér (například Alfa Romeo Giulia, BMW 330e, 

Citroën Jumpy/Peugeot Expert, Fiat Fullback, Fiat Tipo, KIA Niro, Mercedes-Benz E, 
Opel Astra ST, Volkswagen Tiguan a Volvo S90). Nabídku posuďte sami, 
kompletní seznam testovacích vozidel naleznete na  www.fl eetderby.cz.

PROGRAM:

9.00 – 9.30 registrace účastníků

9.30 – 10.30 uvítání, představení partnerů a jejich nominací, 
vyhlášení výsledků soutěže Bitva o spotřebu

10.30 – 16.00 testování automobilových novinek

Přihlášku najdete na www.business-car.cz. Těšíme se na Vaši návštěvu.

FLEET DERBYFLEET DERBY
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České zbrojovky měly loni úspěšný rok 

Po prvotním období humanistické euforie 90. let minulého století, která způsobila země-
třesení ve struktuře české zbrojní výroby, se tento segment, který tradičně tvořil v historii 
českého průmyslu významnou část, opět začíná hlásit o své místo na slunci. Export zbraní 
a vojenského materiálu z ČR dosáhl loni rekordní hodnoty. Ukazují to údaje ze zprávy MPO 
ČR, které koncem srpna projednala vláda, a statistiky Asociace obranného a bezpečnostního 
průmyslu ČR (AOBP).

Kromě tradičních výrobců zbraní a vojenského ma-
teriálu, jako jsou Česká zbrojovka, Aero, Tatra Trucks, 
výrobci munice Sellier & Bellot, Explosia, Zeveta, 
Poličské strojírny nebo výrobce radiokomunikačni 
a radarové techniky ERA, Ramet, Retia, aj., se do 
zbrojního segmentu začínají pouštět i další firmy 
– např. brněnský výrobce traktorů Zetor se chystá 
vyrábět i obrněná vozidla, vzniklo několik menších, 
ale poměrně úspěšných výrobců střelných zbraní 
apod. Došlo také k reorganizaci části zbrojařského 
segmentu, kdy vzniklo sdružení Czechoslovak Group 
(CSG), v jehož rámci synergicky působí několik dříve 
samostatných firem, včetně podniků jako Tatra 
Trucks či Excalibur Army nebo letos nově vytvořený 
podnik Tatra Defence Vehicles (TDV) – vůbec první 
zcela nová továrna na výrobu pozemní vojenské 
techniky v Česku od konce druhé světové války.

Svět nakoupil české zbraně  
za 15 mld. Kč
Koncem loňského roku mělo povolení k provádění 
zahraničního obchodu s vojenským materiálem 
podle údajů MPO ČR celkem 226 právnických osob 
a dvě fyzické osoby, přičemž MPO loni zrušilo povo-
lení jedné firmě, která přestala splňovat podmínky 
pro jeho držení. Jejich prostřednictvím se vyvezlo 
zboží za zhruba 15 mld. Kč. Celkem bylo uděleno 
1144 licencí k vývozu vojenského materiálu v hod-
notě 24 mld. Kč. Do zemí EU vyvezly české zbrojovky 
loni vojenský materiál za 4,3 mld. korun. Největší 
objem zakázek směřoval do Bulharska, kde export 
dosáhl jedné miliardy korun, na Slovensko vyvezly 
české firmy zbraně a zařízení za 967 mil. Kč a do 

Itálie v hodnotě 531 mil. Kč. Ze zemí mimo EU byl 
loni nejvýznamnějším obchodním partnerem ČR 
v tomto segmentu Irák, kam se vyvezlo zboží za 
1,64 mld. Kč, a Spojené státy americké (1,1 mld. Kč). 
Pro srovnání: v předcházejícím roce 2014 se z Česka 
vyvezl vojenský materiál v hodnotě 11,8 mld. korun. 
Největší část (28 %) mířila do států EU a do Iráku. 
V roce 2014 tvořily 31 % vývozu vojenského ma-
teriálu dopravní prostředky, 23 % letecká technika, 
munice a energetické látky 13 %, elektronika 12 % 
a 7 % připadalo na ruční zbraně. Téměř třetina (30 %) 
českého exportu zbraní směřovalo z hlediska teri-
toriální struktury do EU, 27 % na Střední Východ. Po 
14 % bylo vyvezeno do Asie a do Ameriky, 10 % pro-
cent do Afriky a 5 % do evropských zemí mimo EU.

Dříve Blízký a Střední Východ,  
nyní hlavně USA a země EU
Jak uvedl prezident Asociace obranného a bezpeč-
nostního průmyslu ČR Jiří Hynek, export pro české 
zbrojařské firmy představuje 90 % jejich produkce. 
V jiných zemích EU a NATO je to obvykle 10 až 
30 % celkového objemu jejich výroby. V posledních 
letech se ale změnila teritoriální struktura českého 
exportu. Výrazně se během loňského roku zvýšil 
především vývoz do USA, které by se podle Jiřího 
Hynka mohly stát v této branži i hlavním obchod-
ním partnerem, jímž byla v roce 2014 Saúdská 
Arábie. Vzrostl také vývoz vojenské techniky a ma-
teriálu do EU. 
Hodnota exportu střelných zbraní dosáhla 
3,3 mld. Kč. Z toho 592 mil. Kč připadá na vývoz 
dlouhých zbraní v celkovém počtu 71 533 ks, kromě 
nich české zbrojařské firmy loni vyvezly 86 736 re-
volverů a samonabíjecích pistolí v hodnotě 835 mil. 
Kč, přičemž většina z toho směřovala k zákazníkům 
do USA, do Jižní Afriky a Kanady. 
Nejsou to ovšem jen zbraně, co tvoří významné 
exportní zakázky českého obranného průmyslu, ale 
i komodity spadající do kategorie tzv. dvojího užití, 
kde počet udělených povolení k vývozu tohoto 
zboží a technologií činil za loňský rok 417, a to do 
72 zemí – nejčastěji šlo o export do Ruské federace 
(71 povolení), Číny (37), Indie (28) či do Íránu (21). 
Mezi nejčastěji vyvážené zboží dvojího užití patřily 
hlavně strojírenské výrobky, např. obráběcí stroje, 
zařízení Nanospider, přenosný detektor Explonix 
či hmotnostní spektrometry, výrobky chemického 
průmyslu (především kyanid sodný a draselný), 
ale např. i rastrovací elektronové mikroskopy či 
ochranné plynové masky a filtry. 
Rozvíjí se však i obchod opačným směrem. Dovoz 
vojenského materiálu dosáhl loni 1,4 mld. Kč. Mi-
nisterstvo průmyslu udělilo 500 licencí s hodnotou 
zboží 19,4 mld. Kč. Na dovoz pyrotechnických vý-
robků bylo podle údajů ČTK v roce 2015 vydáno 
osmi společnostem 93 povolení z Číny a jedno 
povolení pro dovoz z Japonska s deklarovanou 
dovozní hodnotou 520 mil. Kč. ■

Moderní multifunkční varianty ruční původně 
protipancéřové zbraně RPG-75, které český výrobce 
Zeveta Ammunition doplnil kombinací 
s termobarickým účinkem pro moderní bojiště, si 
našly zákazníky i v Mexiku (námořnictvo), Polsku 
(elitní speciální jednotka Grom) či v USA

Foto: Zeveta Ammunition

Čr je na evropské poměry málo  
zadluženou zemí

Podle informací časopisu Statistika&My klesl loni vládní dluh ČR na 40,3 % HDP z předloň-
ských 42,2 %, což mj. znamená, že Česko dodržuje jeden z požadavků na přijetí eura  tzv. 
maastrichtská kritéria, stanovují tento dluh pod 60 % HDP. 

Vládní dluh, tvořený dluhem vlády a dluhy zdravot-
ních pojišťoven, mimorozpočtových fondů a míst-
ních rozpočtů, stoupnul v ČR o 17 mld. na 1,836 
bilionu Kč, v poměru k HDP ale díky mimořádně 
silnému růstu české ekonomiky podíl klesl, a Česko 
tak loni zůstalo sedmou nejméně zadluženou zemí 
EU. V celé EU dluh na konci loňského roku činil 
85,2 % HDP, v eurozóně 90,7 % HDP. Kromě ČR 
se dařilo redukovat míru zadlužení v letech 2014 
a 2015 ještě Irsku, Maltě, Slovensku a Lucembursku, 
déle než dva roky klesal tento ukazatel v Německu 
a Maďarsku. 

