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Abstrakt:

Diplomova prace pojednava o navrhu modernizacebnjifm zéizeni a CNC techniky
v nabytkdské firmé Haspo System s.r.o. Klade si za cil navrhnout byraisek, ktery
bude sptovat poZzadavky zakaznikna vyrobu nabytku a bude vyuZivat nejmodgsin
technologie, které jsou k dostani na trhu. Obsahigeé varianty strojniho vybaveni,
které odpovidaji pozadawk firmy Haspo System s.r.o. V praktick&sti jsou
navrzeny i alternativy pro celkovy navrh modernizace. Kazdéariant je jednotliyy
hodnocena z technologického hlediska a zanalyzowasledg se dosgje ke zjiséni,
zda je mozné dosahnout pozadovanyclhi.cHo vyhodnoceni zvolené varianty je
vytvoiena cenova nabidka u dodavatelské <poisti, kde je dale posuzovana

z ekonomického hlediska a finan situace firmy Haspo System s.r.o.

Na za¥r je provedeno vyhodnoceni dosazeni stanovenyéhrwbdernizace vyrobniho

zaizeni pro vSechny alternativni navrhy.

Kli ¢ova slova:

ObralEci centrum, Uhlovy agregat, olepovaci stroj
Abstract:

The thesis discusses the proposal for modernizatigoroduction facility and of CNC
technigue in furniture company Haspo System slrams to design a production part
that would meet customer requirements for the prthoii of furniture and would utilize
the latest technologies which are available on tharket. Various variants of
machinery, which meet the requirements of the comppdaspo System s.r.o. are
included. The practical part of thesis is focusadloee alternate solution of complete
modernization. Individual variants are analyzedoading to its technology solution.
The reaching of required targets are discussedsiipply company was requested for a
quote of the most appropriate variant. The quote a@scussed according to a budget of

company Haspo System s.r.o.

The evaluation of achieving of set targets/modettion of production facility for all

alternative conception is summarized.
Key words:

CNC milling mashine, function line edgebander, Hagaling maschine
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1. Uvod

Staly rozvoj vyrobniho programu a nutné vyrobkowéviace utuji hlavni rysy
rozvoje vyrobni zakladny podniku. Také neustalewgsujici pracovni tempo, objem
vyroby, kvalita vyrobku a produktivita prace vedonutné kontinualni inovaci vyrobni
z&kladny podniku. VSechny firmy si v dnesni #qlifeji vykazovat vysokou kvalitu
produkii a velké mnoZstvi moznosti, jak uspokojit ipbly zdkaznika, avSak hadn
Z &chto firem nema tyto moznosti vzhledem k vykonnestj nebo pruznosti vyroby.
Proto je nutné, aby firmy investovaly do obnovoehgbroces, jako provozni, udrzby,
oprav, modernizaci, rekonstrukiii nahrazovani opé¢benych zdzeni novymi. Jedna

se o preventivni prohlidky, malé opravy, velké ogra generalni opravy.

Samotna modernizace a rozvoj podniku neni otdzkkalika mesial, ale p&ita
se s vyhledem do budoucna nkalik let, a proto je nutné zabezfiekvalitu novych

feSeni tak, aby byla vyroba moderni i po celou dobu.

Rozvoj podniku je Gzce spjaty s vyrobci a dodavadétvoobrakcich stroji.
V dnesni dob se vyrobci snazi vyvijet stroje a nové technolagge&elem zvyseni
produktivity, kter4 vede ke sniZovani g obsluhujiciho personaliEtginou na jednu
osobu. Dale k minimalizaciasovych prostdj stroje a zmenSerdlasu pro nastaveni a
sdizeni stroje do provozu, tim se mysli Wma nastraj zmeéna lepidla a jiné. Je zde i
snaha o poskytnuti stfojmalym nebo $ednim firmam, jedna seigdevsSim o CNC
obrak¥ci centra, kterd maji mimo hlavnich ob¥éich agregdit i olepovaci jednotku,
¢imz mame teoreticky vSechny operace v jednom stiNginowjSi centra jsou pk
automatizovana, jejichtuené jednotky a agregaty jsou ovladanyegp program,

ve kteréem seied zahajenim operace nastavi poZadované parametry.

Rozvoj a modernizace ve fighHaspo System s.r.o. je nutno chapat dynamicky,
¢ili jako dlouhodoby, nejetrzity proces postupnych 2m které mohou byt kvalitativni,
nebo kvantitativni. Kvantitativni strankuitreme chapat jakaist, kvalitativni pak jako
vyvoj. Rozvoj kazdého podniku vSak zavisi na #mith a vijSich podminkéach,

ve kterych se pravnachazi.

Pcatitacova technika se rychle rozviji uz 20 let. Tim vajik nové pozadavky

na kvalifikacipracovniki. Je pozadovana znalost obsluhy modernich @ébiét stroji,
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kdy je nutné pouzivat vygetni techniku prdizeni CNC obraéciho stroje. Nelze vSak
zapominat ani na znalosti technologické. U obslshpje je to zejména spravna
strategie obrami, volba nastr@gj a volbareznych podminek. Bezdhto znalosti je

nemozné dosahnout pozadovanych vysiedk

Zakladnim impulsem pro modernizaci vyrobniho Use&udirmé Haspo System
s.r.o. byl pozadavek ze strany zakaznika na vyrathytku, ktery bude spbvat bez -
sparoveé lepeni, tvarové olepovani a Uhlové fréziovdeikaznik planuje dodavky nove

fady nabytku, proto se rozhodl nejprve oslovit dldekeho partnera na jeho dodavky.

Toto byl podrit k tématu diplomové prace, ve které se budu smegithnout
vyrobni ¢ast tak, aby spbvala zmigné pozadavky a zaroreby nela byt i

ekonomicky pijatelna pro jednatele sp@ieosti.

Praktickoucasti prace je tedy navrh vyrobniho Useku ve ditdaspo System

s.r.o. za fijatelnych ekonomickych podminek.
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2. Cile

Podrétem k tomuto tématu diplomové prace byla osobnktmled zkuSenost
s vysokou poptavkou zakaziikna zvySeni produkce vyroby a radgsii vyroby
o nabytek, ktery bude spojeny pod jinym Ghlem neZ ®odrty byly snEiovany od
zakaznik predevSim ze SRN, kde jeitgi trh a odbratelé se snazi nabidnout Sirsi

sortiment vyrobK.

Zameérem diplomoveé prace je analyzovat stavajici krdigkista ve vyrob a
navrhnout takovou alternativu, ktera bude pro firirdaspo System s.r.0. cerov
dostupna a zarovieposune uroue vyroby blize zakaznikovi. Zakaznik si bude moci
navrhnout sloZ#jSi konstrukce nabytkucetrg jednodussi montaZze. VeSkeré operace
(tim je mysleno uhlovérezani, tvarové olepovani, narazeni kiligpod.) budou
kompletrg feSeny na CNC stroji bez lidského zasahu, jako taomeni doposud.
Dodateny lidsky zasah nyni znamena vysSi riziko zmetlastita vysSi naklady na
vyrobu.

V praci budou analyzovana kriticka mista dneSniokyr a nasledh budou
navrzeny alternativy strojniho vybaveni, které hugainotliv popsany a analyzovany.

Veskeré strojni dispozice budou zakresleny a popggidorysnémeseni.

Vysledné nejvyhod¥)Si varianty budou ekonomicky zhodnocenytadiozeny
vedeni spolénosti ke schvaleni. Pokud vedeni spotesti, bude naklamo ke

zvolenym variantam, bude se nasle#esit jejich padizeni.

2.1. Diléi cile

» Vytvoreni vlastnich navih strojniho vybaveni ve firthHaspo System
S.r.0.

» Posouzeni zvolenych variant (technologické hledislamnotna dispozice
a umiséni)

» Ekonomické zhodnoceni

» Vytvoreni podklad pro cenové nabidky

13



3. Literarni reSerse

3.1. Charakteristika firmy Haspo System s.r.o.

Firma Haspo System s.r.o0. provadi vyrobu nabytkéisi@ow fizenych strojich
s minimem zasah lidského faktoru a tim i s minimem rizika vyrobhiodchylek a
nepg'esnosti.

Diky piesné vyrob, pouzivani vysoce kvalitnich deskovych matéria
presnosti nami montovanych kovani, vysuvnych syatém ostatnich spojovacich
element a dophki je velmi uleRena findlni montdz naSich vyrobkValnacast nami
pouzivanych komponeinje vyralEna v zemich Evropské unie, 8pji veSkeré normy z
hlediska pesnosti, funknosti, Zivotnosti a nezavadnosti pro své okoli.

MAP/CONTACT

M.
HASPO
Yylern

PL

CZECH
REPUBLIC
SK

A

B Main export destinations HASPO System s.r.o.
Address:
Mirova 454
330 33 Mésto Touskov
Czech Republic
PRAGUE
Business premises:
330 17 Chotikov
Czech Republic

CHOTIKOV
¢/ piLsen

tel: +420 377 821 4234
Location in the Czech Republic fax: +420 377 821 425
e-mail: haspo@haspo.cz
www.haspo.cz

GPS Loc:
49°47'34.599N,
13°193.59E

Obrazek 1: Mapa spolé€nosti Haspo System s.r.0.
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3.2. Zalozeni, vznik a vyvoj firmy

Patatky firmy Haspo System s.r.o. sahaji déatku 90. let, kdy se pod jinymi
obchodnimi nazvy zala uplatiovat na tuzemském trhu se sektorovym nabytkem

nejriznéjSiho provedeni a uziti.

V souwasné dob firma zangstnava 75 zasstnandé na hlavni pracovni pofn
Proto patti, jak ukazuje Graf 1, do kategorig¢exdnich podnik.

2549

Graf 1: Rozdéleni podniki dle poétu zaméstnanai

V dnesdni fornd a zangieni pisobi firma od roku 1994. Nakupem moderniho
strojniho vybavenifidicich systém a specializaci se dneéadi mezi ¥tSi vyrobce
nabytku a mezi vyslovené odborniky v oblasti nabykkichyiského, kancet&kého,

Skolniho, zdravotnického a hotelového.

Zakazniky tvéi soukromé osobyjizné firmy, organizace a #iaeni. V nejétsi
mite jsou zakazniky firmy a to az v 95%. N#&gi podil zakaznik je na #meckém
trhu. Jedna se o 13tgich firem, které maji pravidelny o#tbk urtitému dni. Diky

tomu se snadiji planuje vyroba.

Firma Haspo System s.r.ougpbila do roku 2005 pouze na tuzemském trhu.
Mezi obdobim 2005 a 2008 se postéigaiala prosazovat i v zahrdij a to gedevsim
v Némecku. Porér v tomto obdobi dosahoval (75% tuzemsky trh a 2B%ecky trh).
K dneSnimu roku je tento podil pikud jiny (25% tuzemsky trh a 75%&mecky trh).
Jak je patrné, takébhem rekolika let se orientace na trhu zceladim Fricinou poklesu

na tuzemském trhuje recese stavebniliogslu, coz s sebouipasi snizeni poptavky.

15



3.3.  Vyrobni program

Od samého zalozeni firmy Haspo System s.r.o. ske@smst zabyva f@devsim
vyrobou kancel&gského nabytku, respektive veSkerého nabytku z péd&oych
materiati dle poZzadavik zakaznika a jimi dodané technické dokumentacekyveiraz
je kladen na tkledné zpracovani poptavek, objednéavek a celé ideghdokumentace,
ktera pak slouzi k vlastni technickigraw vyroby, vyrobnimu a kontrolnimu postupu.
Spolgnost uziva zavedeného systému jakosti dBN EN ISO 9001 vzhledem

k neustalému zvySovani kvality a vysoké Grovni WbgroNezavisla spotmost TUV

NORD pak kazdoriné ovéiuje obhajobou certifikace dosahovanou Grove

Obréazek 2: Ukazkova kancel firmy Haspo System s.r.o.

Firma diky svym dlouholetym partnign, kteti si po celou dobu dodavaji
vyrobni podklady sami, neffa zapotebi nikdy ve ¥tSi mie vytv&et vlastni portfolio
vyrobki. Jediny katalog, ktery vyt¥ida a prezentuje, se jmenuje OFFUS. Jedna se o
vyrobnitadu kancel&kého nabytku, ktera se sice snazi zdkaznikovdnaht Sirokou

Skalu vyrobki, ale ne v dostateé mfe.
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3.4.

Reference

Tabulky 1 a 2 poskytujifphled nejvyznamijSich odigratelr spol&nosti.

Tabulka 1: NejvyznamngjSi tuzemsti odi¥ratelé

Zakaznické | Odbsratel Zakaznicke| Odberatel

¢islo ¢islo

1 JUNISCOL, spol. s r.o. 9 Ceska posta

2 ABU style s.r.0. 10 TECHO, a.s.

3 NO+BL  KANCELARSKY | 11 NOVEM Carinterior Design
NABYTEK, s.r.o., Praha k.s.

4 NO+BL KANCELARSKY | 12 Prages s.r.0.
NABYTEK, s.r.o., Plzé

5 TRANSKAM, spol. s r.o. 13 LINET spoal. s r.o.

6 IPM interier s.r.o. 14 Tecno lineinterier s.r.o.

7 Design INTEA, s.r.o. 15 HE D A, spol. sr.o.

8 MY DVA holding, a.s. 16 XETEX s.r.o.

Tabulka 2: NejvyznamngjSi zahraniéni odbératelé

Zakaznické | Odbsratel Zakaznicke| Odberatel

¢islo ¢islo

1 Wendl Werner GmbH 9 BSM Office GmbH&Co0.KG

2 LK Hastreiter GmbH 10 Ha-BE, Kbhler &BivourGbR

3 Riefler Industry| 11 ELPAAL Gr.Kfm. Sorglosbro
GmbH&Co0.KG

4 ABU — Arzte Beratung Uger | 12 BURO+TECHNIK GmbH

5 Art&Office  Buro  Design 13 Diadem Einrichtungen GmbH

6 EXPAN Biromobel GmbH 14

7 Hartnagel Handels Gmbh 15

8 Biromobel-Blitz Gmbh 16
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3.5. Organiza¢ni a provozni struktura firmy; vyrobn & obchodni aktivity

Organiz&ni struktura spolosti Haspo System s.r.o. je stanovena
v Organiz&nim fadu. Obsahuje dale organin&d schéma a popis odbornyé¢mnosti,

které zajisuji jednotlivé Utvary. Organizai struktura je dan&mnito body:

» ustanoveni o organizaimiadu
» organizace spotmosti

» organizani struktura spolosti a popis odbornyahinnosti

3.5.1. Ustanoveni o organizénim iadu

Organiz&ni tad spolénosti Haspo System s.r.o. je zakladni orgamia
normou, kterad v ndvaznosti na speleskou smlouvu a v souladu i$gtusnymi zakony,
obecrg platnymi pravnimi pedpisy a s fedpisy vysSiho stugntizeni utuje
organiza&ni strukturu, zasady viiitiho fizeni, @lbu prace a vymezujeupobnosti,
pravomoci a odpaddnosti vnitnich organizénich jednotek. Organizai fad je

zavazny pro vSechny za@stnance spolmosti.
Ucel organizatniho ¥adu

Organiz&ni fad na zaklagl spol&enské smlouvy a obecnych pravidéeni

konkrétré upravuje organizactjzeni a spravu spalposti.

» Organiz&ni fad uguje:

a) vSeobecna prava a povinnosti vedoucich é&inand a ostatnich
zanestnand spole&nosti,

b) organiz&ni strukturu spoknosti,

c) pasobnost jednotlivych utvar

d) odpowdnost vrcholového vykonného vedeni.
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VALNA HROMADA

JEDNATELE SPOLECNOSTI |

UDRZBA FAETURACE

MONTAZ MZDY l,
DOFRAVA EXPEDICE l‘

EOTELMA

Obrazek 3: Prehled organiz&niho radu
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3.5.2. Organizace spolénosti

Organy spolenosti jsou:

a) valna hromada

b) jednatelé

NejvysSim organem spdaieosti je valna hromada. Spofest ma dva jednatele.
Jednatelé jsou statutarnim organem sfmasti. Ridi ¢innost spolénosti, zabezpeji
jeji obchodni vedeni a jednaji jejim jménem kazdiyngstatd. Postaveni aisobnost
vySe uvedenych orgénsou upraveny spatenskou smlouvou spaleosti.

