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TECHNOLOGICKÉ  A VÝROBNÍ MO�NOSTI VÝROBY  

Celkové mo�nosti p �edstavují kapacitu d� lník�  na rok 500 000 Nhodin. Z této kapacity je 45 % na 
obráb� cích strojích, zbývající kapacita je na ru� ních pracovištích. Mimo b� �né práce strojního 
opracování, montá�í a sva �ování disponuje spole� nost i dalšími technologiemi umo� � ující 
provád� ní náro� ných operací,nap�. s t� �kými a rozm � rnými dílci aj.  

Spole� nost vlastní certifikáty: 

�  Systém managementu jakosti ISO 9001:2000 ud� lený certifika� ní spole� ností TÜV NORD  

�  Velký svá�e� ský pr� kaz zp� sobilosti na ocelové konstrukce a vodní stavby 
dle norem DIN 18800 a DIN 19704 ud� lený spole� ností SLV Berlin   

�  Systémový certifikát pro �ízení jakosti ve sva�ování dle EN ISO 3834-2 ud� lený certifika� ní 
spole� ností TÜV NORD     

VÝROBNÍ MO�NOSTI 

�  kalení, popoušt� ní, jejich kombinace  

�  �íhání  

�  ru� ní broušení tvarových ploch  

�  obráb�� ské práce na karuselech, horizontkách, bruskách, soustruzích  

�  svá�e� ské práce ru� ní, poloautomatické, automatické  

�  povrchové úpravy - tryskání, metalizace, nát� ry, vysokotlaké nást� iky  

�  výstelkování kompozicí 

MO�NOSTI OBRÁB � NÍ  

�  maximální rozm� ry soustru�ení na karuselech - pr � m� r 16 000 mm, výška 5 200 mm 
a hmotnost 250 t  

�  maximální rozm� ry soustru�ení na soustruhu - pr � m� r 1 250 mm, délka 8 000 mm, 
hmotnost obrobku 40 t (SUT 160 T/NC8)  

�  maximální rozm� ry soustru�ení na soustruhu - pr � m� r 800 mm, délka 10 000 mm  

�  maximální rozm� r nerota� ních dílc�  9000 x 5000 x 12000 o hmotnosti max. 250t  

�  brousit na plocho lze dílce o rozm� rech 1 500 x 10 000 mm, na kulato dílce o pr� m� ru 
630 mm a 5000 mm dlouhé  

�  opracování obecných neanalytických ploch frézováním souvislým 5-ti osým �ízením na 
vodorovné vyvrtáva� ce W 225 NC s nakláp� cí hlavou 
(X = 8 000, Y = 4 150, Z = 1 600)  
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SOUSTRU�ENÍ 

Svislý karusel jednostojanový s p�estavitelným stojanem SKJT 80/160 NC výrobce � KD Blansko. 

Parametry 

Pr� m� r desky 8 000 mm 

Maximální pr� m� r soustru�ení 16 000 mm 

Výška soustru�ení 5 200 mm 

Maximální hmotnost obrobku 250 t 

 

Svislý karusel jednostojanový s p�estavitelným stojanem MCSKJ 63/140 NC výrobce � KD 
Blansko. 

Parametry 

Pr� m� r desky 6 300 mm 

Maximální pr� m� r soustru�ení 14 000 mm 

Výška soustru�ení 5 200 mm 

Maximální hmotnost obrobku 250 t 

 

Svislý karusel dvoustojanový MCSK 50 NC výrobce � KD Blansko. 

Parametry 

Pr� m� r desky 5 000 mm 

Maximální pr� m� r soustru�ení 6 300 mm 

Výška soustru�ení 4 000 mm 

Maximální hmotnost obrobku 125 t 

 

Svislý karusel dvoustojanový SKD 32 A NC výrobce � KD Blansko. 

Parametry 

Pr� m� r desky 3 200 mm 

Maximální pr� m� r soustru�ení 3 500 mm 

Výška soustru�ení 2 500 mm 

Maximální hmotnost obrobku 40 t 
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Svislý karusel jednostojanový SKQ 20 NC výrobce TOS Hulín. 

Parametry 

Pr� m� r desky 2 000 mm 

Maximální pr� m� r soustru�ení 2 200 mm 

Výška soustru�ení 1 250 mm 

Maximální hmotnost obrobku 10 t 

 

Soustruh SUT 160T/NC8 výrobce ŠKODA Plze� . 

Parametry 

Pr� m� r desky 1 620 mm 

Maximální pr� m� r soustru�ení 1 250 mm 

Délka soustru�ení 8 000 mm 

Maximální hmotnost obrobku 40 t 

 

 

VYVRTÁVÁNÍ A FRÉZOVÁNÍ 

Vodorovný frézovací a vyvrtávací stroj W 225 NC výrobce ŠKODA Plze� . 

