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ZDAS, A. S. COMPANY IN CZECH AND WORLD INDUSTRY

R. Zavadil*, M. Formanek*, V. Minai*, M. Proke§"

Summary: The company ZDAS, a. s. is known in the Czech and foreign market
already 55 years. Domicile of the company that ranks among the leading
producers of the Czech heavy industry is a town of Zd'ar nad Sdzavou. The
production programme of the company is aimed at heavy engineering including
the supplies of complete industrial plants, metallurgical and engineering semi-
products. For the complete industrial plants, the company ZDAS, a. s. provides
the supplies of the machinery, especially for the pressing shops, forge shops, for
the scrap processing lines and rolling mills. In the pressing shops, sheet-metal
and solid forming presses are applied including the mechanization equipment. In
the forge shops, die and open-die forging presses and forging or transfer
manipulators are used. In the scrap-processing sphere, baling presses and scrap
shears are applied. In the sphere of rolling mills, strip cut-to-length and slitting
lines, inspection lines, straightening lines, rolling mills and exit stations of steel
casters are supplied.

1. Uvod

V roce 1951 byla zah4jena v kraji s bohatou tradici vyroby a hutnictvi Zeleza vyroba v tehdy
nejvétsim podniku Ceskomoravské vysoiny, statnim podniku ZDAS. Po vice jak
Ctyficetiletém plsobeni byl roce 1992 tehdejsi statni podnik zprivatizovan a pfeménén na
akciovou spolecnost. Vroce 2002 do spolecnosti pfisel strategicky partner a majoritni
vlastnik, slovenska firma Zelezarne Podbrezova, a.s.

Od pocatku piisobeni az do dnesni doby se ve firmé ZDAS, a.s. vyprofiloval cely vyrobni
program do né€kolika nosnych oborti ¢innosti.

Mezi hlavni nosné obory ¢innosti firmy ZDAS, a.s. patii vyvoj, vyroba a dodavky strojnich
celkii v oboru Tvéfecich stroji, oboru Zatizeni vélcoven, oboru Hydraulickych systému,
oboru Metalurgie, oboru Strojirenské vyroby a oboru Nastrojl pro tvareni. Nemén¢ dilezitou
oblasti ¢innosti je 1 opravarenstvi a modernizace tvéatecich strojii a zafizeni valcoven.
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Za celou 55 letou dobu ptisobeni na trhu si firma ZDAS, a.s. vytvofila fadu spokojenych
zékaznikl v celém svéte.

2. Obor Tvarecich stroji

Vyroba tvafecich strojii ma v akciové spoleénosti ZDAS tradici dlouhou vice neZ piil stoleti.
Od zékladnich jednoduchych typa vyrabénych zpocatku podle ptevzaté¢ dokumentace, byl po
vybudovani vlastni vyvojové zékladny, tento obor rozsifen do nékolika specializovanych
skupin. Dnes je proto ZDAS, a.s. schopen pokryt viechny bé&Zné ale i nadstandardni
pozadavky svych zédkazniki na provedeni lisii nebo parametri.

V ramci oboru Tvéfecich strojii se firma ZDAS, a.s. specializuje na vyvoj a vyrobu linek a
listi pro vybaveni volnych i1 zapustkovych kovaren, manipuldtorti pro volné kovani, lisi pro
plosné i objemové tvareni, listi pro specidlni technologie, zatfizeni na zpracovani kovového
odpadu a obsluznou mechanizaci.

Integrované kovaci soubory - pro volné kovani tvofi kovaci lis s hydraulickym pohonem a
jeden, nebo dva kovaci manipulatory. Elektrické zafizeni souboru, jehoz soucasti je
programovatelny automat, umoziuje ruéni nebo automatické fizeni v€etné integrace lis —
manipulator. Soubor miize byt doplnén ingotovym vozem, otoénym zvedacim stolem,
nafad'ovym manipuldtorem a sadami naradi dle technologického urceni souboru.

