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Abstrakt

Bakalarska praca sa zameriava na vyrobu konkrétneho zédkazkového vyrobku, pomocou
CNC stroja. V praci bude zanalyzovany postup priebehu vyrobou, od samotnej
objednavky az po dorucenie k zdkaznikovi. Po zisteni aktudlnej situacie, st predlozené

navrhy ktoré vedu k zvyseniu efektivity riadenia zékaziek v podniku.
Abstract

The bachelor thesis focuses on the production of a specific product made by CNC
machine. The work progress will be analysed, from the order itself to delivery to the
customer. Once the current situation has been identified, proposals are made to increase
the efficiency of order management in an enterprise.
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CNC stroje, vyroba na zakazku, proces vyroby
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UvVOD

Strojarsky priemysel v Slovenskej republike zaziva jedno zo svojich najlepSich obdobi
vobec. Prichod a vystavba podnikov svetovo uznavanych znaciek, najmé automobilového
priemyslu, dava Sancu k rozvoju lokalnym podnikom. Mnoho malych a strednych
podnikatel'ov vd’aka tymto moznostiam spolupracuje so znackami ako Kia, Volkswagen,

Peugeot a podobne.

Pochopitelnym sa stava fakt, ze nadnirodné spolo¢nosti tejto Urovne, vyzaduju
profesiondlny pristup zo strany dodavatelov. To nati malé podniky zdokonal'ovat’ sa
milovymi krokmi vpred v oblastiach managementu, komunikacie a riadeni zdkazky. V
neposlednom rade su to technoldgie ktoré podnik musi neustale inovovat’, ¢o savisi s

technologickym vybavenim tychto spolo¢nosti.

Pre moju bakalarsku précu som si zvolil podnik prdve spominanych $pecifikacii. Jedna
sa o spolo¢nost’ HS Services s.r.o., so sidlom v meste Nové Mesto nad Vahom. Podnik
sa Specializuje na zakazkova vyrobu suciastok, pomocou obrabania na CNC strojoch. V
tejto praci budem monitorovat’ priebeh vybranej zakazky od objednavky zakaznika az po
samotné dorucenie hotového vyrobku odoberatel'ovi. Podla analytického zhodnotenia
sucasného stavu v podniku, budii navrhnuté zmeny, ktoré budu smerovat’ k vyssej
efektivnosti riadenia zdkazky a k lepSiemu vnimaniu podniku na lokalnom konkuren¢nom

trhu.
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CIELE A METODIKA PRACE

Cielom tejto bakalarskej prace je vypracovanie analyzy stcasnych situacii vyrobného
podniku, d’alej monitorovanie a vyhodnotenie priebehu zékazky vybrané¢ho vyrobku.
Konkrétne sa jedna o vyrobu konstrukcie pre meraciu stanicu. Ulohou tejto prace je
zmonitorovat’ cely proces vyroby a nasledne identifikovat’ miesta vo vyrobnom procese,
ktoré by ich zmenou mohli viest’ k zefektivneniu priebehu vyroby. Na zaklade ziskanych
informdcii a poznatkov nadobudnutych pocas pdsobenia vo firme, sa vysledkom tejto

prace stava ndvrh na zlepSenie existujiceho procesu.

Bakalarska praca je rozdelena v podstate na tri Casti ktoré ukazuju jej presny postup

tvorby.

Teoretické vychodiska sa zameriavaju na pozadie pouZzivanej technologie v podniku a to
spracovanie suciastok na CNC strojoch. V ramci tejto Casti si spomenuté zakladné

informécie ohl'adom tejto problematiky, ¢erpané z odbornych literarnych zdrojov.

Analyza suCasného stavu zobrazuje existujuce situacie v podniku. Pocnuc jeho
predstavenim a charakteristikou, sa zaobera jeho strojovym parkom, predstavenim

konkrétnej — sledovanej zakazky, az po ukazku situacie vo vyrobe.

Tretou hlavnou c¢astou je zhodnotenie ato z technického a ekonomického hladiska.
V ramci tejto Casti blizSie definujem zistené problémy a na ich zakladne prezentujem

vlastné navrhy, ktoré vedu k zvySeniu efektivnosti procesu zakazky.
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1 TEORETICKE VYCHODISKA

CNC stroje pokryvaju dnes Siroky rozsah rdéznych technologii obrabania, tvarnenia
arezania materialu. CNC obrabacie centrum je vlastne jeden stroj, ktory obsahuje
rozli¢né technologie vyroby. To znamena Zze pomocou jedného zariadenia je mozné

realizovat’ niekol'ko technologickych operacii.

Tieto automatizované stroje, ktoré su doplnené manipulaénymi prostriedkami,
prostriedkami kontroly kvality a pripadne d’al§imi modulmi, tvoria pruzné vyrobné linky.
St vhodné jak pre vyrobu mensej série podobnych vyrobkov, tak pre zakazkovu vyrobu,
nakol’ko st na rozdiel od tvrdych liniek 'ahko preprogramovatel'né na iny typ vyrobku.

Tento proces sa nazyva vyroba integrovana poc¢itacom — CIM.

Klasické obrébacie stroje sa postupne z vyrobnych dielni vytracaji. Tym padom vznikaju
poziadavky na vysSiu kvalifikdciu alebo rekvalifikaciu pracovnikov, nakol’ko v pripade
modernych CNC zariadeni je potreba ovladat pouzivanie vypoctovej techniky pre
pouzivanie stroja. To vSak neznamend ze mézeme opomenut’ znalosti technologické. Pre
pozadované dosiahnutie vysledkov je nutné aby osoby obsluhujice stroje, vedeli spravne

urcit’ hlavne stratégiu obrabania, vol'bu nastroja a reznych podmienok. (1, s. 5)
1.1 CNC zariadenia

Pojem CNC pochéadza zo skratky anglického ,,Computer Numerical Control®, ktory je
zauzivany aj unas. V spojeni s obrabacim strojom sa d& pouzit’ viac konkrétny preklad
»pocitatom riadeny obrabaci stroj*, teda stroj ktory vyuZiva pocitac tzv. CNC riadiaci
systém k tomu, aby dokazal obrabat’ vyrobok, podl'a dopredu pripravenych technickych
NC programov. Stroje su ,,pruzné“, daji sa jednoducho prispdsobit’ inej, podobnej
vyrobe. Pracuju v automatizovanom cykle, ktory pracuje na zaklade ¢islicového riadenia.

(2, s. 10)

Ciselne riadené stroje moZzeme najst’ vo vietkych odvetviach priemyslu. Pri strojarskej
vyrobe sa s CNC technologiou stretdvame pri obrabacich, meracich, tvarovacich,
rysovacich strojoch a manipulaénej techniky. Dalej sa tento typ strojov rozdeluje na

vypalovacie stroje, zvaracie stroje, nitovacie stroje, montazne stroje atd’. (1, s. 85)
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Obr. 1:CNC obrabaci stroj, (Foto: autor)

1.1.1 Presnost’ CNC strojov

Geometricka presnost’

Medzi geometrické Casti presnosti patria: odchylka rovnobeznosti, odchylka kolmosti,
odchylka rovinnosti, odchylka kruhovitosti vodiacich prvkov, ktoré su prestaviteI'né
a meracie. Kvantifikdcia geometrickej presnosti sa realizuje pre pracovny priestor
obrabacieho stroja. V uvahu berieme vsetky linearne, rotacné, pripadne in¢ pohyby na
zaklade geometrickej identifikacie Casti stroja. Geometricka presnost’ vlastne predstavuje
relaciu funkénych ploch obrabacieho stroja. Pri vyrobnom procese sa vSak v désledku

posobenia rdoznych sil tieto relacie menia, no v malo a zanedbate'nom rozsahu. (3)
Presnost’ polohovania

Spravny pristup k udrzbe a diagnostike stroja, vo vel’kej miere stvisi s jeho zivotnost'ou
a takisto vplyva na presnost’ obrabanej suciastky. Priebeznym diagnostikovanim stroja
a kontroly jeho technického stavu sa predchddza mnozstvu moznych technickych
problémov, ktoré mozu znizit' Zivotnost’ strojnych casti obrabacieho stroja a presnost’
obrobku. Pre kontrolu technického stavu a diagnostiky sa pouzivaju kalibra¢né systémy,
ktoré obrabaci stroj premeria a zaklade nameranych hodndt vyhodnoti odchylky v sulade

s medzinarodnymi normami. (3)
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Pracovna presnost’ obrabacieho stroja

Presnost’ prace na obrabacom stroji je predovsetkym ovplyvnend nasledujicimi faktormi:

Kvalitou spracovania funkénych Casti
Dosledna technickd montaz

Tuhost celku a rozhodujucich prvkov

Presnost’ nastavenia stroja vzh’'adom k obrobku

Tepelnymi deformaciami

Pracovnu presnost’ d’alej ovplyvituje mnoho d’alSich faktorov, predovsetkym je to vSak

nastroj, obrabana stcast’ a stratégia obrabania. Vsetky uvedené vplyvy st spravidla mimo

dosah konstrukcie obrabacieho stroja.

Pred uvedenim obrabacieho stroja do vyroby, je nutné ho podrobit’ prijimacim sktskam

geometrickej a pracovnej presnosti podla predpisanych noriem rady ISO 9000 a pod. (3)

1.1.2 Vyhody a nevyhody pouzitia CNC

Vyhody CNC technologie:

Zvysenie kvality a kvantity vyrobkov

Zvysenie produkcie a hospodarnosti podniku
Zvysenie presnosti a zvySenie vyrobnych moznosti
Vyssie vyuZite

ZlepSenie pracovnych podmienok

Skratenie doby vyroby

ZvySenie a lepSie vyuZitie Zivotnosti nastrojov.

Nevyhody CNC technologie:

Vysoké nadobudacia cena
Nutnost’ vyssej kvalifikdcie zamestnancov, ktori o¢akavaju vyssie mzdy
Naroky na udrzbu a finan¢ne narocné opravy stroja

Vyssie naroky na technologickt pripravu vyroby (4)
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1.1.3 Rozdelenie CNC strojov

CNC stroje su vac¢sinou rozdel'ované na:

e stroje vykonavajuce iba jednu operaciu, to znamena jedno-profesné. Do tejto
skupiny zarad’'ujeme napriklad CNC ststruh, CNC frézu..

e obrabacie centra tzv. viac-procesné stroje.
Tieto typy obrabacich strojov rozdel'ujeme podl'a Sest’ r6znych kritérii.(vid’. Obr. ¢.2)

Pokial’ ma stroj moznost’ spravovat’ ro6zne druhy operacii ako schopnost’ automaticke;j
vymeny nastrojov a obrobkov, tak ho povazujeme za obrabacie centrum. Tieto centra su
casto klasifikované podla typu vyrobku, na centra pre vyrobu rotaénych vyrobkov, pre

vyrobu skriiovych vyrobkov a univerzalne centra. (5, S. 16)

CNC stroje

|

* jednoprofesné | ® vrtacie a * s(;s,truh * vrtacka a * séeriova * vysokorychlostné

stroje zavinovacie N br’uska zavinovacka ¢ paralélna » vysokovykonné
sobrabacie  vyvrtavacie * fréza e vyvrtavacka * zmie$ana e suché

centra * ststruZnicke e ozubdrensky * zvydajné
sviacucelové * frézovacie nastroj

obrabacie * brasne

centra e ozubdrenské

Obr. 2: Rozdelenie CNC strojov. Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a (2)

1.1.4 Schéma CNC obrabacieho stroju

e Pocita¢ — Jedna sa o priemyslovy pocita¢ s nahratym riadiacim systémom, ktory
je sucast’'ou stroja. Z hl'adiska obsluhy je dany obrazovkou a ovladacim panelom.
Pomocou panelu je mozné spravovat’ potrebné ukony nutné pri rucnej obsluhe,
pre nadstavovanie CNC stroja a pre jeho ostatné prace v dalSich rezimoch.

Taktiez umoznuje pomocou prislusného software riadiaceho systému vytvarat
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pozadovany CNC program. DalSou moZnostou je program vytvorit mimo
zariadenie a nasledne ho do riadiaceho systému nahrat’.

Riadiace obvody — V tychto obvodoch sa logické signaly prevadzaju na
elektrické signaly, ¢im sa ovladaju jednotlivé Casti stroja (motory, servo-motory,
ventily atd’.).

Interpolator — M4 na starost’ drahu nastroja ktora je zadana geometriou a vypocty
dial’kovych a radiusov korekcii néstroja. Vypocitava teda ekvidiStantu pohybu
bodu vymeny néstroja, ktora je vzdialend o vypocitané korekcie od pozadovaného
geometrického obrysu. Zarucuje geometricka presnost’ vyrobku.

Porovnavaci obvod — Kazdy stroj (az na vynimky jednoduchych CNC strojov
uréenych na vycvik) musi poskytovat’ spatni véizbu, ktord poskytuje informacie
0 hodnotéach suportov v osach suradnic, v jednotlivych bodoch drdhy pohybu.
Nasledne sa tieto hodnoty porovnaju s hodnotami zadanymi, ktoré st zadané
programom. Pokial’ sa zisti rozdiel, pohony posuvov dostant povel k dosiahnutiu

pozadovanych suradnic. Stroj musi byt’ vybaveny meradlami. (6)

A

sniméni otitek vietena

obrobek

] s
pohon odmé&fovan{
e uL_. ,____J

»  porovndvaci obvody ::-—- ~-

interpolétory

pruzné zafizeni e |
s ) B
ovlédaci panel
spriva paméti [ ¢ ’
] ¥ :
=
mn
- | potita& k uchovani
&tec zafizeni ’ [ } a distrobuci NC programil

—

Obr. 3: Schéma CNC zariadenia, (zdroj:http://www.finweb-zk.mzf.cz/?page_id=62)
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Riadiaci panel — sa deli na niekol’ko ¢asti:

- Vstup dat — alfanumericka ¢ast’

- Ovlédanie stroju —Cast’ Specidlna,

- Volba rezimu prace na vyber: automaticky rezim, ruény rezim

- Aktivacia pamiti — vyvolanie jednotlivych druhov paméti

- Aktivacia testov — vyvolanie testu stroja a programu

- Obrazovka — kontrola ¢innosti

- Prenosny panel — sluzi k ovladaniu zékladnych pohybovych funkcii stroja.
Je kablom spojeny s riadiacim panelom ama rovnaka funkciu ako

zakladna Cast klavesnice. (6; 1, s. 11)

Obr. 4:0vladaci panel CNC zaraidenia, (Foto: autor)

1.1.5 KonStrukéné rieSenie hlavnych ramov stroja .

Zakladnt cast’ vSetkych CNC obrabacich strojov tvori 16za resp. ram stroja. Medzi hlavné
poziadavky na konStrukciu 16ze patri vysokd tuhost, schopnost’ prenasat’ vsetky
zatazujuce sily s minimalnou deformaciou, schopnost’ tlmit’ chvenie, jednoduchost
a takisto jednoduchd obsluha, udrzba atd’. NajcastejSie je vyrobend z konstrukénej oceli

alebo liatiny. Pohon posuvu riadenej osy CNC vykonava prikazy od regulatoru polohy na
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pohyb nastroja alebo obrobku. Pozostava bezne z posuvného servo-motoru, ktory prenasa
priamo alebo pomocou remena kratiaci moment na skrutkovy prevod tvoreny
guld6ckovou skrutkou a maticou. Tento prevod vykonava otacavy alebo priamociary
pohyb. Na tento pohon sa v st¢asnosti najviac pouziva striedavy elektricky pohon (AC),

menej ¢asto jednosmerné motory (DC). (1, s. 61)
1.1.6 Koncepcia ramov stroja

o Nosné skrutky — CNC stroje vyzaduju velku tuhost, ktoru predovsetkym zaist'uju
tuhé ramy. Bezné pouzitie liatiny Casto nestaci, pouzivaji sa kombinacie
zvarenych ¢asti plnenych polymerbetonmi, kovovymi penami apod.

e Lo6za— Klzné vedenie je postupne nahradzované valivym, ktoré ma svoje vyhody
ale aj nevyhody ako napriklad: nizka hodnota tlmenia nérazu, citlivost’ na
necistoty, mazanie a d’alSie. Tato Cast’ je v neustalom vyvoji.

e Lo6za pri sustruhoch —tu je riesena ako Sikma, so suportmi za osou rotacie pre tzv.
zaosové nastroje. Vyhoda je v tuhosti, odvodu triesky a manipulacii s obrobkom.
(5, s. 46)

1.2 CNC technologia

Cislicovo riadené vyrobné stroje (CNC) st $pecifické vtom, 7e na ovladanie ich
pracovnych funkcii je pouzivany riadiaci systém, ktory je vytvoreny pomocou
Specifického programu. Informécie o pozadovanych ¢innostiach st do programu zapisané
pomocou alfanumerickych znakov. Tento program je ureny pre riadenie tzv. silovych
prvkov stroja a zarucuje aby prebehla pozadovana vyroba suciastky. Vlastny program je
dany postupnostou oddelenych znakov v skupinach, ktoré sa nazyvaju bloky alebo
programové vety. Kazda veta obsahuje dva druhy informacii ato: geometrickeé,
technologické a pomocné. Informécie st transformované do vystupnych signalov ktoré

zabezpecuju chod ovladacich mechanizmov stroja.