Vedeni spolé€nosti

a) jednatelé spolmosti
b) feditel spolénosti

c) vedouci Usek
Jmenovani
Reditele spolénosti a vedouci isé§menuje jednatel spalaosti.
Pasobnost a odpowdnost

Piasobnost a odp@dnostieditele spolénosti a dalSicklena vedeni je uvedena

v tomto Organizénimiadu.
Zakladni arovné Fizeni

a) reditel spolénosti

b) Usek Nakup a prodej materialu
c) usek Vyroba

d) Usek Finance a ekonomika

e) usek Obchod a realizace

Organizac¢ni utvary
a) usek

b) odctleni
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Usek

Je nejvySSi organiZai Utvar ve spolenosti, ktery zahrnuje soubdfinnosti
ucelené odborné oblasti. V Useku jsou zpravidlarmaly ¢innosti fidici, vykonné,

spravni i obsluzné. Yele Usek jsou vedouci Usek
Oddéleni

Je z&kladnim organigaim utvarem spotmosti, ktery zabezgeje souvisejici
odbornécinnosti, vykonava wenou ucelenou agendu, z&enou k uzSimu okruhu

odbornychéinnosti vyplyvajicich z isobnosti Gtvaru. ele je vedouci oddeni.

3.5.3. Organiza¢ni struktura spoleénosti a popis odbornych¢innosti

Organiz&ni struktura spolaosti je uvedena v organigd@m fadu.
Reditel spol&nosti

Reditel spolénostifidi spolénost v rozsahu pravomoci gldnych mu jednateli
spolenosti. Reditel spolénosti deleguje rozhodovaci pravomockterychéinnostech
v rozsahu tohoto Organigaiho fadu, dalSi fedpisové dokumentace spétesti, pop.
specialnim po&enim na vedouci Usék a dOtvafi, piimo jemu po#zenych,

piedstavitele vedeni pro jakost &gstavitele vedeni pro EMS.

Rediteli v rdmci pravomociifslusi zejména:

» zabezpéovat ukoly jednatél a rozhodovat o Zfsobech zajigni
» predkladat navrhy strategii, podnikatelskych #Am ro¢nich a
dlouhodobych plaha vysledky jejich plani

Reditel gimofidi tyto Gtvary

Usek Nakup a prodej materialu
Usek Vyroba

usek Finance a ekonomika

YV V VYV V

usek Obchod a realizace
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Utvary spolénosti
Usek Nakup a prodej materialu

Vedouci Useku Nakup a prodej materialu zodpovidézani Useku v rozsahu

pusobnosti v celé spataosti v oblastech:

plan zasobovani
vybér dodavatel
opatovani / nakup
pievzeti dodavek
reklama&ni rizeni

celnitizeni g dovozu

YV V. V V V V V

skladové hospodstvi

Usek Nakupu a prodeje materialu navrhuje nakuptififpo/ postupy jednani s
dodavatelem s cilem dosahovani optimalni nakupmiy g& spinéni technickych
parametii a paramefr jakosti. Vypracovava strategii nakupu material tuzemska a
z dovozu. Pro zefektiwmi vyroby dale zaji&uje veSkeré nakupriinnosti v souladu s

postupy zakazky.

Dulezitym uUkolem je zajifovat podklady vybrovych ftizeni pro vykr
dodavatel, udrzovat seznamy kvalifikovanych dodavatel trvale hodnotit vybrané

dodavatele na seznamu. Naskedmavirat dohody s nimi o zabezpai jakosti.

Usek Nakupu a prodeje vyuziva ke swdjinosti uceleného a integrovaného

informainiho systému KTKw.
Usek Vyroba:

Vedouci Useku Vyroba zodpovida za zaigni vyrobniho programu iazeni

Useku v rozsahutgobnosti v celé spaiaosti v oblastech:

planovani produkce
manipulaci a@adné skladovani materidlu a hotovych vynobk
dodrzovani technologické k&za zaji¥ovani jakosti ve vyrob

pouzivani odpovidajicich stfgjzaizeni a poricek

YV V. V VYV V

¢isteni, konzervaci, baleni hotovych vyrabk obai
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YV V. V V V V V V

dilenské planovani vyroby

operativni planovani vyroby

¢innost vyrobnich meziskldda sklad

¢innost expedice, udrzby, kotelny a montaze
sledovani ekonomiky provozu useku
obsluzné&innosti pro vyrobu (dilenska doprava, uklid)
hospodéeni s néadim

zavadni novych vyrob

Oblasttizeni vyroby

>
>

zadava vyrobni dokumentaci do vyrobniho procesu

rozpis vyrobnich Ukdl na jednotliva pracovi§t vyhodnocovani
disproporci, navrhy ngseni rozpar

stav zajinosti a vyuZiti vyrobnich kapacit, rovhémost vygZovani
jednotlivych pracovi§

zaji¥uje odpis vSech uk@enych operaci v IS, zodpovida za odpis u
operaci vyrob& ukortenych na vSech vyrobnich pracovistich
koordinuje ¥crné i ¢aso¥ operativni plan vyroby mezi jednotlivymi
skupinami pracovis

pieplanovava terminy vyroby ve vazba chyby ve vyrobnim procesu
provéiuje Uplnost veSkeré technické a vyrobni dokumentaoeiklad /
pro vyrobu

sleduje kompletni @ib¢h zakazky
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Technické piprava vyroby

Mriviw s

takové srdce firmy, kde se projednavéippdna vyrobni kooperace, zdjife se
technologicka fiprava vyrobk véetré jejich konstrukce, navrhuje a vyviji nove
vyrobky a technologie. TPV zabezjpge komplexni technologickou a vyrobni
dokumentaci zakazek, vyrobni podklady, giaye dodrzovani technologické kazwe
vyrobé. Také zajisuje tvorbu technickohospoitkych norem, vykonovych norem a
podkladi pro operativni kalkulace, stanoveni norem #gmt ¢asu, zpracovava

nabidkove, operativni a vysledné kalkulace.

Ke komplexni technologické a vyrobni dokumentacijisfaje TPV také
programovani pro NC a CNC stroje. Samotné programioge provani v systému

WoodWopb5, které je kompatibilni se vSemi druhy CIKteré jsou ve strojovn
Montaz:

V odc&leni dilenské montdZze dochazi ke kime kompletaci jiz fed-
vyrobenych dil@, které jsou fipraveny tak, Ze pracovnik nemuSit Zadné ied-
vrtani, co se tyka kovani, vrtani korpusu ani tvatw frézovani. Ve jefipraveno tak,
aby se dané vyrobky daly snadno a rychle smontbeat pouZiti raniho strojniho
vybaveni. Stane se, Ze zdkaznik pozaduje atypigkgbek, ktery nelze zcelaigd-
piipravit na CNC stroji, proto je zagebi kvalifikovanych pracovnik ktefi si poradi i

se slozitou zakézkovou vyrobou.

Na celkovou realizaci ve vyrobnim procesu dohli#idaji dilensky mistr, ktery
zabezpeéuje uplatrni systému jakosti a vede operativiechnickou evidenci vyroby.
Dilensky mistr zajiBuje ukorgeni vyroby zakazky az po zkouskach a vystupni lkdatr

a predava k expedici profepravu na misto geni nebo na sklad hotovych vyragbk

Expedice:

V koneiné fazi se zabezpaje prevzeti vyrobk od vyroby k expedici. Samotna
expedice vystavuje odesilaci doklady v souladu spaticemi dle Planu vyroby a
expedic. Distribuce vyrolikse zajiSuje bul’ vlastni dopravou (Ford Tranzit, lveco),
nebo pokud jde o vzdal&si zakazniky, ma firma smlouvu s autodopravcemp(¥o

Trans), ktery zajiduje prepravu objeméSich vyrobki na \&tSi vzdalenosti. Saasre
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s dopravou vyrobku je provéada obvykle také montaz, takZze nakladku i vykladku s
firma zaji¥uje vlastnimi pracovniky, kiejsou uteni pro montaz. Pokud si zakaznik

provadi montaz sam, e si vyrobek fepravit po vlastni ose.
Usek Finance a ekonomika:

Vedouci Useku Finance a ekonomika zodpovid&izeni Useku v rozsahu

pusobnosti v celé spalaosti v oblastech:

oblast financovani,detnictvi
fakturace
kalkulace cen

mzdovou oblast

vV V V VYV V

personalnginnost
Usek Obchod a realizace:

Usek Obchod a realizace zabegge vypracovani komplexni nabidky s cilem
prosazeni tisledné navaznosti na nasledné zab&ageni atizeni ptibeéhu zakazky.
Tento Usek febira poptavky a poptavkové zadavaci dokumentyt@riu vyjasiuje s

poptavajicim obchodni zalezitosti.

Vedouci Useku Obchod a realizace zodpovidaiizani Useku v rozsahu

pusobnosti v celé spalaosti v oblastech:

marketing pro oblastisobnosti celé spalaosti
trvalé udrzovani kontaktu se zakaznikem
skér informaci o patbach trhu

obchodni propagace

YV V. V V V

vyhledavé nové obchodnfifeZitosti / tendry, viejné obchodni soéite,

vybérovatizeni

» zabezpeéuje soustavny styk s dosavadnimi zakazniky s citéskani
zakazky

» vypracovava navrhy obchodni politiky a unafdtprodukce spotmosti v

tuzemsku a na zahr&niich trzich

» vypracovava koncepci budovani obchodni spol€&nosti
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3.6. Charakteristika NC a CNC stroji
3.6.1. NC stroje
Zkratka NC vznikla z anglického vyrazu Numerical ol a znamena

,Cislicows fizeny*. Cislicovymtizenim se ovladaji pracovni stroje na zaklpobgramu,

ktery je mozno znazorntisly (numericky).

Obrazek 4: NC stroj

Pokud se ghnovy dil vyrabi tradinim zpisobem, tak obsluhuje pracovnik
kazdy stroj zvl&& U tohoto a dalSich pochtddse vyZzaduje neustalé zasahovani do

pracovniho procesu.

Numerickyiizené stroje provag tyto pracovni pochody samostéatrpokud je
pracovni procesipdem naplanovan a&en strojitidicimi povely. Proto nema NC stroj
Zadna kola, ale ovladaci panel, na kterém se zfdddai povely. Tytofidici povely
nag. urcuji, Ze je sotastka na stolu stroje automaticky upnuta a Zegeosten srér a

délka drahy, kterou ma urazit nastroj.

Krom¢ toho miZze bytfidicimi povely uvedeno do chodueteno a pohamo
s danym pétem ot&ek. Ridici povely jsou ve foréhpismen aislic predavany daidici
jednotky. Zadana data jsou uloZena, vzajempropojena a dekoddovana. Jednotka tak
fidi pribéh pohybu nastrdj kontroluje ptibéh prace a reguluje pomoci &pych
signahi polohu nastrdj.
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3.6.2. CNC stroje

Pojem CNCtizeni znamena Computerized Numerical Control a @gadizeni
mikropctitatem. CNC stroje jsou vysSim stujpm NC strofi. Toto zdizeni jiz obsahuje
pacitat na jeho programovani, jehoz pomoci jsou popsaakyda parametry obraii,

které jsou v fipadt potreby nenitelné.

. fn
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L —_—
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|
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Obrazek 5: CNC stroj

3.7. Rozbor stavajiciho strojniho vybaveni ve firn¢ Haspo System s.r.o.

Firma disponuje ve vyrobnim Useku nize uvedenywjrétn vybavenim. Jiz na
prvni pohled je ztabulky patrné, Ze strojni vybdvee zastaralé. Postupetfasu
prochazely jednotlivé stroje modernizacemi a opmayaavsSak ¥tSina z nich pesto
zastarava a postradéepnost a preciznost. Stroje, které byly schopnél®bna cisto,
uZz maji opatebovana loze a jin&asti, vykazuji vysokou poruchovost a jsou iesmé.
Vzhledem k rozvijejicim se technologiim uz nejs@echny Upravy aktualni a nespji

pozadavky, které jsou na tyto stroje kladeny.

Tabulka 3 ukazuje @ty jednotlivych stroj ve vyrokE. Celkem je ve vyrobnim
Useku 14 strdj, kde tSina stroji je vyrobena fed rokem 2004, tedyied vice nez 10
lety.
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Tabulka 3: Strojova dispozice firmy Haspo System

C. | Nazev stroje Vyrobni Rok | Datum
¢islo vyroby | potizeni
1 Pila HOLZMA Optimat HPP 81/38 0-240-06-2886| 1998 1998
2 Pila SCHELLING FM-H 430/410 203.164 2005 2005
3 CNC HOMAG BAZ 32/50/K 0-201-24-4250 1999 2012
4 CNC WEEKE OPTIMAT BHC Venture 3 0-250-21-0270 800 | 2006
5 CNC WEEKE OPTIMAT Venture 3 0-250-11-0909 2004 2004
6 Olepovéka HOMAG Optimat KAL 310/7/A3/S2 0-200-06-8069 2005 | 2005
7 Olepova@ka HOMAG KL 78/A20/S2/Z 0-200-24-6351 2000 2000
8 Rwni tvarova olepowka BRANDT Optimat KTD| 0-260-06-2246 2003 2003
9 Formatovaci pila Rojek PF 400 T 10 1994 1994
10 | Kolikovaci stroj GANNER GANNOmatSelecta 256256968 1992 1999
11 | Korpusovy lis HOFER KOPTRONIK 1054 2001 2010
12 | Korpusovy lis HESS PRESSEN EXPRES$S3:00912/28 1993 1993
13 | Vice wetenova kolikovaci vrtka SIPA F1-35 | 33/N1 1992 1992
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Obrazek 6: Technologicka dispozice firmy Haspo Syste s.r.o.
Legenda 1: Legenda fidorysného zn&eni
Znxeni Legenda Znxeni Legenda
77 VyuZzitelny odpad f fezani F——+ | Zabalené vyrobky
Externi sklad materialu Pracovnik

EUR paleta 1200x800 mm
Montézni stl

Narezané firezy
Nabytkové dilce
Vyrobené vyrobky

Regél pro neshodné vyrobky

StresSni s¥tlik
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Legenda 2: Legenda mistnosti

Cislo | Legenda mistnosti Plocha | Druh podlahy | Povrch stropu

m2
L. Montazg. 2 106 Betonova podlahe SDK
Il. Strojovha 445 Betonova podlaha Vapenna omitka
[l Montazé. 1 512 Betonova podlaheé SDK
V. Mistrovna 10 Betonova podlaha Vapenna omitka
V. Prirucni sklad kovani 33 Betonova podlahe Vapenna omitka
VI. Sklad nabytkovych dilc 102 Betonovéa podlaha Vapenna omitka
VIIL. Recepce 70 Betonova podlahe Vapenna omitka
VIII. Sklad pritezi 162 Betonovéa podlaha Vapenna omitka
IX. Expedice 198 Betonova podlahe Vapenna omitka
X. Sklad vyrobk 36 Betonova podlaha Véapenna omitka
XI. Rampa 57 Betonova podlahe
XILI. Vytah 7,5 Betonova podlaha VSZ plech
XII. Kotelna 56 Betonova podlahe Vapenna omitka
XIV. Udrzba 35 Betonovéa podlaha Vapenna omitks
XV. Rwni dilna tvarového olepovan 98 Betonova podlahe Vapenna omitka
XVI. | Sklad materialu 286 Betonovéa podlaha Vapeomdtka
XVII. | Mezisklad materialu 42 Betonova podlahe Vapenna omitka
XVIII. | Silo - odsavani #evni hmoty 9 Betonova podlaha

Rozbor CNC stroji ve vyrobnim Useku firmy Haspo System s.r.o.