Z devíti unijních zemí, které dosud mají vlastní 
měnu, je dluh pod 60 % HDP vedle Česka ještě 
v Dánsku, Polsku, Švédsku, Bulharsku a Rumunsku. 
Kritérium nesplňuje Maďarsko (75,3 % HDP), Chor-
vatsko (86,7 %) a Británie (89,2 %). 
Většina zemí eurozóny i Evropské unie tak míru za-
dlužení na rozdíl od ČR porušuje, a podmínky přijetí 
eura by tak de facto nesplňovaly – např. Itálie a Por-
tugalsko toto kritérium překročily dvojnásobně, 
Řecko téměř trojnásobně. Nejvíce zadluženou zemí 
je Řecko (176,9 % HDP). Mezi další země s dluhem 
přesahujícím 100 % HDP patří Itálie, Portugalsko, 

Kypr a Belgie, jen těsně pod touto hranicí je Španěl-
sko s dluhem 99,2 % HDP. Naopak nejnižší zadlužení 
má Estonsko, Lucembursko a Bulharsko, všechny 
pod 30 % HDP. ■
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DohoDa z Prahy zjeDnoDuší obchoDování  
se zemí javorového listu

Nově vyjednaná komplexní obchodní a hospodářská dohoda (CETA) mezi EU a Kanadou, 
jejímž hlavním cílem je posílit vzájemné obchodní vazby a nabídnout evropským podnikům 
lepší obchodní příležitosti v Kanadě, a v souladu s prioritami EU i podporovat tvorbu nových 
pracovních míst v Evropě, jde do finiše. Už od příštího roku tak možná byznys s Kanadou 
získá lepší podmínky.

Před 17 lety byla na summitu EU-Kanada, který se 
konal dne 6. 5. 2009 v Praze zahájena jednání o ka-
nadsko-evropské obchodní dohodě označované 
jako CETA. Na podzim před třemi lety se podařilo 
dosáhnout průlomové politické shody, a na su-
mmitu koncem září 2014 bylo přijato prohlášení 
oznamující dokončení vyjednávání CETA. Na jaře 
letošního roku tak eurokomisařka pro obchod Ceci-
lia Malmström mohla oznámit, že bylo dokončeno 
právní čištění (tzv. „legal scrubbing“) dohody a že 
se Evropská komise a kanadská vláda dohodly 
na zahrnutí nového přístupu k ochraně investic 
a řešení investičních sporů do CETA. Dohoda tak 
jde do finále – nyní bude následovat překlad do 
dalších jazyků. Aby mohla být dohoda předběžně 
prováděna (v oblasti kompetencí EU), je nutné, aby 

ji schválila Rada a Evropský parlament. Pokud se to 
podaří, měla by ještě letos být CETA podepsána 
a v příštím roce vstoupit v platnost.
Co znamená CETA pro evropské (a tedy i české) 
firmy? Dohoda by měla především usnadnit ob-
chodování s Kanadou díky odstranění tarifních 
i netarifních překážek. Kromě úspory nákladů, 
díky eliminaci cel, získají podniky přístup na trh 
s veřejnými zakázkami a na trh se službami. CETA 
definuje předvídatelné a stabilní podmínky pro 
investory a zaručuje ochranu duševních práv včetně 
chráněných zeměpisných označení původu tradič-
ních evropských výrobků, jako je České pivo nebo 
Žatecký chmel. 
Její ustanovení zároveň zaručují, že prospěch 
z obchodu nebude na úkor společně sdílených 

hodnot demokratického procesu, ochrany zdraví 
a bezpečnosti spotřebitelů či standardů životního 
prostředí. Obě smluvní strany se shodují na tom, 
že jedním z klíčových principů dohody, která má 
posílit ekonomickou aktivitu obou celků, je zacho-
vávání práva regulace v legitimním a veřejném 
zájmu svých občanů. Dohoda tak propojuje snahu 
o posílení hospodářských vazeb s úsilím o jasnou 
definici transparentního a pevně vymezeného 
rámce neomezující pravomoci všech zúčastně-
ných států.
Více informací o tom, jak CETA může usnadnit 
podnikání, nabízí oficiální web agentury Czech 
Trade www.businessinfo.cz v sekci „CETA, já a moje 
firma“, kde je (v angličtině) k dispozici i plný text 
dohody. ■

evroPě se neDaří zaměstnávat migranty

Argumentem unijních představitelů na podporu přijímání žadatelů o azyl bylo mj. i to, že jejich 
zaměstnání v evropských firmách by mohlo pomoci řešit problémy s nedostatkem pracovních 
sil, s nímž se nyní potýká průmysl řady evropských zemí, ČR nevyjímaje. Situace však, jak se 
ukazuje, je komplikovanější než se očekávalo.

Prohlášení německých vládních činitelů, že lidé, 
kteří se snaží nalézt v Německu azyl, mohou být 
vítanou posilou potřebnou pro německou eko-
nomiku zatím zjevně příliš nevycházejí a kanc-
léřka Angela Merkelová se snaží přesvědčit velké 
firmy, aby zaměstnávaly více migrantů. Jak uvedl 
německý deník Bild, na podzimní schůzce se spo-
lečnostmi jako jsou Siemens, Opel, Volkswagen či 
RWE, hodlá zjistit, co jim v najímání většího počtu 
imigrantů brání. Z více než milionu migrantů, kteří 
loni dorazili do Německa, jich totiž firmy zaměst-
naly jen několik desítek. Ukázaly to např. výsledky 
průzkumu, který provedl list Frankfurter Allgemeine 
Zeitung v létě letošního roku mezi třemi desítkami 
největších firem kotovaných na frankfurtské burze. 
Ačkoli tyto společnosti vykazující roční obrat více 
než 1,1 bilionu eur a zaměstnávají asi 3,5 milionu 
pracovníků, podíl migrantů mezi nimi je prakticky 
nulový. Migranti působí ve službách pouze tří z do-
tazovaných firem, z čehož nejvíce (celkem 50) jich 
pracuje pro Deutsche Post, a další dvě zaměstnávají 
po dvou lidech z řad migrantů. Německá vláda 
se proto snaží firmy přesvědčit, aby vytvořily více 
pracovních příležitostí vhodných pro tyto lidi a je-
jich zaměstnáním pomohli snížit nároky na státní 
rozpočet. Podle firem jsou ale hlavní překážkou 
v zapojování exulantů nedostatečné jazykové 
a odborné znalosti, přestože stát organizuje různé 
podpůrné vzdělávací kurzy, zejména jazykové, aby 

se tito lidé mohli co nejdříve zapojit do hledání 
pracovních příležitostí. Např. koncern VW připravil 
ve firmě Porsche 6měsíční kurz, během něhož 

by 15 migrantů mělo získat v rámci integračního 
programu potřebné znalosti, které by jim umož-
nily nalézt v Německu zaměstnání. Migrantů jsou 
však statisíce.

Ani jiné evropské země, které přijaly uprchlíky, na 
tom nejsou lépe. Situaci navíc komplikuje, že V EU 
žije 5 miliónů mladých lidí ve věku 20-24 let, kteří 
nepracují ani nestudují, a pokud jsou delší dobu 
bez práce a nezískají praxi, pak mají oproti ostatním 
menší šance se prosadit na trhu práce. Nejhorší si-
tuace je v tomto ohledu v jižní části Evropy – v Itálii, 
kde nemá práci a přitom nestuduje, ani se neškolí 
31,1 % mladých mezi 20-24 lety, a v Řecku je jich 
26,1 %. Což prakticky znamená, že ve zmíněných 
zemích je bez práce a se stále se snižujícími šancemi 

na uplatnění každý čtvrtý člověk do 25 let. V ob-
dobné situaci je i Španělsko, Chorvatsko, Rumunsko 
či Bulharsko, kde se tento stav týká zhruba pětiny 
mladých obyvatel těchto zemí. ■

Foto: openeurope.org
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EVROPSKÁ STRATEGIE 
PRO NÍZKOEMISNÍ MOBILITU

Evropská komise vydala dne 20. července 2016 sdělení pod názvem „Evropská strategie pro 
nízkoemisní mobilitu, která je součástí celosvětového přechodu na nízkouhlíkovou ekonomiku 
a oběhové hospodářství, jenž získal nový impuls díky Pařížské dohodě o změně klimatu.  