Parametry 

Rozjezd X/Y 9000 x 5000 mm 

Výsuv pinoly/v�etene 1600 / 1250 mm 

Upínací plocha s je�áby 2x125 t 11x12 m 

Stroj vybaven nakláp� cí hlavou UFK 1600 pro opracování neanalytických ploch v 5 osách. 

 

Vodorovný frézovací a vyvrtávací stroj W 200 HB NC výrobce ŠKODA Plze� . 

Parametry 

Rozjezd X/Y 8 000 / 4 000 mm 

Výsuv v�etene 1 600 / 450 mm 

Upínací plocha s je�ábem 60 t 3 750 x 8 000 mm 
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Vodorovná vyvrtáva� ka k�í�ová WHN 13 A výrobce TOS Varnsdorf. 

Parametry 

Rozjezd X/Y 2 000 / 2 000 mm 

St� l 1 800 / 1 650 mm 

Výsuv v�etene 800 mm 

 

 

 

Svislá frézka FV 1000 A NC výrobce ŠKODA Plze� . 

Parametry 

Rozjezd X/Y/Z 3 000 / 900 / 600 mm 

St� l 1 000 / 3 150 mm 

Maximální hmotnost obrobku 2 t 

 

 

 

Svislá frézka FCV 63 NC výrobce TOS Ku�im. 

Parametry 

Rozjezd X/Y/Z 1 500 / 630 / 630 mm 

St� l 2 200 / 630 mm 

Maximální hmotnost obrobku 2 t 
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HOBLOVÁNÍ A BROUŠENÍ 

Hoblovací stroj jednostojanový BERTHIZ výrobce BERTHIZ. 

Parametry 

St� l 1 800 x 12 000 mm 

Výška obrobku 1 800 mm 

Hmotnost obrobku 25 t 

 

Hoblovací a frézovací stroj dvoustojanový FMZ R1-17-06 výrobce HECKERT. 

Parametry 

St� l 2 240 x 6 500 mm 

Výška obrobku 1 700 mm 

Hmotnost obrobku 30 t 

 

Dvoustojanová bruska rovinná SZ 21-20-06/15/1 výrobce HECKERT. 

Parametry 

St� l 2 240 x 6 500 mm 

Výška obrobku 2 000 mm 

Hmotnost obrobku 30 t 

 

Bruska rota� ní BUC 63 B výrobce TOS Ku�im. 

Parametry 

Pr� m� r broušení 630 mm 

Délka broušení 5 100 mm 

Hmotnost obrobku 2,5 t 
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SVA� OVÁNÍ 

Certifikace � ízení jakosti p � i sva � ování  

Svá�e� ské práce jsou �ízeny a provád� ny na vyšší úrovni v souladu s po�adavky na jakost 
obsa�ené v norm �  EN ISO 3834-2. Systém �ízení jakosti p� i sva�ování dle normy EN ISO 3834-2 
byl v nejvyšším stupni certifikován spole� ností TÜV NORD v roce 2001 a je ka�doro � n�  auditem 
prov�� ován. 

 

Výrobková certifikace sva � enc�  

Výroba dílc�  - sva�enc�  je provád� na podle n� kolika výrobkových certifikát� . Ocelové konstrukce 
a konstrukce pro vodní stavby se vyráb� jí podle Velkého pr� kazu zp� sobilosti (VPZ) dle normy 
DIN 18800 a dle normy DIN 19704. Tlakové nádoby se vyráb� jí v souladu se zákonem � .22/1999 
Sb. , s na�ízením vlády a dle p� idru�ených norem. Certifikáty byly p � id� leny od spole� ností SLV 
Berlin a Strojírenského zkušebního ústavu Brno. 

Svá� e� ský personál  

Svá�e� ský dozor je provád� n na výrobku od návrhu p�es nákup, výrobu a� po expedici v souladu 
s po�adavky normy EN ISO 14 731. Technici dozoru do sahují kvalifikace v úrovni EWE/IWE, 
EWT,  EWS a EWP. Techni� tí pracovníci jsou vyškoleni pro navr�ení a p � izp� sobení technologie 
sva�ování po�adavk � m odb� ratele a vyráb� ným dílc� m. Samoz�ejmostí je zpracování 
technologického postupu sva�ování, dokumentace WPS aj. . 

Svá�e� i a operáto�i jsou kvalifikováni a prov�� ováni podle norem EN 287-1, EN 1418 i podle 
normy ASME CODE SECTION IX. 