Parametry u CNC stridj které musime vzit v Gvahutiprozboru stavajiciho

strojniho vybaveni, aifpadné obrény strojového zézeni jsou v nize uvedené Tabulce

4. Parametry uvedené v tabulce byly 2§t pomoci dlouhodobého sledovani, a

analyzy dat ulozenych v CNC stroji.
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Tabulka 4: Porovnani CNC stroji dle zvolenych parametii

Parametr CNC CNC WEEKE| CNC WEEKE| Jednotky
HOMAG OPTIMAT OPTIMAT
BAZ BHC Venture| Venture 3
32/50/K 3
Rok vyroby 1999 2006 2004 [rok]
Rok paizeni 2012 2006 2004 [rok]
Mnozstvi vyrobenych 611 489 595 055 724 377 [ks]
dilci celkem
Pramérny ¢as na dilec 2,8 2,41 3,9 [min/ks]
za obdobi (doba
sledovani - rok 2014
Pramérny ¢as na dilec 2,9 2,55 3,1 [min/ks]
za obdobi (dob:
sledovani - rok 2014
Celkova provozni 20 328 19 765 21 537 [hod]
doba
Uginnost stroje 34 36 32 [%0]

Jak ukazuje Graf 2, nejvice dilse vyrobilo na stroCNC WEEKE OPTIMAT

Venture 3, a to yprabéhu 10 let od jeho zakoupeni. Na tomto stroji jectaledovanc

nejvicecastych oprav i fes generalni opravu, ktera byla provede roce 2012.

800 000

700 000

724 377

600 000
500 000
400 000 -
300 000
200 000
100 000 -

0 -

CNC HOMAG BAZ
32/50/K

BHC Venture 3

Graf 2: Mnozstvi vyrobenych dilai na CNC strojich celken
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Pti dlouhodobém ledovani vyroby na CNC strojich bylo zjigb, Ze nejrychlej
a vpozadované kvaltje dilec vyrobeny na stroCNC WEEKE OPTIMAT BHC

Venture 3 — viz Graf 3.

4,5

3,5

O T T T
CNC HOMAG BAZ CNC WEEKE OPTIMAT CNC WEEKE OPTIMAT
32/50/K BHC Venture 3 Venture 3

= doba sledovar—rok 2013 doba sledovani rok 201+

Graf 3: Prumérny ¢as potebny na vyrobu jednoho kusu dilce za minutt

Rozbor olepovacich strofi ve vyrobnim Gseku firmy Haspo System s.r.

Pokud uvazujeme o olime strojniho z&zeni, je zapdebi dikladn® analyzova
stavajici stroji zédzeni. Ve firm¢ Haspo System s.r.0. nejsou Zadné nastroje, kie
byly vhodné Kednozn&nému vyhodnoceni stavajicich olepovacich s&triVedeni
spole&nosti vychazi pedevsSim jen roku vyroby stroje, ale tento pohled je zc
zavadijici. DalSi faktor, ktery by mohl pomaoci, je zjgi celkovych péta olepovanyct
dilct. Tato data Ize ve stroji nalézt, alehbm chodu strdj byly pevné disky rnény.
Proto i tyto informace by byly zavaici.

K rozboru olepovacich stiibjbylo zapotebi hlubSiho pohledu naéw. Podle
harmonogramu vedouciho vyroby j< sledoval pitbéh zakazek za delgasové obdob
Zvolil jsem délku obdobi za cely kalertdarok 2014. Byla vypreovana kazdodenni
pracovni smina \etré prehledi jednotlivych zamistnané. Paity béZnych meth
k olepeni jsem ziskdva vydejek ze skladu, které bylyimo ugeny na zakazku. Ta
ziskana data budou braniGvahu gi zvazovani obrny. Fehledny piizkum bue
piilozeny vpriloze diplomové prac
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Tabulka 5: Celkové mnoZzstvi olepovanych hran za katelarni rok 2014

Mésic HOMAG Optimat KAL| HOMAG KL 78/A20/S2/Zz
310/7/A3/S2
leden 19802 15372,7
anor 21345,3 18524,3
brezen 20647 14548
duben 22501 17123
kvéten 19089 15674
cerven 16835 9869
cervenec 21461 10603
srpen 26825 14649
za&i 34139 13798
fijen 16631 18409
listopad 26981 14813
prosinec 19390,3 13354
celkem za rok | 265646,6 bm 176737 bm
st&i stroje 10 let 15 let

Z Tabulky 5 vypliva, Ze &tSi mnozstvi zakazek je olepovano na stroji HOMAG
Optimat KAL 310/7/A3/S2. Je to danéeplevSim vysSSi rychlosti posuvu olepovaciho

stroje a kvalitou olepeni.
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Graf 4: Porovnani olepovacich strofi za kalend&ni rok 2014
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Rozbor velkoploSnych formatovacich pil ve vyrobnimiseku firmy Haspo System

S.r.o.

Spole&nost disponuje ddma velkoformatovacimi pilami, které v dostaté mte
zaji¥uji v¢asné ngezani zakazek. Pily by se daly reéldjako hlavni pracovni stroj
(SCHELLING FM-H 430/410) a podpny pracovni stroj (HOLZMA Optimat HPP
81/38). Na pile SCHELLING FM-H 430/410 se provadéSkerée wtSi zakazky
s obsahem &Sim nez je § desek. Ostatni drobriézani, pirezavani nebo opravy se
provadji na pile HOLZMA Optimat HPP 81/38.

Ve firmé Haspo System s.r.0. neni zadny nastroj, ktery i@grji sledoval
pribéh zakazky p trezani a dodal takipsréjSi podklady k planovani vyroby. Zvolil
jsem proto takovy nastroj abychom dokazakow urcit prabéh zakazky. Obdobi, které
jsem podrobil rozboru, byl kalenihd rok 2014. Z denniho vykazu prace na pile jsem
kazdy pracovni den vychazel gedpokladanéha@asu a naslednskut&ného stavu

zakazky.

Sledované hodnoty jsou zaznamenané v Tabulce 6, jkde zobrazeny
zpramérované hodnotyasi prevzaté na jednotku desky.upirny ¢as za sledované
obdobi vySel 8,6 minuty na desku materidlu. Tatalnoda niize byt pouzita $
planovani vyroby.

Nyni se planovanfezani na velkoplosné pilesi pouhym odbornym odhadem
vedouciho vyroby. Toto by mohl byt nastroj, ktegyrbohl na pomoci b planovani.
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Tabulka 6: Rozbor fezani na velkoploSné pile SCHELLING FM-H 430/410 za KkandaFni rok 2014

Tyden | Pramér (min/ks) | Tyden | Pramér (min/ks) | Tyden Praimer (min/ks)
1. 9,575342466 18. 11,46363636 35. 7,568
2. 10,09714286 19. 5,183794466 36. 10,65171504
3. 10,11884058 20. 10,0058309 37. 8,778145695
4. 9,739030023 21. 14,68902439 38. 8,778145695
5. 9,939393939 22. 6,035211268 39. 4,809168443
6. 8,307042254 23. 6,041666667 40. 6,91225416
7. 8,367741935 24. 7,254966887 41. 10,23343849
8. 8,625 25. 10,96071429 42. 9,02484472
9. 9,588 26. 8,319347319 43. 17,30081301
10. 11,18320611 27. 8,987804878 44. 4,674887892
11. 10,66563467 28. 9,318181818 45. 6,7536
12. 9,968503937 20. 13,67777778 46. 7,879017013
13. 10,40229885 30. 10,82042254 47. 7,502252252
14. 7,02739726 31. 8,502673797 48. 9,445045045
15. 10,49781659 32. 8,491666667 49. 8,896309315
16. 11,32173913 33. 7,649621212 50. 9,950934579
17. 11,85517241 34. 6,226265823 51. 11,32926829
Celkovy pamer na deskdezani je 8,6 minuty
Prabéh vykonu pila

20
15

10

% —O—Pn?}mér

Eo/ s (min/ks)

F 0

1357 9111315171921232527293133353739414345474951 Tyden

Graf 5: Prabéh rezani na velkoploSné pile SCHELLING FM-H 430/410 za kandaFni rok 2014

Prehledny piizkum bude filoZzeny v @iloze diplomové préace.
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3.8. Opravy a modernizace stroji

Stroje sice maji pravidelny servis, ale tyto lok&pravy nebo vyrny uritych
zastaralychtasti strofi nikdy nemohou nahradit novy stroj. Vét$ine pripadi si firma
zaji¥uje drobné opravy a servis svépomoci. Teitmnost ve firng zajifuje jediny
pracovnik, ktery ma €mito opravami zkuSenosti, ale néhe nahradit specializovany

servis.

Je Zejmeé, Ze nova technologie, software a také inovlagdgyly tim spravnym

krokem, jak byt vice produktivnim a zardiveonkurence schogjsim.

Formatovaci pily:

Pila HOLZMA Optimat HPP 81/38:

U tohoto stroje v prbéhu ¢asu nedochazelo k zadné modernizaci, pouze
k béZnému sizeni. U této pily postradamigvodnik, ktery by zajistil iézové plany
rovnou z TPV. Nyni se iiézové plany zadavaji ¢o¢ pomoci dat. Stroj neni vybaven

tiskarnou se Stitky, ktera by zaji¥ala spravné oziani dilce.
Pila SCHELLING FM-H 430/410:

Opravy na tomto stroji probihaly pouze formou ¥y vadné sotasti za novou
nebo jejim sizenim. | gesto, Ze tento stroj nepamezi nejstarsi stroje, bylo by dobré
zvazit jeho vyngnu. Stroj je velmi vytizen, pracuje viésiménném provozu a je zapojen

ve vyrolE 90% produkce. Mimo toho postrada tiskarnu sesttlkaserové gieni.

Obrabéci centra:

CNC HOMAG BAZ 32/50/K:

Tento CNC stroj byl zakoupen v roce 2012, ale rgkoly je 1999. Stroj byl
pofizen za delem tvarového olepeni, protoZze disponuje frézawaeigregatem na
olepovani bonich hran. Stroj pracuje v systétmu Windows 95 appage jen
WoodWop 5 a starsi verzi 4.5. Stroj se vyuzivadpol/ani boénich ploch pouzeipl0
a vice kusech v sérii. Je velmi slozité CNC stebickt.

Tento stroj byl zakoupen diksastym poptavkam ze strany zakaznila tvarové
olepovani ve #Sim p@&tu opakovani.
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CNC WEEKE OPTIMAT BHC Venture 3:

Stroj byl pdizen v roce 2006, jedna se pane novy stroj, ale pro spémi vSech
souwasnych zékaznickych pozZaddvlkpostradad uhlovy agregat, ktery by umoznil
vytvoieni konstrukniho spoje pod libovolnym dhlem. Co se tyka oprawamto stroji,

provadla se pouze udrzba #iebdu EZného opdebeni nebo Unavy materialu.
CNC WEEKE OPTIMAT Venture 3:

Tento stroj bylo nutné generélnopravit z divodu havarie p vyrobe.
Zamestnanec nespra¥nvygeneroval program, spustil stroj, aniz by prdveidhulaci
obrak¥ni, a obrabci hlava nabourala do upnutého dilceed®o, Ze byl stroj gener&in
opraven, vyskytuji se ve vyvrtanych dilech &manepesnosti zpsobené havarii.

CNC stroj je kompatibilni se systémem WoodWop 6.

Olepovaci centra:

Olepovatka HOMAG Optimat KAL 310/7/A3/S2:

Stroj disponuje také frézovacim agregatem, ktemjyj&ivam i vyrob¢ drazek

nebo polodrazek. Tento agregat byl dokoupen v 2665 .
Olepovatka HOMAG KL 78/A20/S2/Z:

Stroj je zastaraly, z&aé poruchovy a nesplije pozadavky pro opracovani.
Opravy jsou na tomto stroji pame ¢asté. NejastjSi zavady vznikaji na frézovacich
agregatech, isledkem toho je nekvalitni kapovani. Pilka je nekaovatelr®

vtahovana do materialu.

Jednolkelové a ostatni stroje:

Ruéni tvarova olepovaka BRANDT Optimat KTD

Jedna se o jednoelovy stroj, ktery je vyuzivan ip olepovani hran a to

piedevsim u mensSiho @i kudi dilca, jsou-li mensi nez 400x200 mm.
Formatovaci pila Rojek PF 400 T

Na tomto stroji se kontinu&nprovadiji malé upravy, které maji za cil udrzet

stroj v chodu po nezbyéndlouhou dobu. ¥Sinou se réni opotebovana loziska nebo
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oprawje deformace itidele. Do budoucna se planuje ffmeni Ghlového agregéatu p
CNC WEEKKE OPTIMAT BHC Venture , protovedeni neschvalilo dalSi rep této

pily.
Kolikovaci stroj GANNER GANNOmatSelecte
Jednoduchtroj bez ¥tSich oprav a investi
Korpusovy lis HOFER KOPTRONIK
Jen pravidelna udrzba bez oprav, jednoduchy
Korpusovy lis HESS PRESSEN EXPRES
Jen pravidelna udrzba bez oprav, jednoduchy
Vicewretenovékolikovaci vrta¢ka SIPA F1- 35

Tento stroj neni ve firm priliS vyuzivan, pouze ip odstaveni CNC stroj

z vyroby pro pravidelny serv nebo pi nenadalém néstu zakazek.

3.9. Popis stavajiciho softwarového vybaveni a moznog#iho inovace

V dnesni dob nelze oddlovat strojni z#&izeni a softwareJde o jednotr celek,
ktery se musi neustale inovovat a pracovat tho zdokonalovni. Sofistikované
systémy dokazpropojit vSechny uUseky tak, aby veSkera spoluptida pehledna
srozumitelna a zjednodusSil@ipadné slozité operax

Kovani

Obréazek 7: Jednoduché schéma spravhnavrzeného systém
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Ve firm¢ Haspo System s.r.o. jeékolik systémi, které jsou v zakladu
propracované, ale chybi propojeni mezi nimi. KaZhgk ma vlastni program, ve
kterém pracuje, a jednotlivé programy nelze prdpogzi sebou. Tabulka 7 poskytuje

piehled prograrh a deklaruje, jaka oateni s jednotlivymi programy pracuiji.

Tabulka 7: Software a oddIni firmy Haspo System s.r.o.

Nazev softwaru Odtleni
UOO UNP UED UTPV UV

Informasni systém KTK N N N X X
Programovaci systém woodWOP 5 X X X \ \
Konstrukni systém TurboCAD Profession  x X X \ X
Daex_6_Professional X X X \ X
Graficky program XaraXtreme X X X v

Evidertni systém Pracant 07 \

Firma uvaZuje o propojeni syst@mproto jsem nechal vyt¥iv nabidku na
systém, ktery by propojil vSechny Useky. Nabidlgz jsem obdrzel, byly od firmy
Wood Software s.r.o. a SPINAR-software s.r.o. Tgystémy dokéazi od zakladu
vytvorit cenové nabidky, barevné vizualizace, vyrobni reglk, né&ezové plany,
kompletni generovani progr@ampro CNC stroje, sledovani skladovych zasob i
fakturaci. Ok firmy maji preciz& vytvoreny systém, ktery lze aplikovat na firmu
HaspoSystem s.r.o.fiPporact s jednateli spotaosti byla dohoda takova, Ze zvazi
piipadnou obrénu systému po prezentaci obou firem a po &jisfinanini nar@nosti
celé obrdny.

Firma SPINAR-software s.r.0., se kterou firma HaSystem s.r.o. dlouhodsb
spolupracuje, se prezentuje systémem DAEX CUT pirofal 14 se spolupraci s CAD

programem TurboCAD Professional 20.
Firma SPINAR-software s.r.o. nabizi:

kompletni dodavku software na miru pro vyrobni ehaalnic¢innosti
informacni technologie

kompletni dodavku CAD systénvcetre jejich nasledné podpory a Skoleni

YV V V V

vyvoj a prodej specialnich program nadstaveb k CAD/CAM
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vV V VYV V

zpracovani 2D/3D ukazkovych projékt

tvorbu 3D knihovnich prvk a databazi
specializované aplikace a prezentace na internetu
zpracovani vizualizaci a technicko prezénteh CD

Firma Wood Software s.r.o. nabizi propracovany laavy nastroj pro

piipravu konstruknich, grafickych, technickych a administrativnichat d pro

nabytkd&skou vyrobu. Systém Imos k problematice nabytistppuje komplex#é a data

ze systému lze pouzit pro vSechny Useky od konstruites obchod, skladyizeni

vyroby, vizualizace, kalkulace a v neposletht stroje.