V porovnani s konven¢nymi strojmi, chod CNC stroja a jeho produktivita nie je nijak
ovplyvnena obsluhou stroja a zdsahy do obrabacieho procesu si obmedzené na minimum.

Jedna sa o plne automaticky proces. Stroj pracuje na zéklade informécii ktoré prijima
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z riadiacej jednotky, do ktorej su z nosi¢u dat prenasané pokyny programu zostaveného

programatorom.

Zavedenie CNC strojov do vyroby prinasa vysSie vyuzitie obrabacicho stroja prave kvoli
moznosti zmien tvarovych a rozmerovych kritérii obrobku. To zarucuje Siroké uplatnenie
pri opakovanej vyrobe, kedy sa vypracovany program ulozi na nosi¢ informacii a dé sa

kedykol'vek opakovane pouzit
Informéacie obsiahnuté v programe sa rozdel'uju na:

o Geometrické - popisuju drahy nastroja, ktoré su dané rozmermi obrabanej
stcasti, sposoby jeho obrabania a popisuju prijazd a odjazd nastroja k obrobku
a od neho. Ide teda o popis drah nastroja v kartézskych suradniciach, kde pre
tvorbu programu potrebujeme udaje a rozmery z vyrobného vykresu.

e Technologické - Stanovuju technologiu obrabania z hl'adiska reznych podmienok
a to hlavne otacky, rezna rychlost’, posuv alebo hibka triesky.

e Pomocné — st to informécie, povely adresované stroju pre ur¢ité¢ pomocné funkcie

ako napriklad: zapnutie ¢erpadla, smer otacok atd’. (1, s. 9)
1.2.1 Prevadzkové rezimy CNC obrabacich strojov

Pri obsluhe strojov sa Castokrat stretdvame S réznymi druhmi prevadzkovych rezimov
stroja alebo ich riadiaceho systému. Zmena reZimu sa prevadza prislusnymi tlac¢idlami na

riadiacom paneli zariadenia. Zvy¢ajne stroj disponuje nasledujicimi typmi rezimov:

e Rezim MANUAL (ruény) —tento rezim slizi k nadstaveniu nastroja alebo
meracieho zariadenia do poZzadovanej polohy, k vymene nastroja, rozbeh otacok
a pod.

e Rezim AUTO (automaticky) — stroj pre spracovanie Cita a spracovava d’alsi blok
automaticky — plynuly proces obrabania.

e Rezim B-B (blok po bloku) — stroj sa po spracovani bloku zastavi a po znovu
opakovanom S$tarte Cita a spracovava d’al$i blok. ReZzim sluzi ako moZnost
kontroly spravnosti utvorenia CNC programu.

e Rezim NADSTAVENIE (velkost otacok, posun, rychlo-posun).Velkost’ pohybu
je mozné ovplyvnit’ ruéne potenciometrom, kde sa v rozsahu 5 az 150% daju

nadstavit’ hodnoty nadstavené v ru¢nom alebo automatickom rezime.
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e Rezim TOOL MEMORY (pamét nastrojovych dat) umoziiuje ulozit’ a vyvolat
data o nastrojoch, vratene korekcii.

e -Rezim TEACH IN (ucenie) — stroj ma rovnako schopnost’ ucit’ sa. Obsluha
vykonava ruéne pozadovani c¢innost pre vyrobenie obrobku. Dochadza
k automatickému nacitaniu ikonov — programovych blokov- do editoru. Takto
zadané tkony sa vykonavaju automaticky pri spusteni CNC programu. Pouziva
sa zriedka.

e Rezim EDIT programu — vlastny program pre obrabanie sa zapisuje priamo do
editoru na stroji alebo je nahraty do riadiaceho systému stroja externe (z pocitaca,
prenosné¢ho média, po sieti).

e Rezim DIAGNOSTIKY — ma na starost’ oznamit’, lokalizovat’ a diagnostikovat’
zavadu, pre jej — co najrychlejSie odstranenie. Umoznuje prevadzkovat servis aj

na dial’ku. (1)
1.3 Programovanie CNC strojov

Po zakladnom zoznameni so zariadeniami z technologickej stranky, d’alej prejdime k ich
programovaniu resp. k funkcidm pouZzivanych v CNC programe, ich vyznamom a so
zasadami stavby programu — Struktirou programu a druhy programovania pri pouZiti NC
kodu. Proces programovania strojov vyzaduje vysoku odbornost’ a skusenosti

pracovnika.
1.3.1 Princip programovania

NC program zaina ¢islom programu pod ktorym castokrat byva systém uloZeny.
Program nésledne pokracuje uréenim resp. nadstavenim nulového bodu vyrobku
anastroja, korekcia nastroja, nadstavenie reznych podmienok a roztocenim vretena.
Ostatna Cast’ d’alej obsahuje vlastny popis geometrickych drah rezu — obrabanie suciastky.
V beznom NC sa tato Cast’ opakuje niekolko krat za sebou a program kon¢i funkciou
M30. Celok obrabania pomocou CNC strojov je rozdeleny ja jednotlivé kroky, pricom
kazdy krok predstavuje jeden blok (vetu) programu. Tieto bloky su vzostupne Cislované.

Jeden blok vicsinou obsahuje jeden pripadne niekol’ko malo prikazov. (7)
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Format bloku (riadku) NC programu

adresna Cast'slova
’L ’J:/'yznamové cast’slova
N0050, G

¢. bloku slovo

01 X25.0 Z-5.2 F0.2 M08 }—— jeden blok programu

Obr. 5:Vysvetlivky k riadku porgramu (8)

Kazdy blok (riadok programu) sa sklada:

e 7 (isla bloku — oznacuje jednotlivé bloky, zvycajne zacCina pismenom N
(number) a ¢islom. Cisluje sa obvykle po desiatkach, aby bolo mozné

e jednotlivych slov — tieto slova su zostavené z tzv. adresnej Casti slova, ktora
je tvorena jednym pismenom (napr. G) az vyznamove] Casti tvorenej
Z postupnosti ¢islic. (napr. 01). Slova st od seba spravidla oddelené aspon
jednou medzerou, ¢asti slova sa neoddel’uju.

e Adresa — byva ozna¢ovana velkymi pismenami gréckej abecedy. Adresami
si: N, G, X, Y, Z, F, S, T, M. Zdkladn¢ znacCenie adries vychadza z normy
a pouZziva sa nazov tzv. ISO programovanie. Vyznam jednotlivych adries je
detailne popisany v prilohe ¢.1.

e Vyznamova Cast’ —Ciselné hodnoty

e Rozmerova ¢ast’ urcuje rozmer. Napr. 100, -50.

(8)
1.3.2 Cyklusy a podprogramy

Obrabaci cyklus je oznafeny arieSeny réznymi spdsobmi, podla potrieb vyrobcov
a podl'a moznosti danych strojov. Pouzivaju sa tu funkcie G s ¢islom, ktoré nie je
obsadené ¢islom, daného normou. Cyklus ul'ahcuje pracu programatora tym, Ze nemusi
programovat’ napr. niekol’ko triesok ale staci zadat’ funkciu G s ¢islom poZadovaného
cyklu a d’alsie potrebné adresy k tejto funkcii. Vo vSeobecnosti sa jedna o podprogramy
parametricky programované a upravené pre vyvolanie danou funkciou. Cykly koncia

v bode, v ktorom boli spustené.
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Priklad funkcie G: G2 — Kruhova interpolacia vo smere hodinovych ruci¢iek.

Zoznam ¢asto pouzivanych funkcii G, v prilohe ¢.2

Podprogramy

Podprogramy zjednodusuju a znizuji naroc¢nost’ tvorby hlavného programu hlavne tam,

kde sa viacnasobne opakuju rovnaké tvary. Podprogramy na rozdiel od cyklov si

vytvaraju sami programatori podla svojich potrieb pri tvorbe programu. Vytvoreny

hlavny program vyvolava podprogram v tej Casti, kde je uvedena adresa L. Aktivizuje sa

podprogram, ktory musi byt’ ukonceny funkciou M17.

Podprogramy podl'a pouzitého software riadiaceho systému je mozné pisat’ za hlavnym

programom alebo v inych softwaroch samostatne. V tomto pripade sa da podprogram

pouzivat’ v roznych programoch.

Priklad funkcie M: M06 — Vymena nastroja.

Zoznam ostatnych, ¢asto pouzivanych funkcii v prilohe ¢.2

1.3.3

Tvorba programu

Postup tvorby programu sa skladé4 z nasledujtcich krokov:

1.
2.
3.

Prestudovanie technického vykresu a vol'ba technoldgie obrabania.

Vol'ba polotovaru a upnutie suciastky pred programovanim.

Zvolit’ vhodny nastroj a vyplnit’ nastavovaci list pre néstroje.

HLAVICKA PROGRAMU

Zalozenie programu pod ur¢itym menom. Nazov programu bude prvym riadkom
NC programu, pred ktorym byva ¢asto symbol % alebo pismeno P.

Zadanie rozmerov polotovaru, nulového bodu suciastky a sposobu
programovania.

Vol'ba néstroja s prislusnymi reznymi podmienkami.

TELO PROGRAMU

Za hlavickou nasleduje, tzv. Telo programu, v ktorom st zadavané informadcie
0 pohybu nastroja podl'a konkrétneho vykresu. Telo programu moézeme roz¢lenit
na.

e Hlavnu programovu &ast’ (hlavny program) hovori nam AKO a CiM
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e Vedl'ajSiu programovu Cast’ (podprogram) popisujuci KDE — suradnice.

8. Po spracovani tela programu nasleduje blok ktory ukoncuje cely program tzv.
KONIEC PROGRAMU. K ukonceniu sa najviac pouziva funkcia M30.

9. Po vytvoreni programu nasleduje faza simulacie, v ktorej je mozno odhalit’ hrubé
chyby a tym predist’ moznym komplikaciam pri uvedeni programu do vyroby na
CNC stroji.

10. Vyskusany program je potom mozné preniest na CNC stroj, na ktorom sa
realizuju vyladenia programu na ktorom sa overuje vhodnost’ pouzitych nastrojov,
rezné podmienky, sposob a tuhost’ upnutia.

11. Koncovym bodom je samotna vyroba suciastky. (8)
1.3.4 Sidradnicovy systém stroja

Vyrobné stroje pouzivaji kartézsky systém stradnic. Definicia je dand normou CSN ISO
Terminoldgie osi a pohybu. Systém je pravotoCivy, pravouhly s osami X, Y, Z. Otafavé
pohyby ktorych osy st rovnobezné s osami X, Y, Z sa oznacuju A, B, C. Tu plati ze os
Z je rovnobezna s osou pracovného vretena, pricom kladny zmysel prebieha od obrobku

k nastroju. Hodnoty sa vyskytuju aj v zapornom poli stiradnic. (1)

Kartézsky systém suradnic je nutny pre riadenie stroja, nastroj sa v ilom pohybuje podla
zadanych prikazov zriadiaceho panelu CNC stroja alebo podla prikazov uvedenych
v spustenom CNC programe. Zaciatok siradnic kartézskeho systému programator vklada
do najvhodnejSieho miesta na obrobku, ktory nazyvame nulovy bod obrobku. Nulovy bod
obrobku je vhodné umiestnit do takého miesta, aby sa programovanie ¢o najviac
zjednodusilo atak prediSlo vzniku chyb pri vypocte stradnic z kot na technickom

vykrese. (1, s. 14)
Stanovenie nulového bodu:

e Kotovanim na vykrese

e Sumernost’ vyrobku

e Programatorské zvyky (osa Z smeruje od materialu), umiestnenie nulového bodu
na spodnu stranu obrobku — pri frézovani.

¢ Riadiace systémy CNC strojov pouzivaju kartézske suradnice pre tvorbu CNC

programov V tychto pripadoch.
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e Programovanie absolutne
e Programovanie prirastkové

e Programovanie pomocou polarnych stradnic

metrické programovanie (1, s. 14)

Obr. 6:Definicia kartézskych suradnic (1)

1.3.5 Korekcia nastrojov

Korekcie nastrojov delime na tri druhy. Jedna sa o korekcie:

1. Korekcie dizkové — rozmery st uvedené v osach stiradnicového systému. Velkost
sa vztahuje k nulovému bodu vymeny néstrojov. E=F

2. Korekcie radiuosvé — tu hovorime o velkosti radiusu Spicky ndstrojov (nozov)
a radiusov fréz vratane stanovenia polohy nastroja k obrabanej ploche.

3. Korekcia vysledna — je superpoziciou oboch korekceii, ktora vytvara ekvidistantu

kontury obrobku, po ktorej sa pohybuje bod vymeny nastroja F pri obrabani.

Pristroje, ktoré su ur¢ené na zistovanie korekcii nastrojov, udavaju dlzky néstroja v osach

suradnicovej sustavy, vel'kost radiusu a teoreticky Spicku nastroja.
Dizkové korekcie
Jedn4 sa o zistenie dizkovych vzdialenosti. Merajii sa dizky v jednotlivych suradniciach:

1. Sustruznicke nastroje — meria sa v osiach X,Z od vztazného bodu na drazku

nastroja po Spic¢ky nastroja do bodu P.
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2. Rotaéné néstroje. Meria sa v 0se Z — od vztazného bodu na ¢ele vretenovej frézy

k ¢elu, $picu, vrchu pologule rotaéného nastroja.

Radiusové korekcie

Radiusove korekcie sa v sti€asnosti zistuju pre vSetky nastroje, nakol'ko pri pouzivani

tejto techniky sa ocakava presnost’ rozmerov a geometria vyrobkov.

1. Sustruznicky n6z ma vzdy zaoblenti $pi¢ku nastroja radiusom, s ktorou treba
pocitat. Ak nebudeme tento s velkostou radiusu pocitat’, vyrobend geometria
kontury sa bude odchylovat’ od zadanej. Z dévodu Ze je pozadovand maximalne
geometrickd presnost’ musime vykonat’ urc¢ité korekéné vypocty. Tieto vypocty
ktoré boli v minulosti veI'mi naro¢né a pracné, riesi software v CNC programe,
ktory vypocita ekvidiStantu ktord je vzdialend o polomer radiusu od zadanej
geometricky spravnej kontury.

2. Fréza ma vd’aka svojmu priemeru danu vel’kost’ radiusu. Pokial’ vS§ak nebudeme
pocitat’ s touto korekciou alebo tento fakt nevezmeme do uvahy, budeme

programovat’ a teda aj obrdbat’ osou rotdcie nastroja.