Odvětví dopravy představuje téměř jednu čtvrtinu 
emisí skleníkových plynů v Evropě a je hlavním 
zdrojem znečištění ovzduší ve městech. Odpo-
vědí Evropské komise na tento stav je přechod 
k nízkoemisní mobilitě, tedy k mobilitě s nízkými 
emisemi uhlíku a látek znečišťujících ovzduší. Cíl je 
jasný: emise skleníkových plynů v odvětví dopravy 
musí být do poloviny tohoto století sníženy alespoň 
o 60 % v porovnání s rokem 1990 s tím, že budou 
dále snižovány – až směrem k nule. 
Regulační rámec práva EU proto čeká zásadní 
změna, která usnadní přechod na nízkoemisní 
mobilitu. Dle Komise je třeba začít u účinnějšího 
dopravního systému, který umožní snížit závislost 
Evropy na dovozu ropy. Zavádění inteligentních 
dopravních systémů ve všech oborech dopravy 
představuje z tohoto důvodu nedílnou součást 
rozvoje transevropské dopravní sítě.
Dále také systémy poplatků v celé EU by měly být 
založeny na skutečně ujeté vzdálenosti, aby lépe 
odrážely zásadu, že platí znečišťovatel a uživatel. 
Za tímto účelem Komise pracuje na vývoji norem 
v oblasti interoperabilních elektronických systémů 
výběru mýta v rámci EU, aby tak usnadnila vstup no-
vých poskytovatelů mýtných služeb na trh a snížila 
celkové náklady mýtných systémů. Kromě toho Ko-
mise hodlá přezkoumat směrnici o výběru poplatků 
za užívání určitých pozemních komunikací těžkými 
nákladními vozidly, aby umožnila výběr poplatků 
i na základě rozdílu emisí oxidu uhličitého a rozšířila 
použití některých zásad směrnice i na autobusy 
a autokary, ale i osobní automobily a dodávky.

Rámec pro alternativní energii 
s nízkými emisemi 
V rámci přezkumu stávajících právních předpisů 
v oblasti paliv a energie z obnovitelných zdrojů 
Komise prověřuje možnosti, jak poskytnout po-
bídky inovacím v oblasti zdrojů energie, které jsou 
nezbytné pro dlouhodobou dekarbonizaci. Toho lze 
dosáhnout např. tím, že bude dodavatelům paliv 
uložena povinnost zajistit určitý podíl alternativní 
energie z obnovitelných zdrojů, jako jsou např. 
pokročilá biopaliva a syntetická paliva, kupř. pově-
řením k přimíchávání těchto paliv, nebo uložením 
povinnosti snížit míru dopadu dodávané energie 
na tvorbu skleníkových plynů.  
Komise již uvedla, že biopaliva z potravinářských 
plodin hrají při dekarbonizaci odvětví dopravy 
pouze omezenou úlohu a po roce 2020 by již ne-
měla získávat veřejnou podporu. V této souvislosti 
se Komise zaměřuje na postupné vyřazení stáva-
jících paliv a nahrazení pokročilejšími biopalivy. 
Vyhlídky na využití alternativních zdrojů energie s níz-
kými emisemi jsou v případě jednotlivých oborů 
dopravy odlišné. Nejširší škála možností je dle Komise 
v současné době v odvětví osobních automobilů a au-

tobusů a v případě železniční dopravy se nabízí řešení 
v podobě elektrifikace. Ve střednědobém horizontu 
budou pokročilá biopaliva obzvláště důležitá pro od-
větví letecké dopravy a pro nákladní silniční dopravu 
a autokarovou dopravu. Očekává se rostoucí využití 
zemního plynu jako alternativy k lodním palivům 
v odvětví lodní dopravy a jako náhrada za motorovou 
naftu v nákladní silniční dopravě a autokarové do-
pravě. Potenciál zemního plynu může být významně 
podpořen využitím biometanu a syntetického me-
tanu (technologie přeměny elektřiny na plyn).

Vybudování infrastruktury 
pro alternativní paliva 
Významná část alternativních paliv (včetně elek-
trické energie) vyžaduje specifickou infrastrukturu 
mimo rámec stávajícího systému doplňování paliva. 
Směrnice o zavádění infrastruktury pro alternativní 
paliva se zabývá zaváděním společných norem 
na vnitřním trhu, dostatečnou dostupností infra-
struktury a informovaností spotřebitelů, pokud 
jde o kompatibilitu jednotlivých druhů paliv a do-
pravních prostředků. Komise nově připravuje me-
todologii srovnávání cen jednotlivých druhů paliv.  
Na základě této směrnice členské státy do listopadu 
2016 navrhnou politické rámce pro zavádění veřejně 
dostupných elektrických stanic pro dobíjení vozidel 
a čerpacích stanic pro doplňování zemního plynu, 
a volitelně rovněž pro doplňování vodíku. Koneč-
ným cílem je umožnit cestu osobním automobilem 
napříč Evropou a zajistit, že dobíjení elektrického 
vozidla je stejně snadné jako doplnění nádrže.  
EU se na zavádění této infrastruktury podílí finančně 
a prostřednictvím svých platforem. Probíhající pro-
jekty sdružují 1 miliardu EUR ze soukromých a ve-
řejných investic a téměř 600 milionů EUR v podobě 
finanční podpory, kterou EU poskytuje bezmála 
stovce projektů. Komise hodlá dále usnadnit přes-
hraniční investiční projekty na zavádění infrastruk-
tury pro dobíjení a alternativní paliva, mj. zkoumá 
možnosti na podporu zřízení nabíjecích stanic pro 
elektromobily v budovách.

Přechod k vozidlům s nulovými 
emisemi
V případě silniční dopravy bude dle Komise ne-
zbytné další vylepšení spalovacího motoru. V rámci 
přechodu na vozidla s nízkými emisemi a vozidla 
s nulovými emisemi bude přijata řada opatření 
k zajištění zapojení výrobců a uživatelů, a to na 
všech úrovních. V porovnání s minulostí se politiky 
více soustředí na nákladní silniční dopravu a auto-
busovou a autokarovou dopravu.
Dále bude zaveden nový celosvětový zkušební po-
stup – tzv. světový harmonizovaný zkušební postup 
pro lehká vozidla, který poskytne realističtější a přes-
nější informace o hodnotách oxidu uhličitého a spo-

třebě paliva. Na tomto novém postupu budou zalo-
žena nastavení norem pro automobily a dodávky po 
roce 2020, přičemž při definování nových norem bude 
muset být zohledněna vyšší přísnost nové zkoušky.  
Komise rovněž zkoumá proveditelnost měření 
spotřeby a emisí oxidu uhličitého ve skutečných 
podmínkách a využití těchto údajů ke zvýšení in-
formovanosti spotřebitelů a kontrole přesnosti 
zkušebních postupů.

Strategie pro osobní automobily 
a dodávky po roce 2020 
Emise z tradičních spalovacích motorů budou mu-
set být po roce 2020 ještě více sníženy, přičemž 
bude nutné zavádět vozidla s nízkými emisemi 
a vozidla s nulovými emisemi a do roku 2030 jim 
zajistit významný tržní podíl. Na podporu tohoto 
přechodu bude nezbytné poskytnout pobídky 
jak na straně nabídky, tak na straně poptávky, a to 
prostřednictvím opatření přijatých na úrovni EU, 
členských států, regionů i na místní úrovni.  
Komise v současnosti pracuje na normách oxidu 
uhličitého pro automobily a dodávky po roce 2020, 
přičemž hodnotí jejich náklady a přínosy. Technolo-
gicky neutrálním způsobem bude analyzovat rovněž 
dopady různých způsobů podpory vozidel s nízkými 
a nulovými emisemi, jako např. stanovení specifických 
cílů. Bude nezbytné taková vozidla řádně definovat, 
a to včetně rozlišení mezi vozidly s nízkými emisemi 
a vozidly s nulovými emisemi. Komise chce rovněž 
uvážit harmonogram rámce pro období po roce 2020, 
zejména stanovení dílčího cíle před rokem 2030. Tato 
opatření podpoří rozvojem domácí výrobní základny 
článků elektrických baterií nové generace. 
Pokud jde o pobídky pro chování spotřebitelů, velmi 
účinné jsou daňové nástroje. Členské státy v sou-
časné době stále uplatňují širokou škálu navzájem 
si odporujících daňových pobídek, které od nízko-
emisní mobility odrazují. Mezi ně patří například po-
bídky pro některá fosilní paliva, kupř. ve formě nižších 
sazeb pro určitá paliva nebo zvláštní daňové režimy 
pro firemní vozy. Tyto režimy ve správě členských 
států hodlá Komise přehodnotit, aby byly zaručeny 
pozitivní pobídky ve prospěch vozidel a energie 
s nízkými emisemi využívané v odvětví dopravy. 