YV V V VYV V V

Firma Wood Software s.r.0. nabizi:

implementaci systétnpripravy vyroby Imos a Ardis

napojeni software na vyrobni technologie a stroje

napojeni na informmi a vyrobni systémy

feSeni s vyuzitintarovych kod a detailnich vyrobnich informaci
konfiguraci, Skoleni aifpravou dat eském a anglickém jazyce

ieSenim slozitych vyrobnich, technologickych a oiz@mich problénm
nabytkdskych vyrob

zakazky

vykresy

g = = = = &7

konstrukce vyrobkut

konstruk¢ni principy

definice dilct skladové polozky
materidly, profily, tvary, opracovani, spoje || kovani, Uchytky, hrany, plosné materialy

Obréazek 8: Ukazka systému Imos



3.10. Oblasti s moznymi usporami a nedostatky satasné situace

Existuje rekolik hledisek, podle kterych by se daly definomatostatky v dané
sekci vyroby. Jedno z nich se tyka komplexigspavby dilny, ale dana varianta by byla
natolik nakladnd, Ze se ji nebudu dale zabyvatSiDabzZnosti jsou droksjsi zmeny
v rozloZeni straj a Upravy jednotlivych strdjtakovym zgisobem, Ze by vyhovovaly
danym pozadawkn na vyrobu. Jedna segulevSim o postupné, malé az generalni
opravy jednotlivych strd@j a strojniho fisluSenstvi a dale wgSeni Bkolika kritickych

mist ve vyros.

3.11. Nedostatky so@asné situace ve firni Haspo System s.r.o.

Z globélniho hlediska bych oztih za nejwtSi nedostatek zastaralost a
opotebeni jednotlivych strdja pislusenstvi. Jiz v zakladu pracuji vSechna oloiab
centra pevazie ve dvou az verech rovinach, uwéthto center chybiedevsim nakl&fwi
hlava, kterd by umoznila obrébplochy pod libovolnym Uhlem a obrébna hotovo a
nacisto. Tyto Ukony se vykonavaji na formatovaci piébo réné pomoci réni frézy a
piipravki. Pokud by i tyto sloz§si dilce byly jiz vyrobeny na CNC stroji, velice o
urychlilo vyrobu. DalSi zefektivni vyroby by pineslo nagelovani koliki piimo
na CNC stroji. Tentatas, ktery se nyni vynaklad4, neni maly a vzdy jpottabi
jednoho pracovnika.

Celkow by se nedostatky strojniho vybaveni daly shrnastedujicimi body:

zastaralost strdj

hlu¢nost

velké nepesnosti

nedostaténé vykony straj pro danou praci

nemoznost obsahnout poZzadovany sortiment vyroby

YV V. V V V V

nemoznost obrai pfimo na finalni dilec

Z téchto divodi by bylo vhodné postugn opravovat stroje a snaZzit se
eliminovat vySe zmi&né nedostatky jednotlivych stioy urcitém ¢asovém horizontu,

dle finartnich moznosti firmy.
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4. Metodika prace

Pro objektivni posouzeni stavajiciho vyrobniho asek navrzeni nového
moderniho vyrobniho Useku vzhledem k ekonomickymzmostem spolaosti je
zapotebi oznait kriticka mista ve vyrob, kterd neodpovidaji dneSnimu standardu a
navrhnout takovou alternativu, jez bude odpovidgtaolavkm spol€nosti a bude také

konkurence schopna.

4.1. Kritickd mista ve vyrobé

Krome celkovych nedostatkse zastaralosti strojniho parku se nachazi nardané
pracovisti kkolik mist, ktera by bylo poeba zcela z#nit. Jedna se oifpsun stroje
na jiné misto nebo Upln4 nahrada stavajiciho strojgym. ®mito zménami se budu

zabyvat dale a roztll bych je do tech jednotlivych krok.

1) Néhrada nevyhovujiciho stroje CNC WEEKE OPTIMAT Yee 3 novym
strojem.

2) Nahrada nevyhovujiciho stroje HOMAG KL 78/A20/S2/@vym strojem.

3) Rozsfeni gisluSenstvi pro stroj CNC WEEKE OPTIMAT BHC Ventuseo
agregat s nakla@gi hlavou.

4.1.1. Nahrada nevyhovujiciho stroje CNC WEEKE OPTIMAT Venture 3

novym strojem

Jedna se o stroj, ktery vykazuje vysokou poruchipuamotebeni, nefesnost a
neschopnost obréb s potebnymi esnostmi, komfortem a efektivnosti. Celkoje
tento stroj nefesny, poruchovy a nesplie poZzadavky na obrobeni a tudiZz bych toto
misto za@adil mezi nejproblémaysi v celé sekci vyroby. Dopotuji proto celkovou
nahradu novym strojem, nejlépe ohfdiln centrem. Touto problematikou se budu

zabyvat v dalSi kapitole — Navrh modernizace sthajrvybaveni ve vice variantach.
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Obrazek 9: Stavajici CNC stroj WEEKE OPTIMAT Venture 3
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Obréazek 10: Situani zhodnoceni nahrady nevyhovujiciho CNC stroje WEEKEOPTIMAT Venture 3

Legenda 3: Legenda fidorysného zn&eni

EUR paleta 1200x800 mm
Montazni stl e
Narezané firezy

Nabytkové dilce

Vyrobené vyrobky

Znxeni Legenda Zneni Legenda
7 Vyuzitelny odpad fi fezani - | Zabalené vyrobky
Externi sklad materialu Pracovnik

Regal pro neshodné vyrobky

StresSni s¥tlik
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4.1.2. Nahrada nevyhovujiciho stroje HOMAG KL 78/A20/S2/Z novym

strojem

Jedna se o stroj, ktery je vice nez 15 let stgmjodelifadou generalnich oprav.
Stroj je zastaraly, zta¢ poruchovy a nesplije poZzadavky pro opracovani. Dopéuji
proto celkovou nahradu novym strojem, nejlépe olapom strojem bénich ploch,
ktery zvlada olepovat technologii bez viditelnérgg#zv. nulova spara).

Diky pouziti této technologie Ize vytkibspojeni desky a hrany zcela bez pouziti
lepidla. Pokud se bavime o nulové igpdak v Uvahuifpadaji tyto technologie:

laserova technologie
technologie AirTec

technologie Homag LaserTec
plazmové technologie DUSTEC
BIESSE Airforce systém

YV V V V V

1) Laserova technologie:

Laserova technologie pouziva specialni polymer.tdenaterial ma fesre
stejnou barvu jako hranovaci materidl. Jedna sedactnou vrstvu s tlotdkou jen
n¢kolik desetin milimeth. Polymerni vrstva je zodp®&dna za spolehlivé slepeni
hranovaciho materialu naiglusny panel. Pro tentacél ma zvladt dobré adhezivni
vlastnosti v roztaveném stavu, ale naopak vysokepiotu ngéknuti (asi 135°C).
Spravny okev polymerni vrstvy se provadi vysokou energii fagého paprsku.
Samotny zdroj laseru je umiatmimo zony lepeni, tedy vedle nebo nad olepkoa
hran. (Hmlignum 2009)

Pritladng vales

Obrazek 11: Schéma laserové technologie
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2) Technologie AirTec:

Jedna se o horkovzdusnou technologii s vykonem 20irm Pouziva se velmi
jednoduchy princip stteeného horkého vzduchu (500-6000°C) pro nataverkc¢hin
vrstvy nabytkové hrany. Systém ma také minimalrdab§ do mechanickychasti

stroje a nize snadno koexistovat se standardnimi lepicimésysEVA a PUR.

_—
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Obrazek 12: Technologie AirTec

3) Technologie Homag LaserTec:

Pro technologii LaserTec je zapehi polymerni hrana, ktera je konstruovana
jako dvouvrstva. Furtni vrstva, ktera je nanesend na zadni &frae sklada ze
specialniho polymeru, jenz je stadse zakladni barvou nabytkové hrany. Pomoci
vysoce vykonného laseru, ktery nahrazuje agregatnanaseni lepidla, se fuimk
vrstva roztavi. Polymer, ktery je nyni tekuty, g®jé s nosnou deskou. Diky této

technologii je spoj maximaténvodévzdorny a nedochazi k pronikani vihkosti k zakladni
desce.

Obrazek 13: Technologie LaserTec

Srovnani s konvemim tavnym lepidlem sdznymi olepovacimi centry:

» Laser uSéf az 36,911 kWh r@né.
> Uspora energie o vice nez 40%.
» Snizeni emisi C@az o 26 tun réné. (Homag Group 2013)
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HOMAG LaserTec Sét misto, protoZe je integrovan doitzeni, stejd jako
jakékoliv jina jednotka. Ve srovnani s €@serovou technikou LaserTeZt z nizSiho
elektrického pipojeni a nepdtbuje zadny ochranny plyn. Ve srovnani s thaidni
metodami olepovani hran na CNC oli@bh centrech je sp@ba energie snizena
priblizné o 20 %. (Homag Group 2013)

Srovnani s konvemim tavnym lepidlem s technologii olepovani na CNC
obrakEcich centrech: (Homag Group 2013)

» LaserTec uSétaz 2250 kWh réng.
» Uspora energie o vice nez 20 %.
» snizeni emisi C®az o 1,6 tun réné. (Homag Group 2013)

4) Plazmova technologie DUSTEC:

Olepovaci linka vybavena plazmovou technologii &&da z patentované
trysky, plazmového modulu a ovladani stroje. Pmprdvozuschopny olepovaci stroj
se systemem DUSTEC & byt pouzivan v roce 2010. Stroj je provozovgosuvem
20 m/min pro desky o tlodée 19 mm.

» MiZou byt pouzity BZné hranovaci materialy, neexistuji Zzadna omezamii,
pokud jde o barvu a material.

» Spoteba energie pro &y hranovani 23 mm (18 mm deska) posuvu 20
m/min je kolem 7 kWh. Sptgba energie se vyskytuje pouze v okamziku, kdy
okraj piléha k desce.

» Plazmové technologie vyZaduje minimalni adrzbu a tam, kde jsou vysoké

provozni vykony spojené s dlouhou dobou trvani.

5) BIESSE Airforce systém:
Pouzivase velmi jednoduchy princip stleného horkého vzduchu (500-6000 °C)

pro nataveni fundni vrstvy nabytkové hrany. Maximalni rychlost posulilce ve stroji je
limitovana na 25 m/minip pouZiti dilce s tloudou 18 mm.Jednoduchost a cena systému
AirForce je daleko nizSi nez laserové systémy, jetiiba a provozni naklady nejsou
stejré porovnatelné. Vagbdolnost, odolnostiti vihkosti a sloupatelnost je stejna jako
u laserového systému. AirForce systém ma také cdgté vyhody — niZze byt

instalovan na olepovaci stroje od mensiatl po nejvyssi, imasi Spikovou kvalitu
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lepeni Sirokéradt vyrobal a v sodasnosti neni tato kvalita vyhrazena pouze pro ty

nejwtsi vyrobce se silnym kapitalovym zazemim. (Berah3)

Touto problematikou se budu zabyvat v dalSi kapitel Navrh modernizace

strojniho vybaveni ve vice variantach.

Obrazek 14: Stavajici stroj HOMAG KL 78/A20/S2/Z
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4.1.3. Roz8ieni prisluSenstvi pro stroj CNC WEEKE OPTIMAT BHC
Venture 3 0 agregat s naklapci hlavou

Stroj CNC WEEKE OPTIMAT BHC Venture 3 je standag¢drybaven vrtacim
agregatem getné pevné frézy 90°. Jedna se o pond novy stroj, ktery neni pigba
obmenovat, ale pro uspokojeni zakazinik zjednodusSeni vyrobnich operaci je z#gduit
investice do agregatu s naké&gphlavou. Nyni se vesSkeré operace pod jinym uhieth
90° feSi na formatovaci pile, kde jejcianost a efektivita pro stavajici zavedenou
vyrobu ztraci opodstagni. Pokud by zakaznik poZadoval spojeni celého ugarp

skiinoveho nabytku pod uhlem 45°, nedocili se na tdeogpoprocentni kvality.

Obrazek 16:Rezani na formatovaci pila Rojek PF 400 T pod Gihlem5°

Stava se, Zze zdékaznik pozaduje stgdit vyrobu, kterou nelze vyrobit na
stavajicich CNC strojich, takové zakazky se musiét&® mie odmitnout nebo si firma

komponenty nechavé vyréijako subdodéavky.

Obrazek 17: Stroj CNC WEEKE OPTIMAT BHC Venture 3
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Mozné varianty agregafti s naklpéci hlavou pro stroj CNC WEEKE OPTIMAT
BHC Venture 3

Spol&nost Homag Group nabizi rieperné mnoZzstvi agregapro zmirny
CNC stroj. PoZzadavek firmy Haspo System je nafibvau alternativu, aby konstroki
spojeni dilé@ bylo jiné nez 90°, pro totéeSeni jsou pouze dwarianty. Jedna se o
pilovy agregéat nebo frézovaci agregéat. Oba tytegdfy pracuji siznou nastavitelnou

variantou naklopeni.

- Q

X - Tlou&’ka materialu £ \\>
N

O - uhel spojeni (0 - 90°) { \\\\ \

Obrazek 18: Spojeni konstrukénich dilci pod Ghlem jinym nez 90°

Pilovy agregat Homag:

Jedna se o standardni pilovou jednotku s mozregtilaice Uhlu. Rozsah ¢&ni
pro fezani se pohybuje mezi 0 ° a 90 fi Wertikalnimtezanim se pohybuje hloubka
fezu 50 mm, aip naklopeni na uhel 45 ° je hloubkazu 43 mm. Tyto parametry

musime vzit v Gvahu s ohledem na titkusobragného materialu.

Obrazek 19: Schéma pilového agregatu
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Frézovaci agregat Homag:

Agregéat nabizi frézovani a vrtani v libovolném uklautomatickou vysmou
nastrofi. To umo#uje kompletni zpracovani Sirokého ¥yb obrobki, bez réniho
zasahu. Nastaveni sklonu osy A, frézovani do hlp@ik60 mm je mozné, stejipko

vrtani do hloubky 60 mm.

Obrazek 20: Schéma frézovaciho agregatu
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4.2. Navrh modernizace strojniho vybaveni ve vice varia@ch

Tato kapitola se zabyva problematikou nevyhovujicétroi CNC WEEKE
OPTIMAT Venture 3 a stroje HOMAG KL 78/A20/S2/Z npgm strojem. Oba stroje
jsou pro vyrobu nevyhovujicifedevsim zastaralejSi technikou ok#rdiba jsou s nimi
spojenycasté opravy a odstavky. Jedna se o nemalédmaraklady s timto spojené.
Proto doportuji porizeni novych straj, které budou spbvat dané pozadavky dnesni
doby.