Sposob merania korekcii
Korekcie sa zistuju pri vSetkych nastrojoch. Meranie sa realizuje tymto sposobom:

1. V meracom pristroji mimo obrabaci CNC stroj. Zmerané hodnoty sa ru¢ne
zapiSu k danému nastroju, v riadiacom systéme stroja do tabulky korekcii. Po
novom sa zavadzaji v nastrojoch Cipy, do ktorych sa automaticky zapisuju
hodnoty potrebné pre pracu s danym nastrojom. Ndastroj pre umiestnenie do stroja
preda tieto informacie riadiacemu systému.

2. Priamo na stroji. Na stroji je umiestneny dotyk, na ktory sa obsluha stroja
nasmeruje. Po dotyku sa namerané hodnoty automaticky zapiSu do paméti
k danému nastroju. (1, s. 23)

1.3.6 Programovanie CNC strojov pomocou CAD/CAM systémov
CAD/CAM systémy poskytuju vyssi stupeil pocitacovej podpory ako klasické ru¢né CNC
programovanie. Vykres suciastky je vytvoreny v systému CAD. Ten sa kopiruje do

modulu CAM pre d’alSie upravy. Bezné programatorské vedomosti ako su napr. funkcie

G, M, pri tomto type programovania nie je potrebné uvadzat. Vygeneruju sa automaticky
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pomocou zadanych prikazov z prevzatej kontiry CAD v 2D vykrese alebo v 3Dmodeli.
Pred programovanim je vyhodné ocistit’ vykresy CAD od zbyto¢nych prvkov (koty,

razitka)

CAD/CAM programovanie vyzaduje vyssie znalosti pre obsluhu modulu CAM. Stupen
znalosti programatora CAM zaruCuje kvalitu vysledného programu. Pri ndro¢nom
programovani programator ¢asto vyhotovi viacero variant daného obrobku a nasledne sa
medzi nimi rozhoduje. Modul CAM pracuje v dialégu s programatorom, ktory odpoveda

na kladené otazky a pontuknuté moznosti podla typu ¢innosti. (9)
1.4 Vyroba

Vyrobu chapeme ako proces transformacie a prispdsobovania zdrojov vstupujtcich do
vyrobného systému a smerujicich k tvorbe hmotnych statkov alebo sluzieb. V uZzSom
vyzname vyrobnd c¢innost’ vyjadruje premenu vstupov na vystup resp. vyrobnych
faktorov na vyrobky. Tato premena prebieha ako vyrobny proces, ktory pozostava z celej

rady procesov. (10, s. 6)

VSTUPY =3} TRANSFORMACIA ﬁ

DOPYT | 3> VYSTUPY
T— \ VONKAJSIE
VEDENIE g VONK: PEN——

Obr. 7: Vyroba ako transformacény proces,(zdroj: Vlastné spracovanie podla (10, s. 9))
1.41 Vyrobny proces

Vyrobny proces predstavuje proces zhotovenia vyrobkov alebo poskytovania sluzieb.
Jedna sa 0 proces premeny materidl na produkt. Tento proces prebieha postupne od
vstupu do vyrobného zariadenia aZ po vznik produktu. V tomto pripade je jedno ¢i sa
jedna o koncovy produkt alebo taky, ktory je urCeny na d’alSie spracovanie.. Cielom

vyrobného procesu je vyroba produktov, ktoré pre podnik budi prinosné vo forme
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vynosu. Aby proces premeny vstupov na vystupy mohol prebiehat’ ¢o najefektivnejsie,

mala by spotreba vyrobnych vstupov byt’ ¢o najoptimalnejsia. (11, s. 42)

Vyrobny proces obvykle prebiecha v etapach napriklad v strojarenskom

a elektrotechnickom priemysle sa rozlisuje:

Predvyrobna etapa (vyvoj, technologicka priprava, material, naradie)
Vyrobna etapa (vlastnd premena materidlovych prvkov)

Odbytova etapa (zabezpecenie vyrobku k zakaznikovi) (10, s. 7)

1.4.2 Typolégia vyroby

Vyrobu danti podl'a mnoZzstva a poctu druhov vyrabanych vyrobkov rozdel'ujeme na:

Zakazkovl (kusova) vyrobu, ktord je charakterizovand vyrobou velkého
po¢tu réznych druhov vyrobkov v malych mnozstvach. Vyrobny podnik
zhotovuje vécsinou technicky naro¢né vyrobky. Priklad: CNC stroje,
mikroskopy.

Sériova vyroba je typ vyroby v ktorej sa vyroba rovnakého druhu vyrobku
opakuje v tzv. sériach. Podla velkosti série ju rozliSujeme na: malo, stredne
a velkosériovl vyrobu.

Hromadna vyroba v ktorej sa vyraba vel'ké mnozstvo jedného alebo malého

poctu vyrobkov. (12, s. 70)

1.4.3 Planovanie vyrobného procesu

Pri pldnovani vyrobného procesu pred jeho samotnou realizdciou hra urcita
tilohu aj dizka, presnejsie ¢as jeho spracovania. Toto Easové obdobie rozlisuje
planovanie vyrobného procesu na tri zdkladné ¢asové obdobia:

DIhé obdobie: je mozné zmenit’ vSetky variabilné a fixné faktory, ktoré¢ firma
vyuZiva a to vratane prace, materialu a kapitalu.

Kratke obdobie: je casovy usek, V ktorom je mozné pristipit na zmeny
variabilnych vstupov ako s material alebo préca, no je asovo obmedzené na
zmenu vSetkych vstupov. V tomto obdobi nie je mozné plne prispdsobit

faktory fixné ako st vyrobné zariadenia a pod.
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e Velmi kratke je prilis kratke obdobie na to aby tu bolo mozné dojst’

k akymkol'vek zmenam. (13, s. 17-18)
1.4.4 Navrh konStrukénej pripravy vyroby

Vysledkom konstrukénej pripravy vyroby je konstrukénd dokumentécia (projekt), ktorej

sucast'ou su nasledujice dokumenty:

e Vyrobné vykresy

e Konstrukény kusovnik

e Technické podmienky

e Patenty

e Kataldog ndhradnych dielov
e Vypoctové listy

e Konstrukéna kniha

e Schval'ovaci protokol o vyskusani a upraveni prototypu (12, S. 26)
145 Ciele riadenia vyroby

Pod tymto pojmom rozumieme stav ktory ma byt’ v budticnosti dosiahnuty. Ciele by mali
byt definované¢ tak, aby podniku zarucovali vyhodnejSiu poziciu v porovnani
s konkurenciou. Ciele musia byt’ tak vytycené aby bol zaisteny stabilny vyvoj, schopny
odolavat’ pripadnym porucham. Ciele riadenia vyroby by mali byt vZdy odvodené
z cielov definovanych v podnikovej stratégii. Pre oblast’ riadenia vyroby z toho byvaju

odvodené dva zakladné ciele:

e Maximalne uspokojenie potrieb zdkaznikov

e Efektivne vyuzivanie disponibilnych zdrojov (14, s. 9)
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2 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

V Casti analyza sii¢asného stavu sa budem zaoberat’ aktualnou situaciou v podniku a jeho
postavenim na trhu. Zo zaciatku priblizim zakladné fungovanie a informacie o vybranom
podniku ako napriklad jeho velkost’, financovanie, organiza¢nu Struktiru atd’. Zaroven
prevediem analyzu konkurencného prostredia vo vybranej oblasti, resp. mesta Nové
Mesto nad Vahom kde ma firma svoje pole pdsobenia. V jednom z bodov bude aj zoznam
hlavnych odoberatel'ov firmy. Na konci bude v kratkosti znazornena analyza riadenia

zakazky v podniku, ktora d’alej priblizim v samostatnej kapitole.
2.1 Predstavenie podniku

Pre realizaciu bakalarskej prace som si po dlhodobej tivahe zvolil podnik HS SERVICES
s.r.0. Jedna sa o vyrobny podnik so Specializaciou na zékazkova vyrobku stciastok
pomocou CNC technolédgie. Firma posobi na trhu od roku 2009 ako spolo¢nost’ s ru¢enim
obmedzenym a svojim vznikom naviazala na bohatu tradiciu strojarstva v regione Nové
Mesto nad Véhom, kde zaroven firma sidli. Zéklady spolo¢nosti polozil v r. 1999 Ing.
Slavomir Hargag, ktory zacal podnikat’ najskér ako SZCO v oblasti mechanickej upravy

kovov na zakazku, od r. 2004 sa intenzivne venuje obrabaniu kovov. (15)
2.1.1 Sidlo firmy

Ako uz bolo spomenuté, firma sidli v meste Nové Mesto nad Vahom, konkrétne na ulici
Trencianska 27. Jednd sa 0 vhodne zvolenu strategicki polohu, nakolko ulica
Trencianska sa nachddza mimo centrum mesta a méZeme ju povazovat’ za priemyselnti
zonu obce. Vroku 2009 firma zaCala svoju podnikatel'ski cinnost v prenajatych
priestoroch. UZ po dvoch rokoch ¢innosti odktpila vyrobnt halu pre realizaciu vyroby,
vratane prislusnych pozemkov. Vyrobna hala pochadza z roku 1956, pricom pristavba

VH je z roku 1963. (15)
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2.1.2 VePkost’ podniku

Podnik sa svojou vel'kostou dl'a triedenia velkosti zavislej na pocte zamestnancov radi
medzi malé podniky. V ¢ase mdjho pdsobenie vo firme, pri spracovavani bakalérskej

prace firma zamestnava:

e 35 zamestnancov na HPP (hlavny pracovny pomer)
e 2 zamestnancov na DoPC (dohoda o pracovnej ¢innosti)

e 5 0s6b pracujucich pre firmu ako zivnostnici.

Do kategorie malych podnik zarad'ujeme podnik, ktory zamestndva menej ako 50
zamestnancov a jeho aktiva/majetok alebo obrat/prijmy nepresahuju 10mil €. V Ceskej

Republike plati korunovy ekvivalent tejto Ciastky podl'a aktualneho kurz NB. (16)

Spolo¢nost’ kladie doraz na kvalitu spracovania vyrobkov, ¢o poméaha budovaniu jej
dobrého mena a pevnej pozicie na konkurencnom trhu. Aspekt udrzovania si kvality
spracovania vyrobkov je tizko spojeny s odbornostou zamestnaného personalu. Firma HS
Services s.r.o. sa pysi kvalitnému osadenstvu pracujuceho vo firme. Posobi tu niekol’ko
pracovnikov s dlhoro¢nymi skusenostami v oblasti obrabania a spracovania kovov.
Vdaka kvalitnym vyrobkom, dodrZzanym terminom a profesiondlnemu chovaniu firmy si
za svoje roky posobenia vytvorila firma pevné postavenie na trhu. Z tohto dévodu sa vel'a
lokalnych spolo¢nosti pri zadavani objednavky rozhodne prave pre HS Services. AvSak
obmedzeny trh vzdelanych pracovnikov v tomto obore, brzdi spolo¢nost’ v jej rozvoji

a schopnosti zvySenia vyrobnych kapacit.
2.2 Portfélio sluzieb

Na zéklade informacii zistenych z obchodného registru Slovenskej republiky, je
spolocnost’ pravne sposobild vykonavat podnikatel'ski cCinnost’ v nasledujucich

oblastiach:

e kovoobrabanie

e udrzba motorovych vozidiel bez zasahu do motorickej €asti vozidla

e opravy pracovnych strojov

e kupa tovaru na ucely jeho predaja konecnému spotrebitel'ovi /maloobchod/ alebo

inym prevadzkovatel'om zivnosti /vel’koobchod/
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e vedenie G¢tovnictva
e nakladna cestnd doprava vykondvana vozidlami do 3,5 t vratane pripojného

vozidla.
Vsetky vyssie spomenuté ¢innosti podnik smie vykonavat’ od 04.09.2009. (17)

V skutoc¢nosti vSak hlavnou pracovnou napliiou firmy HS Services s.r.o je trieskové
obrabanie kovov, prip. plastov. Spolocnost’ sa sustred’uje na zakazkova vyrobu. Vyraba
Casti strojov a dielce pre partnerské spolocnosti presne podla poziadaviek zakaznika.
Zameriava sa viac na kusovu ako sériovu vyrobu. Na zacCiatku svoje Cinnosti sa
zameriavala viac na vyrobu rozmerovo mensich stciastok a Casti strojov, no vzhl'adom
na dopyt trhu a poziadaviek bola natena svoje vyrobné portfolio rozsirit’ aj na vyrobu
rozmerovo vacsich suciastok, ¢o znamena ze od vzniku preslo velkou inovaciou aj
strojové vybavenie spolocnosti, ktoré si predstavime v samostatnej kapitole. Medzi
zakaznikov patria spoloc¢nosti, ktoré vyrabaju stroje a linky na vyrobu komponentov pre
automobilovy priemysel, vyrobu vysokozdviznych vozikov, strojov pre pekarenské
vyrobky, atd. To so sebou nesie vyrobu vécsich dielcov, platni, zvarencov a celych

konstrukcii pre vyrobné odvetvia. (15)

Medzi jednu z hlavnych vyrobnych ¢innosti podniku patri vyroba konstrukcii pre meracie
zariadenia. Vyroba tohto typu vyrobku tvori vacSinovy podiel vyroby a tym padom aj
trzieb. Jednd sa o proces obrabania rozmerovo vécSich konstrukcii, kde sa vyuZiva

kvalitné strojové vybavenie firmy v kombindcii S externymi partnermi.

Medzi d’alSie €innosti firmy z oblasti sluZieb patria montdzne, zvaracské a zamoc¢nicke
prace. Prave zvaranie je oblast’ v ktorej sa firma mdze pysit’ profesionalitou spracovania.
Vo svojom vyrobnom podniku disponuje samostatne vyhradenim pracovnym priestorom

prave pre zvaranie.

Maximalna velkost' zvaranych konstrukcii, ktoré je schopné zvaracie centrum

spolo¢nosti spracovat’ je na dizku cca 6m a nesmie prekro¢it hmotnost’ cca 4T.

Meranie na vlastnom 3D stUradnicovom programovatelnom meracom pristroji.

Maximalne rozmery meraného dielca 2 200 x 1 200 x 700 mm.

Firma je d’alej schopné zabezpecit’ jednak obrabanie na komponentoch zakaznika, ako aj

kompletnii vyrobu dielcov vratane zabezpedenia materidlu. Dalej sa v portfoliu firmy
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nachddza servis a opravy CNC sustruhov, vyrobnych centier a klasickych obrabacich

strojov.