Svá� e� ská škola  

� innost svá�ecí školy je zam�� ena pro vlastní pracovníky i pro externí organizace. Provádí 
zaškolení, základní kursy a p�ípravu na ú�ední zkoušky svá�e��  i periodické zkoušky svá�e�� , vše 
v praktickém i teoretickém výcviku. Podobn�  i doškolování svá�e��  i p�ezkoušení z 
bezpe� nostních p�edpis� . Ú�ední zkoušky se p�ednostn�  provádí dle EN 287-1, EN 1418. 

Kvalifikované sva � ovací postupy a sva � ované materiály  

Uplat� ovaná technologie sva�ování se v jednotlivých vyu�ívaných metodách opírá o kvalifikované 
sva�ovací postupy zpracované dle norem EN 288 a �ady EN ISO 156xx (dokumenty WPAR a 
WPQR) a dle p�edpis�  ASME CODE SECTION IX (dokumenty PQR). 

Sva�ují se nízkolegované a vysokolegované ocele r� zných vlastností (nap�. s vyšší mezí kluzu 
aj.), bronzové slitiny, provád� jí se všechny druhy svar�  u plech�  i odlitk� , rozší�eny jsou i návary 
ploch sva�enc�  a odlitk� , provád� jí se i opravy odlitk�  ze šedé litiny. 
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Uplat � ované sva � ovací metody a výbava pro sva � ování.  

Výrobní za� ízení umo� � uje vyu�ívat následující metody sva �ování. 

  Ozna� ení metody dle 
normy EN ISO 4063 

Ozna� ení metody dle            
ASME CODE SECTION IX. 

ru� ní metody 
obalená elektroda MMA 

TIG (WIG) 
plamen 

 

 
111 
141 
311 

 

 
SMAW 
GTAW 
OFW 

 

� áste� n�  mechanizované 
(poloautomatické) metody 

MIG drát 
MAG drát 

MAG trubi� ka 

 
 

131 
135 
136 

 
 

GMAW 
GMAW 
FCAW 

pln�  mechanizované 
(automatické) metody 

UP drát 
UP drát-úzká mezera 

UP páska 
 

 
 

121 
121 
122 

 

 
 

SAW 
SAW 
SAW 

 

Výbava sva�oven umo� � uje pou�ít za � ízení pro mechanické obrobení úkos�  svar� , dále 
polohovadla sva�enc� , p�edeh�evy, sušící pícky, pulzní proces sva�ování, lze zajistit vibra� ní 
zpracování konstrukce sva�ence i tepelné zpracování �íháním nebo popoušt � ním a další.   
 

Kontrola svar �  

Firma disponuje výbavou pro náro� nou defektoskopickou kontrolu strojírenských výrobk�  - 
sva�enc�  ve zkouškách RT, UT, MT, PT i pro VT kontrolu. 

Pracovníci kontroly jsou kvalifikováni a prov�� ováni pro dané zkoušky dle normy EN 473 i podle 
p�edpis�  STD 301/E/95. Vyhodnocení kontroly svar�  je mo�né provést i podle po�adavk �  
odb� ratele nap�. podle normy ASME CODE SECTION V, CCH 70-3 nebo EN norem.  
 

Výrobní mo�nosti na sva � encích  

Je mo�né vyráb � t jakékoliv sestavené sva�ence v r� zných hmotnostních kategoriích do 12/32 t, 
do 40/80 t nebo do 125/240 t. 

  
Nejv� tší 

hmotnost 
(t) 

Nejv� tší rozm � r ne�íhaného 
sva� ence (mm) 

Nejv� tší rozm � r �íhaného 
sva� ence (mm) 

Sva�ence 240 / 125 8000 x 5500 x 15000 6400 x 2400-3600 x 
12400 

Nava�ované 
rota� ní dílce 240 / 125 pr� m� r 4500 x 8000 pr� m� r 3600 x 12400 
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Zvláštností je technologická specializace na nava�ování vn� jších a � áste� n�  i vnit�ních ploch 
sva�enc�  korozivzdornými ocelovými materiály r� zných vlastností metodami 121/SAW, 122/SAW, 
135/GMAW a 136/FCAW a na nava�ování ploch sva�enc�  bronzovými slitinami r� zných vlastností 
metodou 141/GTAW a 131/GMAW. 

 

TEPELNÉ ZPRACOVÁNÍ 

 

Zušlech�ování (kalení, popoušt� ní) do nejv� tšího rozm� ru 1 100 x 1 500 x 1 000 mm a hmotnosti 
2 tuny jen pro uhlíkaté, konstruk� ní a nerezav� jící oceli. 

Proveditelnost cementování je mo�né konzultovat..  

Podobn�  je mo�né konzultovat zušlech �ování a cementování ostatních nerezav� jících ocelí a 
nástrojových ocelí.  

�íhání sva �enc�  a odlitk�  do hmotnosti 2 t je mo�né do max.rozm � ru 4 000 x 2 000 x 1 000 mm. 