4.2.1. Technické poZzadavky stroje — nahrada za CNC WEEKE OTIMAT
Venture 3

PoZadované parametry jsou odvijeny od skladby zkkdaly ve ¥tSi mie je
vyrébin kancelésky nabytek, ktery neni zatizen na slozitou vyrodle, je zapdebi
100% kvalita a rychlost vyroby.i&devsim je dlezité drazkovani, oboustranné vrtani
vose X, Yy, z,a narazeni kalik Proto v poZadavcich nejsou zadné sofistikované
agregaty. Sloz§Si operace se budou prowada ostatnich CNC strojich.
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Tabulka 8: Zakladni technické pozadavky na nové obraéci centrum

Zakladni technické pozadavk Popis Jednotky

Vykon vietene 4 kW

Max. rozngry stroje délka 8800 mm
Sitka 4500 mm

Otaky vieten 1500 — 18 000 ot. /min

Rozner dilce max. délka 2500 mm
Sitka 1000 mm

Nastelovani koliki ano

Oboustranné vrtani ano

Méteni dila ano

CNCtizeni Systém woodWOP 6

Ostatni doporucené pozadavky

Patet vertikalnich vrtacichieten 2x36 ks

Horizontalni vrtani - oty 1500 - 7500 ot./min

Max. tlou§’ka dilce 70 mm

Pctet pracovis 1-2

Drazkovaci pilka ano

Zasobnik nastrdj ano

Fréza ano

Rychlost polohovani osa - X 130 m/min
osa-Y 80 m/min
osa-Z 50 m/min

Technickym pozadavim dle zadani, odpovidaji stroje uvedené v Tabulce 9
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Tabulka 9: Seznam obralécich center

Dodavatel Typ stroje Obrazek Systém
stroje fizeni
Homag Group BHX woodWOP 6

500_D

Biesse Group Skipper 13 XP 600

Oba stroje spluji zakladni pozadavky firmy Haspo Sytem s.r.o.ol'gtroje
vyuZivaji nejno¥jsi technologii a deklaruji vysokou produktivituvy® pracovnim
rozsahem, vysokym instalovanym vykonem i@sposti jsou w@eny pro vykonné a

piesné obrami rozrmernych dild.
Jejich nejetSimi prednostmi oproti stavajicim stfop jsou:

rychlost vrtani (posuvna rychlost)

nastelovani koliki (v ose x)

vrtani dvou dilé@ na sob — oboustranné vrtani (niagok levy, bok pravy)
jednoduché a rychlé zakladani dilcpridavny siil vpredu

odmerovani diléi v ose x ay

kontrola tlougky materialu — osa z

vV V.V V V V V

jednoduchy na obsluhu
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Tabulka 10: Technicky list ke stroji BHX 500_D

BHX 500 D Popis Jednotky
Zakladni stroj

Konstrukce Ocelova

Obrabéci suport — spodniéast

Konstrukce Aluminiova

Obrabéci suport — horni ¢ast

Konstrukce Aluminiova

Rozméry stroje

Délka 7500 mm
Sirka 3800 mm
Vyska 2550 mm
Rozméry vyrobku

Délka vyrobku min. 200 mm
Délka vyrobku max. 2500 mm
Sitka vyrobku min. 70 mm
Sirka vyrobku max. 1020 mm
Tlou¥ka dilce min. 8 mm
Tlou&ka dilce max. 80 mm
Parametry

Zdvih vrtaciho vetena v ose Z 60 mm
Hloubka vrtani max. 38 mm
Délka vrtadki max. 70 mm
Rozte vrtaki 32 mm
Max. hloubka drazky 30 mm
Max. tlou§’ka pilového kotote 5 mm
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Tabulka 11: Technicky list ke stroji Skipper 130

Skipper 130 Popis Jednotky
Zakladni stroj

Konstrukce Ocelova

Obrabéci suport — spodniéast

Konstrukce Aluminiova

Obrabéci suport — horni ¢ast

Konstrukce Aluminiova

Rozméry stroje

Délka 7900 mm
Sitka 6100 mm
Vyska 2600 mm
Rozméry vyrobku

Délka vyrobku min. 90 mm
Délka vyrobku max. 3000 mm
Sitka vyrobku min. 70 mm
Sirka vyrobku max. 1300 mm
Tlou¥ka dilce min. 8 mm
Tlou&ka dilce max. 90 mm
Parametry

Zdvih vrtaciho vetena v ose Z 60 mm
Hloubka vrtani max. 40 mm
Délka vrtadki max. 65 mm
Rozte vrtaki 32 mm
Max. tloug’ka pilového kotote 5 mm
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4.2.2. Technické pozadavky stroje — nahrada za HOMAG KL 78A20/S2/Z

Firma Haspo System s.r.0. v posledni &dbstava od zakazniksilné impulzy
na olepovani hinich ploch. Ve ¥tSi mie zakaznik upozauje na nevzhlednou sparu
mezi hranou a konstrikim dilcem. Tuto zalezitost se firma snazi odstrpouZitim
barevnych lepidel v zasobnicich uilpfZnych olepovéek. Resto u ¥tSiny spofi nelze
docilit stoprocentni kvality ziovodu Siroké Skaly dekéru LTD desek. B vybéru
noveho stroje za stroj HOMAG KL 78/A20/S2/Z, serigta jsou spojenygasté opravy a

ktery jiz neodpovida dneSnim pozZadanwk se musi vzit také v Gvahu tyto pozadavky:

» neviditelnd spara napojeni mezi hranou a dilcem
» vySSi odolnost proti vihkosti

» VvysSi odolnost proti mechanickému poskozeni

Tabulka 12: Z&kladni technické pozadavky olepovacihstroje

Zakladni technické pozadavky Popis Jednotky
Posuvna rychlost 25 m/min
Otaky fréz 18 000 ot/min
Tlou&’ka olepované hrany do 20 mm
Min. tlou&’ka olepovaného materialu 8 mm
Max. tlou§’ka olepovaného materiélu 60 mm

Ostatni doporu¢ené pozadavky:
Pred-frézovaci jednotka ano
Dréazkovaci agregét ano

Bez-sparové olepovani (tzv. nulova spare ano

Zaoblovaci agregét ano
Cidliny profilové ano
Cidliny plosné ano

Technické pozadavky dle zadanimspi stroje uvedené v Tabulce 13.
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Tabulka 13: Seznam olepovacich center

Dodavatel

stroje

Typ stroje

Obrazek

Systém lepeni

Homag Group

Brandt

Biesse Group

Ambition 2275
LIGNA —Edition

BRANDT
AMBITION
1880 FSCU

Roxyl 5.5

o AN P
o MR R S S N S S
gt - —— = Rt ©

2N

PUR/LaserTec

AIRTEC systém

Airforce systém

VSechny stroje spliji zakladni poZzadavky firmy Haspo System s.r.dogroje

vyuZivaji nejno¥jsi technologii a deklaruji vysokou produktivitu.

NejvétSimi prednostmi oproti stavajicimu stroji jsou:

s

YV V. V V V V V

zvySena procesni bezpmst

vzhledow nulova spara

redukce néklailna dalSi vybaveni a okamzita pouZzitelnost

nizsi naklady na udrzbu a vyrobu

odpada sladovéni pojii lepidel

hrana bez Zloutnuti a ztigfovani spary
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Tabulka 14: Technicky list ke stroji Ambition 2275 LIGNA —Edition

Ambition 2275 LIGNA —Edition Popis Jednotky
Zakladni stroj

Konstrukce Ocelova

Obrabéci suport — spodniéast

Konstrukce Aluminiova

Obrabéci suport — horni ¢ast

Konstrukce Aluminiova

Rozméry stroje

Délka 8545 mm
Hloubka 910 — 1540 mm
Vyska 950 mm
Parametry

Rychlost posuvu 18-25 m/min
Otacky fréz 17 000 ot/min
Tlou¥ka dilce - min 10 mm
Tlou&ka dilce - max 60 mm
Tlou¥ka hrany - min 0,4 mm
Tlou&’ka hrany - max 20 mm
Predfrézovaci jednotka ano
Zaoblovaci agregat ano

Cildliny profil ano

Drazkovaci agregat ano

Brousici agregat ano
Remenovy pitlak ano

Systém lepeni LaserTec
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Tabulka 15: Technicky list ke stroji BRANDT AMBITION 18 80 FSCU

BRANDT AMBITION 1880 Popis Jednotky
FSCU

Z&kladni stroj
Konstrukce Ocelova
Obrabéci suport — spodniéast
Konstrukce Aluminiova
Obrébéci suport — horni ¢ast
Konstrukce Aluminiova
Rozméry stroje
Délka 7260 mm
Hloubka 900 — 1450 mm
Vyska 950 mm
Parametry
Rychlost posuvu 8-20 m/min
Otacky fréz 18 400 ot/min
Tlou¥ka dilce - min 8 mm
Tlou&ka dilce - max 60 mm
Tlou¥ka hrany - min 0,4 mm
Tlou&’ka hrany - max 20 mm
Predfrézovaci jednotka ano
Zaoblovaci agregat ano
Cildliny profil ano
Dré&zkovaci agregat ne
Brousici agregat ano
Remenovy pitlak ano
Systém lepeni AirTec
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Tabulka 16: Technicky list ke stroji Roxyl 5.5

Biesse Roxyl 5.5 Popis Jednotky
Zakladni stroj
Konstrukce Ocelova
Obrabéci suport
Konstrukce Aluminiova
Rozméry stroje
Délka 8060 mm
Hloubka 850 — 1500 mm
Vyska 970 mm
Parametry
Rychlost posuvu 10-25 m/min
Otacky fréz 19 150 ot/min
Tlou¥ka dilce - min 8 mm
Tlou&ka dilce - max 70 mm
Tlou¥ka hrany - min 0,3 mm
Tlou&’ka hrany - max 22 mm
Predfrézovaci jednotka ano
Zaoblovaci agregat ano
Cildliny profil ano
Drazkovaci agregat ano
Brousici agregat ano
Remenovy pitlak ano
Systém lepeni Airforce
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4.2.3. Technické pozadavky na uUhlové agregaty pro stroj C8 WEEKE
OPTIMAT BHC Venture 3

Firma Haspo System s.r.o. ma pozadavek na vyrobytk@vych dildé, aby
jejich konstrukni spojeni bylo jiné nez 90°. Firma nabizi zakaawilkabytkové dilce
demontovatelné nebo nedemontovatelné. Pro spojenstikikénich dildi pouzivé
kovani od ¥tSiny znamych firem na trhu. Pokud si zdkaznik ddd&tni kovani, bude
automaticky zaevidovano jako skladova polozka aebud PV vytvdeny program
pro jeho naslednou vyrobu. Zakladni poZadavky nebwhagregat pro stroj CNC
WEEKE OPTIMAT BHC Venture 3 — kapitola 4.1.3.

Tabulka 17: Zakladni technické pozadavky na Uhlovy gregat

Zakladni technické pozadavk: Popis Jednotky
Uhel naklopeni 0° - 90° ° stupe
Hloubkatrezu 60 mm
Posuvna rychlost 60 m/min

Ostatni doporuéené pozadavky

Vyroba drazky ano
Vyroba polodrazky ano
Dlab kruhovy | ano

hranaty | ano

Tvarové opracovani ano
Konstrukéni spojeni - lamela ano
Konstrukeni spojeni - pero x drazka ano
Formétovani ano

Technické pozadavky dle zadanimspi stroje uvedené v Tabulce 18.
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Tabulka 18: Seznam frézovacich agregét

Dodavatel Typ agregatu Obrazek Typ obrékni
agregatu

Homag Group 7570 fezani

Homag Group 7568 frézovani

Oba agregéty spliji z&kladni poZzadavky firmy Haspo Sytem s.r.o.

NejvétSimi prednostmi jsou:

» moznost naklopeni 0° - 90°

A\

plynula regulace otéek

» nasledné formatovani dilma CNC stroji
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Tabulka 19: Technicky list agregatu Homag Group 7570

Agregat Homag Group 7570 Popis Jednotky
Technické parametry
Uhel naklopeni 0°-90° ° stupe
Hloubkatezu 50 mm
Posuvné rychlost 60 m/min
Vyrobni parametry
Vyroba drazky ano
Vyroba polodrazky ano
Dlab kruhovy | ne
hranaty | ano dle rozé#ru dlabu
Tvarové opracovani ne
Konstrukéni spojeni - lamela ano
Konstrukni spojeni - pero x drazka ano
Formétovani ano
Tabulka 20: Technicky list agregatu Homag Group 7568
Agregat Homag Group 7568 Popis Jednotky
Technické parametry
Uhel naklopeni 0°-90° ° stupe
Hloubkatezu 60 mm
Posuvna rychlost 30 m/min
Vyrobni parametry
Vyroba drazky ano dle pimeru frézy
Vyroba polodrazky ano
Dlab kruhovy | ano
hranaty | ano
Tvarové opracovani ano
Konstrukéni spojeni - lamela ne Pd&itano se standardnimtpnérem
frézy D18mn
Konstrukeni spojeni - pero x drazka ne Paiitano se standardnimtpnérem
frézy D18mn
Formatovani ano
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4.3. Technicko-ekonomické vyhodnoceni jednotlivych variat a navrh

finalniho resSeni

Navrhovana modernizace a obima strofi musi sphovat zadané technologické

parametry a dale musi byt vipehu ugitého casového horizontu ekonomicky vyhodna.

4.3.1. Vyhodnoceni z hlediska technologického vyuZziti — md@iada za CNC
WEEKE OPTIMAT Venture 3

Vybér nového stroje provadime tak, aby zvoleny strdjdyghlejSi, gesrgjsi,

s minimalnimi prostoji mezi operacemi a musi byareny na obsluhu a geeni.

Ok¢ obralEci centra jsou si svymi vlastnostmi podobna a vyleoby @i vybéru

stroje.

Mrivrw s

1) prostorové naroky

2) fridici systém

Z Tabulky 21 vyplyva, Ze vhodjsi je obrakci centrum BHX 500_D od firmy
Homag Group. Pdzenim tohoto stroje se také vyhneme nutnosti skotdsluhy,
protoze BHX 500 D jgizen programem WoodWop 6, ktery je jiz figvaw vyroby

zaveden.

Vzhledem k tomu, Ze firma Haspo System s.r.o. diggo veSkerym strojnim
vybavenim od spotmosti Homag Group a vzajemné vztahy mezinoé spolénostmi
jsou dlouhodob na dobré urovni, zjednodusi se i vyjednavaci po#gnpro nakup a

servis stroje.
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Potieba pracovniki
Obsluha navrzeného stroje pro dvogemy provoz:

» 2 x &Inik - pomocna sila
» 2 x programéator - obsluha stroje
» 1 x rezijni @&Inik - maZe byt spolény pro vice strdj vzhledem k vytiZzenosti

(seizovay)

Primarnim Ukolem programéatora je optimalizace paogr gimo na stroji a
kontrola piibéhu obrakni. Ma za kol provafl simulace programu, které eliminuji
kolize nastraj a zardi praci bez zmetk Dale musi stanovit a zajistit nastroje pro
obrakEni, vést jejich evidenci a archivovat technickaadaprovozu stroje.

ZvySeni produktivity

Po zprovozani nového CNC stroje BHX 500 _D od firmy Homag Gralgjde
ke zvySeni produktivity prace dqupokladaji se nasledujici Uspory:

» zvySeni produktivity az o 50% vidledku Uspor vedlejSictkadi pii upinani
souasti za provozu stroje
» zvySeni produktivity az o 40% v udledku obrobeni na jedno upnuti

(oboustranné vrtani)

Vyrobni kapacita

Jednd se o maximalni mnoZstvi vyraéblkteré je firma schopna z&asovou

jednotkuza optimalnich podminek vyrobit.

Firma gedpoklada plné vyuZziti stroje ve dvousmém provozu a vzhledem k
faktu, Ze se jedna o novy stroj, tegpoklada se v dohledné @obadna poruchovost,
ktera by vyrazgSim zpsobem ovlivnila vykonnost stroje a naruSila plynubk

vyroby.
Obecny vzorec pro vyget vyrobni kapacity:

VK=CFxNxV
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VK = vyrobni kapacita

CF =GiSty aSOVY fONG........oiveieiie e e e 4000 hodin
N = paiet jednotek vyrobniho ¥&eni ..............cccooiiiiinn e, 1 jednotka
V = vykon jednotky vyrobniho z&eni (dle druhu vyroby) ............... 60 dilhodina

VK =4000 x 1 x 60
VK = 240 000 ks

Planovana vyrobni kapacita je 240 000 ks
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Tabulka 21: Porovnani vybranych strojii vzhledem k poZzadovanym parametim

Pozn.: Barewnjsou oznaeny vyhovujici parametry

Parametr | Max. rozneéry | Vykon Otatky Rozmery dilce | Nastelovani | Oboustranné, Méreni Ridici
stroje vietene| vietene koliki vrtani dilct systém
Délka | Sitka Délka | Sitka
Jednotky [mm] (kW] [min”] [mm] [-] [-] [-] [-]
Pozadované 8800 | 4 500 4 1500 — 18| 2500 | 1000 [-] [-] [] []
parametry 000
Firma Stroj
BHX 500 D| 7500 | 3800 6 1000- | 2500 | 1020 Ano Ano Ano woodWOP
20 000 6
Homag
Group
Biesse | Skipper 130 7 900 | 6 100 4.5 1200- | 3000 | 1300 Ano Ano Ano XP 600
Group 19 000
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Obréazek 22: Situ&ni zhodnoceni ndhrady nevyhovujiciho CNC stroje WEEKE OPTIMAT Venture 3 strojem

BHX 500_D

Legenda 6: Legenda fidorysného ozn#&eni

EUR paleta 1200x800 mm
Montazni stl

Narezané firezy
Nabytkové dilce
Vyrobené vyrobky

Zn&eni Legenda Zn&teni Legenda
7 Vyuzitelny odpad fi fezani F=————+ | Zabalené vyrobky
Externi sklad materialu Pracovnik

Regal pro neshodné vyrobky
StreSni s¥tlik

Stroj BHX 500_D
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4.3.2. Vyhodnoceni : hlediska technologického vyuZziti -nahrada zaHOMAG
KL 78/A20/S2/z

Pri vybéru olepovaciho stroje je utkzité vzit \uavahu vesSkeré mozr

technologie na Upravu rovnychdmch ploch pro ndbytkové dilc

Pti vybéru stroje jsem vzal Gvahu tyto technologie lepeni:

» technologie AirTe

» technologie Homag LaserT
» BIESSEAIrforce systér

Tabulka 22: Porovnani bezeparového olepovéani s konvafmim tavnym lepidlem s EZnymi olepovacimi centry

Parametr Technologie olepovani boich ploch Jednotky
AirTec Homag LaserTec BIESSE Airforce

Uspora energie (cca 45 40 60 %

Snizeni emisi CO2 30 26 28 tuna/rok

Ptfi pohledu na Tabulku : a Graf 6je ztejma Uspora elektrické energie u v§

technologii. NejetSi usporu elektrické energie garantuje technolégitorce od firmy

Biesse.