Hydraulické kovaci lisy CKW - jsou dolutazné lisy urcené pro vSechny operace volné¢ho
kovani jako je prodluZzovani, péchovani, osazovani a piesazovani, dérovani, sekdni, ohybani
akovani na trnu. Uplatnéni nachéazeji predevSim v kovarnadch s univerzalnim vyrobnim
programem, pievazné kusovou nebo malosériovou vyrobou s vyhodou malé vysky nad
podlahou. Jmenovita sila 6300 — 40000 kN.

Hornotlaké kovaci lisy CKVX - jsou urceny k ekonomické vyrobé kvalitnich vykovkl
v presnéjSich tolerancich, s vyhodou tuhého ramu a vedeni, mélkého zakladu a dobrého
vyhledu do pracovniho prostoru. Jmenovita tvareci sila 6300 — 32000 kN.

Hornotlaké kovaci lisy CKV - maji stejné uplatnéni jako lisy fady CKW. M¢lky zaklad vsak
umoznuje postavit lis i v mistech s vysokou hladinou spodni vody. Lisy mohou kovat
s pomérné velkou excentricitou kovaci sily. Jmenovita tvafeci sila 6300 — 32000 kN.

Kolejové kovaci manipulatory QKK - jsou urceny k manipulaci s ohfatym vykovkem nebo
ingotem v pracovnim prostoru lisu. Jednd se o posun ve sméru podélné osy, otdceni vykovku,
jeho zvedani a spousténi ve svislé roviné arovnobézny posun ve vodorovné roving.
Pro béZzné kovarské prace arelativné kratké vykovky postac¢i ke kovacimu lisu jeden
manipulator. Pii kovani vétSiho mnozstvi tyCovych vykovkll o vétsi Stihlosti a z vysoce
legovanych materiali mohou pohyby vykovku béhem kovani zajistovat dva manipulatory,
umisténé proti sob&. Hlavni pohyby takového soustroji jsou synchronizovany a mohou
byt dale integrovany s kovacim lisem pfikovani narozmér. Pfitéto alternativé je jeste
moznost kombinace velikosti manipulatorti v zavislosti na uvazované technologii kovani.
Nosnost 3 — 80 tun.

Svislé kovaci lisy LZK - jsou urCeny pro presné zapustkové kovani a kalibrovani za tepla.
Zvlasté jsou vhodné pro zpracovani velkych sérii rozmérové a silové naro¢nych a presnych
vykovki pro automobilovy, letecky, zemédélsky primysl apod.

Jmenovita tvaieci sila 65000 kN.
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Vretenové lisy LVE - maji Sirokou mozZnost technologického pouziti pro tvafeni za tepla
1 za studena. Zejména jsou vhodné pro ptesné zapustkové kovani, rovnani, kalibrovani a dalsi
tvareci operace. Jmenovita tvareci sila 1600 — 160000 kN.

Klikové jednobodové lisy LKJA - jsou uréeny pro razné druhy tvarecich operaci jako
je sttihani, dérovéni, ohybani, kalibrovani, protlacovani atazeni s pouzitim ptidrZzovace.
Lis je mozno pouzit ipro nékteré tvareci operace provadéné zatepla jako napiiklad
ostfihovani vykovkil. Jmenovitd tvareci sila 2500 — 10000 kN.

Klikové jednobodové lisy LKJP — maji Sirokou moznost technologického vyuziti pro tvareni
za tepla 1 za studena. Zejména jsou vsSak vhodné pro stfihani, ohybani, taZeni, protlacovani,
zapustkové kovani, péchovani a dalsi operace. Jmenovita tvareci sila 40000 kN.

Klikové dvoubodové lisy LKDA - jsou uréeny pro vétSinu lisafskych praci, jako je dérovani,
tazeni s ptridrzovacem, mélké taZzeni, stfihani, vysekavani a protlaCovani. Stejné uspésné
1ze tyto lisy pouzit pro prace kovaiské - ohybani, péchovani a ostiihovani. Jmenovita tvafeci
sila 3150 - 8000 kN.

Dvoubodové kloubové lisy LKDK - s kloubovym mechanismem jsou urceny pro tvareci
operace ploSného tvafeni, piedevS§im pro rozmérné vylisky, které vyzaduji vétsi hloubku tahu.
Jmenovita tvareci sila 3150 - 8000 kN.

Klikové dvoubodové lisy LKDR - jsou ur¢eny piedev§im pro postupové lisovani z pasu
plechu ve sdruzenych néstrojich, kde se provadi stfihani, vysekavani, mélké tazeni a ohybani.
K prichodu wvylisku jednotlivymi pozicemi ndstrojem je vyuzito posuvu pdasu plechu,
z kterého je vylisek vytvafen. Z posledni pozice nastroje vychdzi vylisek, ktery
ma pozadovany tvar. Cely tvafeci proces probiha v automatickém cyklu, bez potieby lidské
obsluhy. Jmenovita tvareci sila 2000 - 5000 kN.

Postupové automaty TP - jsou urCeny pro velkosériovou vyrobu dili pfedev§im
pro spotiebni, elektrotechnicky a automobilovy primysl s technologii plosného tvareni.
Jmenovita tvareci sila 4000 - 45000 kN.

Hydraulické lisy CTH - jsou urCeny pro vSechny bézné operace objemového a ploSného
tvareni provadéné za studena, poloohievu i za tepla. Jsou vhodné pro umisténi do provoznich
linek, vyrobnich souborti i jako jednotlivé stroje. Jmenovita tvaieci sila 2500 - 10000 kN.

Hydraulické lisy CTC - lisy s otevienym ramem tvaru C jsou uréeny pro vSechny bézné
operace objemového a ploSného tvareni provadéné za studena, poloohfevu iza tepla. Jsou
s vyhodou vyuzivany vSude tam, kde je potieba pristupu do pracovniho prostoru lisu
ze tfi stran jak pro obsluhu, tak i pro manipulaci s rozmérnymi soucastmi. Jmenovita tvareci
sila 2500 - 4000 kN.

Hydraulické lisy CYA - lisy s jednotkovym olejovym pohonem jsou uréeny pro vyrobu
izola¢nich vyplni karoserii automobilii, pfip. jiné lisarské operace dle technologickych
moznosti lisu. Lis je pfizptisoben pro praci za tepla, tj. stolni a beranova deska jsou od stojanu
lisu tepelné odizolovany, pfedni a zadni strana je béhem doby zpracovani vyplni zakryta
pohyblivymi kryty a lis je pfizptisoben pro olejové vyhiivani néstroji a stolni a beranové
desky. Jmenovita tvareci sila 5000 kN.

Hydraulické lisy CYAA — je pro lisovani plastovych dilti pro automobilovy priimysl za tepla.
Jmenovita tvareci sila 18000 kN.
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Hydraulické lisy CYAB - jsou urCeny pro lisovani bezpecnostnich vyztuh karosérii
automobilli, poptipadé pro jiné lisaiské operace dle technologickych moznosti zafizeni.
Lisovani probihd za tepla. Jmenovita tvareci sila 4000 a 8000 kN.

Hydraulické rovnaci lisy CDN - jsou ur¢eny k rovnani hfidelt ocelovych odlitkd, svatfenct,
vyvalkid, volné kovanych vykovkil, plochych soucésti zplechu za studena i za tepla.
Pfi pouziti specialnich stroji a pomicek je vhodny i pro jiné prace, napi. pro zalisovani
a vylisovani loZisek, pouzder, zdéti do jednoduchych i prostorové clenitych a rozmérnych
dilt. Jmenovita tvateci sila 4000 kN.

Hydraulické rovnaci lisy CDT - jsou ur¢eny k rovnani kruhovych a ¢tythrannych profilti za
studena dle technologického urceni lisu. Lis se sklad4 z pracovniho vélce, ktery je pfipevnén
k rdm lisu. Pohyb rovnanych kust zajiStuji vstupni a vystupni dopravniky, které obklopuji
pist pracovniho valce. Rovnany profil se opira a stavitelné opérky. Pro manipulaci — otaceni —
rovnanych profili jsou ur€eny fetézové manipulatory z obou stran lisu. Dvojice fetézovych
manipulatorti na vstupni strané slouzi pro manipulaci s kratkymi profily. Jmenovita tvareci
sila 10000 kN.

Hydraulické lisy CDR - jsou urceny k nalisovani a slisovani zelezni¢nich dvojkoli za
studena s vodicimi pouzdry. Zatizeni umoziiuje montdz i demontaz soukoli pro lokomotivy a
zeleznicni vozy, se souCasnym zaznamem priabchu lisovaci sily v zavislosti na délce
nalisovani.Po ukonceném nalisovani je vytisknut protokol pro archivovani prob&hlého
procesu. Jmenovitd tvareci sila 5000 kN.

Hydraulické lisy CDRA - jsou ur€eny k sestavovani Zelezni¢nich dvojkoli, na lisovani za
studena, bez vodicich pouzder, s otd¢enim napravy. Zatfizeni umoZziiuje nalisovani i soucasti
mezi koly. Kromé nalisovani umoziuje zatizeni slisovani a kontrolu nalisovanych spoja.
Jmenovita tvafeci sila 5000 kN.

Hydraulicky lis CXT - je uréen na protlacovani trubkovych obloukl za tepla z predem
ptipravenych pfifezl. Protlacovani probihd za tepla, ohfev polotovart je indukéni. Jmenovita
tvareci sila 1200 kN.

Hydraulické lisy CTV - jsou vyvinuty pro kusovou a zkuSebni vyrobu vyliskll pro letecky
pramysl a pro vyrobu vyliski pro prototypy v automobilovém primyslu. Vylisky jsou
vyrabény tak, Ze na vyjizdéci stil jsou umistény poloviny forem vyrobenych zlehce
obrobitelného materidlu, na které jsou polozeny plechové polotovary. V pracovnim cyklu
zajede stil do tunelového stojanu lisu. Vylisky jsou pak tvafeny do kone¢ného tvaru
vysokotlakou kapalinou, kterd na né plsobi pfes gumovou sténu tlakového vaku. Dvoustranny
stiil umoziuje ptipravu druhého cyklu lisovani v prabehu vlastni pracovni operace. Jmenovita
tvareci sila 160000 kN.

Hydraulické lisy CJZ - jsou ureny pro vyrobu vyliskli technologii praSkové metalurgie.
Jsou na ném zpracovavany napiiklad kovy, karbidy, keramika atd. Oblast zpracovani
materidli za pomoci vysokych tlakii umoznuje multiplikatorovy pohon, ktery zajistuje
dosazeni kone¢ného tlaku pii libovolné slozitosti vyrobku.

Hydraulické lisy CYX — pro zpracovani potravin vysokym tlakem byla vyvinuta technologie
zajistujici vysoké zhodnoceni kvality potravinaiskych produkt. Tato technologie zajistuje
prodlouzeni uchovatelnosti potravin, zachovani senzorickych a nutricnich vlastnosti,
zachovani vitamintl a antimutagennich vlastnosti a umoznuje pouziti ve farmacii a kosmetice.
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Paketovaci lisy CPS a CPB - jsou urCeny zejména k paketovani amortiza¢niho kovového
odpadu z lisoven s pevnosti v tahu do 440 MPa. Lisovaci sila 1000 - 12500 kN.

Hydraulické nizky CNS- jsou urceny ke stithani rGznorodého tézkého objemného
kovového odpadu napf. ocelovych konstrukci, trubkovnic, koreb aramt ndkladnich
automobilli, zemédé€lskych stroji, odpadli z véalcovani apod. Konstrukce nizek umoziuje
stithat objemny odpad s minimalni piedipravou palenim. Stfizna sila 4000 - 20000 kN.

Kontejnerové nizky CNS - K - nizky jsou vhodné pro stiihani velkoobjemového i ty¢ového
Srotu. Snadné premisténi nlzek, které jsou provedeny jako kontejner a nezéavislost jejich
chodu na elektrické energii preduruje nlzky pro praci ve sbérnach, nebo piimo v misté
vyskytu Srotu. Stfizna sila 3200 - 4000 kN.

Paketovaci a stfihaci lisy CPN 400 - je uren k paketovani nebo ke stiihani neskladného
a rozmérné¢ho ocelového odpadu s pevnosti v tahu do 440 MPa jako jsou ocelové konstrukce,
potrubi, karoserie vozidel a amortizacni kovovy odpad. Konstrukce lisu je uspotadana tak,
aby usnadnovala snadny piechod ze stfithani do paketovani a naopak. Pro zizZeni Sifky stiihu
je mozno pouzit dolisy jako boc¢ni lisovniky. Pakety a posttihany odpad odchazeji jednim
smérem pod zvednutymi noZovymi sanémi. Stfizna sila 4000 kN.

Hydraulické mobilni paketovaci lisy a paketoniizky - jsou uréeny k paketovani lehkého
objemného kovového odpadu s tloustkou stény do4 mm a ke stithani pfevdzné tyCového
materialu s pevnosti v tahu do 440 MPa. Jeho vyuziti je vyhodné zejména v mistech malych
sbéren. Lis je nezadvisly na elektrické energii. Zatizeni je pfepravovano na pracovisté tahacem.

Mechanizace - jde o specialni dopliikova zatizeni uréena jak pro jednotlivé stroje, tak i linky.
Jednd se zejména o riizné mechanické, nebo elektronické podavace polotovart a dild v lisech,
pfendSeci a manipulaéni manipuldtory s elektrickymi, hydraulickymi nebo pneumatickymi
pohony.

Rekonstrukce a modernizace — firma ZDAS, a.s. provadi rekonstrukce, modernizace a
generalni opravy mechanickych a hydraulickych listi pro plosné i objemové tvéieni, pro volné
kovéni a na zpracovani kovového odpadu.

ZDAS, as. se tak fadi mezi piedni vyrobce tvafecich stroji, ktefi jsou rovnéz schopni
navrhnout zadkaznikovi zafizeni dle specialnich pozadavki, tzv. ,,na miru®“. Dobrou referenci
je proto nejen dlouha fada zafizeni dodanych v jednotlivych vyrobnich tadach, ale také
desitky vyrobnich linek a strojit navrzenych a dodanych podle pozadavkl zdkaznikd.

3. Obor Zarizeni valcoven

Firma ZDAS, a.s. dodava v oboru valcoven §iroky sortiment zafizeni jak zékaznikiim v Ceské
republice tak i zahrani¢nim zékaznikiim. Jedna se Casto o rozsahld zatfizeni ve formé linek.
Mezi nejvetsi tuzemské zakazniky u nas patii Trinecké zelezarny , v zahrani¢i dodavame
predevsim na Slovensko do U.S.Steel Kosice a v poslednich letech také opét do Ruska a Ciny.

Do vyrobniho programu oboru vilcoven patri:

Vstupni useky valcoven - zafizeni slouzi k dopravé sochori 170mm a 150mm k peci,
k rovnacce, k brousicim linkam a nebo se na ném provadi paketovani sochorti pro expedici.

Vybéhy valcoven - zatizeni se sklada z useku kontroly a rovnani plecht a useku tepelného
zpracovani. Je feSeno pro plechy o tloustce do 50 mm, Sifce az 4000 mm a délce 12 az 24 m.
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Vybéhy kontiliti - produkujici sochory 115mm nebo 160mm a bramy do Sitky 200mm,
zafizeni na pomalé ochlazovani kontislitkl z legovanych oceli.

Podélné a pri¢né délici linky - jednd se o zafizeni pro podélné, nebo piicné déleni pasu
plechu. Zpracovavany svitek pasu ma tloustku od 0,15 mm az do 12,5 mm, $itka maximalné
1800 mm. Hmotnost svitku dosahuje az 30 tun. Je dosahovano piesnosti déleni £0,1 az 0,15
mm pii rychlosti pasu 300 m/min. Dodavky jsou feSeny vcetné stavby i balici linky , kterd na
délici linku bezprostfedné navazuje.

Inspekéni linky - na kulatiny priméra 20 — 500mm slouzici k upravé za tepla valcovanych
kulatin zuhlikovych, legovanych i1 nerezovych oceli. Soucasti téchto linek je ftada
technologickych operaci — tryskani povrchu, rovnani, loupani, hlazeni, brouseni povrchu,
déleni na obchodni délky, odhrotovani ¢el, znaceni, kontrola vad, konzervace, vazani, baleni.

Rovnaci linky - rovnacky plecht, pasu ¢i profilti jsou zafazovany do linek véalcoven plecht
a profil. Lze je vSak pouZit samostatné k dodate¢nym Upravam polotovari ve strojirenskych
zavodech, ¢i servisnich centrech. Jsou doddvany rovnaci linky na plechy , profily a kosouhlé
rovnacky na kulatiny a trubky pro oceli i barevné kovy.

Brousici linky - jedna se o linky pro vybrusovani povrchovych vad a nebo celopovrchové
brouseni povrchu kontislitkli ¢tvercového nebo kruhového priifezu.

Niizky - pii kontinudlni vyrobé nebo upravé valcovaného materidlu je velmi dilezité zajistit
déleni materidlu na pozadované délky a to v rychlosti odpovidajici vlastnimu provozu. Na
délici nuzky jsou proto kladeny mimotfadné pozadavky jak v mechanickych tak i fidicich
parametrech. Zvlast¢ v provozu délicich linek se nizky a jejich feSeni stavaji limitujicim
strojem celého zafizeni. Jedna se o niizky pro podélné a piicné dé€leni plechd, nizky na
stithani profild, nlizky kotoucové, letmé, bubnové, klikové, kyvadlové a stacionarni.

Manipulaéni technika - fetézové manipulitory pro otdceni vykovkl pifed rovnanim
v rovnacim lisu. Manipulatory mohou otacet podle podélné osy riizné tvary profilii — kulatiny,
¢tvercoveé 1 ploché priifezy a kliny.

Rekonstrukce a modernizace - soucasti této nabidky jsou moznosti v oblasti rekonstrukce
a modernizace vSech druhl valcoven a zatfizeni doddvanych v zakladnim vyrobnim programu
ZDAS, a.s. Spole¢nost také provadi rekonstrukce valcoven jinych vyrobctl. V této oblasti
miZze spole¢nost nabidnout rozsahlé projekeni, vyrobni a dodavatelské moznosti.

4. Obor Hydraulickych systému

Konstrukce hydrauliky zajistuje zpracovani projekéni 1 vykresové dokumentace
hydraulickych systémi nebo jednotlivych konstrukénich uzlt. Déle se zabyva modernizaci
stdvajicich hydraulickych systémt, konzultacemi a poradenstvim v oboru, diagnostikou
poruch a navrhem k jejich odstranéni, technickou pomoci pti uvadéni hydraulickych systémi
do provozu. Oddéleni fesi problematiku hydraulickych systému v nasledujicich oblastech:

Hydraulické valce - konstrukce novych a oprava starych hydraulickych valct, nejen pro
zafizeni firmy ZDAS,as., ale i podle pozadavki jednotlivych zakaznikil. ReSeni vyuziva
modernich tésnicich prvkd a vysoce kvalitné zpracovanych funkénich ploch ( iontové
nitridované, chromované, navafované, s plasmovym nastiikem ). Hydraulické véalce vyrabime
do praméru 950 mm a zdvihu az 6500 mm.
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Hydraulicka zaFizeni valcoven - konstrukce hydraulickych agregati a fidicich blokl pro
pohon hydraulickych spotiebict, které jsou soucasti valcovacich zafizeni firmy ZDAS,a.s.
Hydraulické agregaty jsou konstruovany pro pracovni tlak 6 az 32 MPa s nadrzi o objemu 100
az 630 dm’.

Hydraulické agregaty mechanickych listi - konstrukce hydraulickych agregati a fidicich
blokti pro pohon hydraulickych spotiebict, které jsou soucasti mechanickych lisi. Jedna se o
ovladani spojkobrzdy, pojistky pietiZzeni, mazani atd.. Hydraulické agregaty mechanickych
list jsou konstruovany, obdobné¢ jako pro zatizeni valcoven, pro pracovni tlak 6 az 32 MPa s
nadrZi o objemu 100 az 400 dm’.

Hydraulické pohony hydraulickych lisii - pohon slouzi jako zdroj tlakové kapaliny pro
hydraulické lisy, jak pro technologie ploSného tvareni a zpracovani kovového odpadu, tak pro
specialni technologie napt. pro plo$né tvareni plastii nebo pro izostatické tvareni. Konstrukce
hydraulickych pohoni, jejichz souc¢asti jsou i fidici bloky, jsou nejcastéji jednotkové piimé
olejové, ale mohou byt 1 akumulatorové nebo kombinované. Hydraulické pohony jsou
konstruovany s nadrzi o objemu 100 az 10 000 dm’ a pro pracovni tlak 35 az 600 MPa.

Hydraulické pohony kovacich list - tyto pohony jsou nedilnou soucasti kovacich list. U
velkych hydraulickych systémt, které pohanéji vice kovacich listi, je pohon feSen jako
akumulatorovy s HFA kapalinou. Je-li pohon urcen pro jeden lis, je konstruovan jako pfimy
nejcastéji olejovy. Pro fizeni technologie kovani je pouzit princip pohonu s tzv. kovacim
ventilem ( nepiimofizeny proporciondlni ventil ). Vysledkem je plynuly sinusoidovy pohyb
kovadla lisu s poctem zdvihid az 210 za minutu. Hydraulické pohony jsou konstruovany
s nadrzi o objemu 5000 az 50 000 dm” a pro pracovni tlak az 35 MPa.

Hydraulické systémy jsou specidlnim oborem, ktery se dynamicky rozviji smérem
k automatizaci, regulaci, elektronice a tribotechnice. Dochézi ke stale vétsi specializaci a tim
se zvySuji naroky na odbornost. Nabidka hydraulickych komponentt roste a kvalita se riizni.
Z vyse uvedenych divodu je nutné tento vyvoj neustale sledovat v uceleném odborném
kolektivu s jednotnym piistupem k informacim a jejich jednotnym vyuzivanim. Proto firma
7DAS,a.s. ma, a nadale rozviji, vlastni Konstrukci hydrauliky, ktera plni tikoly spojené s
oborem hydraulickych systémii.

5. Obor Metalurgie
Obor metalurgie zahrnuje vyrobu oceli, odlitkd, ingotd, voln¢ kovanych vykovkl a modela.

Vyrobena ocel je odlévana bud’ do kokil (ingoty), nebo do forem (odlitky). Vyrobni program
zahrnuje Sirokou Skalu znacek oceli od konstruk¢nich, nizko az sttedné legovanych vcetné
nastrojovych oceli aZz po vysokolegované (Cr, Ni, Mn), austenitické a specialni oceli pro
letecky prtimysl a energetiku. Vyroba je realizovana na tfech elektrickych obloukovych
pecich, jedné panvové peci a na zafizeni pro hlubokou desoxidaci a odplynéni oceli ve vakuu
s moznosti vakuového oduhlic¢eni vysokolegovanych chromovych tavenin.

Ve vyrobé odlitkli se uskuteciiuji tvarové a materidlové néaro¢né odlitky s programovou
podporou MAGMA o hmotnostech od 200 kg do 40 000 kg hrubé hmotnosti odlitku a
maximalnich rozmérech 8500 x 4800 x 3000 mm. Tepelné zpracovani je provadéno v pecich
na zemni plyn s automatickou regulaci teplot neptekracujici odchylku v celém prostoru pece
+5°C. Odlitky se dodéavaji v normaliza¢né zihaném stavu, zu$lechténé do vody, oleje a
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zuslechténé na vzduchu. Odlitky se dodavaji se zabrousenymi technologickymi zbytky,
s provedenou strojni apretaci, nebo hrubované.

Sortiment ingotarny pifedstavuje cca 40 typl ingotl o hmotnosti od 500 kg do 12 000 kg.
Ingoty jsou urceny pro volné kovani, nebo valcovani. Ingoty jsou odlévany do kokil spodem
na desce vyzdéné vysokohlinitym licim Zaromateridlem. Pfi liti ingoth je hladina oceli
chranéna licim praskem. Hlava ingotu je oSetfena izola¢nimi, nebo exotermickymi obklady a
zasypovymi prasky. V prub¢hu odlévani oceli je pouZivana ochrana liciho proudu argonem.

Kovarna vyrabi volné kované vykovky v uceleném a velmi obsdhlém sortimentu tvari od
hmotnosti 20 kg do 9000 kg. Volné vykovky se dodéavaji dle pfani zdkaznika tepelné
zpracované, ohrubované, nebo hotové opracované.

Provoz modelarny vyrabi modely pro rucni i strojni formovani pro kusovou i sériovou
vyrobu. Modely se vyrabi z polystyrenu, difeva, umélé hmoty, kovu nebo z kombinaci téchto
materiald.

6. Obor Strojirenské vyroba

Vyrobni zdkladna strojiren je technologicky uzavieny komplex pro téZzkou kusovou a
molosériovou vyrobu. K dispozici je Siroky okruh stfedné velkych a velkych stroji pro
vSechny potfebné vyrobni operace. Vedle klasickych strojnich operaci je dlouhodobé budovan
strojirenska vyroba feSit i potfeby zdkaznikd v oblasti vyroby dle jejich pozadavkia a
dokumentace. Nabidka vyrobnich mozZnosti a naslednych zuSlechtovacich operaci
presvédcuje o Sirokém zdbéru a moznostech strojirenské vyroby.

7. Obor Nastroje

Divize Nastroje vyviji, vyrabi a dodava nastroje jak pro plosné tak i postupové lisovani, pro
automobilovy, spotiebni a elektrotechnicky primysl, pro jednotlivé dily, tak i pro vybaveni
celé linky a to vSe dle pozadavkl zdkaznika. Nastrojarna ziskala rovnéz rozsahlé zkusenosti
ve vyrob¢ nastrojii pro objemové a specialni tvareni. Nastroje prototypové, métici a kontrolni
ptipravky dopliiuji vyrobni sortiment. Pfesnost ptipravkl je zajiSténa kontrolou na 3D
méficim pracovisti.

8. Zavér

Cilem firmy ZDAS, a.s.je byt ekonomicky tisp&$nou a zdkazniky vyhleddvanou organizaci,
ktera svymi vyroby, polotovary a sluzbami bude patiit mezi pfedni srovnatelné evropské
firmy.

Firma ZDAS, a.s. své vyrobky usp&$né dodavéa celé fadé vyznamnych firem. Mezi hlavni
odbératele patii predni firmy z Ceské republiky, Evropské unie, USA, Japonsko, Indie, Ciny,
Iranu a mnohé dalsi. U téchto odbératelti je predpoklad dokonalého provéfeni zafizeni a jejich
ovéieni bezproblémového provozu v naro¢nych podminkach provozu.