Opravy vykonava team vyskolenych servisnych technikov s dlhoro¢nou praxou ktory

d’alej poskytuje sluzby ako: osadenie strojov, montaz, demontaz a prevoz strojov.

r v

2.3 Organizacna Struktiara

Pravne pomery v spolocnosti sa riadia prisluSnymi ustanoveniami obchodného
zékonnika. (Zak. ¢. 513/1991 Z.b.). HS Services, s. r. 0. je samostatnou pravnickou
osobou, ktora mdze nadobudat’ prava a zavdzovat sa v stlade s predmetom ¢innosti
vymedzenym v zakladacej listine. Statutirnym organom su konatelia spolo¢nosti Ing.
Slavomir Harga$, Slavomir Hargas st. a Ing. Alena HargaSova, ktory menom spolo¢nosti
konajii samostatne. Ako mame moznost’ vidiet’ z priezvisk organov, jedna sa o rodinny

podnik
2.3.1 Clenenie spolo¢nosti a organizana $truktiira spolo¢nosti

Zakladné vnltorné Clenenie urcuje organizacna Struktira spolocnosti, ktord urcuje stupne

riadenia a vzt'ahy nadriadenosti.(vid’. schéma)

Konatel’ spolo¢nosti KS

Manazér kvality MK

Mzdy, personalistika, Vedici vyroby VV Kontrola kvality KK : Ekonomika E
financie PaM L )
Pravnik PR
Technicka Programator P Vyrobni
priprava Pracovnici VP
vyroby TPV
[ ]
Zvaraci Zamocnici

Obr. 8: Ogranizanéna schéma, (zdroj: dokumentacia firmy)
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2.3.2 Zastupovanie spolo¢nosti

Spolo¢nost’ voci tretim osobam zastupuju KS. Zastupovanim spolo¢nosti méze poverit
KS vybraného pracovnika pisomne a to podl'a vykonavanej prislusnej ¢innosti. KS moézu
na zaklade plnej moci pisomne splnomocnit’ aj iné osoby aby konali v mene spolo¢nosti
Vv rozsahu zmocnenia. Pri odovzdani a prevzati funkcie sa vyhotovi zapis. V pripade, ze
funkcia je spojend s hmotnou zodpovednost'ou je potrebné k aktudlnemu diu vykonat’
inventarizaciu vratane zapisnice. Podobny postup plati u vsSetkych pracovnikov

spolo¢nosti HS Services, s. 1. 0. (18)
2.4 Financovanie podniku

Spolo¢nost’ HS Services s.r.0. bola zapisanad do OR SR dita 04.09.2009. Redlne vSak svoju
podnikatel'sku a vyrobna ¢innost’ spustila na prelome rokov 09 a 10. V roku 2010 sa
spolo¢nost’ etabluje na trhu. Hl'add odberatel'ov a vhodnych dodavatelov pre svoju
¢innost’. Ako pre kazdu zacinajicu spolo¢nost’, rovnako aj v pripade tohto podniku boli
zaCiatky naro¢né najmé z finan¢nej stranky. Spolocnost’ investovala do pouzivanych
strojov z tzv. ,,z druhej ruky* sumu 50 345 €. Na tento vklad boli pouzité cudzie zdroje
z nebankovej spolo¢nosti vo vyske 30531 €. Spoloc¢nost’ v prvom roku fungovania

dosiahla trzby z predaja vlastnych vyrobkov a sluzieb vo vyske 237 350 €. (18)

V roku 2011 si firma postupne vytvara stabilné dodavatel'sko-odberatel'ské vzt'ahy,
produkcia vSak bola silne obmedzovand vyrobnou kapacitou. Vzhladom na to Ze
prevadzka spolo¢nosti bola t.¢. zriadend v prenajatych priestoroch, kde uZz nebola
moznost’ roz$irenia, sa firma rozhodla pre nakup vlastnych priestorov. Na kiipu budovy
bol vyuzity hypotekarny aver vo vyske 160 000€ so splatnostou 15 rokov. Dalej zo zisku
z minulych obdobi boli prikupené d’alSie stroje. Na konci roku 2010 boli trzby 328 989 €
¢o znamenalo narast trzieb o 38% oproti minulému roku. V priebehu tohto roku bolo do

oprav a ndkupu pouZzitého vyrobného zariadenia investované 54 000 €.

To so odzrkadlilo na vysokom vzraste trzieb z predaja vlastnych vyrobkov a sluzieb pre

rok 2012 a to presne na hodnotu 722 488 €. Suma znaci narast o 119,6%.

Vyvoj trzieb a celkova prosperita podniku v prvych troch rokoch zaznamenala iba
pozitivny rast. Neustale zvySujice sa mnozstvo zékaziek, zvySujice sa naroky nutia

vedenia podniku k modernizacii a rozsireniu svojich moznosti vyroby. (18)
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2.4.1 Cerpanie prostriedkov z operaéného programu

Firma HS Services s.r.0., sa na zvySenie konkurencie schopnosti a hospodérskeho rastu
rozhodla vyuzit' Opera¢ny program Konkurecnieschopnost' a Hospodarsky rast ktory
prebiehal v rokoch 2007-2013. Vo tomto programovom obdobi bola uspesna v3
projektoch:

1. ZvySenie konkurencieschopnosti HS Services, s.r.o.

Ciel: - obstaranie CNC horizontalnej vyvrtavacky a softvéru k CNC horizontélnej
vyvrtavacke.

Celkova vyska investicie: 664 550 Eur bez DPH

Vyska NFP: 265 820 Eur bez DPH,

Prinosy projektu: 3 nové pracovné miesta pre znevyhodnené skupiny obcanov. 2
pracovna miesta pre mladych nezamestnanych vo veku 15 — 29 rokov na dobu min. 5

rokov a 1 pracovného miesta pre nezamestnant zenu na dobu min. 5 rokov.
2. Modernizacia vyrobného procesu HS Services, s.r.o.

Ciel’: obstaranie 5-os¢ho CNC centra

Celkova vyska investicie: 375 000 Eur bez DPH

Vyska NFP: 200 000 Eur bez DPH

Prinosy projektu: vytvorené 3 nové pracovné miesta pre znevyhodnené skupiny obcanov:
2 pracovna miesta pre mladych nezamestnanych vo veku 15 — 29 rokov na dobu min. 5

rokov a 1 pracovného miesta pre nezamestnani Zenu na dobu min. 5 rokov.
3. Znizenie energetickej naro¢nosti vyrobnej haly spolo¢nosti

Ciel: Projekt na zateplenie vyrobnej haly, vymenu okennych ramov, bran a strechy.

Rekonstrukcia osvetlenia.
Celkova vyska investicie: 216 916,67 Eur bez DPH,-
Vyska NFP: 108 458,34 Eur — NFP

Prinosy: energeticka tspora, ekologickost’. (18)

36



2.4.2 Aktualna finan¢na situdcia podniku

Od zalozenia firmy a pociatocnych investicii, sa finan¢na situdcia niekol'’kokrat vyrazne
zmenila. Po uspesnych projektoch v operaénom programe Konkrencieschopnosti
a hospodarskeho rastu, musel podnik ziskat’ dostato¢né finan¢né prostriedky na pokrytie
projektov. Z toho dovodu mdzeme vidiet’ Ze pre rok 2016 je celkova zadlZenost’ firmy na
hranici 82%, ¢o je vysoké ¢islo. V kombinacii s nizkym ziskom a vysokou nakladovost'ou
tohto konkrétneho roku, bol pre spolocnost’ z finanéného hladiska najnarocnejSim

Vv historii svojej existencie. (19)

Tab. 1:Finan¢na situacia roku 2016, (19)

Prehlad financ¢nej situacie firmy pre rok 2016

Rok 2016

Trzby 1460 491 €
Zisk 122 €
Ostatné vynosy 105 235 €
Aktiva 1912270 €
Vlastny kapital 340 858 €
Celkova zadlzenost’ | 82,18 %
Hrubé marza 51,16 %

Prave vyssie uvedeny rok 2016, bol pre firmu najkritickej$im v celom case existencie.
Odchod jedného z najvdcsich odoberatel'ov konkrétne Dynamic Assembly Machines
Slovakia, s.r.o, ktory tvoril firme vel'mi podstatnt Cast’ trzieb, bolo vel'mi neckanym
zvratom. Vysokd zadlzenost’ firmy vyzaduje prijmy na urcitej hranici, vdaka ktorej je
schopna splacat’ zavizky resp. cudzie zdroje. Nahly ubytok zakaziek priblizne o 30%

sposobil firme vazne komplikacie. (19)
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2.5 Hlavny odoberatelia

Medzi hlavnych a stalych odoberatel'ov firmy HS Services patria nasledujuce podniky:

Baker Perkins Ltd. (Velka Britania) — spolo¢nost’ posobiaca na trhu od roku 1918.
Specialista na vyrobu strojov pre potravinarsky priemysel, pekarenské linky, linky na
spracovanie muky, praZenie... Spolupraca spociva vo vyrobe zakazkovych casti pre

jednotlivé stroje.

LinEx Slovakia s.r.0. - dodavatel’ komponentov do viacerych vyrobnych zavodov v
krajindch EU, ktori si zamerani na vyrobu vysokozdviznych vozikov a manipulaénej

techniky.

Magna Slovteca, s.r.0. — dodavatel’ finalnych vyrobkov pre prvovyrobu automobilového
priemyslu. Vyrobny podnik so sidlom v meste Nové Mesto nad Vahom nadviazal
spoluprace najmi vd’aka vzdialenosti od svojho dodavatel’a. Firmy sidlia vo vzdialenosti
maximalne 500metrov. Spolo¢nost Magna sa primarne zaoberd vyrobou vonkajSich
spétnych zrkadiel pre Siroké spektrum automobilov. Sekundadrnym vyrobnym programom

su kablové zvizky a smerové svetla.

WESC, s.r.0. — dodavatel’ komponentov do viacerych vyrobnych zavodov v krajinach

EU, ktori st zamerani na vyrobu vysokozdviznych vozikov a manipula¢nej techniky.

Proxy, s.r.o. — vyvoj, konStrukcia arealizdcia projektov zameranych na vyrobu
prevodov, elektromotorov, meni¢ov na pohony jednosmernych a striedavych motorov,
pristrojov na automatick regulaciu a riadenie. Inzinierske a projekéné sluzby v riadiacej,
automatizacnej aregulacnej technike hlavne pre trh strednej a vychodnej Eurdpy +

Rusko.

RF, spol. s.r.o. — dcérska spolo¢nost’ nemeckého Richard Fritz GmBH so sidlom
vV Besigheime, ktory sa zaobera spracovanim komponentov pre automobilovy priemysel,
hlavne skiel a plastovych dielov. RF so sidlom v Malackach je najva¢sim zavodom RF
koncernu. Vyraba tesnenia na bo¢né a zadné skld najmé pre Volkswagen a rasticej miere

aj pre inych vyrobcov automobilov.

TSA s.r.o. (Tooling Automotive Slovakia) - Vyroba nahradnych dielov a stciastok pre

podvozky a karosérie uréenych pre automobilovy priemysel. (18)
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2.6 Konkuren¢né podniky v regione

V regione mesta Nové Mesto nad Vahom, kde sidli firma HS Services, s.r.o. sa nachadza
niekol’ko priamo konkurencnych podnikov s pribuznym portféliom sluzieb. Region
mesta sa pySi dlhodobou strojarskou tradiciou a oddavna sa tu vd’aka vyhodnej polohe
zapadoslovenského kraja sustred’uje hlavne strojarsky priemysel. V minulosti tu posobili
jedny z najvacsich firiem v Krajine s obdobnym zameranim. Zacinala tu firma VUMA
(Vyskumny ustav automatizdcie a mechanizacie), Vzduchotechnika a.s(vyroba
klimatiza¢nych zariadeni), Strojstav a.S. Nielen v tychto podnikoch tu naslo uplatnenie
a ziskalo cenné skusenosti niekolko, v tomto Case sukromnych podnikatelov ktori
pontikaju sluZzby obrabania a spracovania kovov. Medzi hlavnych konkurentov firmy

patria:
CNC Profihalas.r.o.

Jedna sa vel'kostne o podobny podnik, podobne strojové osadenstvo. Vyhodou je vSak
nova vyrobnd hala, ktord energeticky niekolko-krat prevySuje vyrobne priestory HS

Services.

Lebo Slovakia

Podnik s vysokym portféliom sluzieb. Boj 0 spolo¢nych odoberatel'ov.
Art-tech, Slovakia s.r.o.

Podnik sidliaci vo vedl'ajSej obci no stéle patriacej od okres Nového Mesta nad Vahom,
ponuka obrabanie a programovanie strojov CNC. Disponuje mensim strojovym parkom,

neponuka zvara¢ské ani lakovacie sluzby.

Kovag& Stefan s.r.o,

Zakazkova vyroba pomocou CNC technologii, opracovanie kovov a 3D programovanie.
Fremi

Poskytovanie sluzieb v oblasti obrabania kovov a plastov.

Vyssie uvedené konkuren¢né podniky su svojimi vyrobnym programom a ponukou
sluzieb najviac totozné s firmou HS Services, preto ich radime ako hlavnych

konkurentov. V regione sa nachadza este niekol’ko podnikov ktoré pontkaji obrabanie
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kovov, no CNC technolégiu vyuzivaji iba okrajovo a nie ako hlavny predmet podnikania.
(20)

2.7 Informacné systémy v podniku

Podnik vyuziva pre spracovanie dat a informadcii tri hlavné IS a to:
OLYMP (Kros) — vypocet miezd a personalistika

Olymp je softvér na rychly a vypocet miezd a vedenie personalistiky. Tento softvér
ponuka vypocet miezd svojich zamestnancov, ako aj spracovanie odmien pre vsetky typy
pracovnych pomerov (dohodarov, Statutdrov a spolo¢nikov). O kazdom zamestnancovi

mozete viest’ podrobnu a prehl'adni evidenciu.
OMEGA (Kros) — vedenie G¢tovnictva

Program Omega slizi firme na vedenie podvojného tuétovnictva. Dalej pontka
automaticku generaciu danového vykazu a daitového priznania, Co znacne ul'ahc¢uje pracu

kompetentnej osoby. (21)
PdC (Plan de Compagne) — technické a ekonomické riadenie objednavok.

Jednad sa o kompletné sledovanie a riadenie vyroby, sledovanie zakaziek, pracovné
postupy, kusovniky, riadenie dopytov, objednavok (materidl, externé¢ cCinnosti
a kooperacie, nakupované diely), vedenie skladového hospodarstva (material + hotové
vyrobky na sklad), sledovanie vyrobnych casov a efektivity vyroby, sledovanie efektivity

po jednotlivych zamestnancoch, vystavovanie dodacich listov, faktar.

Nakol’ko st v tomto systéme evidované vsetky zakazky od pripravy vyroby, zadania do
vyroby, priebehu vyroby, cez zabezpefenie externych kooperacii pred zacatim vyroby,
Vv priebehu vyroby aj po opracovani, jednd sa najdoleZitejsi software spolocnosti ktory
rovnako sluzi ako komunikaény nastroj. Kazdy zo zodpovednych zamestnancov ma do
systému pristup a pracuje hlavne na zdklade informécii zo systému. Bezné veci

a problémy odkomunikuji zamestnanci a zodpovedni pracovnici medzi sebou osobne.
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2.7.1 Komunikacny systém vo firme

Je zavedeny systém vyrobnych pordd manazmentu, kde sa raz tyzdenne sumarizuju
informacie 0 priebehu vyroby, problémov vo vyrobe vratanie plnenia terminov dodania
k zdkaznikovi a vyhliadkach na najblizsi tyzden. Okrem toho sa priebezne podl'a potreby,
zvycajne raz do tyzdna, zvolavaju kratke vyrobné porady s vyrobnymi zamestnancami.
Jednotlivé tlohy pre vyrobnych zamestnancov im zadava majster vyroby na zaklade

informacii o potrebach vyroby od veduceho vyroby na dennej baze.
2.8 Procesy v podniku

2.8.1 Hlavné procesy

V pripade uvedenej spolo¢nosti medzi hlavé procesy radime zakazkovi vyrobu
komponentov. Jedna sa o hlavny podnikatel'sky zamer ktory tvori hlavna ¢ast’ prijmu.
Ako som uviedol vyssie firma sa takisto Specializuje aj na sluzby spojené s obrabanim
kovov, servis zariadeni a ich montaz, demontaz, pripadne osadenie na tvar miesta. Vsetky
uvedené Cinnosti prinasaju zisk do kasy firmy, preto ich radime ako hlavné procesy

podniku.
2.8.2 Riadiace procesy

Riadiace procesy podniku ma vo vécSinovej miere na starosti vedenie t.j. konatel
spolo¢nosti. Neustale komunikuje a vyhl'adava potencionalnych zékaznikov, koordinuje
chod vyroby a celkovu prevadzku firmy. Svojmu persondlu zaist'uje organizovanost’ na
pracovisku a taktieZ sa stara o ich preskolenie. Dal§im procesom ktorému venuju vela
usilia st ludské zdroje. Tato spolocnost’ stale postrada dostatok kvalifikovaného

personalu so skusenostami v danej oblasti.
2.8.3 Podporné procesy

Podporné procesy zaistuju spravu zdrojov, v takom mnozstve a kvalite jak je v dany
moment potrebné. Dalej vel’kost’ dodavok sluzieb a personalu pre celkové a maximalne

efektivne fungovanie daného podniku. Medzi hlavné podporné procesy s ktorymi sa firma
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denne stretdva je proces vyberu spolahlivych dodédvatelov materidlu, ktori dodrzia

terminy dodania. Idealny stav zasob na sklade.