Uspora energie (cca. %) garantované vyrobcem
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Graf 6: Porovnani Uspory energie bezesparového olepovésiradiéni metodou olepovéani tavym lepidlem
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Tabulka 23: Porovnani vybranych stroji vzhledem k pozadovanym parametim
Pozn.: Barevhjsou oznaeny vyhovujici parametry

Parametr | Posuvna| Ot&ky | Tlou¥ka Min. Max. Pred- Drazkovaci | Zaoblovaci| Systém
rychlost fréz olep. tlou&ka tloug¥ka | frézovaci agregat agregat lepeni
hrany olep. olep. jednotka (tzv.
materialu | materiélu nulova
spara
Jednotky | [m/min] | [ot/min] [mm] [mm] [mm] [-] [ [-] [
Pozadované 25 18 000 do 20 8 60 [-] [ [-] [
parametry
Firma Stroj
Homag |JAmbition 2275 10
Group |LIGNA —
Edition
Brandt BRANDT 18- 20
AMBITION
1880 FSCI
Biesse | Roxyl 5.5
Group

-




Vybrané stroje by se daly rodd do dvou skupin. Jednak na stroje, které
obsahnou vSechny pozadavky vyroby, a stroje, kield@nou pouze&Sinu pozadavk
vyroby. Porovnanim zakladnich paranietsech straj uvadi Tabulka 22. Barewnsou
vyznaeny vyhovujici parametry na zaktagozadavik uvedenych v kapitole 4.1.2.
Technické pozadavky stroje. VSechny pozadavky wjratladl pouze jediny stroj,
Roxyl 5,5 od firmy Biesse Group.

Mriviw s

1) posuvné rychlost
2) uspora elektrické energie

Po zohledsni i ostatnich paraméitrjako je minimalni olepovaci tlotka
materialu, dostavame pouze jediny stroj vyhovygadanym podminkam a tim je stroj

Roxyl 5,5 od fimy Biesse Group.

Po technicko - provozni strance tento strogplphovuje jako jediny.
Potieba pracovniki

Obsluha navrzeného stroje pro dvogany provoz:

» 2 x c&lInik - pomocna sila
» 2 x programator - obsluha stroje
» 1 x rezijni &Inik - maze byt spolény pro vice strdj vzhledem k vytizenosti

(serizovay)

Ukolem programaétora olepovaciho stroje je nastas#nje a kontrola gibshu
obrakEni. Dale zodpovida za spravné nalepeni hratetrw zatisténi. Pokud shleda
ur¢itou zavadu na stroji nebo na dilci, je povineroiniovat dilenského mistra, ktery

sjedna napravu.

Pracovnik odebirajici dilce je povinen kontrolokatdy 10. kus, zda je spravn

olepeng¢imz se lépe zabranégimu mnoZzstvi zmetkovitosti.
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Vyrobni kapacita

Jednd se o maximalni mnoZstvi vyraéblkteré je firma schopna z&asovou

jednotkuza optimalnich podminek vyrobit.

Firma gedpoklada plné vyuZziti stroje ve dvousmém provozu a vzhledem k
faktu, Ze se jedna o novy stroj, tegpoklada se v dohledné @obadna poruchovost,
ktera by vyrazgSim zpsobem ovlivnila vykonnost stroje a naruSila plynubk

vyroby.
Obecny vzorec pro vyget vyrobni kapacity:
VK=CFxNxV

VK = vyrobni kapacita

CF = &iSty GaSOVY TONG........ive i et e 4000 hodin
N = paiet jednotek vyrobniho &eni ................coooiiiiiiiiii . 1 jednotka
V = vykon jednotky vyrobniho Z&eni (dle druhu vyroby) ............... 40 dilthodina

VK =4000 x 1 x 40

VK = 160 000 ks

Planovana vyrobni kapacita je 160 000 ks
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Obréazek 23: Situani zhodnoceni nahrady nevyhovujiciho HOMAG KL 78/A2@S2/Z strojem Roxyl 5,5

Legenda 7: Legenda fidorysného zn&eni

EUR paleta 1200x800 mm
Montézni stl

Narezané firezy
Nabytkové dilce
Vyrobené vyrobky

Znxeni Legenda Zneni Legenda
77 Vyuzitelny odpad fi fezani F——+ | Zabalené vyrobky
Externi sklad materialu Pracovnik

Regél pro neshodné vyrobky
StresSni s¥tlik

Stroj BHX 500_D

Stroj Roxyl 5,5Biesse Group
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4.3.3. Vyhodnoceni z hlediska technologického vyuZziti — @S$ifeni o Uhlovy
agregat pro stroj CNC WEEKE OPTIMAT BHC Venture 3

Pfi porovnavani obou agregamusime vzit v ivahu mozné vyuziti ve vygob
Oba agregaty vyhovuji poZzadawhk firmy Haspo System s.r.o.igsto je kazdy agregat
specificky svym vyuzitim. V Gvahu musime vzitegevsim, jakym sgmem se firma
bude ubirat a jaky druh nabytku chce zakaznikowidreout. Oba Uhlové agregéty
nesphuji zvolené pozadavky v plném rozsahu, proto budgokebi vyhodnotit

agregaty podle maximalniho mozného vyuziti ve v§rob

K porovnani pozadovanych parangetram poslouzi Tabulka 24. VSechna tato

hlediska jsou @leZita pro samotné rozhodovani.

Pokud se firma bude za&fovat nadale na stavajici sortiment nabytku
z velkoploSného materiélu, jako jsotedevsim laminoitskové desky, idvovlaknité
desky, peklizované desky, apod., bude pro firmu vyh§gin pilovy agregat 7570.
Jedna se o pilovy agregat, ktery je pro dneSnidevau vyrobu pdebny.

e

Pri vybéru agregatu uvadim jako néjdzitejSi kritéria tato:

1) posuvna rychlost
2) konstruk¢ni spojeni - lamela

3) konstruk&éni spojeni - pero x drazka

Nyni se ve firn feSi konstruéni spojeni na dhel jiny nez 90° na formatovaci
pile, kde spoj neni kvalitni zigdodu technického stavu strojnihoiizeni. Pokud by
firma investovala do pilového agregatu 7570 od Yitdomag Group, byly by veSkeré
operacaeSeny pimo na CNC stroji. Co se tyka konsttnkho spojeni dil, je ve firmg
zavedeno spojeni na lamely. Tento agregat je idgabtoto spojeni na lamely diky
pilovému kotodi. Uhlové spojeni konstrwkich diléi na lamely je znazo#mo
na Obrazku 24.
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v %{ X - Tlou¥ka materialu

Ol - dhel spojeni (0 - 90°)

Obréazek 24: Uhlové spojeni konstruknich dilci na lamely
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6.

Tabulka 24: Porovnani vybranych agregéi vzhledem k pozadovanym parametim
Pozn.: Barevre jsou oznaeny vyhovujici parametry

Parametr Uhel Hloubka | Posuvné |Vyrobg Vyroba Dlab Tvarové | Spojeni| Spojeni
naklopeni rezu rychlost - -
drazky| polo - opracovani| lamela | pero x
drazky | kulaty | hranaty drazka
Jednotky [ [°stupei] | [mm] | [m/min] [ [] [-] [-] [] [] []
Pozadovang 0-90 60 60 Ano Ano Ano Ano Ano Ano Ano
parametry
Firma Agregat

Homag 7570
Group

Homag 7568
Group
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Obréazek 25: Situaéni zhodnoceni rozsieni péislusenstvi pro stroj CNC WEEKE OPTIMAT BHC Venture 3,
a zé&rovai finalni navrh modernizace

Legenda 8: Legenda fidorysného zn&eni

Znxeni Legenda Znxeni Legenda

7 VyuZzitelny odpad fi fezani e Zabalené vyrobky
Externi sklad materialu Pracovnik

EUR paleta 1200x800 mm

Regél pro neshodné vyrobky

Montézni stl I StresSni s¥tlik

Narezané firezy 14. Stroj BHX 500_D

Nabytkoveé dilce 15. Stroj Roxyl 5,5Biesse Group
Vyrobené vyrobky 16. Pilovy agregéat 7570
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5. Vyhodnoceni vysledk

5.1. Vyhodnoceni zvolené varianty z ekonomického hledisk
Volba nového stroje s sebou nese naklady n&z@oi, ovsem z hlediska

dlouhodobého horizontu také Uspory na vynaloZzenoergé na provoz, zvySi se
produktivita a pesnost obrami a vyrobni kapacita.

5.1.1. Vyhodnoceni stroje BHX 500D

Naklady na investici:

Vymeéna 10 let starého,catre jiz odepsaného stroje, ktery technicky neap
sowasné pozadavky na kvalitu vyroby & Sbrtimentu. PHizovaci hodnota stroje BHX
500 D dodaného externi sp&hesti byla vyislena, ¥etrg vSech vedlejSich naklad
na jeho instalaci, na 199 021 &i(gurzu 26,20 K/€ tj. 5 174 546 K). Zadné dalsi

naklady spojené s instalaci stroje nejséekavany.

Vynosy z investice:

Pavodni stroj je dosud furdki a je mozno jej prodat dle porovnani s obdobnymi
stroji na trhu asi za 480 00K

Zavedeni nového stroje do vyroby usipdva pracovniky na hlavni pracovni

poner, jejichz mzdoveé naklady pro firmiini celkem 466 200 Kza rok.

Nové strojni zéizeni BHX ma vyssSi vyrobni kapacitu nez stroggesly. To
muze veést k navySeni produkce asi 0 5%ftiadodrZzeni pordrové stejné vykonové
spoteby tento narst vynosi ¢ini 1 850 000 K ro¢né (vykony — vykonova spégba v
roce 201Zinila 36 705 000).

Instalaci nového stroje do vyrobniho procesu s& tskiZzi poet reklamaci.
Ro¢ni objem reklamovanych vyrobl€ini asi 400 000 K, ocekavame, Ze zavedenim

stroje poklesne pet reklamaci asi 0 5%, tedy o 20 000. K
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Posouzeni vyhodnosti investice metodou doby splacen

*Dobou splaceni je takové obdobi {et let), za které tok vynas(cash flow)

piinese hodnotu rovnajici séyodnim nakladm na investici. *
Doba splaceni = investii naklady / réni acekavané vynosy.

Investéni naklady v naSem ifpadt = investovanacastka — zisk z prodeje

vyménovaného stroje:
5174 546 — 480 000 =4 694 546 K

Rocni vynosy = Uspora za dva pracovniky + zvySeni lmgrdkapacity + sniZzeni ptu

reklamaci

466 200 + 1 800 000 + 20 000 = 2 336 200

Doba splaceni = 4 694 546 / 2 336 200 = 2,01 roku
Zawr:

Z ekonomického pohledu je investice navratn vkiérdtéasovém obdobi a jeji

rizikovost je tedy velmi nizka.

5.1.2. Vyhodnoceni stroje Roxyl 5.5

Naklady na investici:

Vymeéna olepovaciho stroje, ktery zajisti spmlesti unikatnost v technickém
provedeni vyrobk. Jeho ptizeni je také podminkou pro zvySeni vyrobni kayasit
ohledem na pidzeni stroje BHX 500_D. Invesgti naklad na pidzeni stroje Roxyl 5,5
dodaného externi spdaleosti byl vgislen, wetnd vSech vedlejSich nakladna jeho
instalaci, na 170 868 € ifpkurzu 26 K/€ tj. 4 442 568 K). Zadné dalsi naklady

spojené s instalaci stroje nejsaiekavany.

Vynosy z investice:

Pavodni stroj je dosud furdki a je mozno jej prodat dle porovnani s obdobnymi
stroji na trhu asi za 400 00K
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Nové strojni z&izeni ma vysSi vyrobni kapacitu nez striggesly. To mMZe vést
k navySeni produkce asi 0 5% A godrZzeni por&rové stejné vykonové spieby tento
nariist vynos ¢ini 1 850 000 K ro¢né (vykony — vykonova spéeba v roce 2018inila
36 705 000).

Posouzeni vyhodnosti investice metodou doby splacen

Doba splaceni = investi naklady / réni ocekavané vynosy.

Investini naklady v naSem fjpad = investovanacastka — zisk z prodeje

vyménovaného stroje:

4 442 568 — 400 000 =4 042 568 K

Ro¢ni vynosy = zvySeni vyrobni kapacity

1 800 000,- K

Doba splaceni =4 042 568 / 1 800 000 = 2,25 roku
Zawr:

Investice je navratna v kratkéasovém obdobi. Je navic podminkou pro
aspEsnou realizaci investice do stroje Adl. KrbwySe vedenych vynésnavic zvysi
konkurenceschopnost podniku diky moznosti nabidnékaznikm unikatni technické

teSeni vyrobku (neviditelnou spéaru), kterou zadny jiyrobce VCR zatim nenabizi.

5.1.3. Vyhodnoceni pilového agregatu Homag 7570 FLEX 5+

Néklady na investici:

Doplréni CNC o pilovy agregat v pazovaci cet 14 410 € (i kurzu 26,20
K&/ tj. 374 660 K). Zadné dalsi naklady spojené s instalaci strejsou @éekavany.

Vynosy z investice:

Zavedeni nového stroje do vyroby up6 hodin den#é pracovnika, ktery se
bude moci ¥novat jiné ¢innosti, kterd finese spolknosti dalSi vynosy. Mzdové

naklady na tut@éasovou kapacitu pracovnikai celkem 225 450 Kza rok.
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Posouzeni vyhodnosti investice metodou doby splacen

*Dobou splaceni je takové obdobi {et let), za které tok vynas(cash flow)

piinese hodnotu rovnajici séyodnim nakladm na investici. *
Doba splaceni = invegtii naklady / réni ocekavané vynosy
Investiéni naklady v naSemifpadt = investovan&astka:

374 660 K

Ro¢ni vynosy = Uspora za uva@mou ¢asovou kapacitu pracovnika
225450 K

Doba splaceni = 374 660 / 225 450 = 1,67 roku

Zawr:

Investice do rozgéni @isluSenstvi k CNC ma velmi nizkou dobu splacerzea |
ji tedy jednoznéné doporuit. Kromé aspory ¢asu pracovnik také diky péizeni
piisluSenstvi nebude geba pdizovat novou formatovaci pilu v hodrioasi 400 000
K¢.

5.2. Finanéni naro¢nost zvolené varianty

Pro jednotlivé varianty z vybranych stiojsem nechal vypracovat cenové
nabidky. Stroje a agregaty byly poptany u vyfolbebo u jejich zastupujicich firem.
Kazda z cenovych nabidek je jednatlpopsana a vSechny budou kompigpiiloZzeny

v priloze DP.

1) ndhrada nevyhovujiciho stroje CNC WEEKE OPTIMAT Wee 3 novym
strojemBHX 500 D.

2) nahrada nevyhovujiciho stroje HOMAG KL 78/A20/S2i@vym strojemRoxyl
5.5.

3) rozsSieni gisluSenstvi pro stroj CNC WEEKE OPTIMAT BHC VentuBeo

agregat s nakla&gi hlavou.Jedna se o pilovy agregat 7570 od firmy Homag

roup.

84



Ad 1) Nahrada nevyhovujiciho stroje CNC WEEKE OPAM Venture 3 novym
strojem BHX 500_D.