�íhání sva �enc�  a odlitk�  o hmotnosti v� tší ne� 2 t se provádí v plynové vozové peci TATRA.  

Vozová pec TATRA. 

Parametry 

Tepelné procesy 
popoušt� ní a �íhání max.pracovní teplota 750°C 

Rozm� ry 6 400 x 2 400-3 600 x 12 400 mm 

Max.hmotnost dílce 100 t 

 
U všech pecí se pr� b� h tepelného zpracování dokumentuje záznamem.   
 
 

ZKRU�OVÁNÍ 

Zakru�ované plášt �  a p�íruby 

Plášt �  P� íruby 

Maximální tlouš�ka plechu za 
studena / za tepla (mm) 

Minimální vnit�ní 
pr� m� r (mm) 

Maximální 
pr�� ez (mm) 

Minimální vnit�ní 
pr� m� r (mm) 

25 / 50 450 mm 150 x 150 1 200 mm 

Nejv� tší hmotnost p�íruby nebo plášt�  je 5 tun, nejv� tší rozm� r 7 000 x 5 300 mm. 
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Zakru�ovací válce délky 3 000 mm. 

Parametry 

Tlouš�ka plechu nelegovaného za studena / za tepla 25 / 50 mm 

Tlouš�ka plechu legovaného za studena / za tepla 18 / 35 mm 

Minimální pr� m� r zakru�eného plechu 450 mm 
  

LISOVÁNÍ A KOVÁNÍ 

Maximální 
hmotnost výlisku  

Maximální 
rozm � r výlisku 

Maximální hmotnost 
voln �  kovaného výkovku  

Maximální hmotnost 
výkovku kovaného v 

zápustce 

200 kg 600 x 8 000 mm 300 kg 20 kg 

 

Hydraulické lisy 250 a 500 t. 

Lisování za studena i za tepla. 
 

POVRCHOVÉ ÚPRAVY  A VÝSTELKOVÁNÍ  

Tryskání  

Ocelovou drtí volným vzduchovým tryska� em, max.rozm� r tryskaného výrobku 8 600 x 4 000 x 
3 500 mm (d x š x v), max.hmotnost 25 t. 

Ocelovou drtí na metacím vozovém tryska� i, max.hmotnost 100 t, max. rozm� r tryskaného 
výrobku : 

�  p�i otá� ení to� ny - pr� m� r 5 700 x 3 200 mm  

�  bez otá� ení to� ny - pr� m� r 8 000 x 5 000 x 3 200 mm (d x š x v) 

P�íprava ocelových povrch�  je v souladu s ISO 8501-1,2 a ISO 8503. 
 

�árové nást � iky  

Ochranné zinkové povlaky nanášené ru� ní plynovou pistolí, vhodné pro kategorie korozní 
agresivity C3-C5 a I m 1,2 podle  EN ISO 12944. 
Max.rozm� r - 7 500 x 5 000 x 5 000 (d x š x v), max.hmotnost 30 t. 

Funk� ní a renova� ní povlaky nanášené elektrometaliza� ní soupravou. 
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Nát� ry 

Pneumatické i vysokotlaké bezvzdušné nanášení tekutých nát� rových hmot. 
Max.rozm� ry výrobk�  - 1 400 x 5 000 x 5 000 mm (d x š x v), max.hmotnost 30 t. 
Aplikovaná povrchová ochrana je v souladu s EN ISO 12944. 

Výstelkování kompozicí  

Pou�ití nap �. u segment�  lo�isek ( se základním materiálem - uhlíková ocel,  materiál výstelky - 
cínová kompozice, statické a odst�edivé lití, kontrola p� ilnavosti zkouškou UT ), vyu�ití této 
technologie je mo�né konzultovat.   

 
 
 

TEPELNÉ D� LENÍ MATERIÁLU 

Pro zhotovování výpalk�  je mo�né vyu�ít CNC stroje i ru � ní strojky ( v� etn�  ru� ní výkonné 
plazmy KJELLBEG  s kapalinovým chlazením s mo�ností  tl. a� 35 mm kvalitního �ezu ).  

Stroj ESAB NUMOREX 5500 

Parametry 

Metoda tepelného d� lení 2x ho�ák kyslík acetylén 

Maximální rozm� r plechu 12 000 x 4 500 mm 

Tlouš�ka �ezu 4 a� 200 mm 

 

Stroj KOIKE ECONOGRAPH 2000  

Parametry 

Metoda tepelného d� lení 1x ho�ák podvodní dusíková plazma 
3x ho�ák kyslík acetylén 

Maximální rozm� r plechu 6 000 x 2 000 mm 

Tlouš�ka �ezu do 40 mm (plazma) 
5 a� 150 mm (kyslík acetylén) 

  

 

�


