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TECHNOLOGICKE A VYROBNI MO NOSTI VYROBY

Celkové mo nosti p edstavuji kapacitu d Inik na rok 500 000 Nhodin. Z této kapacity je 45 % na
obréb cich strojich, zbyvajici kapacita je na ru nich pracovistich. Mimo b né prace strojniho
opracovani, monta i a sva ovani disponuje spole nost i dalSimi technologiemi umo ujici
provad ni naro nych operaci,nap . st kymiarozm rnymi dilci aj.

Spole nost viastni certifikaty:

Systém managementu jakosti ISO 9001:2000 ud leny certifika ni spole nosti TUV NORD

Velky sva e sky pr kaz zp sobilosti na ocelové konstrukce a vodni stavby
dle norem DIN 18800 a DIN 19704 ud leny spole nosti SLV Berlin

Systémovy certifikat pro izenf jakosti ve sva ovani dle EN ISO 3834-2 ud leny certifika ni
spole nosti TUV NORD

VYROBNI MO NOSTI

kaleni, popoust ni, jejich kombinace
ihani
ru ni brouseni tvarovych ploch
obrdb ské prace na karuselech, horizontkach, bruskéch, soustruzich
sva e ské prace ru ni, poloautomatické, automatické
povrchové Upravy - tryskani, metalizace, nat ry, vysokotlaké nast iky
vystelkovani kompozici
MO NOSTI OBRAB NI

maximalni rozm ry soustru eni na karuselech - pr m r 16 000 mm, vyska 5 200 mm
a hmotnost 250 t

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

maximalni rozm ry soustru eni na soustruhu - pr m r 800 mm, délka 10 000 mm
maximalni rozm r nerota nich dilc 9000 x 5000 x 12000 o hmotnhosti max. 250t

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

opracovani obecnych neanalytickych ploch frézovanim souvislym 5-ti osym izenim na
vodorovné vyvrtdva ce W 225 NC s naklap ci hlavou
(X=8000, Y =4150, Z=1600)



SOUSTRU ENi

Svisly karusel jednostojanovy s p estavitelnym stojanem SKJT 80/160 NC vyrobce KD Blansko.

Parametry
| Pr m r desky 8 000 mm
| Maximalni pr m r soustru eni 16 000 mm
| Vyska soustru eni 5200 mm
| Maximalni hmotnost obrobku 250t

Svisly karusel jednostojanovy s p estavitelnym stojanem MCSKJ 63/140 NC vyrobce KD
Blansko.

Parametry
| Pr m r desky 6 300 mm
r Maximalni pr m r soustru eni 14 000 mm
| VySka soustru eni 5200 mm
r Maximalni hmotnost obrobku 250t

Svisly karusel dvoustojanovy MCSK 50 NC vyrobce KD Blansko.

Parametry
| Pr m r desky 5000 mm
| Maximalni pr m r soustru eni 6 300 mm
| Vyska soustru eni 4 000 mm
| Maximalni hmotnost obrobku 125t

Svisly karusel dvoustojanovy SKD 32 A NC vyrobce KD Blansko.

Parametry
| Pr m r desky 3200 mm
r Maximalni pr m r soustru eni 3500 mm
| VyS8ka soustru eni 2 500 mm
r Maximalni hmotnost obrobku 40 t




Svisly karusel jednostojanovy SKQ 20 NC vyrobce TOS Hulin.

Parametry
| Pr m r desky 2 000 mm
r Maximalni pr m r soustru eni 2 200 mm
| VySka soustru eni 1250 mm
r Maximalni hmotnost obrobku 10t

Soustruh SUT 160T/NC8 vyrobce SKODA Plze .

Parametry
| Pr m r desky 1620 mm
r Maximalni pr m r soustru eni 1250 mm
| Délka soustru eni 8 000 mm
| Maximalni hmotnost obrobku 40t

VYVRTAVANI A FREZOVANI

Vodorovny frézovaci a vyvrtavaci stroj W 225 NC vyrobce SKODA Plze .

Parametry
| Rozjezd X/Y 9000 x 5000 mm
| Vysuv pinoly/v etene 1600/ 1250 mm
| Upinaci plocha s je aby 2x125t 11x12 m

Stroj vybaven naklap ci hlavou UFK 1600 pro opracovani neanalytickych ploch v 5 osach.

Vodorovny frézovaci a vyvrtavaci stroj W 200 HB NC vyrobce SKODA Plze .

Parametry
| Rozjezd X/Y 8 000/4 000 mm
r Vysuv v etene 1 600 / 450 mm
| Upinaci plocha s je abem 60 t 3 750 x 8 000 mm




Vodorovna vyvrtava ka k i ovda WHN 13 A vyrobce TOS Varnsdorf.

Parametry

r

Rozjezd X/Y

2 000/2 000 mm

St |

1800/1650 mm

r

Vysuv v etene

800 mm

Svisla frézka FV 1000 A NC vyrobce SKODA Plze .

Parametry

Rozjezd X/Y/Z

3 000 /900/600 mm

r

St |

1000/ 3150 mm

Maximalni hmotnost obrobku

21

Svisla frézka FCV 63 NC vyrobce TOS Ku im.

Parametry

r

Rozjezd X/YIZ

1500/630/630 mm

St |

2 200/ 630 mm

r

Maximalni hmotnost obrobku

2t




HOBLOVANI A BROUSENI

Hoblovaci stroj jednostojanovy BERTHIZ vyrobce BERTHIZ.

Parametry
| St | 1800 x 12 000 mm
r VySka obrobku 1 800 mm
| Hmotnost obrobku 25t

Hoblovaci a frézovaci stroj dvoustojanovy FMZ R1-17-06 vyrobce HECKERT.

Parametry
| St | 2 240 x 6 500 mm
r VysSka obrobku 1700 mm
| Hmotnost obrobku 30t

Dvoustojanova bruska rovinna SZ 21-20-06/15/1 vyrobce HECKERT.

Parametry
| St | 2 240 x 6 500 mm
r VySka obrobku 2 000 mm
| Hmotnost obrobku 30t

Bruska rota ni BUC 63 B vyrobce TOS Ku im.

Parametry
| Pr m r brouSeni 630 mm
r Délka brouSeni 5100 mm
| Hmotnost obrobku 25t




SVA OVANI

Certifikace izeni jakostip isva ovani

Sva e ské prace jsou izeny a provad ny na vySSi Urovni v souladu s po adavky na jakost
obsaené vnorm EN ISO 3834-2. Systém izeni jakosti p i sva ovani dle normy EN ISO 3834-2
byl v nejvyssim stupni certifikovan spole nosti TUV NORD v roce 2001 a je kadoro n auditem
prov ovan.

Vyrobkova certifikace sva enc

Vyroba dilc - sva enc je provad na podle n kolika vyrobkovych certifikat . Ocelové konstrukce
a konstrukce pro vodni stavby se vyrab ji podle Velkého pr kazu zp sobilosti (VPZ) dle normy
DIN 18800 a dle normy DIN 19704. Tlakové nadoby se vyrab ji v souladu se zakonem .22/1999
Sb. , s na izenim vlady a dle p idru enych norem. Certifikaty byly p id leny od spole nosti SLV
Berlin a Strojirenského zkuSebniho Ustavu Brno.

Sva e sky personal

Sva e sky dozor je provad n na vyrobku od navrhu p es nakup, vyrobu a po expedici v souladu
s po adavky normy EN ISO 14 731. Technici dozoru do sahuiji kvalifikace v arovni EWE/IWE,
EWT, EWS a EWP. Techni ti pracovnici jsou vySkoleni pro navr eni a p izp sobeni technologie
sva ovani po adavk m odb ratele a vyrab nym dilc m. Samoz ejmosti je zpracovani
technologického postupu sva ovani, dokumentace WPS a;. .

Sva e ia operato i jsou kvalifikovani a prov ovéani podle norem EN 287-1, EN 1418 i podle
normy ASME CODE SECTION IX.

Svéa e ska Skola

innost sva eci Skoly je zam ena pro vlastni pracovniky i pro externi organizace. Provadi
zaSkoleni, zakladni kursy a p ipravu na U edni zkousky sva e i periodické zkousky svd e , vSe
v praktickém i teoretickém vycviku. Podobn i doSkolovani sva e ip ezkouSeni z
bezpe nostnich p edpis . U edni zkousky se p ednostn provadi dle EN 287-1, EN 1418.

Kvalifikované sva ovaci postupy a sva ované materialy

Uplat ovana technologie sva ovani se v jednotlivych vyu ivanych metodach opira o kvalifikované
sva ovaci postupy zpracovaneé dle norem EN 288 a ady EN ISO 156xx (dokumenty WPAR a
WPQR) a dle p edpis ASME CODE SECTION IX (dokumenty PQR).

Sva uji se nizkolegované a vysokolegované ocele r znych vlastnosti (nap . s vy3Si mezi kluzu
aj.), bronzové slitiny, provad ji se vSechny druhy svar u plech i odlitk , rozSi eny jsou i ndvary
ploch sva enc a odlitk , provad ji se i opravy odlitk ze Sedé litiny.



Uplat ované sva ovaci metody a vybava pro sva ovani.

Vyrobni za izeni umo uje vyu ivat nasledujici metody sva ovani.

| Ozna eni metody dle Ozna eni metody dle
normy EN ISO 4063 ASME CODE SECTION IX.
ru_ni metody
obalena elektroda MMA 111 SMAW
TIG (WIG) 141 GTAW
plamen 311 OFW
aste n__mechanizované
(poloautomatické) metody
MIG drat 131 GMAW
MAG drat 135 GMAW
MAG trubi ka 136 FCAW
pln _mechanizované
(automatické) metody
UP drat 121 SAW
UP drat-uzk& mezera 121 SAW
UP péaska 122 SAW

Vybava sva oven umo uje pou it za izeni pro mechanické obrobeni Ukos svar , dale
polohovadla sva enc , p edeh evy, suSici picky, pulzni proces sva ovani, Ize zajistit vibra ni
zpracovani konstrukce sva ence i tepelné zpracovani ihanim nebo popoust nim a dalsi.

Kontrola svar

Firma disponuje vybavou pro naro nou defektoskopickou kontrolu strojirenskych vyrobk -
sva enc ve zkouskach RT, UT, MT, PT i pro VT kontrolu.

Pracovnici kontroly jsou kvalifikovani a prov ovani pro dané zkousky dle normy EN 473 i podle

p edpis STD 301/E/95. Vyhodnoceni kontroly svar je mo né proveést i podle po adavk
odb ratele nap . podle normy ASME CODE SECTION V, CCH 70-3 nebo EN norem.

Vyrobni mo nosti nasva encich

Je mo né vyrab tjakékoliv sestavené sva ence v r znych hmotnostnich kategoriich do 12/32 t,
do 40/80 t nebo do 125/240 t.

hNer Sl Nejv tSirozm rneihaného |Nejv tSirozm r ihaného
motnost
) sva ence (mm) sva ence (mm)
Sva ence 240 / 125 8000 x 5500 x 15000 6400 x 2400-3600 x
12400
Nava ované
e T 240/ 125 pr m r 4500 x 8000 pr m r 3600 x 12400




Zvlastnosti je technologicka specializace na nava ovani vn jSich a aste n i vnit nich ploch

sva enc korozivzdornymi ocelovymi materialy r znych vlastnosti metodami 121/SAW, 122/SAW,
135/GMAW a 136/FCAW a na nava ovani ploch sva enc bronzovymi slitinami r znych viastnosti
metodou 141/GTAW a 131/GMAW.

TEPELNE ZPRACOVANI

ZuSlech ovani (kaleni, popoust ni) do nejv tSiho rozm ru 1 100 x 1 500 x 1 000 mm a hmotnosti
2 tuny jen pro uhlikaté, konstruk ni a nerezav jici oceli.

Proveditelnost cementovani je mo né konzultovat..

Podobn je mo né konzultovat zuSlech ovéani a cementovani ostatnich nerezav jicich oceli a
néstrojovych oceli.

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

ihani sva enc a odlitk o hmotnosti v tSine 2t se provadi v plynové vozové peci TATRA.

Vozova pec TATRA.

Parametry

Tepelné procesy

popoust nia ihani max.pracovni teplota 750C

r

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

r

Max.hmotnost dilce 100t

U vSech peci se pr b h tepelného zpracovani dokumentuje zdznamem.

ZKRU OVANI
Zakru ované plast a p iruby
| Plast | P iruby
Maximalni tlou$ ka plechu za Minimalni vnit ni Maximalni Minimalni vnit ni
studena / za tepla (mm) pr m r (mm) pr ez (mm) pr m r (mm)
25/50 450 mm 150 x 150 1200 mm

Nejv tSi hmotnost p iruby nebo plast je 5 tun, nejv tSirozm r 7 000 x 5 300 mm.



Zakru ovaci valce délky 3 000 mm.

Parametry
| Tlou$ ka plechu nelegovaného za studena / za tepla 25 /50 mm
| Tlous ka plechu legovaného za studena / za tepla 18 /35 mm
| Minimalni pr m r zakru eného plechu 450 mm

LISOVANI A KOVANI

Maximalni hmotnost

Maximalni Maximalni Maximalni hmotnost vykovku kovaného v
hmotnost vylisku rozm rvylisku |voln kovaného vykovku zApustce
200 kg 600 x 8 000 mm 300 kg 20 kg

Hydraulické lisy 250 a 500 t.

Lisovani za studena i za tepla.

POVRCHOVE UPRAVY A VYSTELKOVANI

Tryskani

Ocelovou drti volnym vzduchovym tryska em, max.rozm r tryskaného vyrobku 8 600 x 4 000 x
3 500 mm (d x § x v), max.hmotnost 25 t.

Ocelovou drti na metacim vozovém tryska i, max.hmotnost 100 t, max. rozm r tryskaného
vyrobku :

piota enito ny-pr m r5700 x 3200 mm
bez ota enito ny-pr m r 8000 x5 000 x 3200 mm (d x § x V)

P iprava ocelovych povrch je v souladu s ISO 8501-1,2 a ISO 8503.

arové nast iky

Ochranné zinkové povlaky nanaSené ru ni plynovou pistoli, vhodné pro kategorie korozni
agresivity C3-C5alm 1,2 podle EN ISO 12944,
Max.rozm r -7 500 x 5 000 x 5 000 (d x § x v), max.hmotnost 30 t.

Funk ni a renova ni povlaky nanaSené elektrometaliza ni soupravou.

10



Nat ry

Pneumatické i vysokotlaké bezvzdusné nanaSeni tekutych nat rovych hmot.
Max.rozm ry vyrobk -1400 x5 000 x5 000 mm (d x § x v), max.hmotnost 30 t.
Aplikovana povrchova ochrana je v souladu s EN 1ISO 12944.

Vystelkovani kompozici

Pouiti nap . usegment loisek ( se zakladnim materidlem - uhlikova ocel, material vystelky -
cinova kompozice, statické a odst edivé liti, kontrola p ilnavosti zkouskou UT ), vyu iti této
technologie je mo né konzultovat.

TEPELNE D LENIi MATERIALU

Pro zhotovovani vypalk je mo né vyu it CNC stroje i ru  ni strojky (v etn ru ni vykonné
plazmy KJELLBEG s kapalinovym chlazenim s mo nosti tl. a 35 mm kvalitniho ezu).

Stroj ESAB NUMOREX 5500

Parametry
| Metoda tepelného d leni 2x ho ak kyslik acetylén
| Maximalni rozm r plechu 12 000 x 4 500 mm
| Tlous ka ezu 4 a 200 mm

Stroj KOIKE ECONOGRAPH 2000

Parametry

1x ho &k podvodni dusikovéa plazma

Metoda tepelného d leni 3x ho 4k kyslik acetylén

r

Maximalni rozm r plechu 6 000 x 2 000 mm

do 40 mm (plazma)
5a 150 mm (kyslik acetylén)

Tlous ka ezu
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