2.9 SWOT Analyza

Silné stranky:

Vyrobné priestory vo vlastnictve firmy

Moznost’ vyrabat' ovela zlozitejSie dielce ako vicSina konkurencie v regione,
vd’aka Specifickému strojovému parku

Skusenosti s obrabanim v 5-tich osiach

Dopyt po obrabani zlozitych suciastok, foriem a meracich pripravkov od
existujucich odberatel'ov, s ktorymi ma firma vybudované dobré obchodné
vzt'ahy.

Dopyt po 5-osom obrabani od vel'kych nadnarodnych spolo¢nosti pdsobiacich na
Slovensku, ktoré¢ ¢ast’ svojej produkcie musia nutene vyrabat’ mimo uzemia SR,
pretoze na uzemi nasej krajiny nenasli vhodnych dodavatel'ov, ¢o mé za nasledok
vy$$iu finan¢nu aj logistickll naro¢nost’ vyroby.

Vyhodna poloha prevadzky v priemyselnej ¢asti mesta s dobrym napojenim na
infrastruktiru, v blizkosti dial'nice.

Vysoko kvalifikovany manaZzment spolocnosti.

Siroké portfolio odoberatel'ov

Dobré meno spolo¢nosti na trhu

Slabé stranky:

Obmedzené jazykové schopnosti konatelov spoloCnosti atym stazend
komunikacia s odoberateI'mi, nutnost’ vyuzivat’ sluzby obchodnikov.

Priestor v spolo¢nom vyrobnom areali s obmedzenou moznostou rozsSirovania
plochy.

Slaby prirastok Skolenej mladej generécie. Vysoky priemerny vek zamestnancov

Prilezitosti:

Region s vysokou strojarskou kultirou.
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e Velké mnozstvo potenciondlnych odoberatelov priamo v regione, v ktorom
spolo¢nost’ posobi.

e Velké mnozstvo nadnarodnych spolocnosti v zapadoslovenskom regione, ktoré
maju problém najst’ vhodnych dodavatel'ov tvarovo naro¢nych dielov s vysokou
kvalitou.

e Relativne nizka konkurencia v segmente obrabania

e Mnozstvo firiem s vyrobnym portféliom s moznost’ou kooperacie
Hrozby:

e Stale hroziaca kriza v automobilovom priemysle, pre ktory smeruje zna¢na cast’
produkcie spolo¢nosti

e Vysoké nakladové mzdy kvalifikovanej pracovnej sily

e Nedostatok kvalifikovanej pracovnej sily

e Absencia novych absolventov strojarskych 8§kol, so zdujmom d’alSieho
vzdelavania sa a rastu v strojarenskej oblasti.

o Casto meniaca sa legislativa

e Vysoké odvodové zat'aZzenie zamestnancov (18)
2.10 Riadenie zakazky v podniku

Podnik prijima a spraciva zdkazky jednak jedinecnych vyrobkov, ktoré s Specidlne
vyrabané pre urcita Cast’ iného vyrobného zariadenia, Specifické suciastky ¢i vyrobky,
alebo vyraba suciastky pre stalych zakaznikov s podobnym resp. rovnakym vyrobnym
programom. V podstate teda vznikaji dve moZnosti riadenia zédkazky ktort zobrazuje

nasledovny diagram.
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Priebeh zakazky v podniku HS Services s.r.o.

Prijatie objednévky s

dokumenticiou

Zadanie
vyrobku do

vyroby

Vyrobok sa u2
nachadzal vo

vyrobe

Jkontenie
bjednavkovéhc

proc

Vyrobok je
dnany po
prvy krat

Zvoleny
" Zvoleny
erial

material

Kontrola Kontrola
skladu skladu
erialu materiak

materidlu materialu

Vyroba

Vyroba

Externé

kooperdcie

Externé
Medzioperatna perécie

Kooperacie
kontrola

Vystupn

Odovzdanie/expedicia meriana/k

Odovzdanie/expedicia

Obr. 9:Proces riadenia zakazky, (zdroj:Vlastné spracovanie)
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2.11 Vytycenie nedostatkov vyroby

Ako zndzoriiuje vysSie uvedeny diagram, firma vyuziva k vyrobe sluzby externé¢ho
vyrobcu. Procesy ako vypalovanie, kalenie, zihanie, pieskovanie, ndstrek a pod. su
zrealizované s kooperujucimi spolocnostami na zakladne dlhoro¢nej spoluprace
a dohody. Po kazdom zéasahu resp. faze procesu od externého spracovatela je nutné
previest' kontrolu a meranie vykonanej prace pre pripadni reklamaciu. Zasahov do
vyrobku externistom mdze byt’ niekol'ko pre jeden vyrobok, nakol'ko firma nedisponuje
vietkymi technologickymi formami spracovania. Tento fakt je hlavnym faktorom dizky
realizacie vyrobku. Casta nutnost’ premiestiiovania vyrobku do inych firiem a nasledné
cakacie doby spomaluju celkovy priebeh zakazky a zaroveil Casto ohrozuju splnenie
vopred dohodnutych dodacich terminov. Neschopnost’ samostatne zabezpecit' vSetky faze
vyrobného procesu maju na spolocnost’ negativny dopad. Koordinacia a organizacia
s vel'kym poctom externych partnerov prinaSa mnoho nepredvidatenych komplikécii
a Casto brzdi dobu finalizécie vyrobku. Najva¢sim problémom pre firmu sa teda stava cas
dodanych vyrobkov. Z cenového hl'adiska je kooperdcia pripustnd, no z pohl'adu Casu sa

jedna o vel'ky problém.
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3 STROJOVY PARK HS SERVICES

Od vzniku spolo¢nosti presla firma mnohymi zmenami, inovaciami, rozsirenim portfolia
vyrobnych sluzieb atd. Tento trend rozvoja firmy rovnako neminul ani strojové
vybavenie firmy. V roku 2009 pri za¢iatku chodu firmy a pouziti prvych finan¢nych
prostriedkov ako investicie do vyrobnych zariadeni bolo pouzitych 50 000€ na nakup
zakladnych obrabacich strojov. Vsetky stroje, ktoré spolocnost’ naktipila boli pouzité
nakol’ko zaliatok podnikania bol finan¢ne naro¢ny. K roku 2018 firma disponuje 12

zariadeniami pre obrabanie kovov a to:

CNC Style BT 2000
WFT 13 CNC

AXA VHC35

Deckel Maho DMU 100T
Deckel Maho 80T

CNC Doosan DNM 500
Sustruh FGV 40
Doosan Lynx 220LM
Retus Vansdorf W100
10. Donau DR-32

11. CNC Style MC-6

12. TOS Kutim FS100

© ©° N o g bk~ 0w DN PE

Jednotlivé stroje su blizsie popisané a znazornené tabul’kach ¢.2 -13.
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Tab. 2: CNC Style BT 2000, (zdroj: https://www.stylecncmachines.cz)

Typ : CNC Style BT2000 Obrazok:

Technicka Specifikacia:

e Liatinovy ram pre vel'ka zat'az

e Jednoduché ovladanie

e Maximalne zatazenie stolu: 2 t

e Maximalne otacky:12 000 ot./min

e Vykon 18,5 kW

Tab. 3WFT-13R, (zdroj: http://www.fermatmachinery.com)

Typ : WFT-13R , Sosi Obrazok:

Technicka Specifikacia:

e 5 linearnych (X,Y,Z,V,W) a2
rotacné (B,C).

e Riadiace systémy: Heidenhain iTNC
530 / Fanuc 31i / Siemens 840D

e opto-elektronické meranie polohy,
teplotna stabilizacia vretenniku,

e Vykon motoru: 41 kW

Tab. 4: Axa VHC 3, (zdroj: www.pbsvb.cz)

Typ zariadenia: AXA VHC-3 Obriazok:

Technicka Specifikacia:

e 5-0sé vertikalne centrum
e KonStrukcia umoziiuje horizontalne aj

vertikalne obrabanie

!-i

B

= |8 F
i

e Moznost’ obrabania tvarovo zlozitych A —
dielcov

e Vykon: 30 kW
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Tab. 5: Deckel Maho100T,(zdroj: https://www.exapro.com/)

Typ : Deckel MAHO 100T-DMU

Obrazok:

Technicka Specifikacia:

e 4-osistroj

e Os B (oto¢na frézovacia hlava)
e dopravnik triesok

e sonda HEIDENHAIN TS 631
e Vykon: 28 kW

Tab. 6: Deckel Maho 80T, (zdroj:www.exapro.cz)

Typ : Deckel Maho DMU 80T

Obrazok:

Technicka Specifikacia:

e 30sé vertikalne obrabacie centrum

e rok vyroby: 2001

programovaciemu systému

e Vykon: 29 kW

e Stale pouZivany aj napriek starSiemu

Tab. 7: Doosan DNM 500, (zdroj: ww.tecnotrade.cz)

Typ : Doosan DNM 500

Technicka Specifikacia:

e Kompaktné 3 vysoko produktivne
vertikdlne centrum

e Pracuje v 3 osach

e 30 nastrojov

e Vykon: 15 kW
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Tab. 8: Fréza FGV 40, (zdroj: http://www.cee-machines.com)

Typ zariadenia: Frézka FGV40 Obriazok:

Technicka Specifikacia:

e Vertikalna frézka
e Vyrobca TOS Olomouc
e OS X)Y stavitel'na ¢islicovo

e Vykon: 7,5 kW

Tab. 9: Doosan Lynx 220LM, (zdroj: www.tecnotrade.cz)

Typ zariadenia: Doosan Lynx 220LM Obrazok:

Technicka Specifikacia:

e 3 -0s. ststruh

e Max. otacky 6000/min

e Plusom st malé rozmery a vysoka
produktivita

e Vykon: 14,7 kW

Tab. 10: Retos Vanfdorf, (zdroj:www.retos.cz)

Typ zariadenia: Retos Vanfdorf W100 | Obrazok:

Technicka Specifikacia:

e Konvencna vodorovnd vyvrtavacka
stolova

e Robustna konStrukcia

e Upinacia plocha stolu max 1,5x1,5m

e Vykon: 22 kW
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Tab. 11: Donau DR-32, (zdroj: www.vramac.com)

Typ zariadenia: Donau DR-32

Obrazok:

Technicka Specifikacia:

Pracovna plocha 500x1200mm
Max otacky: 1800/min
Maximalna vrtna kapacita : M20

Vykon: 2,4 kW

Tab. 12: CNC MC-6, (zdroj: www.stylecncmachines.cz)

Typ zariadenia: MC-6

Obrazok:

Technicka Specifikacia:

Rozmer pracovného stolu:
510x1260mm

Rozsah otacok vretena:
0-8000 ot./min

Vykon: 11 kW

Tab. 13: TOS FS 100, (zdroj: www.tos-kurim.cz)

Typ zariadenia: TOS Kufim FS 100

Obrazok:

Technicka Specifikacia:

Horizontalne obrabacie centrum
Univerzalnost’ stroja za pouzitia
vretenovych hlav

Vysoky vykon a kritiaci moment
Vykon 30kW

50



4 VYSTAVENA ZAKAZKA

Firma HS Services s.r.0. sa (ako bolo uz viackrat spomenuté¢) Specializuje na zdkazkova
produkciu suciastok, vyrabanych pomocou CNC technoloégii. To vSak neznamena Zze
firmu oslovuji spolocnosti jednordzovo, len pri potrebe urcitého Specifického vyrobku.
Prave naopak, vac¢sinovy podiel vyrabanych sucasti je prave pre odoberatel’'ov, ktori na
zaklade urcitej spokojnosti a lojalnosti zo strany vyrobnej spolocnosti, s fiou udrzuju
kontakt a spolupracuju na dlhodobej baze. Z vicsej Casti sa jedna 0 vel'mi pribuzny typ
vyrobkov, povedzme vyrobky patriacej do jednej kategorie, no takmer kazdy vyrobok je
Specificky uréitymi parametrami. To robi z vyrobného programu v podstate zakazkovi

vyrobu Specifickych kusov.
4.1 Zakaznik ABC

Dopyt do vyrobnej spoloc¢nosti prisiel prave od staleho zdkaznika pre ktorého firma
pravidelne vyraba. Pre zachovanie diskrétnosti osobnych udajov budeme tuto firmu
oznacovat’ fiktivnym nazvom ABC, samozrejme sa jednd o skutocnu zékazku. Tato firma
so svojim portfoliom izko spolupracuje s automobilovym priemyslom, ako spracovatel’
podvozkovych casti. Ked’Ze spolupracuje so svetoznamymi znackami sveta automobilov,
je v tomto pripade potrebna maximalna preciznost’ pri spracovani jednotlivych dielov. To
znamena, ze vyrobky putujuce z vyroby su pred samotnou expediciou niekol'kokrat
testované a podliehaji najroznej$im meraniam. Jedna sa o Specifické diely, pri ktorych st

vyZadované aj Specidlne testovacie stanice.
4.2 Vyrobok

Ako uz bolo spomenuté vyssie, znacnu Cast’ vyrobného portfolia spolocnosti HS Services
s.1.0., tvori vyroba komponentov pre meracie zariadenia. M6Zeme povedat’, Ze prave tieto

vyrobky st oblast’ kde firmu, mézeme povaZzovat za profesionalnu vo forme spracovania.

Rovnakd poziadavka prisla aj od spolocnosti ABC, ktord mé& zaujem o vyrobu
konstrukcie pre meraciu stanicu. Jedna sa o rozmerovo vicsi vyrobok, ¢o vSak nie je
problém vzhladom na strojovy park. Poziadavky tohto typu a podobné vyrobky firma

spractiva na dennom poriadku, preto sa tato zakazka nejavila ako problémova. Vyrobok
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je urceny ako zakladna konstrukcia pre meracie zariadenie. Svojim schodovitym tvarom
ponuka moznost umiestnenia az 7mich cidiel. Konstrukcia vyrobku je vyrobend zo

zelenych profilov, inak nazyvanych jokle.

W2

Obr. 10: Vyrobok v procese vyroby (Foto: autor)

4.3 Supiska materialu

Pre spracovanie objednanej konstrukcie bol spotrebovany material v ur¢itom mnoZstve.

e Profil Zzelezny 40x40 mm: 18,00 m
e Plocha ty¢ 50x10 mm: 0,35 m
e Plocha ty¢ 30x15mm: 0,14 m
e Plochaty¢ 30x10 mm: 0,105m

Vsetok spotrebovany material bol vyskladneny zo skladu firmy a nebolo potrebné

dodato¢né objedanie, nakol’ko sa jedné o Casto spotrebovavané druhy materialu.
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Obr. 11: Sklad materialu, (Foto:autor)

4.4 Zoznam pouzitych operacii

Interné pracoviska:

- Odihlenie

- Rezanie materialu
- Frézovanie

- Zvaranie

- Rovnanie

- Kontrola

Externé pracoviska:

- Delenie materialu
- Pieskoanie
- Zihanie

- Lakovanie
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45 Pouzité CNC zariadenie

Pre opracovanie zvarenej konStrukcie bolo pouzité 5 os¢ CNC obrdbacie centrum
WEFTI13R. Vyhodou firmy je prave tento rozmerovo velky stroj, ktory dokaze spractivat’

vyrobky takisto vac¢sich rozmerov. Celkovy cyklus obrabania na zvolenom zariadeni mal

vyslednt hodnotu 660 mintt obrébania.

Obr. 12: Vyrobok v procese obrabania CNC zariadenim, (Foto:autor)
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5 CENOVA KALKULACIA

5.1 Predkalkulacia

Po prijati dopytu zo strany zakaznika, sa na zaklade dolozenej dokumentacie realizuje
predkalkulacia. Jedna sa o snahu ¢o najpresnejSicho vypoctu nakladov, pomocou
software Plan do Compagne. Po vypocéte celkovych nakladov sa k ich hodnote pri¢itava
percentudlna prirdzka — marza. V niz§ie uvedenej tabul’ke je zndzornena kalkulécia pred

zaCatim vyroby.

Tab. 14: Struktira ceny, (zdroj: Vlstné spracovanie podla (18)

Predkalkulacia:

Zakaznik: ABC Nastavovacie néklady: 39,26 €
Vyrobok: Meracia stanica Cyklické néklady: 923,58 €
Objednané mnozstvo: lks Nastavovacie + Cyklické: 962,84 €
Datum dodania: 27.04.18 Material: 36,64 €

Kooperacie: 515,00 €

Doprava: 110 €

Struktiira ceny

Interné pracovné miesta Spolu: 962,84 €
Externé pracovné miesta Spolu: 515,00 €
Material Spolu: 36,64 €
Doprava Spolu: 110 €

K vyslednej sume nakladov 1624,48 € bola pripocitana marza podniku. T4 bola vypoctom
narocnosti vyrobku stanovend na hodnotu 24,65%. Fakturovana suma zékaznikovi bude

potom nasledovna:

1624,48 x 1,2465 = 202491 €
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Po odratani celkovych ndkladov od sumy zisk ¢ini 400,43 €. AvSak hodnota zisku eSte
nie je kone¢na. Az na zédklade skutocnych nakladov a uvazovani o odchylkach zistime

finalnu marzu resp. zisk.

5.2 Skuto¢na kalkulacia:

Tab. 15: Vysledna kalkulacia, (zdroj:Vlastné spracovanie podla (18)

Vysledna kalkulacia

Zakaznik: ABC Naklady predkalkulacie: 1624,48€
Vyrobok: Meracia stanica Naéklady vyslednej kalkulacie: 1537,94€
Objednané mnozstvo: 1ks Rozdiel: 86,54€
Datum dodania: 27.04.18 Cena faktury: 2024,91€

Vynos:486,97€

Struktiira ceny

Vyrobné operacie (inter+exter.) Spolu: 1391,30 €
Material Spolu: 36,64 €
Doprava Spolu: 110€

Suma medzi predom vypocitanymi nakladmi s tymi redlnymi nie je na rovnakej hodnote.
Jedna sa o zdkazkovl vyrobu, preto procesy nie je mozné porovnat’ s predchadzajicimi
hodnotami. Proces vyroby konkrétneho vyrobku je totiz vel'mi naroény, preto dosiahnut’

presnti sumu pri jednorazovom vypocte je vel'mi naroc¢né.
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5.3 Cena jednotlivych vyrobnych operacii

Tab. 16: Cennik internych procesov, (zdroj: Vlastné spracovanie podl'a (18)

Druh Popis | IT(min.) | CT(min.) | Hod. | Inst.(€) | Cyklus(€) | Spolu(€)
ZAMOC | odihlit 1,00 30,00 | 0,52 0,23 6,75 6,98
PILA rezat’ 3,00 | 120,00 2,05 1,30 52,00 53,30
FREZ | uhlovat’ 10,00 30,00 | 0,67 4,58 13,75 18,33
ZVAR zvarit’ 20,00 600,00 | 10,33 6,67 200,00 | 206,67
KONTR merat’ 1,00 20,00 | 0,35 0,30 6,00 6,30
ROVN | rovnanie 0,00 40,00 | 0,67 0,00 12,00 12,00
HV130 30,00 660,00 | 11,50 | 23,00 506,00 | 529,00
ZAMOC | odihlit 3,00 90,00 | 1,55 0,68 20,25 20,93
KONTR | meranie 5,00 60,00 | 1,08 1,50 18,00 19,50
KONTR | meranie 1,00 10,00 | 0,18 0,30 3,00 3,30

Spolu: 876,30 €

Tab. 17:Cennik externych procesov, (zdroj: Vlastné spracovanie podl'a (18)

Externé pracovné ¢innosti

Druh Popis Dodavatel Inst.(€) Cyklus(€) | Spolu(€)
EDLEMA | Palit Verena 0,00 15,00 15,00
EDELMA | Palit Damaskovic 0,00 21,00 21,00
EZIHAN | Zihat Trens SK 0,00 115,00 | 115,00
EPIESK Pieskovat’ Trens SK 0,00 90,00 90,00
ELAK Lakovat HS Services 0,00 274,00| 274,00
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5.4 Spotrebovany material

Material firma obstarava na sklad. V priestoroch svojej vyrobnej haly sa nachadza sklad
kde su ulozené Casto spotrebovavané typy materialy. Pri Specifickych potrebach vyroby

sa materidl objednédva od partnerskych dodavatelov.

Tab. 18: Cennik materialu, (zdroj: Vlastné spracovanie, podl'a (18)

Material

Por.¢. | Kod/Typ Popis Jendotka | Ks | Spotreba | Jedn. (€) | Spolu (€)

1 J40x40X2 | Profil m 1 | 18,000 1,83 € 32,94 €

2 P50x10val. | Plocha ty¢ | m 1 10,350 6,58 € 2,30 €

3 P30x15val. | Plocha ty¢ | m 1 1]0,140 2,51 € 0,35€

4 P30x10val. | Plocha ty¢ | m 1 10,105 1,70 € 0,18 €

5 P40x15val. | Plocha ty¢ | m 1 10,215 4,05 € 0,87 €
Spolu: 36,64 €

58



6 UKAZKOVA SITUACIA VO VYROBE

V tejto kapitole si zhrnieme a ukazeme ako prebicha proces riadenia objednavky od
dopytu zakaznika az po expediciu finalneho vyrobku spit’ ku zadavatel'ovi objednavky.
Pre vzorovu situéaciu je pouzity vyrobok ktorym sa zaoberam v tejto bakalarskej praci,
teda vyrobok ktorého cely proces priebehu vyrobou som analyzoval a monitoroval. Jedna
sa 0 spominany vyrobok zvarenca, ktory sluzi ako zaklad pre meracie stanice
Vv spolo¢nosti ABC. Spolocnost sa zaobera vyrobou suciastok pre automobilovy
priemysel renomovanych znaciek. Presnost’ a preciznost spracovania je teda
v zékaznickej firme Standardom, preto je logické ze dopytujuci podnik vyzaduje rovnaké

Standardy aj od dodavajucej firmy HS Services.
6.1 Poziadavky zakaznika

Do firmy pride poziadavka na cenovt kalkulaciu pomocou emailovej komunikacie. Na
zaklade prilozenej dokumentécie sa pomocou software Plan de Compagne tvori tzv. pred-
kalkuldcia. Tu povereny zamestnanec vypocitava a zaddva do systému jednotlivé
nakladové casti vyrobku ako napriklad: spotreba materialu, vyuZitie internych pracovisk,
nutnost’ vyuzitia externych kooperacii, logistické naklady atd’. Hodnota vSetkych Casti
zostavovania celkovych nédkladov na vyrobu, musi byt ¢o najpresnejSia z dovodu
naslednej cenotvorby. Program po zadani vSetkych potrebnych informacii, vypocita
odhadované naklady vyrobku. Po pri¢itani marze k celkovym nékladom na vyrobok, tak
vznika cena ktord sa predklada zdkaznikovi na schvalenie. Celkovy zisk nie je pre firmu
zatial’ konkrétny nakol'ko sa skuto¢né ndklady mézu od tych predpokladanych 1isit’. To
moze znamenat’ neckane vyssi zisk pri uSetreni, ale aj stratu po chybnom vypocitani
nakladov. Po ukonceni rozpoctovej Casti sa predbezna kalkulacia odovzdava vedeniu na
schvalenie. Ked'ze sa nejednd o velky korporat, vsetky cenové ponuky vlastnorucne
schval'uju konatelia firmy. Pripadnt kalkulaciu upravuji o zl'avy alebo naopak prirazky

z hl'adiska technickej naro¢nosti vyrobného procesu.
6.2 Prijatie/odmietnutie zakazky

Po zaslani vypocitanej sumy za vyrobok sa zakaznik rozhoduje niekol’ko dni o tom ¢i

ponuku akceptuje. V tomto momente uz firma eviduje tGto zakazku, ako Cakajicu na
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schvalenie. V tomto momente sa firma uz snazi pocitat’ s pripadnym akceptovanim
objednavky a tym padom urcitym sposobom udrzuje aj zasoby, resp. ich nenecha klesnut’
na minimalnu hodnotu. Po prijati zakazky sa suciastka ihned’ zadava do vyroby. Ak sa
zékaznik rozhodne Ze cenovy rozpocet neakceptuje a svoju zakazku prenecha inej
spolo¢nosti, firma na ukor svojho zisku dodato¢ne poskytne urcité percento zl'avy. Tymto

sposobom sa snazi udrzat’ dobré vztahy so zdkaznikom pre d’alSiu spolupracu.
6.3 Zadanie suciastky do vyroby

Po prijati cenovej ponuky sa suciastka ihned’ zadava do vyroby. V prvom kroku sa zistuje
¢i tento vyrobok uz v minulosti bol vyrabany. V systéme dokoncenych objednavok sa
Vv profile zékaznika vyhl'adava historia dopytu, kde v pripade existencie rovnakej polozky
zamestnanec kopiruje vSetky zadané vyrobné parametre. Ak sa jednd o novy typ vyrobku
tak je nutné pred zaCatim samotnej vyroby zadat’ ziskané udaje do software Plan de
Compagne. V tomto Sirokospektralnom software prebicha na zaklade potrebnych ¢innosti

sulad s vyrobou a samotny vyrobny postup s ¢asovou spotrebou.

V momente kedy je vyrobna dokumentacia pripravenad, prichadza na rad vol'ba vhodného
materidlu. Vypoctom sa zist'uje spotreba pre vyrobu suciastky, ktord sa d’alej porovnava
s aktualnymi skladovymi zasobami. V pripade nedostatku materialu, alebo poziadavky

Specidlneho materialu sa v o najbliZzSej dobe objednava.
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6.4 Vyrobny proces

Firma HS Services disponuje Sirokou Skalou obrabacich centier, teda je schopna obrabat’
rozne vyrobky s najvdcSou presnostou. AvSak vyroba prechadzajuca od surového
materialu ku kone¢nému vyrobku, vyzaduje viac ako mechanické opracovanie pomocou
sustruhov, fréziek alebo CNC zariadeni. Na zna¢nu cast’ vyrobného procesu je firma
nutend si najimat’ externé spolocnosti s ktorymi spolupracuje. Tento fakt je jednym
Z hlavnych problémov vyroby. Po nahl'ade do vyrobného postupu mozeme vidiet, ze
vyrobok sa niekolko krat pohybuje medzi vyrobnou halou spolo¢nosti a externymi

opracovatel'mi. To si vyzaduje vysoku naro¢nost’ z pohl'adu logistiky a organizacie.
6.5 Vyrobny postup

Tab. 19: Vyrobny postup (18)

Vyrobny postup

Poz. | Prac. miesto | Popis Nast. ¢asu (min) | Cas cyklu (min)

10 | EDELMA Verena palit’ St 37

PO5 — hr.20mm — 2ks
P23 — hr.15mm — 4ks
P24 — hr.15mm — 2ks

P02 — hr.15mm — 2ks

20 | EDELMA Palit Damaskovic¢

P19 — hr.5mm — 4ks

P03 — hr. 5mm — 1ks

30 | ZAMOC Obrasit vypalky 1 30

40 | PILA Rezanie profilu + ploché 3 120

kusy podl'a dokumentécie.

50 | FREZ P25 -1ks 10 30
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Frézovanie na mieru 34mm
zrazit’ hrany na ploch.

kusoch 10x45°

60 | ZVAR Zvarit podl'a dokument. 20 600
Rovnat’, obrusit.

Vfttat’ otvory pre zihanie

70 | KONTR Kontrola po zvareni 1 20

80 | EZIHAN Zihanie

90 | EPIESK Pieskovanie

100 | ROVNAN Rovnanie 1 40

110 | HV130 Opracovanie final, vitat’ 30 660
otvory a zavity.

120 | ZAMOC Odihlit 3 90

130 | KONTR Kontrola rozmerov, protokol | 5 60

140 | ELAK Lakovanie oprac. Plochy.

150 | KONTR Kontrola + znacit’ lepkou 1 10

6.6 Externé zasahy do vyrobku

Ako bolo vysSie zmienené, vyrobok vyZaduje zasahy od externych spolupracovatelov.
Konkrétny vyrobok ktorym sa Vtejto bakalarskej praci zaoberam, teda zvarana
konstrukcia vyzaduje hned’ 5 externych ¢innosti pri vyrobe. Jednotlivé ¢innosti su vzdy
V pracovnhom postupe oznacené zaiatonym pismenom E v prislusnej kolonke.
Napriklad skratka ,,EDELMA* ndm prezradza ze sa jednd o Externé delenie materialu,
presnejSie vypalovanie dostiCiek. Konkrétna externd sluzba sa v postupe nachadza

dokonca dva krat, nakol'’ko vo strojovom osadenstve vypal'ovaci stroj chyba.
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Externé zasahy potrebné pre zhotovenie vyrobku:
e Delenie materialu (vypalovanie)

Pre podnik zabezpecuje partnerskd firma Verena spol. s.r.o. Zaober4 sa spracovanim
hutnych materiadlov (plechov) podla poziadaviek zdkaznikov na CNC strojoch - pélenie
materidlov plazmou a ohybanie. Spolo¢nost ma v sucasnosti viac ako 60 trvalych
odoberatel'ov, ¢o sposobuje pretlak v dopyte. Od toho sa odvijaju aj dodacie lehoty
vyrobkov. (22)

e Zihanie + Pieskovanie

Trens SK a.s. — vportfoliu tejto firmy ndjdeme Sirokt Skdlu obrabania kovov
a opracovania ich povrchov. Tato spolo¢nost’ rovnako ako predchadzajica je vybrana zo

strategického hl'adiska dostupnosti podniku. (23)
e Lakovanie

Tato Cast’ vyrobného procesu hodnotime sice ako externt spolupracu avSak samotny akt
lakovania prebieha uz v zhotovenej ¢asti lakovne, priamo v priestoroch vyrobnej haly HS

Services. Sem prichddza najimana firma, ktora jednotlivé diely lakuje ako zakazku.

Obr. 14: Casti kontrukcie delené pomocou CNC frézy, (Foto:autor)
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6.7 Interné zasahy do vyrobku

Napriek tomu Ze firma spolupracuje s mnozstvom externych spolo¢nosti, ktoré sa
podiel’aji na urcitych fazach vyrobného procesu, vacsiu cast’ operacii vyroby je schopna
zastre$it’ svojim i vyrobnym kapacitami.

Interné procesy konkrétneho vyrobku st:

e Zamocnicke prace: odihlenie polotovaru, brisenie vypalkov
e Narezanie materialu podl'a dokumentécie

e Frézovanie hran

e Zvaracské prace: zvaranie konstrukcie podl'a dokumentécie
e Rovnanie konstrukcie

e Kontrola: medziopera¢né a vystupné

RO 247
LV s

Obr. 15:Narezany material pre vyrobok, (zdroj: Vlastné spracovanie)
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6.8 Rucné opracovanie

V pripade nasho sledovaného vyrobku sa nejdend cisto o strojova vyrobu. Vela
vyrabanych komponentov vyzaduje ru¢né opracovanie materialu. V pripade zvarenca pre
meracie zariadenie je to konkrétne praca zamocnikov ato odihlenie. Tento krok

vyrobného procesu sa odohrava v na to vyhradenom priestore.

Obr. 16: Stanovisko ru¢ného opracovania, (zdroj: Vlastné spracovanie)
6.9 Kontrola

Kontrola sa vo vyrobe rozdel'uje na dva druhy:
- Medzioperacna kontrola

Pre medziopera¢nu kontrolu sa vo vyrobnej hale nachddza samostatné pracovisko. Tu sa
zvicsa po externych zasahoch kontroluje ich kvalita, pre pripadna reklaméciu alebo po
konStrukénych procesoch ako je zvaranie. Obsahuje zdkladné meracie a laserové

zariadenia pomocou ktorych sa kontroluje dodrzanie noriem.

65



- Vystupna kontrola

Tato Cast’ vyrobného procesu je jedna z najdodlezitejSich, nakol'ko hned’ po vystupnej
kontrole je vyrobok expedovany zakaznikovi. Hodnoti sa tu celkové spracovanie, meranie
a povrchova uprava. Vel'ky doraz sa kladie na dodrzanie kvality a splnenie zadania od

zakaznika.
6.10 Finalizacia

Finalizaciou vyrobku povazujeme jej povrchovu tpravu. Uz vopred opieskovany surovy
materidl putuje do lakovne, ktord sa nachadza v priestoroch vyrobnej haly HS Services
len niekol’ko tyzdinov. Momentalne do nej putuju jedny z prvych vyrobkov zhotovenych
Vv tejto spolo¢nosti. Nakolko firma nedisponuje personalom $kolenym v oblasti
lakovnictva, na prac su pozyvani skuseny lakyrnici s dlhoro¢nou praxou. Ti nanasaju na
vyrobok niekol’ko vrstiev zakladného plni¢a a ndsledne samotnii farbu takisto vo

vrstvach.

Do procesu finalizacie takisto zarad'ujeme vyslednti kontrolu kvality lakovania

a poslednt kontrolu a presnost’ kvality spracovania samotného vyrobku.

V poslednom kroku sa suciastka zaeviduje v systéme ako pripravend na odoslanie,

z dovodu planovania a objednavky prepravy.

6.11 PrehPad logistiky

Tab. 20: Logisticky prehl'ad zakazky, (zdroj: Vlastné spracovanie podl'a (18)

Planované operacie

C. | Pracovné miesta | Start Koniec | Miesto Cas Prac. dni
10 | EDELMA Van. 30/03/18 | 04/04/18 Exter. 3
20 | EDELMA Tran. 05/04/18 | 08/04/18 Exter. 3
30 | ZAMOC 10/04/18 | 11/04/18 Inter. 0,52 1
40 | PILA 11/04/18 | 12/04/18 Inter. 2,05 1
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50 | FREZ 12/04/18 | 12/04/18 Inter. 0,67 0
60 | ZVAR 12/04/18 | 14/04/18 Inter. 10,33 2
70 | KONTRO 16/04/18 | 16/04/18 Inter. 0,35 0
80 | EZIHAN 16/04/18 | 19/04/18 Exter. 3
90 | EPIESK 19/04/18 | 20/04/18 Exter. 1
100 | ROVNAN 20/04/18 | 21/04/18 Inter. 0,67 1
110 | HV130 23/04/18 | 24/04/18 Inter. 11,50 1
120 | ZAMOC 24/04/18 | 25/04/18 Inter. 1,55 1
130 | KONTRO 25/04/18 | 25/04/18 Inter. 1,08 0
140 | ELAK 25/04/18 | 27/04/18 Exter. 2
150 | KONTRO 27/04/18 | 27/04/18 Inter. 0,18 0

6.12 Faktory sposobujice problémy vo vyrobe

6.12.1 Absencia technologii

Vo vyrobnom portfoliu spracovania spolo¢nosti najdeme naozaj Siroké spektrum
vyrobnych moZnosti obrabania kovov. Jedna sa o trieskové obrabanie s najmodernejSimi
technoldgiami. Zarovenn vSak ku kompletnému spracovaniu zdkaziek st potrebné aj
doplitujice procesy ako napriklad povrchova uprava resp. lakovanie, alebo samotna
priprava materidlu k spracovaniu zakazky. MoZe to byt priprava jednotlivych stcasti
z ktorych sa nasledne spracovava finalny vyrobok alebo tepelné spracovanie kovov za
ucelom zmeny ich mechanickych vlastnosti. Konkrétne v podniku HS Services, su to

prave tieto fazy vyrobného procesu.

V procese vyroby dopytovanej suciastky je nevyhnutnd kooperdcia S externym
spracovatelom suciastky. Ako znazornuje tabulka vySSie, poCas priebehu zakazky
vyrabany zvarenec vyzaduje bud’ sub-dodanie materidlu (upravenych rozmerov) alebo

opracovanie uz rozpracovanej Casti. [ ked spolocnost’ sidli v oblasti ktord v rdmci
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Slovenskej republiky patri k tym strojarsky najrozvinutejSim, v urcitych bodoch aj tu
najdeme rezervy. Pri hl'adani idealnych partnerskych firiem musi podnik brat’ do Gvahy

niekol’ko dolezitych okolnosti a to hlavne:

- Referencie

- Skusenosti

- Kuvalitu prace

- Profesionalitu

- Komunikaciu na vysokej arovni
- Organizacné schopnosti

- Lokalitu

Po vytyCeni tychto kritérii sa okruh mozZnosti velmi zuzuje. Firma potrebuje pre
spolupracu spolahlivi a odbornu firmu, idealne ¢o v najkratSej vzdialenosti. Splnenie
tychto dvoch poziadaviek zaruCuje bezproblémovy akt spoluprace a nizke logistické
naklady. AvSak v regidne mesta Nové Mesto nad Vahom modze byt hladanie takto

pozadovaného vysledku obtiazna.
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7 TECHNICKO-EKONOMICKE ZHODNOTENIE

7.1 Navrh zefektivnenia vyroby

Tato kapitola obsahuje navrh zvySenia efektivnosti vyrobného procesu. Na zaklade
analyzy doterajsieho priebehu zékazky vyrobou, postupného monitorovania jednotlivych
krokov som identifikoval najslabsie miesta vyroby, ktoré podl'a méjho uvazenia zaroven
najviac komplikuju jej hladky priebeh. Po dokladnom spracovani udajov, komunikacii
s vedenim a jednotlivymi pracovnikmi vyroby, predkladam navrh ktory povazujem za
efektivny prinos pre firmu. Tento krok by mal mat’ za nésledok rychlejSie vybavenie

zakazky, ¢o znamena urciti vyhodu v ponimani konkuren¢ného trhu.
7.2 Problém vo vyrobe

Pri sledovani a Studovani poskytnutych materialov mame moznost’ spozorovat’ zasadné
problémy ktoré ovplyvnuju chod zakazky a jej hladky priebeh. Ked'’Zze spolocnost’ HS
Services s.r.o0. sa zameriava na zakazkovl vyrobu, to znamenda Ze po vyZiadani resp.
dodani potrebnych pozZiadaviek od zékaznika, firma spractiva vyrobok tzv. na kl'u¢.
Osoba alebo podnik na strane dopytu tak dostdva findlnu podobu vyrobku, ktoru
objednala, bez nutnosti d’alSich zadsahov. Tato sluzba so sebou nesie urcité nalezitosti.
Celkové spracovanie a opracovanie vyrobkov vyzaduje Siroké spektrum technického
vybavenia. Nakolko sa firma HS Services $pecializuje hlavne na obrabanie kovov
pomocou CNC zaradeni, vSetky svoje doterajSie investicie sustredila jednak na vhodné

vyrobné priestory a hlavne na strojové osadenstvo z oblasti CNC.
7.2.1 Vytycenie hlavného problému

Po analyzovani vyrobného procesu a riadenia objednavky je viditeI'né, ze vacSinovy
problém tvoria hlavne externé spoluprace. Nejde tu vSak ani tak o financnu stranku ako

0 jednotlivé Casové useky pri ich spracuvani.

Ako mézeme vidiet v prvych dvoch riadkoch tabulky logistiky s ndzvom pracovného
miesta EDELMA — externé delenie materialu, dodanie vypalovanych platniciek tvori

takmer tretinu vyrobného ¢asu. Vid’ tabul’ka.
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Planované operacie

C. | Pracovné miesta | Start Koniec Miesto Cas / Prac. dni
10 | EDELMA Van. 30/03/18 | 04/04/18 Exter. k 3
20 | EDELMA Tran. | 05/04/18 | 08/04/18 Exter. 3
30 | ZAMOC 10/04/18 | 11/04/18 Inter. 0,52 il T
40 | PILA 11/04/18 | 12/04/18 Inter. 2,05 1

Obr. 17: Znazornenie problému, (zdroj:Vlastné spracovanie podl'a (18)

Nielen v pripade konkrétnej zakazky analyzovanej v tejto praci, firma pracuje s tzv.
vypalkami. Jedna sa casti vyrdbanych sucasti, ktoré musia byt delené pomocou
vypal'ovania. K procesu delenia materidlu partnerské firmy vyuzivaji plazmovy paliaci
stroj. Ked’ze firma pocituje vel'ky natlak zakaznikov na ¢o najkrat$ie dodanie vyrobku,
ako hlavny problém vidim dlht dobu dodania jednotlivych komponentov, najmi
vypalenych dosticiek. Tuto Cast’ vyrobnej operacie pre firmu spractivaju dve partnerské
spolo¢nosti. Damaskovi€ s.r.o. a firma Verena. Vzhl'adom na to Ze v okoli sidla firmy je
obmedzeny pocet firiem, ktoré ponukaju sluzby plazmického vypal'ovania, ¢akacie doby
su vel'mi nepredvidatel'né a Casto krat prekrocené. Na svojej web stranke spolo¢nost’
Verena uvadza, Ze pocet jej partnerskych firiem uzZ presahuje hranicu 60 odoberatel’ov,
na jeden vypalovaci stroj. Na niZSie zobrazenej mape su zobrazené podniky pontikajice
delenie materialu plazovym paliacim strojom v radiuse 30km od sidla firmy.

L
() 30 km

@ Umiestnit’ Spendlik

Obr. 18: Zobrazenie firiem s ponukou rovnakej sluzby, (zdroj:Vlastné spracovanie+facebook.com)
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Podniky ponukajuce sluzby v dostupnosti 30km od sidla HS Services.:
- FIMABO spol. sr.0. - LEDA Slovakia, spol. s r.0.
- Akademik s.r.o. - Verenas.r.o.

- Techservis, s.r.o.
7.3 Vlastny navrh

Vzhl'adom na predchadzajuce zistené okolnosti je zrejmé, Ze firma postupom ¢asu bude
nutend vSetky doterajSie spoluprace previest do svojho vyrobného programu. V Case
mdjho podsobenia vo firme, presla skisobnou prevadzkou vlastnd lakoviia. Preto
navrhujem pokracovat’ v tomto zacinajlicom trende osamostatnenia sa od zavislosti na
druhych podnikoch a predkladdm navrh nakupu vlastného zariadenia, za Ucelom

skratenia dizky vyrobného procesu.
7.3.1 Nakup CNC paliaceho stroju VANAD Kompakt

Ako uvadza vyrobca na svojej web stranke: ,,Vanad Kompakt je vysoce vwkonny CNC
palici stroj urceny do tézkych provozii a pro narocné zdkazniky. Stroj pracuje s velkymi
formaty plechii s vétsim poctem autogennich horaku, ato vcetné rucniho Cci
automatického ukosovani. Instalované plazmové suporty jsou idedlni pro vyuziti

nejmodernéjsich a nejvykonnejsich plazmovych zdroju. Stroj je dale mozno doplnit

}

o (¢

ro paleni trubek a profilii. © (24)

) X —

0 dalsi pridavna zarizeni véetné RotCUT p

Obr. 19: CNC plazmové zariadenie Vanad (24)
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Vanad Kompakt:

CNC paliaci stroj Vanad Kompakt je moderné zariadenie pre termické palenie materialu.
Pracuje na vel’kych formatoch plechu s viacerymi hordkmi. Je to vysoko profesionalne

zariadenie, vhodné pre zakaznikov ktori si potrpia na kvalitu.
Hlavné vyhody stroja Vanad Kompakt

e Vysoka presnost: obojstranny pohon sbezvolovymi prevodovkami, vysoka
nosnost’ ramena, nova rada vel’ko-formatovych panelov s vel'kou priemyslovou
klavesnicou.

e Pouzivatel'sky komfort: linearne vedenie na vSetkych pojazdnych osiach, vysoka

presnost’ polohovania, minimalny neproduktivny ¢as.

Spolo¢nost’ Vanad 2000 a.s.

Pre pristroj spolocnosti Vanad som sa rozhodol hlavne vdaka ich dlhoro¢nym
sktsenostiam a recenzidm na vyrobky. Spolo¢nost’ posobi na trhu od roku 1994, pricom
ich know-how nadvézuje na 40 ro¢né skusenosti z oblasti vyroby strojnych zariadeni.
Spolo¢nost” so sidlom v dostupnej vzdialenosti d’alej poskytuje plni podporu pred
samotnym objednanim stroja, kontrolu pracoviska pred jeho umiestneni a v neposlednom
rade zaruény apozarucny servis, ktory je vtomto pripade nevyhnutou sucastou

poskytovanych sluzieb od dodavatel’a. (24)

Dalsou okolnostou rozhodnutia sa prave pre tento stroj bola spokojnost’ na nasej strane
s vyrobkami, nakol'ko partnerska spolo¢nost’ ktora momentalne spracuva delenie

materialu pre nasu spolo¢nost’, pouZiva rovnaké zariadenie.
Ciel’ navrhu:

Cielom uvedeného navrhu, kipou stroja, je zniZenie ¢asu priebehu zakazky. Cas dodania
vyrobku, je totiz spolu s cenou hlavnym kritériom vyberového konania zdkaznika. Firma
je pod neustalym tlakom zo strany odoberatela na co najskorSie mozné dodanie.
Zakupenim vlastného paliaceho stroja spolu s uvedenim do prevadzky uz pripravovanej

lakovne, by firma niekol’ko nasobne stupla v ponimani konkurencie.

72



Prinos:

Hlavnym prinosom tohto projektu je skratenie priebehu zakazky. Ako priklad pouzijeme
situaciu rozoberanej zakazky. Cakacie doba na delenie materialu externistom je 6 dni. Co
tvori takmer 1/3 z celkovej dizky opracovania nastroja. Kipou vlastného pristroja by sa
tak celkovy priebeh zékazky znizil z povodnych 19 dni na priblizne 13-14 dni = — 7

pracovnych dni.

Dalej nezavislost firmy na ostatnych partneroch pontkajicich uvedenti sluzbu
vypalovania. Prinosom by bol jednoznacne hladsi priebeh vyroby, nakol’ko by odpadla
povinnost’ neustdle udrzovat’ komunikaciu s dodavatel'om, ktoru z velkej Casti tvorilo
dopytovanie sa na presny ¢as dodania. Samotna organizacia vyrobného procesu by bola
pre vedenie menej stresujuca. Skratenie dodavky takmer o tretinovy ¢as povaZzujem za
dobru reklamu pre spolocnost’ ¢o by v budlicnosti mohlo znamenat’ aj zvySenie poctu
zakaziek, inak povedané firma by zvysila svoja postavenie v konkurenénom prostredi

oblasti.

Nakol’ko vyrobna kapacita stroja daleko prevySuje potreby podniku, d’al§im prinosom
pre podnik je rozsirenie jeho portfolia sluzieb. ZvySny vyrobny ¢as firma moze efektivne
vyuZit’ na plazmové palenie materidlu pre zadkaznikov ako samostatni sluzbu. Tymto

rozsirenim ponuky portfolia st sl'ubné pre nadviazanie d’alSich kooperacii.

Prinosom ¢o sa tyka skladovych zasob by bolo samozrejme rychlejsi priebeh polotovaru
a materiadlu podnikom. V sucasnej dobe narezany surovy material Casto krat ¢aka stoji
v sklade niekol’ko dni, nakol’ko pre Start kompletizacie su potrebné vSetky sucasti a teda
aj vypalky ktoré cakaji na dodanie. Tym Ze by firma prioritne delila material pre svoje
potreby a nasledne pre ostatnych zakaznikov, by pripravené zelezné profily uvolnili

miesto v sklade pre iné zakazky.

Riziko:

Rizikom nakupu investi¢ne narocného stroja je neustale hroziaca kriza v automobilovom
priemysle. Nakol'’ko hlavny pilier Slovenska v oblasti vyroby, tvori prave automobilovy
priemysel, rovnako aj vicSinovi cast' odoberatelov tvoria podniky zaoberajuce sa

vyrobou automobilovych komponentov. Dal§im rizikom je nedostatocné mnozstvo

Skoleného personalu. V meste Nové Mesto nad Vahom po6sobi stredna odborna Skola
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priemyselnd, no bohuzial ziaujem jej absolventov o po-Studijnom vzdeldvani sa

a ziskavania sklisenosti je minimalny.
Plusy a minusy:
Plusy nakupu zariadenia:

- Skratenie ¢asu priebehu objednavky:

- RozSirenie portfélia sluzieb

- Trzby z predaja sluzieb

- Uvolnenie skladovych zasob

- Zvysenie firmy v ponimani konkurencie

- Zvysenie vyrobnej kapacity
Minusy nékupu zariadenia:

- Vysoka nadobudacia cena

- Chybajuci personal

7.4 Ekonomické zhodnotenie

V pripade ktpy spominaného stroja sa jedna o dlhodobu investiciu. Preto treba brat’
V uvahu Ze prinos spociva prave v Setreni vyrobného ¢asu. To aby bol stroj zarobkovo
¢inny bude vyZadovat' urCité obdobie. Vyhodou podniku je vyrobny priestor vo
vlastnictve spoloc¢nosti. Tym padom zaleZi iba na managemente, ako nalozZi so svojimi
priestormi. Pri kiipe vyrobnej haly firma odkupila star$iu budovu spolu s pristavbou. To
znamenalo dostato¢ny priestor na rozsirenie strojového parku a podnik stale disponuje
dostato¢nou plochou pre nakup prave paliaceho stroja, ¢o znamena ziadne d’alSie ndklady

S jeho umiestnenim.
Obstaravacia cena
Celkova obstaravacie cena zariadenia je: 1 547 342 K¢

Sumu tvori realne spracovana zékazka ktord bola vypracovand obchodnym zéstupcom

Vanad, len pre ucel tejto bakalarskej prace.
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Struktira ceny stroja

CNC paliace Zariadeni@. .........ccueerureeiuierieeieeniieeieeseeereesieeereeseeeereesseesnseeseeenne 720 000 K¢
Plazmovy zdroj Formica 163 WDM.........ccccoovuiiiiiiiicieecee e 504 000 K¢
Filtratnd jednotka...........oooiiiiiiiieciee e e 215 000 K¢
VVEYKRYS. ..ttt bbb 35000 K¢
Doprava, montaz, SKOIENIC. ........cccueeruiiriiieriiiiieie e 72 550 K¢

Celkova suma &ini teda 1547 342 K¢&. Vyhodou nakupu z Ceskej republiky, je cena
znizena o 20% dane. V prepocte podla aktualneho kurzu NBS 1€ =25,551K¢ je cena
Vv eurach 60 558,96 €.

Spolo¢nost’ Vanad spolupracuje s leasingovou spolo¢nostou IKB leasing, ¢ize pontka
financovanie aj touto formou. Tato forma financovania by bola pre podnik HS Services
zaroven najvyhodnejSou zo vSetkych moznych. Avsak konkrétny leasingovy rozpocet
a urokova sadzba firma poskytuje az pri seridznom zaujme, to znamena ze blizSie

informécie o vyhodnosti tohto typ platby nie st dostupné.

Pre priblizny vypocet leasingovej splatky preto uvediem predpokladany vypocet:

Obstaravacia cena: 60 558,96 EUR
Akontécia: 20,00 %

Vyska akontacie: 12111,79 EUR
Doba leasingu: 36 mesiacov
Zostatkova cena: 2422358 EUR
Koeficient navysenie (k): 1,10
Leasingova splatka: 841,10 EUR
Leasingova cena: 42391,28 EUR

Obr. 20: Leasingovy vypocet, (zdroj: www.ekonomika.sme.sk)
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Pracovna sila: K obsluhe CNC paliaceho stroja by firma musela obsadit’ nového
zamestnanca. Pre ¢o najrychlejSie spustenie vyroby na zariadeni, by teda uprednostnila
osobu so skusenostami. Volna pracovnd pozicia by bola ponuknutd zaroven
S objednavkou stroja, aby pripadna novéa obsluha bola pritomna pri skoleni profesionalov
zo spolocnosti Vanad. Priemernd hruba mzdy nastavovaca CNC strojov je podla
webstranky platy.sk, 975 €. Odvody za zamestnanca pri tejto mzde pre podnik cinia

¢iastku 343,19 €. To znamena celkovy naklad na nova personalnu podporu je: 1318 €.
Zhrnutie:

Napriek vySSej obstaravacej cene zariadenia a nutnosti vytvorenia d’alSej pracovnej
pozicie ktora ja spojenda so mzdovymi nakladmi si myslim, ze vypracovany navrh
zlepSenia spolocnosti je pre podnik prinosnym. Nakolko je tu mozZznost splacania
zariadenia leasingom a obstaravacia cena je vzhl'adom na nakup z CR bez DPH, mesaéné
nakladny na uvedenie tohto zariadenia budu pre podnik inosné. Myslim si, ze by sa firma
mala pre tento navrh rozhodnut a zrealizovat’, pre svoj vlastny rozvoj. Pri ostatnom

vybaveni vyrobného podniku, je skratka vlastnit’ deliace zariadenie nutnost’ou.
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8 EXPEDICIA K ZAKAZNIKOVI

K findlnemu dodaniu vyrobku — expedicii sa vyrobok dorucuje vyhradne externymi
prepravnymi spolo¢nostami. Firma HS Services nedisponuje ziadnym firemnym
nakladnym vozidlom. Vo vozom parku spolo¢nosti sa nachadza iba jedno vozidlo znacky

Citroén Jumper, ktory sa primarne vyuziva na vyjazd technikov z firmy do terénu.
8.1 Dopravna spolo¢nost’

K doruceniu findlneho vyrobku firma vyuziva sluzby dopravcu LMJ LapSansky s.r.o,
s ktorym spolupracuje uz od zaciatku svojho pdsobenia. Uvedena prepravné spolo¢nost’
sidli rovnako v meste Nové Mesto nad Vahom, ¢im sa vyrazne zjednodusuje proces
nakladky. Prepravca pdsobi na trhu uz od roku 1993, €o znaci Ze sa jednd o profesionalnu
firmu s bohatymi skusenostami. Takmer cely vozovy park tvoria zadnovné vozidla

s normou EUROG6, ¢o prispieva k ekologii expedi¢ného procesu. (25)
8.2 Preprava

V pripade vyrobku ktorym sa zaoberdm, by bola doprava rieSend nasledovnym

sposobom:

- Objednavka dopravy: Doprava sa objednava vzdy v strede vyrobného procesu,
kedy sa da viac-menej presne urcit’ jej skutocna doba finalizacie.

- Vyzdvihnutie: Prepravna spolo¢nost’ vysiela nakladny automobil vo vopred
dohodnuty den do sidla spolo¢nosti, kde ho zo skladu hotovych vyrobkov
pomocou vysokozdvizného voziku naklada jeden zo zamestnancov.

- Preprava: Preprava vyrobku bude z adresy Trencianska 18, Nové Mesto nad

Véhom do Bratislavy .
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Obr. 21: Trasa prepravy vyrobku, (zdroj: searates.com )
8.3 Cena prepravy a balenie

Cena prepravy podla cenniku spolo¢nosti je 0,50€ za kazdy kilometer vzhladom na
vel'kost’ doddvaného vyrobku. Pre ucel tejto dopravy sa pouziva vozidlo kategorie N1 —

Mala dodavka. (25)
Celkova vzdialenost’ : 210 km (oba smery).
Celkova cena: 210 x 0,50€ =105€ vratane DPH.

K preprave suciastky sa vyuziva vratna EUR Paleta, ktord sa zdkaznikovi vystavi na
vydajku. V pripade ze zédkaznik ma na uskladnenie svoje vlastné podstavce, paleta sa
vracia spat do firmy. V opaénom pripade sa za paletu uctuje stanoveny poplatok
v buducej faktare. Kazdy z expedovanych vyrobkov je starostlivo zabaleny, zvIast’ pre

proces prepravy. Predchadza sa tak poskodeniu povrchovej Gpravy.
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ZAVER

Bakalarska praca sa svojim obsahom zameriava na analyzu sucasnych stavov v podniku
a naslednym navrhom vlastnych rieSeni. Podstatou a hlavnym ciel'om spracovania prace,
je zefektivnenie vyrobného procesu vo vybranej spoloc¢nosti atym zvySenie jej

prosperity.

Praca pozostava z troch hlavnych casti. V prvej Casti je uvedena problematika CNC
strojov, ich obsluha a programovanie. Cerpanim odbornych literdrnych pramefiov st

Vv nej d’alej vysvetlené pojmy stvisiace s vyrobou.

Druhé cast’ sa zaoberd analyzou sucasného stavu podniku. V ramci tejto kapitoly je
predstavena vybrana spolo¢nost’ a zdkazka ktorej priebeh bol monitorovany. Na zaklade
sledovania procesov vo vyrobe, je zisteny zékladny problém spdsobujici vyrazné
brzdenie spracovania zakazky. D1hé dodacie ¢asy od partnerov s ktorymi firma kooperuje

st hlavnym bodom, ktory potrebuje zmenu.

Zaverom bakalarskej prace je zhrnutie problému, jeho zdovodnenie a predlozenie
vlastnych navrhov so snahou naplnit’ stanovené ciele. Navrhom vlastného rieSenia- kiipou
CNC paliaceho stroja, by firma mala prosperovat’ jednak v oblasti finan¢nej a takisto

V ponimani konkurencie vo vybranej oblasti.
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Priloha ¢.1: Vyznam najpouZzivanejSich adries

Pismeno Vyznam

XYZ Zakladné osy suradnicového systému — pohyby v osach.

ABC Rotécia okolo zakladnych os.

1JK Parametre kruhovej interpolacie, stupanie zavitu v Smere 0s.

P+QR Pohyb paralelne pozdiz zakladnych os.

R Rédius

Uuvw Druhy pohyb paralelne so zdkladnymi osami.

T Naéstroj.

D Pamit’ korekcie nastrojov.

G Pripravna geometricka funkcia.

M Pomocna (pridavnd) funkcia.

N Cislo bloku (vety).

F Posuv.

S Otacky vretena, konStantnd reznd rychlost, obmedzujuce
otacky.

L Volanie podprogramu.




Priloha ¢.2: NajpouzZivanejSie funkcie G aM

Oznacenie Nézov
GO Linearna interpolacia rychlo-posuvom
Gl Linearna interpolacia pracovnym posuvom
G2 Kruhova interpolécia vo smere hodinovych ruciciek
G3 Kruhova interpolacia proti smeru hodinovych ruciciek
G4 Casovo preduréené omeskanie
G18 Vol’ba pracovnej roviny Z/X
G25 Dolné obmedzenie pracovného pola
G26 Horné obmedzenie pracovného pol'a
G33 Rezanie zavitu s konStantnym stipanim
G40 Vypnutie korekcie polomeru nastroja
G54 az G59 | Posunutie nulového bodu
G90 Absolutne programovanie
Ga1 Prirastkové programovanie
MO0 Programovatel'ny stop
MO03 Otacky vretena v smere hodinovych rucic¢iek
MO04 Otacky vretena v proti smere hodinovych ruciciek
MO05 Stop vretena
MO06 Vymena nastroja
MO7 Zapnutie mazania
M08 Zapnutie chladenia
M09 Vypnutie chladenia
M30 Koniec programu




Priloha ¢. 3(1/2): Vanad Kompakt

Vanad KOMPAKT / KOMPAKT Light

CNC Thermal Cutting Machines

> AUTOGEN, PLAZMA
> KOMPAKTNOST

> RYCHLOST
> SNADNA INSTALACE

Prednosti

ucelena fada strojl pro zpracovani
nejcastéji pouzivanych formatd plechd
tuha konstrukce odsdvaného materia-
lového stolu s integrovanou pojezdovou
drahou portalového nosice technologie
oboustranny pohon podéiného pojezdu
linearni vedeni na viech pojezdovych
osach

nova fada polohovatelnych velkoforma-
tovych paneld s primyslovou kidvesnici;
model Light s mobilnim dotykovym
PowerPanelem 500 s technologickou
klavesnici

precizni fizeni zapalovaci a pracovni

vysky hofaku

vysoka pfesnost polohovani i pfi

dlouhodobém provozu

standardni sila déleného materialu:

» KOMPAKT 50 mm (autogen 70 mm)

« KOMPAKT Light 30 mm (autogen
50 mm)

vynikajici dynamické viastnosti stroje

vykonny, provozné stabilni, uZivatelsky

privétivy CNC systém

eliminace neproduktivnich &asi pii

provozu

CNC palici stroje Vanad KOMPAKT a KOMPAKT Light predstavuji skvélé
ucelené fedeni s jednoduchou montazi a manipulaci. Konstrukce vyhovuje
béznym formatam plechd a plné uspokoji pozadavky na vykonné a v pfipadé
verze Light i malé pracovisté. Stroj Vanad KOMPAKT Ize diky celistvé
konstrukci osadit modernim vykonnym plazmovym zdrojem i autogenni
technologii. Zaroven umoznuje instalaci daldich pridavnych zafizeni.

Vanad KOMPAKT

Vanad KOMPAKT Light
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Standardni vybaveni Volitelné vybaveni

e oboustranny pohon portalu o znadici jednotka - znaéeni plazmou

o ohebné energetické fetézy o madici jednotka - znaceni mikrodGderem
o fidici systém B&R e znacici jednotka - znaceni rysovadi jehlou

» pfenos pélicich dat pomoci USB, LAN sité navrtavaci jednotka

o precizni fizeni vysky plazmového hofaku * jednotka pro kontaktni regulaci vysky -
o pneumaticko-elektrické nastaveni zapalovaci plazmoveého hofaku - pro paleni tenkych plechd
vyéky plazmoveho hofaku o CAD/CAM software pro pfipravu palicich dat
KOMPAKT Vanad KOMPAKT Light
10x20 15x30 15x60 20x30 20x40 20x60 10x20 15x30 15x60 20x40 20x60

Pracovnd $ifka stroje A mem] 1200 1200 1700 2200 2200 12 1200 1700 1200 2200 2200
Pracovni délka stroje 8 fmmj %0 1290 o530 1250 430 6550 220 1290 6530 430 &s30
Celkovi iifka stroje € eml 1720 2% 2230 2730 2730 2730 1730 2% 2730 70
Celkova délia stroge 0 o 140 1@ 70 21400 S140 7380 1140 430 7380 S0 73m
Zakadad §ifka proplech £ e 1100 1600 1600 200 2100 210 1100 1600 1600 2%0 2100
Zakdidac detka pro plech F o jmmj 2180 1 b4z 120 axo 6230 2160 1320 6250 e tes0
Macmaini plesuvoua rychlost vy Qs 73]
Maxmalni pofet suportd 1x hiawni wport + Ix pidavne zafizent 1 hlawrd suporr + e piidawne zaftoend

nadich zakaznikd
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