Tabulka 25: Cenova nabidka na stroj BHX 500_D

Objednactislo Nazev Cena

BHX 500 _D Samotny stroj 100 800,- €
0033 Konfigurace vrtgky 0033 tzn. 104 vrtak 103 430,- €
0850 Stiil na grichystani vyrobni davky 11 500,- €
6152 Vkladani a obr&hi rozdilnych prograiin 1100,-€
6307 Systém néitanic¢aroveho kodu 3150,- €
8355 Dokumentace a ovladani CZ 215,- €
Celkem 220 195,- €
NABIDKOVA CENA

CENA STANOVENA BEZ DPH

Orient&ni prepaiet KE/€ 26,20 ......... 5 076 800,- Kbez DPH 193 771,-€
Baleni 750,- €
Montaz 4 500,- €
CENA V NABIDCE CELKEM 199 021,- €
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Ad 2) Nahrada nevyhovujiciho stroje HOMAG KL 78/A2RQ/Z novym strojeniRoxyl

2.5

Tabulka 26: Cenova nabidka na olepovaci stroj Roxys.5

Objednactislo Nazev Cena
SB37260815S Samotny stroj 120 800,- €
NS013005 Agregat pro bezesparové lepeni 47 368|-
Celkem 168 168,- €
NABIDKOVA CENA

CENA STANOVENA BEZ DPH

Orient&ni prepaet Ke/€ 26,20 ......... 4 406 002,- Kbez DPH 168 168,- £
Baleni 500,- €
Montaz 2 200,-€
Doprava - zdarma 0,-€

CENA V NABIDCE CELKEM 170 868,- €

Ad 3) Rozsteni gislusenstvi pro stroj CNC WEEKE OPTIMAT BHC VentuBeo
agregat s nakla&gi hlavou. Jedna se o pilovy agregéat 7570 od fiHoynag group.

Tabulka 27: Cenova nabidka na pilovy agregat Homag570 FLEX 5+

Objednactislo Nazev Cena
7570 FLEX 5+ Agregat 13630,-€
0033 Konfigurace stroje 430,- €
Celkem 14 060,- €
NABIDKOVA CENA

CENA STANOVENA BEZ DPH

Orienta&ni prepaet K¢/€ 26,20 ......... 368 372,- Kbez DPH 14 060,- €
Baleni 250,- €
Montaz 100,- €
CENA V NABIDCE CELKEM 14410,- €

Celkové naklady na zvolenou investitni 384 299,- € (orientmi prepaiet

Ke/€ 26,20¢ini 10 068 633,- K)

86



5.3. Ekonomické moznosti firmy Haspo System s.r.o.

Celkové vysledky hospo#eni firmy maji historicky neustaly vzestup. Krém
let 2010 a 2011, kdy se projevil vyr&si pokles vyrobniho objemu i vysleilk
hospodéeni v disledku hospodéké krize, se objem celkové produkce meZiéo
zvySuje. Vroce 2014 spaleost gedpoklada zvyseni vyrobniho objemu a hlavni

prioritou je neustalé zkvatibvani vyroby.

Pro ekonomické zhodnoceni firmy poslouZi jako msietni rozvaha v plném
rozsahu ke dni 31. 12. 2013. Interni fitiah adaje, které by byly pro ekonomické
zhodnoceni fesrgjSi, nemohou byt pouzity zZiodu neposkytnuti podklad od

jednateh spol&nosti.

Vysledek hospodieni pred zdarénim k 31.12. 2013 .................. 2 882 000,<K
Vysledek hospodieni pfed zdarénim k 31.12. 2012 .................. 2 355 000,<¢K
Vysledek hospod#eni pred zdarénim k 31.12. 2011 .................. -4 794 000,<¢K

S ohledem na zdravé cash flow firmy budou invegtieydpodobré zaplaceny

Z cizich zdraj, a to kratkodobym (rem od banky.

Doba navratnosti neni dfitkem efektivnosti, ale likvidity projektu, coz
znamena, Ze kapital je u tohoto projektu vazanskrdbbu, nez je jeho celkova
Zivotnost. Riziko investice se zvySuje s dobou jeivratnosti. Je totiz velmiiké
odhadnout, jaké budou v budoucnu trzby, ndkladjfade a dalSi veliny tykajici se
hospodéeni spolénosti. Invesiini projekt se zaplati do 3 let svého fungovani.
Z pohledu rizikovosti se investicete jevit jako rizikova, ale musime siadomit, Ze
v prvnich letech spodmost vZdy vynaloZi vysoké vydaje na investici, ¢agto vede ke
vzniku ztraty. Spolénost si vtomto okamziku nevytkigpottebné finadni prostedky

pro pokryti této finaéni investice.

Samozejmosti je, Ze vyuzivani strojnihofzzeni¢asto mnohonasobmiesahuje
jeho dobu Zivotnosti garantované vyrobcenievidzié se stroje vyuZivajiadu let,
protoZze modernizace v nabytkkém piimyslu nezaznamenava tak obrovsksty jako

tomu je nap v oblasti informanich technologii. Déle je nutné si dadomit, Ze
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v soasnych podminkach naSi ekonomiky je velmi problénacela pesré urcit

ekonomické moznosti firmy Haspo System s.r.o.

5.4. Navrh finalniho reSeni

Pro dosazeni co nejvyssSi mozné investnavratnosti je wezité uvdomit si, ze
ndkup strojniho Zéeni je pouze jednou ze SAsti UspSné instalace. Rkvée
naplanovana strategie strojni investice bitarzahrnovat jak kapitélové kryti nakupu
stroje, tak i detailni analyzu nejvhagisich metod a nastnopro zvolené vyrobni tlohy.
Cas vynaloZeny v co nejrg8i fazi planovani se @ie vratit v podob obrovskych
aspor spoivajicich ve snizeni celkovych fimovacich nakla@l diky bezproblémové
instalaci, zkrdceni doby rozhodovani, minimélnilaouseni produkce, snizeni nakiad

na vyrobenou saifst a nejrychlejSi mozné navratnosti.

Rozhodujici by tak nedéta byt samotna cena, nybrz zejména névratnost této

investice, ktera je v tomtaripack velmi dobra.

Nova podoba vyrobniho Useku a strojniho vybavenfive¢ Haspo System
S.r.o. je navrzena tak, aby zé&ta vcasné dodani objednaného zbozi v poZzadovanée

kvalité zakaznikovi.

Navrzené obrawi centrum BHX 500 D zati firmé plynulost vyroby
predevSim diky rychlému a kvalitnimu opracovaniedhostmi tohoto stroje je
oboustranné vrtani,ifpmsiovani a tim kontrola rozéni dilci, samostatné narazeni

kolikt a rychlost opracovani.

Nové navrzeny olepovaci stroj Roxyl 5.5 od firmy Biess&bizi pedevsim
exkluzivitu v olepovani nabytkové hrany. Jedna sd&ezesparové olepovani, které
nabidne zakaznikovi z&a€ vyhody oproti tradnimu olepovani ABS hranou.
Vyhodami jsou vysSi odolnostid vodé, neznatelna sparasimého lepidla a vySsi

mechanicka odolnost.

Pro mozné roz&ni o novouradu nabytku byl navrZzen Uhlovy agregat pro
stavajici stro WEEKE OPTIMAT BHC Venture 3. Tempdovy agregat 7570 FLEX
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5+ od firmy Homag Group nabidne zakaznikovi moznegtobu nabytku pod

libovolnym Ghlem.

Obnova nového strojniho vybaveni a zavedéipiganého nového systému s tim
spojeného by bylyémi spravnymi kroky, jak zajistit dosta&teou budouci perspektivu

firmy a zvysit vykonnost.
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6. Zavér

Prace se zabyva navrhem modernizace vesfldaspo System s.r.o. a z&iuje
se na problematiku zastaralého strojniho vybaveeéfektivnosti vyroby a mozného

vyuZziti novych technologii ve vyr@mabytku.

Modernizace strojniho parku je dlouhodoba zaletitasobsahuje dkolik
jednotlivych kroki. Bylo nutné se rozhodnout, jakou cestou modereizcbude prace
v daném pipact ubirat. Byly zvazeny alternativy komplexriegtavby daného provozu,
nebo mensich a mémaranych Uprav jak na finance, tak tas a prostor. Vzhledem k
faktu, Ze celkova strojni dispozice a tok materigdau nynitfeSeny spraw) neni

zapotebi komplexni pestavba vyroby.

Pro posouzeni séasného stavu vyroby byla vytiena analyza vyrobniho Useku
a strojniho vybaveni. Stanovila se kriticka mistaoby, na kterych byla naslegn
navrzena modernizace tak, abyigmala naroky spotaosti nejen pro dnesni dobu, ale

piedevsim nadkolik let dogedu.

V mé praci byla navrzena modernizace v Useku stngjcse zardrenim na
kvalitu vyroby, rychlost opracovani, efektivnostape a pedevSim nabidnout
zakaznikovi moderni technologie vyroby. Tim je rey&l bezesparové lepeni a uhlové
opracovani nabytkovych dilc

V Uvodni ¢asti byla navrZzena vyena stavajiciho stroje CNC WEEKE
OPTIMAT Venture 3. B piedloZeni tohoto navrhu jednatel spol€nosti byl posléze
tento stroj obrénén a byl pdizen stroj BHX_500_D od firmy Homag Group. Strojije
nyni plné zaveden do provozu a je namm vyralEno cca. 70% z celkové produkce.
Zbylych 30% zakazek se obrabi na ostatnich CNJidgttoTato ndhrada je velice
efektivni s ohledem na rychlou navratnost ceny tolstroje. Navratnost je j@Smozné
zrychlit zavedenim itsménného provozu. Diky gzeni tohoto stroje byl zkracen
vyrobni ¢as vice jak o0 30% a zlepSila se celkova kvalitaokyra snizil se pet

vyrobnich @lniku.

V dalSi ¢asti byla navrzena také obnma olepovaciho stroje. Tento pozadavek
vznikl piredevSim ze strany zakazfiike SRN. B konzultaci s jednateli spajrosti
bude pravépodobr stavajici olepovaci stroj HOMAG KL 78/A20/S2/Z kanci roku
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2015 také vyrsnén. Tento krok by mohl zakaznikovi nabidnoi¢gevsim exkluzivitu
dodavaného zbozi a zardive vyssi kvalitou.

Poslednic¢ast praceresSi ffipadné rozdeni pisluSenstvi ke stavajicimu CNC
stroji o uhlovy agregat. Navrzeny pilovy agregat7G5LEX 5+ od firmy Homag
Group tak pl& sphuje zvySujici se pozadavky zakazinika firmu Haspo System s.r.o.
Po konzultaci s jednateli spéleosti vSak firma prozatim o koupi tohoto agregatu

neuvazuje.

Prace také hodnoti nejen ekonomickou stranku nayckevariant, ale i finafmi

moZznosti spolénosti, coz je v praxi neopomenutelny faktor.

Dosazené vysledky bylypdany vedeni spaleosti.
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Priloha 1: Technické listy jednotlivych stfoye vyrobnim Gseku firmy Haspo System

s.r.o.

p.¢. | Seznam strofi Vyrobni ¢&islo Rok Datum
vyroby | porizeni

1. | Pila HOLZMA Optimat HPP 81/38 0-240-06-2886 | 1998 | 1998

2. | Pila SCHELLING FM-H 430/410 203.164 2005 | 2005

3. | CNC HOMAG BAZ 32/50/K 0-201-24-4250| 1999 | 2012

4. | CNC WEEKE OPTIMAT BHC Venture 3 0-250-21-0270 080 | 2006

5. | CNC WEEKE OPTIMAT Venture 3 0-250-11-0909  2004| 2004

6. | Olepovaka HOMAG Optimat KAL 310/7/A3/S2 0-200-06-8069  2005| 2005

7. | Olepovaka HOMAG KL 78/A20/S2/Z 0-200-24-6351 | 2000 | 2000

8. | Runi tvarova olepovska BRANDT Optimat KTD 820 | 0-260-06-2246 | 2003 | 2003

9. | Forméatovaci pila Rojek PF 400 T 10 1994 | 1994

10. | Kolikovaci stroj GANNER GANNOmatSelecta 252 S| 456968 1992 | 1999

11. | Korpusovy lis HOFER KOPTRONIK 1054 2001 | 2010

12. | Korpusovy lis HESS PRESSEN EXPRESS-KORPUSH100912/28 1993 | 1993

13. | Vice wetenova kolikovaci vrtka SIPA F1 - 35 33/N1 1992 | 1992
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Korpusovy lis HOFER KOPTRONIK Jednotky Hodnoty

Rok vyroby rok 2010

Lisovaci délka mm 2500

Lisovaci vySka mm 1400

Lisovaci hloubka mm 700

Lisovaci tlak kg 294

Posuv max. m/min 1.4

Celkové zapojeni kw 3.2

Poteba mista délka xi&a x vySka mm 3700x800x2250
Hmotnost kg 2100

Prestaveni [-] Elektromotoricky
Zaznamovy systém rozimu automaticky [-] ano

Lisovaci doba programovatelna [-] ano

Lisovaci tlak regulovatelny [-] ano
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Kolikovaci stroj GANNER GANNOmatSelecta | Jednotky Hodnoty
252'S

Rok vyroby rok 1999
Pramer koliku max. mm 12

Délka kolika max. mm 50

Délka kolilki min. mm 20
Objem nadrzky s lepidlem I 5

Pramer koliku min. mm 6
Potebamista délka x ka x vyski mm 650x650x110
Hmotnost kg 110
Rwni pristroj [-] ano
Agregat na nanaseni lepidla [-] ano
Presah kolik variabilni [-] ano
Selekce chybnych kolik [-] ano
VoliteIné programy [-] ano
Nadrzka na vodu [-] ano
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Pila SCHELLING FM-H 430/410 Jednotky Hodnoty
Rok vyroby rok 2005
Elektricky vykon kw 35

Napsti \Y 400
Frekvence Hz 50

Vykon motoru hlavni pila kw 19
Ot&ky pily pred m /min 120
Rychlost pily zadni m /min 120
Rychlostcelo zasuvky m/ min az do 80
Rychlost slot zt m/ min az do 80
Primér pilového listu max mm 450
Maximalni vyskarezaného mat. mm 125 mm
Minimalni vyrovnani sila pasu eovaci N 400
Tolerance mm 0.2
Predezovy pilovy kotod mm 200
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Pila HOLZMA Optimat HPP 81/38 Jednotky Hodnoty
Rok vyroby rok 1997
Rezna délka mm 3800
Hloubkatezu mm 3800
Pilovy kotowochrana mm 85
Max.oteweni svorek mm 85
Svorky ks 6

Hlavni pilovy kotow mm 350
Predezovy pilovy kotod mm 200
Vzduchovy sil [-] 3

Hlavni motor kw 13,5
Predrezavaci motor kW 2,2
Tolerance mm 0.2
Maximalni vyskarezaného mat. mm 100 mm
Zasta¥na plocha cca(d x $ x v) mm 7850x7400x1950
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Olepovatka HOMAG Optimat KAL Jednotky Hodnoty
310/7/A3/S2

Rok vyroby rok 2005
Zasta¥na plocha cca(d x $ x v) mm 10650x1350x1850
Celkovy vykon kw 34
Tlou&’ka hrany mm 0,4-20
Tlou&ka obrobku mm 8-60
VylozZeni obrobku mm 30
Posuvna rychlost m /min 18 - 25
Univerzalni frézovaci agregat [-1] ano
Cidliny Profilova a plocha [-] ano
Bruska na hrany [-] ano
VySkové estaveni elektricky [-] ano
Horni tlak na pas [-] ano
Kapovaci pila ks 2
Lestici jednotka [-1] ano
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Olepovatka HOMAG KL 78/A20/S2/z Jednotky Hodnoty
Rok vyroby rok 2001
Délka stroje mm 10860
Celkovy vykon kw 32
Tlou&ka naklizku max mm 20
Tlou&¥ka hrany ve svitku max mm 3
VysSka hrany ve svitku max mm 60
Mista na mini¢i nastrofi ks 8
Posuvna rychlost max. m /min 18
Univerzalni frézovaci agregat [-1] ano
Cidliny Profilova a plocha [-] ano
Bruska na hrany [-] ano
VySkové estaveni elektricky [-1 ano
Horni tlak na pas [-] ano
Mista v zasobniku ks 6
Kapovaci pila ks 2
LeStici jednotka [-1] ano
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CNC HOMAG BAZ 32/50/K Jednotky Hodnoty
Rok vyroby rok 2003
Pracovni rozmezi X mm 3800
Pracovni rozmezi Y mm 1480
Pracovni rozmezi Z mm 200