Strategie pro nákladní automobily, 
autobusy a autokary po roce 2020  
Emise z nákladních automobilů, autobusů a auto-
karů v současné době představují asi čtvrtinu všech 
emisí oxidu uhličitého ze silniční dopravy a očekává 
se, že mezi lety 2010 a 2030 jejich podíl stoupne 
o 10 %. Ačkoliv nákladní automobily, autobusy a au-
tokary podléhaly obdobným normám jako osobní 
automobily a dodávky, pokud jde o látky znečišťující 
ovzduší – a nyní jsou povinny je splňovat i v pod-
mínkách skutečného provozu na silnici – EU pro 
ně ani nestanovuje normy palivové účinnosti, ani 
nezavádí systém sledování oxidu uhličitého jako 
v případě osobních automobilů a dodávek.  
Jako první krok Komise v současnosti připravuje 
dva návrhy: jeden se týká certifikací o emisích oxidu 
uhličitého a spotřeby paliva u těchto vozidel a druhý 
se týká sledování a hlášení těchto certifikovaných 
údajů. Tato opatření umožní odstupňovat míru 
zpoplatnění jednotlivých uživatelů silnic. 
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EU chce rovněž zavést opatření, která aktivně omezí 
emise oxidu uhličitého z nákladních automobilů, 
autobusů a autokarů. V jiných částech světa, např. 
ve Spojených státech amerických, Číně, Japonsku 
a Kanadě, byly již příslušné normy přijaty, přičemž 
na těchto režimech se podílejí někteří evropští vý-
robci. Komise proto urychlí analýzu variant návrhu 
norem oxidu uhličitého u těchto vozidel a zahájí 
veřejnou konzultaci za účelem přípravy pro vypra-
cování návrhu během tohoto funkčního období. 
Uvážíme-li, že průměrná doba životnosti nákladních 
automobilů je asi 10 let, pak vozidla prodaná v roce 
2020 budou na evropských silnicích ještě v roce 
2030. Aby bylo možno dosáhnout co nejrychlej-
šího pokroku, hodlá Komise uvážit různé možnosti 
norem, včetně možnosti zacílit normy pouze na 
motor či na celé vozidlo, a to s cílem omezit emise 
mnohem dříve než v roce 2030. 
U některých kategorií – např. městských autobusů 
– se zdá být brzké zavedení těchto technologií na 
dosah a Komise hodlá prozkoumat možnost dosažení 
zvláštního cíle nulových emisí. Veřejné zakázky 
přitom považuje za mocný nástroj pro vytváření trhů 
inovativních výrobků a hodlá je využít i při podpoře 
zavádění těchto vozidel. Za účelem zvýšení účinnosti 
veřejných zakázek Komise v současné době pracuje 
na revizi směrnice o podpoře čistých a energeticky 
účinných silničních vozidel, která by do veřejných 
zakázek v EU zavedla požadavky na udržitelnost. 

Propojení dopravních  
a energetických systémů 
Nízkoemisní mobilita by mohla ovlivnit dodávky 
energie, protože vytvoří další poptávku po určitých 
zdrojích energie a zároveň sníží poptávku po jiných 
zdrojích. Dodavatelům fosilních paliv se otevřou 
nové příležitosti spojené s využitím alternativní 
energie s nízkými emisemi v odvětví dopravy. 
Stávající elektrická soustava sice má v zásadě dosta-
tečnou kapacitu, aby pokryla široké využití elektřiny 

v dopravě, ve špičkách však mohou nastat pro-
blémy s distribucí. K řešení tohoto problému Komise 
v rámci strategie pro energetickou unii pracuje na 
návrhu podoby trhu s elektřinou, který se zaměřuje 
na usnadnění začlenění elektromobility podporou 
nabíjení v době, kdy je cena elektřiny nízká v dů-
sledku nízké poptávky nebo vysoké nabídky. Návrh 
by rovněž mohl snížit překážky ve vlastní výrobě, 
skladování a spotřebě elektrické energie z obno-
vitelných zdrojů. To by spotřebitelům například 
umožnilo snáze využívat elektrickou energii, kterou 
vyrobí jejich solární panely, k nabíjení vozidel. 
V dlouhodobém horizontu se baterie elektromobilů 
mohou stát nedílnou součástí elektrické soustavy 
a v případě potřeby mohou dodávat energii do sítě. Po-
dobně může být elektrická energie v době nízkých cen 
využívána na výrobu vodíku, bioplynu a syntetických 
paliv, čímž se zajistí jedna z forem skladování energie.

Digitální technologie 
Digitální technologie skýtají dle Komise obrovský po-
tenciál pro optimalizaci dopravního systému, a rov-
něž podporují integraci dopravy s dalšími systémy, 
např. energetickým systémem, a podílí se tak na zvy-
šování účinnosti odvětví mobility. Za tímto účelem 

hodlá Komise vytvořit regulační rámce k podpoře 
vývoje těchto technologií a nastavit normy, které 
zajistí interoperabilitu, a to i přeshraniční, a umožnit 
výměnu dat a současně se zabývat otázkou ochrany 
údajů a kybernetické bezpečnosti. V rámci strategie 
pro jednotný digitální trh Komise připravuje iniciativu 
pro volný tok dat, která má zamezit neodůvodněným 
omezením týkajícím se lokalizace dat a řešit otázky 
spojené s přístupem k datům a jejich použitím v do-
pravě a při poskytování dopravních informací. Ve 
sdělení o digitalizaci evropského průmyslu již Komise 
představila opatření na podporu nových obchodních 
modelů, včetně ekonomiky sdílení.

Závěr
Závěrem sdělení Komise vyzvala Evropský parla-
ment, Radu, Evropský hospodářsky a sociální výbor 
a Výbor regionů, aby strategii podpořily a oslovila 
všechny aktéry, aby na všech úrovních a napříč 
odvětvími přispěli k jejímu provedení. Souběžně se 
strategií Komise zahajuje veřejné konzultace týkající 
se přístupu ke snižování emisí ze silniční dopravy: 
tedy z osobních automobilů a dodávek, ale také 
z nákladních automobilů, autobusů a autokarů. ■

/pm/

Přechod k vozidlům s nulovými emisemi 
Strategie účinnosti vozidel pro osobní automobily a dodávky po roce 2020:
●●  Přezkum nařízení (EU) č. 443/2009 a nařízení (EU) č. 510/2011, která zavádějí emisní normy pro 
osobní automobily a dodávky.
●●  Přezkum směrnice 1999/94/ES o dostupnosti informací pro spotřebitele o spotřebě paliva a emisích 
CO

2
 při prodeji nových osobních automobilů.

Opatření v oblasti těžkých nákladních vozidel: 
●●  Návrh na certifikační postup emisí oxidu uhličitého z těžkých užitkových vozidel (na základě 
simulačního nástroje VECTO).
●●  Návrh na systém sledování a hlášení pro těžká užitková vozidla (nákladní automobily a autobusy).
●●  Návrh na stanovení norem palivové účinnosti těžkých užitkových vozidel.
●●  Přezkum směrnice 2009/33 o podpoře čistých a energeticky účinných silničních vozidel. 

Česká firma vs. facebook a apple:  
uspěje DaviD proti Goliášům?

Evropská komise přijala stížnost společnosti GeeksHouse na postup společností Apple a Face-
book, který znemožnil vydání mobilní aplikace HOWGH. Ušlý zisk by mohl být až 5 mld. Kč, 
firma se proto obrátila na vrcholné evropské instituce s požadavkem o prošetření možného 
zneužití dominantního postavení.

Aplikace HOWGH do sebe integrovala většinu 
nejpoužívanějších komunikačních platforem, jako 
Facebook messanger, nativní komunikační aplikaci 
Applu – iMessage nebo Viber a WhatsApp. Její 
výhoda tedy byla pro uživatele zjevná: díky české 
aplikaci už nemělo být potřeba otevírat různé ko-
munikační aplikace, ale vše se odehrávalo v jedné. 
O takové řešení byly do té doby pokusy pouze na 
operačním systému Android, ale pro iOS to byla 
novinka. Vývojový tým našel způsob, jak jednotlivé 
platformy integrovat díky jejich otevřeným proto-
kolům. „Věděli jsme, že děláme něco unikátního, 
co na trhu ještě není a co má potenciál oslovit 
hodně lidí. Ten vývoj byl navíc dlouhý a náročný,“ 

říká Ondřej Štěpánek, spolumajitel GeeksHouse 
a šéf vývojového týmu. 
Společnosti Facebook a Apple se však rozhodly bez 
předchozího upozornění tyto protokoly zavřít a tím 
i znemožnit další vývoj aplikace HOWGH, k čemuž 
došlo v poslední fázi vývoje a prakticky jen pár dnů 
před uvedením aplikace na trh. Obvyklou praxí 
přitom je, upozorňovat na chystané uzavření proto-
kolů i několik let dopředu, a to právě z toho důvodu, 
aby vývojářské týmy neprogramovaly zbytečně. 
Takový postup podle právních zástupců vykazuje 
znaky zneužití monopolního postavení, a proto se 
GeeksHouse rozhodli bránit. „Nejprve jsme zkoušeli 
komunikovat přímo s nimi a poslali jsme dopisy jak 

na Apple, tak na Facebook. Apple nám odpověděl 
dopisem, který vypadal jako mnohokrát použitá 
šablona a Facebook nezareagoval vůbec,“ popisuje 
Ondřej Štěpánek chování IT gigantů. Následovalo 
proto sepsání stížnosti k Evropské komisi, která žádost 
přijala a začíná se ji zabývat. Aktuálně se dotazuje na 
stanoviska, která ve sporu mají Apple a Facebook.
„Vyčíslili jsme výší potenciálně ušlého zisku, na dva-
krát 2,5 miliardy korun. To číslo se může zdát ast-
ronomické, ale musíme si uvědomit, že se jednalo 
o unikátní aplikaci, která by oslovovala obrovské 
množství lidí. Abychom zmíněnou hodnotu zís-
kali, použili jsme zcela standardní vzorec, jaký se 
při vyčíslení ušlého zisku používá běžně,“ říká Petr 
Fučík, právní zástupce společnosti GeeksHouse. ■
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CHYTRÝ KUFŘÍK VÁM NABIJE 
MOBIL A DÁ O SOBĚ VĚDĚT
I když od vynálezu kufru na kolečkách 
uplynulo téměř půl století, na další 
skutečně revoluční zlepšení musel 
čekat až donedávna, kdy startupová 
firma Bluesmart připravila stejno-
jmenný projekt, který dal pojízdnému 
zavazadlu další schopnosti. 
Lze totiž k němu připojit mobil či tab-
let, přičemž kufr slouží nejen jako na-
bíječka, ale pomocí speciální aplikace 
se dokáže i zvážit a také pohlídat. Kuf-
řík má integrovanou SIM kartu (která 
je v ceně, takže uživatel neplatí žádné 

poplatky), což umožňuje zavazadlo 
lokalizovat na mapě v případě ztráty. 
Sám kufr se však stará o to, aby k tomu 
pokud možno nedošlo. Majiteli po-
šle SMS zprávu v případě, že se příliš 
vzdálí, a díky tomu se ostatně i připo-
mene, takže riziko, že byste Bluesmart 
zapomenuli v taxíku nebo v restauraci 
je minimální. Aplikace umožňuje kufr 
na dálku zamknout, a lze v ní také na-
stavit vzdálenost, na kterou se zamkne 
automaticky, pokud se jeho majitel 
vzdálí mimo stanovený okruh. ■

NENÍ NAD POŘÁDNÝ DVOUTAKT!

I když dvoutaktní motory si asi většina 
lidí, zejména starší generace, spojuje 
s vozidly z produkce automobilek bý-
valé východoněmecké NDR vypou-
štějícími nevábné emise – trabanty 
a wartburgy – jejich využití je i jinde. 
Pohánějí např. velké námořní lodě. 
A právě k tomuto účelu slouží i dvou-
taktní nízkorychlostní motor Mitsui-
-MAN B&W 7G50ME-C9.5-GIE vyro-
bený japonskou loďařskou firmou 
Mitsui Tamano Works. Jde o vůbec 
první plynovou pohonnou jednotku 
svého druhu na světě typu ME-GIE, 
poháněnou etanem. Sloužit bude na 
lodích pro přepravu etylenu. Motor, 
který je výsledkem mnohaletého 
výzkumného a vývojového úsilí, 
je upravenou variantou metanem 
poháněné verze ME-GI a umožňuje 
využití tří druhů paliv podle aktuální 
výhodnosti. Používá vysokotlaké 
vstřikování plynu a nabízí provozo-
vatelům palivo, jehož emisní profil je 
podobný metanu a obsahuje zane-

dbatelné množství síry a nízké emise 
CO

2
, což umožňuje splnění stále 

přísnějších emisních limitů. Výrobce 
jej charakterizuje jako nejšetrnější 
k životnímu prostředí z dostupných 
technologií. Zatímco ME-GI motory 
jsou zkonstruovány pro použití me-
tanu, fungování na etan, který je po 
metanu druhou nejobsáhlejší složkou 
v zemním plynu (podíl se pohybuje 
v rozmezí 1–6 %), je předmětem no-
vého vývoje. ■

ZÁMKY, KTERÉ VÁS ZBAVÍ 
STAROSTÍ S KLÍČI

Necháváte klíč zastrčený v zámku? 
Dělají to děti, senioři, naštvané man-
želky i spousta ostatních – někdo 
omylem, někdo úmyslně. Zámek 
se zasunutým pootočeným klíčem 
spolehlivě zabrání zbytku rodiny, 
aby se dostal domů. 

Děti si nasadí sluchátka, starší 
lidé usnou, a vy se na ně 
zkrátka nedozvoníte. 
Praktickým řešením 
je tzv. zámek s pro-
stupovou spojkou, 
který umožňuje dveře 
odemknout i pokud je 
z druhé strany zastrčený 
a pootočený klíč. Prostupo-
vou spojkou jsou vybaveny 
např. cylindrické vložky řady 
Fab 2000, které splňují poža-
davky pojišťoven na zabez-
pečení ve 4. bezpečnostní 
třídě. 

Pro náročnější ovšem existuje 
i možnost obejít se bez klíčů úplně, 
která nadchne hlavně ty, kdo klíče 
často zapomínají nebo ztrácejí či 
zapomínají při odchodu z domu 
zamykat. Tou je inteligentní moto-
rický zámek Fab ENTR, který umož-
ňuje ovládat dveře přímo ze smart-
phonu či tabletu pomocí PIN, 
klávesnice, otiskem prstů nebo 
dálkovým ovládáním. Z obyčej-
ných dveří tak udělá „chytré dveře“. 
Napájen je výkonnou baterií s až 
3měsíční výdrží a stav baterie je 
možné sledovat v mobilní apli-

kaci. K instalaci inteligent-
ního zámku není nutný 

žádný zásah do dveří. 
Z vnější strany vypadá 
motorický zámek jako 
obyčejný zámek, nic-

méně jeho motorická 
funkce a automatická 
detekce zavření dveří 
zajistí, že dveře budou 
vždy uzamčeny a tedy 
bezpečné. Možnost 
režimu automatic-
kého uzamčení dává 
jistotu, že se po vašem 
odchodu dveře vždy 

zamknou. ■

OCEÁNŠTÍ GIGANTI VE SLUŽBÁCH 
NAFTAŘŮ

Největší lodě na světě kupodivu 
nejsou obří tankery, ale průzkum-
níci a těžební zařízení naftařských 
společností. V roce 2013 vyplul na 
moře pozoruhodný obr Ramform 
Titan - plavidlo společnosti PGS 
(Petroleum Geo Services).
Loď vypadá jako by byla „useknutá“ 
kousek za přídí (i tak ovšem se svou 
104m délkou rozhodně nepatří 

mezi oceánské drobečky) a ve své 
době byla se svými 70 m napříč pa-
lubou nejširší lodí na světě. Široký 
trup zajišťuje potřebnou stabilitu 
při průzkumu oceánského dna 
a hledání ložisek ropy a zemního 
plynu, což je i hlavním účelem to-
hoto pozoruhodného technického 
unikátu postaveného v loděnicích 
v Nagasaki. Tzv. seismická loď může 
za sebou vléci až 24 průzkumných 
sond, pokrývajících plochu 12 km2. 

V roce 2014 přibyla sesterská loď 
Atlas a další dvě plavidla této třídy 
se na vodu dostanou letos a v příš-
tím roce.
Ovšem ještě o pár metrů (kon-
krétně 4) se její šířkový primát po-
dařilo překonat dalšímu plavidlu, 
které se stalo zároveň aktuálním 
rekordmanem, pokud jde o druhý 
rozměr - nejdelší lodí světa je Pre-

lude FLNG, první plovoucí platforma 
na těžbu zemního plynu vyrobená 
v jihokorejských loděnicích kon-
sorciem firem Technip a Samsung 
pro naftařskou společnost Shell. Na 
stavbu plavidla o délce téměř půl 
kilometru (488 m) a široké 74 m bylo 
zapotřebí více než 260 000 tun oceli. 
Nosnost při plném zatížení je více 
než 600 000 t, což představuje sou-
hrnný výtlak šesti jaderných letadlo-
vých lodí třídy Nimitz. ■

Děti si nasadí sluchátka, starší 
lidé usnou, a vy se na ně 
zkrátka nedozvoníte. 
Praktickým řešením 
je tzv. zámek s pro-
stupovou spojkou, 
který umožňuje dveře 
odemknout i pokud je 
z druhé strany zastrčený 
a pootočený klíč. Prostupo-
vou spojkou jsou vybaveny 
např. cylindrické vložky řady 
Fab 2000, které splňují poža-
davky pojišťoven na zabez-
pečení ve 4. bezpečnostní 

možné sledovat v mobilní apli-
kaci. K instalaci inteligent-

ního zámku není nutný 
žádný zásah do dveří. 
Z vnější strany vypadá 
motorický zámek jako 
obyčejný zámek, nic-

méně jeho motorická 
funkce a automatická 
detekce zavření dveří 
zajistí, že dveře budou 
vždy uzamčeny a tedy 
bezpečné. Možnost 
režimu automatic-
kého uzamčení dává 
jistotu, že se po vašem 
odchodu dveře vždy 

zamknou.
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Displej, který si lze navléct

Vědci z korejské Národní univerzity 
v Soulu vyvinuli vysoce roztaži-
telný elastický nositelný dotykový 
displej. Vzhledem k tomu, že in-
terakce člověka s počítačem jsou 
stále důležitější, mohou dotykové 
panely vyžadovat tažnost a biokom-
patibilitu s cílem umožnit integraci 
s lidským tělem, uvádějí vědci. Podle 
informace publikované v magazínu 
Science může být tenký pružný io-
nický panelový touchpad, který je 
vysoce transparentní, umístěn např. 
na ruku, a umožňuje svému nosi-
teli hrát videohry, kreslit, psát slova 
nebo třeba hrát na virtuální klavír. 
Touchpad je vyroben z hydrogelu, 
sítě hydrofilních polymerů, které 
jsou měkké a velmi roztažitelné, na 

rozdíl od jiných tvrdých materiálů, 
používaných k obdobným účelům, 
jako jsou např. uhlíkové nanotrubice 
a kovová nanovlákna, dříve zkou-
maná pro elastické touchpady.
Displej byl schopný ještě pracovat 
i poté, co byl roztažen na více než 
1000 % své normální oblasti, a jeho 
odolnost se po zhruba 100 cyklech 
mírně zvýší, což může být podle 
výzkumníků v důsledku odpařo-
vání vody v gelu. Pro výrobu elas-
tického touchpadu, použili vědci 
polyakrylamidový hydrogel obsa-
hující soli chloridu lithného, které 
působí jako vodič a pomáhá zadr-
žovat v hydrogelu vodu. Elektrody 
na koncích hydrogelového panelu 
dávají shodné napětí, které vytváří 

v rámci celého 
systému jednotné 
elektrostatické 
pole. Když se prst 
dotýká panelu, 
uvnitř hydrogelu 
se uzavře obvod, 
který umožňuje 
průtok proudu 
z obou konců 
pásu k bodu do-
tyku. ■

kouzlo realistického zvuku? 
oDrazy!

Reprodukce zvuku je skutečná al-
chymie, které výrobci audiotechniky 
věnují mimořádné úsilí. Výsledkem 
jsou pak občas mimořádné systémy, 
což je i případ reprosoustavy s ozna-
čením Bose 901 Direct/Reflecting. 
Princip této technologie se předsta-
vil poprvé před více než půl stoletím 
(v roce 1968), a během této doby jej 
audiospecialisté firmy Bose dovedli 
k dokonalosti. Systém kombinuje 
možnosti přímého a odraženého 

zvuku do podoby, která nabízí poslu-
chačský zážitek obdobný poslechu 
reálné živé hudby. Funguje tak, že 
namísto zacílení všech zvuků smě-
rem k posluchači, jak to dělá většina 
běžných stereofonních soustav, 
pracuje s odrazem většiny zvuků 
od stěn a jiných plochých povrchů. 
Tím reprodukuje přirozený zvuk kon-
certního sálu s rovnováhou přímého 
a odraženého zvuku, takže umožňuje 
dosáhnout skutečně realistický vjem 
bez ohledu na to, kde se posluchač 
právě nachází. Reprosoustava využí-
vající tuto technologii přenáší jasný, 
živý zvuk v prostoru celé místnosti, a to 
nejen v jednom ideálním bodě. Aktivní 
ekvalizér, vyvinutý speciálně pro tento 
zvukový systém, vyvažuje frekvenční 
výstup pro přirozenou tonální rovno-
váhu a jasnost v rámci celého hudeb-
ního spektra a výsledkem je dokonalý 
prostorový zvuk v celé místnosti. ■

v roce 2020 se Dozvíme, jak zní mars

NASA hodlá vybavit další robotická 
vozítka pro marsovskou expedici 
kromě jiného i kamerami s mikro-
fonem, které budou zaznamenávat 
sestup, přistávací manévry a provoz 
robota na povrchu rudé planety. 
Záznam sestupu pomocí padáku 
a raketového „nebeského jeřábu“ 
nabídne dosud neviděný pohled na 
přistání roveru a pomůže inženýrům 
lépe pochopit, jak padák a tepelné 
štíty pracují v atmosféře Marsu. Dia-
gnostická práce mikrofonu a kamery 
začne, jakmile se vozítko ocitne na 
povrchu planety. Mikrofony budou 
umístěny na laserové kameře a sbírat 
současně zvuková a laserová data od 
předního rohu pravoboku roveru až 
po sledování zvuku kol, který by měl 
monitorovat jejich stav a varovat před 
možnými problémy dříve, než budou 
viditelné. Jak uvedl náměstek projek-
tového manažera Matthew Wallace, 
kromě bzučivého zvuku stožáru po-
souvajícího se nahoru a dolů a křupa-
vého zvuku pohybu kol po marsovské 
půdě, lze očekávat, že uslyšíme zvuky 
větru a cokoliv dalšího, co by mohlo 
dělat hluk ve vzdálenosti 3 – 6 m od 
mikrofonu. 
NASA ale vylepšila i možnosti součas-
ných robotů operujících na Marsu: 

zatímco o tom, co budou zkoumat, 
rozhodovali až dosud výhradně 
pozemští inženýři, dostalo vozítko 
Curiosity určitý stupeň autonomie 
a může nyní samostatně rozhodovat, 
na jakou skálu se při výzkumu zaměří 
puls jeho palubního laseru. Rover si 
zvolí cíl na základě spektrometrového 
záznamu v kombinaci se softwarem 
AEGIS (Autonomous Exploration for 
Gathering Increased Science) pro au-
tonomní průzkum na základě velikosti 
a barvy skály. ■

singapur zaváDí jako první na 
světě autonomní taxíky
Automatické taxíky, které se řídí samy? 
V Singapuru už realita, i když zatím 
jen v pilotním testovacím provozu. 
Záměrně neuvádíme trochu zavádě-
jící pojem „bez řidiče“, jak o novince 

referují některé média, protože ten 
ve vozidlech společnosti nuTonomy, 
která projekt rozjela je - zatím... Prav-
dou však je, že funguje jen jako jakási 
bezpečnostní pojistka pro každý pří-
pad, a do řízení taxíku nezasahuje.
NuTonomy se tak stala první společ-
ností, která nabízí využití autonom-
ních vozů veřejnosti a předstihla tak 

i službu Uber, jež připravuje nasazení 
těchto vozidel v americkém Pitts-
burghu. Její samořiditelné taxíky jezdí 
pouze v obchodní a rezidenční čtvrti 
o rozloze 6,5 km2 po trasách umož-
ňujících nástup a výstup zatím jen 
ve stanovených místech. Flotilu tvoří 
šestice aut (modifikované elektromo-
bily Renault Zoe a Mitsubishi iMiEV), 
ale firma hodlá v horizontu dvou let 
do roku 2018 nasadit v Singapuru pl-
nou flotilu samořídicích taxi a zvažuje 
se i rozšíření do dalších měst. Každý 
vůz je vybaven šesti sadami detekč-
ního systému Lidar (jedna, která se 
neustále otáčí, je umístěna na střeše), 
které doplňuje dvojice kamer na pa-
lubní desce detekujících překážky 
a zda je na semaforech signál pro 
volný průjezd. V rámci testování jsou 
zatím pasažéři přepravováni zdarma, 
ale pro jízdu se musí nejdříve zaregist-
rovat. Časem bude využití taxíků zpo-
platněno a přibudou další nástupní 
a výstupní zastávky. ■

82_83_TM10.indd   83 16.09.16   11:41



retro – relax

84    /    říjen 2016

CO KDYSI BYLO NOVINKOU 
aneb co se psalo před více než půl stoletím 
v populárním měsíčníku „Svět techniky”

Tiooksin pomáhá chemii
Profesor Jevinša ze Sovětského svazu vyrobil 
reaktivní látku tiooksin, s jejíž pomocí lze zjistit 
v přírodních a chemických látkách milióntiny 
procenta kovů. Analýzy jsou desetkrát urych-
leny. ■

Protonový synchrotron
Podle sdělení Evropského střediska jaderného 
výzkumu (CERN) byl uveden do provozu v Že-
nevě protonový synchroton. Intenzita energie 
dosahuje 1010 protonů na jeden impuls při 
jednom impulsu na tři vteřiny. ■ 

Podmořský tank
V Ústavu pro oceánografii v Kalifornii byl posta-
ven podmořský tank, který se po dně  pohybuje 
rychlostí 5 km/hod. Sestoupit může do hloubky 
až 6000 metrů. Díky televizním kamerám, které 
jsou na něm umístěné, lze pozorovat život 
v moři. Tank se řídí na dálku. ■

Zásoby vody
V krajinách, jako je Austrálie, se dešťová voda 
zachycovala do cementových vodojemů vy-
budovaných v zemi. Nyní se začalo používat 
plastické látky, která se rozprostře do přiroze-
ných proláklin a naplní se vodou. ■

Stroj na zmrzlinu
Píše se rok 1960 – na strojírenské výstavě v Brně 
byla k vidění spousta zajímavostí, mezi jiným také 
speciální zmrzlinářský mrazicí stroj Carpigiant. Stroj 
patřil do Italské expozice a jeho prezentace přita-
hovala zraky nespočtu návštěvníků. ■

Pevnější led
Z ledu se budou v arktických oblastech běžně stavět 
nejen hangáry, ale i jiné budovy. Vědci přišli na to, 
že když se do ledu přidá 4 % skleněných vláken, 
zvýší se pevnost ledu. ■

Budeme mnohorucí
Už v roce 1957 otevřela skupina kybernetických 
nadšenců v Moskvě – techniků a lékařů – nové 
perspektivy v kybernetické technice. Vyvinula první 
prototyp umělé ruky, kterou lze přimontovat na 
tělo a její pohyby řídit – pouhou vůlí! Ač primitivní, 
je schopen jen několika nejjednodušších pohybů, 
ukázal tento prototyp, že princip, na němž je zalo-
žen, není pouhou fantazií, jakou by se jinak mohl 
právem zdát nezasvěcencům – vždyť prostředníkem 
mezi příkazy lidské vůle a pohybem mechanismu 
umělé ruky jsou tzv. bioelektrické proudy, jejichž 
zdrojem jsou rozdíly potenciálu vyvolané ve svalech 
a nervech pomocí signálů vycházejících z mozku. 
Jsou to proudy mizivě nepatrné, a proto se zesilují 
polovodičovým zesilovačem vmontovaným v umělé 
ruce – ta byla nazvána bioelektrickou rukou – poté 
se transformují a nakonec zapínají nebo vypínají 
zdroje pomocné síly uvádějící v činnost příslušné 
pohybové mechanismy. Kolektiv vyvinul zatím zlep-
šený typ bioelektrické ruky a usiluje vytvořit i tako-
vou, kterou by se mohly pociťovat rozdíly tlakové 
nebo teplotní. Je možné vybavit člověka i několika 
bioelektrickýma rukama, a tak mu uvolnit přirozené 
ruce pro úkony, které umělé ruce zvládnout nemo-
hou. Jak se ukazuje, je však oblast využití bioelekt-
rických proudů mnohem širší. Například lze pomocí 
nich umožnit slepým od narození vnímat nepřímo 
obrazy prostředí. Takto kybernetická technika zase 
o něco rozšiřuje své veleslibné perspektivy a zaslu-
huje, aby veřejnost byla o jejich nových úspěších 
– ovšem i o samotné její podstatě – informována 
vydatněji, než tomu zatím je. ■

Most přes řeku Janczi
Již druhý most v pořadí byl postaven v Číně přes 
tuto řeku Janczi. Je dlouhý 800 m a přechází přes 
něj železniční dvojkolejka. Není ani největší, ani 
nejmenší na světě, ale má rozhodující význam pro 
hospodářský rozvoj severozápadní a jihozápadní 
provincie Číny. ■

Umělá vlna
Národní podnik Silon v Plané nad Lužnicí vyrábí 
umělé vlákno, tzv. umělou vlnu nevídaných vlast-
ností. Umělá vlna je hygieničtější než pravá vlna 
a nepodléhá molům. Vyniká stálostí tvaru a přibližně 
pětkrát větší životností. ■

Novinka u zubaře
Pracovníci československého podniku Chirana 
vyrobili zcela nové zubolékařské křeslo, jež nese 
pracovní označení Typ 602. Tato novinka v zubař-
ském odvětví sklidila velký úspěch, neboť disponuje 
množstvím předností oproti dosavadním zubolé-
kařským křeslům. ■

Plastická televize
Obraz se bude snímat dvěma kamerami, přenášet 
na dvě obrazovky a pozorovat pomocí zrcadla 
a polarizačních skel. Takováto plastická televize 
nalezne rozsáhlé uplatnění hlavně v průmyslu. ■
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Pavučinová lana
Známý anglický romanopisec H. G. Wels vypráví v jed-
nom románu o „provazovém“ žebříku z kovových lan 
ztloušti pavučiny, který unesl váhu několika lidí najed-
nou, aniž se přetrhl. Z jakého kovu byla ta pavučinová 
lana, autor neprozradil, ale jako i v jiných případech 
viděla jeho vědecká i technická fantazie daleko do bu-
doucnosti, neboť taková vlákna jsou nyní už ve stavu 
zrodu. Lze je vyrobit z mnohých kovů s nebývalými 
vlastnostmi, které se rodí ve výzkumných laboratořích. 
Mezi nimi i z tzv. „ryzího železa.“ Jejich pevnost v tahu 
lze zvýšit zvláštním technologickým postupem až 
na desateronásobek nejvyšší pevnosti dotud u nich 
dosažené: např. u oceli až 200 kg/cm²! Tyto možnosti 
jsou založeny na souhlasném objevu anglického 
fyzika J. Tajlora a sovětského fyzika Ja. I. Frenkla, že totiž 
příčinou poměrně malé pevnosti kovů jsou nepravi-
delnosti v jejich krystalické struktuře proti struktuře 
teoretické (ideální) – odborně se nazývají dislokace. 
Vznikají na samém počátku tvrdnutí kovu ve formě 
a přibývá jich dalším zpracováním (kováním, válco-
váním či tažením). A čím je dislokací víc, tím pevnější 
je kov. Vědeckým zkoumáním se ukázalo, že lze do-
sáhnout pevnosti mimořádně vysoké též způsobem 
právě opačným: zmenšením počtu dislokací. Nejvyšší 
pevnost v tahu má kov se strukturou úplně bez dislo-

kací. U zkušebních vzorků čistého železa se dosáhlo 
v laboratoři pevnost v přetržení až 1400 kg/cm². 
Takové vzorky se vyrábějí takto: Nejprve se připraví 
páry chloridu železitého a vodíkem se z nich vyre-
dukuje čisté železo v podobě jehličkových krystalů. 
Jakmile se podaří objevit hospodárný způsob velko-
výroby tohoto železa, pak dnešní objem železa jako 
by se naráz  mnohonásobil. Při mnohonásobně vyšší 
pevnosti oceli z něho bude totiž potřebí na konstrukci 
mnohem menší množství než nyní. ■

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, Pod višňovkou 35, 140 00 Praha 4

CENA PRO TŘI PRVNÍ NEJRYCHLEJŠÍ ŘEŠITELE: 
Volná vstupenka pro dvě osoby do Národního technického muzea v Praze. Čestnou 
vstupenku je možno kdykoliv směnit v pokladně muzea. Nenechte si ujít jedinečný zážitek 
z nově koncipovaných expozic představujících staletí technického vývoje.

8 5
5 9 3

3 9 1 4
4 9 5

9 7 8 2
3 4 6

5 9 2 7
2 3 5

7 8

Vyluštění sudoku z minulého čísla TM 9/2016:

3 4 1 2 9 6 7 8 5

2 9 8 5 7 3 4 1 6

6 5 7 1 8 4 2 9 3

9 8 6 4 2 1 3 5 7

5 1 4 9 3 7 6 2 8

7 2 3 8 6 5 9 4 1

1 6 5 7 4 2 8 3 9

8 7 2 3 5 9 1 6 4

4 3 9 6 1 8 5 7 2

Vylosovaní luštitelé sudoku z minulého čísla:
Jan Kováč, Příbram
Tomáš Holub, Praha
Věra Košťálová, Praha

Vyhrajte vstupenky 
do NTM

Pláštěnka na auto
V Polsku vyrábějí plastické tkaniny, které po 
složení zaujímají velmi malý objem. Velké kusy 
pláten, kterými lze přikrýt celé auto, se dokážou 
složit do malé kapsy. ■

Zvětšení Moskvy
Z rozlohy nynějších 350 km² se Moskva zvětší na 
870 km². Umožní to začlenění několika nových 
předměstí a sídlišť do moskevské správy. ■

Plasty vítězí
V celém světě se v současné době vyrobí ročně více 
plastických hmot než mědi, zinku, olova, hliníku 
a cínu dohromady. ■

Ruština nad latinou
Na Oxfordské univerzitě, v kolébce anglické vědy, 
se přestane vyučovat latinskému jazyku. Předpo-
kládá se, že to bude ruština, která vytlačí tento jazyk 
z jazykových kateder. ■
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18.–20. 10. Mnichov, Německo:

eCarTec – hlavní světový B2B veletrh 

elektrické mobility. Pořádá/info: Me-

sse München GmbH, tel.: +49 (89) 9 

49-2 07 20, fax: +49 (89) 9 49-2 07 29, 

e-mail: info@messe-muenchen.de, 

www.ecartec.com

  

18.–20. 10. Krakow, Polsko: EURO-
TOOL – veletrh strojů, nástrojů, nářadí 

a vybavení pro zpracování materiá -

lů. Pořádá/info: Targi w Krakowie Sp. 

z o.o., tel.: +48 12 644 59 32, fax: +48 

12 644 61 41, e-mail: grabowska@

targi.krakow.pl, http://event.targi.

krakow.pl

  

18.–20. 10. Katowice, Polsko: HPS – 

veletrh hydrauliky, pneumatiky, řízení 

a pohonů. Pořádá/info: Centrum Tar-

gowe FairExpo, tel.: +48 (32) 7281532, 

fax: +48 (32) 6012592, e-mail: info@

fairexpo.pl, www.hapes.fairexpo.pl 

  

18.–20. 10. Mnichov, Německo: 

MAINTAIN – veletrh průmyslové 

údržby. Pořádá: Messe München 

GmbH, info: Expo-Consult+Service, 

tel.: +420 545 176 158, fax: +420 545 

176 159-160, e-mail: info@expocs.cz, 

www.maintain-europe.com, www.

materialica.de

  

19.–26. 10. Düsseldorf, Německo: 

K – největší světový veletrh plasti-

kářského a gumárenského průmyslu. 

Pořádá/info: Messe Düsseldorf GmbH, 

tel.: +49 – 211 – 4560 900, fax: +49 

– 211 – 4560 668, info@messe-due-

sseldorf.de, www.k-online.de

  

25.–29. 10. Hannover, Německo: 

EuroBLECH – veletrh technologií pro 

zpracování plechů. Pořádá: Deutsche 

Messe Hannover. Info: Eva Václaví-

ková, tel.: 220 510 057, fax: 220 510 

057, e-mail: info@hf-czechrepublic.

com, www.euroblech.com

Měsíčník pro technické obory, vědu, 
výzkum, strojírenství, plastikářský a au-
tomobilový průmysl, IT a technické 
školství
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V příštím čísle 
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■  Kompresory
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SOUTĚŽ PRO PŘEDPLATITELE
V zavedené tradici losování z nově příchozích objednávek předplatného (včetně 
obnovených) pokračujeme a každý měsíc jsou vylosováni tři předplatitelé, 
které odměníme věcnými cenami. 
PRO ŘÍJNOVÉ VYDÁNÍ JSME VYLOSOVALI:

Miloš Elfmark, Moravská Třebová; Jiří Meisner, Mladá Boleslav; 
Radka Mottlová, Osov
Ceny do soutěže – voucher na koupi knihy z katalogu Grada – 
připravila společnost GRADA PUBLISHING, největší české nakladatelství 
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 nejrůzněj-
ších oborů, včetně novinek, překladů odborné literatury z publikací 

renomovaných zahraničních vydavatelství, ale i vybraných titulů dětské 
literatury domácích i zahraničních autorů. Zárukou vysoké úrovně na-
kladatelství je spolupráce s předními odborníky technických, vědních 
a společenských oborů. Podrobnější informace o katalogové nabídce 
nakladatelství najdete na www.grada.cz.

Největší nabídka odborné literatury v ČR a SR

Více než 2600 kvalitních titulů z 35 oborů

Renomovaní a osvědčení autoři

Slevy pro pravidelné zákazníky

Možnost získání poštovného a balného zdarma

Knihy ZDARMA ke každé internetové objednávce
katalog
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www.
grada

.cz

GRADA Publishing, a.s.

U Průhonu 22

170 00  Praha 7

Česká republika

Tel. +420 234 264 401

Fax: +420 234 264 400

E-mail: info@grada.cz

www.grada.cz

GRADA Slovakia, spol. s r.o.

Moskovská 29

811 08  Bratislava

Slovenská republika

Tel. +421 255 645 189

Fax: +421 255 645 179

E-mail: grada@grada.sk

www.grada.sk Váš prodejce:

Miloš Elfmark
Radka Mottlová
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připravila společnost GRADA PUBLISHING, největší české nakladatelství 
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nakladatelství najdete na 
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DÁRKOVÝ CERTIFIKÁT
Udělejte radost svým blízkým 
či známým a věnujte jim dár-
kový certifikát jako pozornost 
k svátku či k narozeninám, 
nebo prostě jen tak. 
Získání dárkového certifikátu 
je velmi jednoduché: stačí 
napsat na e-mail: pred-
platne@techmagazin.
cz pro koho bude dárkový 
certifikát a po obdržení fak-
turačních dat uhradit cenu 
za předplatné 300 Kč. 
Redakce obratem zašle 
vytištěný a vyplněný Dár-
kový certifikát na Vámi 
udanou adresu, aby jej 
obdarovaný měl včas.  

Udělejte radost svým blízkým 
či známým a věnujte jim dár-
kový certifikát jako pozornost 
k svátku či k narozeninám, 

Získání dárkového certifikátu 
je velmi jednoduché: stačí 

pred-
platne@techmagazin.

 pro koho bude dárkový 
certifikát a po obdržení fak-
turačních dat uhradit cenu 

paní/pan  ............................................................................................................................................................

Tímto získává roční předplatné časopisu

které věnuje  ......................................................................................................................................................
Za redakci TechMagazín PhDr. Josef Vališka, šéfredaktor

Dárkový certifikát
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