Pocet frézovacich teten ks 1

Hlavni motor kw 12

Mista na mini¢i nastroji [-] 12
Olepovaci agregat [-] ano
Momentova vzpra [-] ano
Horizontalni vrtak X ks 2
Horizontalni vrtak Y ks 2
Vertikalni vrtak ks 17

Pilovy agregét [-] Ano_vygnny
Mista v zasobniku ks 3
Vakuova pumpa [-] ano
Upinaci systém nastroje [-1] HSK-F63
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CNC WEEKE OPTIMAT BHC Venture 3 Jednotky Hodnoty
Rok vyroby rok 2006
Pracovni rozmezi X mm 3250
Pracovni rozmezi Y mm 1250
Pracovni rozmezi Z mm 125
Celkova Sika stroje mm 5800
Celkova hloubka stroje mm 2300
Celkova vyska stroje mm 2300
Hlavni motor kw 17.5
Pilovy agregét [-] ano
Vakuova pumpa [-] ano
Tlak vzduchu L/min 100 - 200
Paset frézovacich teten ks 1
Olepovaci agregat [-] ne
Frekvence Hz 50
Provozni nagti V 3 x400
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CNC WEEKE OPTIMAT Venture 3 Jednotky Hodnoty
Rok vyroby rok 2004
Pracovni rozmezi X mm 3250
Pracovni rozmezi Y mm 1250
Pracovni rozmezi Z mm 125
Celkova sika stroje mm 5800
Celkova hloubka stroje mm 2300
Celkova vyska stroje mm 2300
Hlavni motor kw 17.5
Pilovy agregat [-] ano
Vakuova pumpa [-] ano
Tlak vzduchu L/min 100 - 200
Pocet frézovacich teten ks 1
Olepovaci agregat [-] ne
Frekvence Hz 50
Provozni nagti \ 3 x400
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Formatovaci pila Rojek PF 400 T Jednotky Hodnoty
Rok vyroby rok 1994
Vykon motoru kw 4(55/7,5)
Otaky motoru min 2870

Max. kotol s prediezem mm 400
Primer vietena mm 30

Ot&ky pily min 4450

Max. vySkarezu mm 130
Naklapni kotowe ° stups 0° +45°
Max. Stkatezu mm 1050
Vykon motoru pedezu kw 0,5

Primér predrezavaciho kotate mm 120

Primér vietene - pedrezavaciho mm 20

Ot&ky predezu min 8530
Délka stroje mm 2545

Sirka stroje mm 3450
Rozn¥r stolu mm 1185 x 500
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Vicewetenova kolikovaci vrtatka SIPAF 1 - 35 Jednotky Hodnoty
Rok vyroby rok 1992
Patet weten ks 21
Rozte vieten mm 32

Dvou motorové provedeni kw 2x15
Pneumaticky ftlak ks 4
Pneumaticky feklop weteniku ° stuph 0°-90°
Pracovni tlak Bar 6
Rychloupinaci pouzdra [-] ano
Délka stroje mm 1300
Sirka stroje mm 1050
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Korpusovy lis HESS PRESSEN EXPRESSt Jednotky Hodnoty
KORPUS-T

Rok vyroby rok 1993
Pracovni rozriry mm 2500 x 1300 x 600
Bocni pritlaky ks 2

Horni pritlaky ks 3

Doba cyklu s 20

Max. VysSka mm 1200
Max. Stka mm 610
Max. Délka mm 2500
Prestaveni Elektromotoricky [-1] ne
Stlateny vzduch Bar 6
Celkové zapojeni kw 0,37
Hmotnost kg 1500
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Ruéni tvarova olepovaka BRANDT Optimat KTD | Jednotky Hodnoty
820

Rok vyroby rok 2003
Minimalni délka lepeného dilce mm 180
Vyska lepeného dilce mm 10-55
Minimalni Sitka dilce mm 30
Tlou&’ka hrany mm 0,5-3,0
Minimalni radius mm cca. 20
Posuv plynule stavitelny m/min 4-9
Ptikon kW 3
Pneumaticky tlak Bar 6
Pracovni vySka mm 950
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Priloha 2: Uetni rozvaha v piném rozsahu ke dni 31. 12. 2013

ROZVAHA

v plném rozsahu
kedni 31.12.2013

(v celych tisicich K&)

IC

626132624

MNézev a sidlo Ucetni jednotky

HASPO SYSTEM s.r.o.

Mirova 454
Mésto Toudkowv
330 33

Oanasent AKTIVA g'j,';fi B&iné (Getnl obdosi Minulé . ohdgbi
% b “ BH:IK‘H: Kon;km et Ne:ﬂn
AKTHWA CELKEM (A.+B.+C.+DA) | 001 | G9 657 41 519 58 138 | 64 569ﬁ
A Pohledaviy za upsany zakladn kapital 002 0 0 0 0
Dlouhodoby majetek (BL+BI +BII)| 002 | g4 928 39 535 25 393 | 24 722
13. | Dlouhodoby nehmeotny majetek  (soutetB) 1.82B.1.8.) | 004 1 506 023 483 118
B. I 1. |Zfizovaci wjdaje 008 0 0 0 0
2, | Nehmotné visladky vzkumu a vjvaje 008 0 0 0 0
3. |Software 007 1 077 1 023 54 118
4. |Ocenitaina prava 008 0 0 0
5. |Goodwill 00g o] 0 0 0
5. |Jiny dlsuhodoby nehmeiny majetek 010 0 0 0
7. |Nedekongeny dlouhodoby nehmotny majetek 011 429 0 429 0 “
8. |Poskytnuté zalohy na diouhadoby nehmotoy majatel 012 0 0 [0 0
B, |Dlouhodoby hmatny majetek  (spucet B.ILT. 2284190 | 013 | 63 422 38 512 24 810 | 24 04
B.I.1. |Pozemky a4 1 645 0 1 645 1 645
2. (Stavby 015 | 37 372 18 020 18 352 | 20 946
3. |Samostatng movité véci a soubory movitjch wci 016 | 24 399 | 20 486 3 913 2 013
4. | Péatiteiska calky trvalych porosti 017 0 0 0 0
5. |Dospala zvifata a jefich skupiny 08 0 0 0 0
&. |Jiny diouhodoby hmetry majetek 018 6 & 0 0
7. |Medokanéeny diouhadoby hmotny majetek 020 0 0 0 0
8. |Poskytnulé zdlohy ne diouhadoby hmotny majetek 021 0 0 0 0
9. |Ocafovaci rozdil k natwtamu mejetku 022 9] 0 o] 0
B.II. Diouhodoby finandni majetek  (soucetB.IN1. a2 BAILT.) Y 023 0 0 0 0
B.IlIL1. |Podily - owiadana osuba 024 0 ] 0 0_‘
2. |Podily v GEginich jednotkach pod podstatnym vivem 025 0 0 0 0
3. |Qstatni diouhodobé cenné papiry a podily 026 0 0 0 0
” ::é.x ;:::‘:y- oviadana nebo ovlddajicl osoba, e 0 0 0 0
5. |Jiny diouhedoby finandal majetek 028 0 0 0 0
8. |Pofzovany diouhotdobky finanéni majetek Q28 0 0 0 ]
7. |Poskytnuté zélohy na diouhodoby finanéni majstek 030 l 0 0 0 0
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Oznatani AKTIVA g'd"'a BiZné Cietnl obdabl Ml 6, pbeobi
4 & . B Ku‘gme Nafto Neiio
G Obéznd skiiva @©r+ci+cil+Cv)| 031 | 34 342 1 984 32 358 | 39 106
C.L zésaby (soudet G,11.aZC.LE) | 032 | 12 544 522 12 022 | 10 044
Sl |Matedal 033 7 818 522 7 296 6 434
2, |Medokonzena vivoba a polotovary 034 2 932 2 932 2 398
3, [Vyronky ess | 1 730 0 1730 | 1 212
4 |Miads a ostatn zviata a jsjich skupiny 036 0 0 0 O
5. |Znozl D37 64 64 0
6. |Poskytnute zalehy na zasoby 038 0 0 0 0
c Dinuhodobe pohladaviy (scuget il 1, a2 G118y | 039 140 0 140 131
ciL1. ;ohledéwky =z obchodnieh vzight 040 0 )] 0 0
2. |Pahladévky - oviddana nabo oviddajicl osoba 041 0 0 0 0
3. |Pahledavky - podstatny viiv 042 0 0 0 0
4 :da:;a::[vky za spoledniky, §leny druZstva a Otasiniky 043 0 0 0 0
5. |Dioubodobe poskyinuié zatehy 044 0 0 0 0
6 |Donhadné uéty aktivni 0as 0 0 0 0
7. |Jiné pohledévky 046 1] 0 0 Q
3. |Odiozens dafiova pohledévie 047 140 0 140 L3I
cll. Krétkodabé pohledavky (souset CllL1.a2Chg)| 048 | 1B 478 1 462 17 9% | &1 g13
GIn4. | Poniedavky z obehodnich vztahis pea | 16 194 1 462 | 14 732 ) 25 16z
2. | Pohledavky - oulddand nebo oviadajici osoba 050 0 0| 0 0
3. |Pohledavky - podstatny vibs 081 0 0 0 0
i r;m;:s:ky za spoleiniky, Cleny druzstva a téastniky — 0 0 0 cd
5. |Saciéini zabszpeteni a zdravotn] pojistsni 053 0 0 ] 0
B |Stat- dafoué pohladavky 054 970 0 970 508
7. |Kratkodobe poskyinuté zalohy 055 1 137 0 L 137 1 094
B. |Dohadné sty akiival 056 116 0 116 110
9. |Jing pohledavity 057 62 0 62 15
CM  IKratkodeby finenéni majetek  (soudet C.V.1 a2 C.V.4) | 058 3 179 0 3 1319 1 218
CivA.  |Penize 059 100 0 100 55
2, |Utty v bankach 080 3 079 0 3 079 1 863
1. |Kratkedobé cenné papiry a podily 081 0 0 1] 0
4, |Pofizavany krtkodoby finanéni majetek 082 0 0 0 0
ol Casové rozigen (D11, +D.13) | 083 387 0 387 741
D.i.1.  |Nakiady pfistich obdobi 084 376 0 376 377
2. |Komplexni nakiady pristich obdobi 085 0 Q 0 0
L 3. |Prjmy pristich obdobi 066 i 2 0 11 364
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Oznageni PASIVA g:ﬁ Stav v bEzném (et obdobl | Stav v minulém (el obdobl
a =] c F] i}

PASIVA CELKEM (A.+B.+Cl) | 067 58 138 64 569
A Wlastni kapitsl (AL +AIL+ AL+ ANV, + A V) | 088 20 453 17 855
Al Zakladn| kapits! (ALT #A 12 +AL3) | 0BY 2 102 2 102
A LT | ZAkladni kepil) 070 2 102 2 102
2. |Vlastni akeie a viastni abchodni podily (=) or1 0] 0
3. |Zmény zakladning kapigalu o7z 0 0
Al Kapitalove fondy (soutet A | 118EA | LS) | O73 0 0
A L1, | Emisni azio 074 0 0
2. | Ostatni kapitalové fondy a7rs 0 0
3. |Ocefiovac rozdily x pfecenani majeticu a zavazki 076 0 | 0
4. | Ocefiovac! rozdily = pfecenéni pfi preménach 77 0 0
8. |Rozdily z pfemén spolednosti a78 0 0
6. |Rozdily z ocenéni pfi pleméndch spolednost 078 0 8]
AL Rezarvni fond, nedélitelny fond a estaini fondy ze[ﬁ..slif:."l. canzy | 0% 210 210
A llA. | Zakonny rezervni fond | Nedéitelny fond 081 210 210
2. | Btatutami a ostatni fondy 082 0 0
AN Vysledek hospodaieni minulych let (AN +av2) | 083 15 543 13 155
A1 | Merozdgleny zisk minulpch et 084 15 543 13 155
2. | Neuhrazend ztréta minuljch [at 085 0 0
3. |Jdiny wysledek haspodareni minulych lst 085 0 0
A V. |vysledek hospodareni basnsho eetnine sbdebl [+ -/ 087 2 598 2 388
= Cizi zdroje B+ BUL+BAIL+BIV) | 088 37 245 46 233
B I Rezervy {soucetB |.1.azB.l.4.) | 089 0 0
B.1. 1. |Rezervy podie zvia&tnich pravnich predpisti 090 0 0
2. | Rezewva na dichody a podobné zévazky 091 0 0
3. |Rezerva na dari z pi’ﬁrm‘a 092 0 0
4. | Ostatni rezervy 093 0 0
B, Diouhodobé zavazky (soutet BIL 1.22B.1.10.) | 094 2 379 2 2446
B.AL1. | Zavazky z obchodnich vataht ' 095 0 0
2. | Zavazky - ovlidana nebo oviadaiici osoba 096 0 0
3. |Zévarky - podstainy virv 097 0 h]
4. | Zavazky ke spolednikiim, élendm druZstva a k (Eastnikim sdrufen! | 098 0 0
5. | Diouhodobé phijaté zalohy 099 0 0
6. |Vydané diuhopisy 100 0 0
7. | Diouhogabe smanky k thrada 101 0 0
8. | Dohadné 0éty pasivni . 102 0 0
8. | Jine zdévazky 103 2 245 2 245
10. | Odiedeny dafovy zavazek 104 134 1

113



1&: 62619624

Oznaseni PASIVA S0 | e et amaone . | St i ki, g
a b & 5 8

Bl |Kratkedobs zavazky (souBet BIIL1. azB1I11) | 105 17 196 26 055

B Il 1, |Zavazky z obchodnich vziah 106 10 982 18 104
2, |Zavazky - ovlddané nebo oviadajici osoba 107 0 0
3. | Zavarky - podstatny viiv 108 0 0
4. |Zavazky ke spolednikiim, dleniim druZstva a k GSastnikiim sdruzeni| 109 843 2 136
5. |Zavazky k zaméstnancim 110 1 448 1 610
8. |zavazky ze socidlniho zabezpedeni a zdravotnihg pajiEtani 111 790 891
7. | Stat - daneve zavazky a dotace 112 312 184
8 | Krétkodobe phijaté zalohy 113 0 0
9, |Vydané diuhopisy 114 0 0
10. | Dohadné Uity pasivni 118 595 1 016
11. |Jiné zévazky 116 2 226 2 114

B.IV. Bankowni Gvéry a vypomoci (soucst BIV.1, a2 B.V3) | 117 17 870 17 932

BUV. 1, |Bankovni ivéry dlouhodobé 118 4 028 5 265
2. | Kratkodobé bankovni tvéry 119 13 642 12 667
3. | Keatkodobe finanéni vypamac 120 0 0

ol Casové roziisen cr1+cl2) | 121 440 481

C. 1.1 |Vydaje piistich obdobi 122 440 481
2. |Vynosy pistich abdobi 123 0 0

Sestaveno dne: 15,5,2014

Pravni forma Géetni jednotky: s.r.o.

Prodmét podnikani Géetnl jednolky: V§roba a proded nibytku HASPU S0 i1 sae,

Podpisovy zéznam: ) Mirova 454, 330 33 Mg Toulkow

provor 330 17 Chatikew ()
Tel: 377 821 4234, 84 V7 g 42.5
IC0: 26196 4 £ (1% 2610804
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Priloha 3: Cenova nabidka na stroj BHX 500_D

EPIMEX dfevostroje s.r.o.

Prumyslova 17, 431 51 Klasterec nad Ohf{
Tel.+420 474 316 780

klasterec imex.cz

U dalnice, 664 56 Blugina

Tel. +420 547 235 630

brno@epimex.cz

Zpracoval: Michal Bubeliny, mobil: +420777755467

Nabidka : HASPO BHX 500 + ABD 050/28 rev.1 vrtaci a obrabéci centrum WEEKE
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CNC fizené obrabéci centrum

- stabilni ocelova konstrukce

- 2 upinaci klestiny s integrovanym dorazovym systémem

- separatni pojezd upinacich klesti pomoci ozubeného hiebenu v ose X

za pomoci digitalné fizenych servomotort

- f{zeni pozice upnuti vyrobku a upinacich klesti pomoci programové definice
- pfehmatnuti klestin na obrobku v pribéhu opracovani je mozné

- automatické méfeni tloust'ky a délky pomoci dorazli a upinaciho sytému

1.1 OBRABECI SUPORT — SPODNi CAST

- stabilni aluminiova konstrukce

- integrovany déleny vstupni ovladany vzduchovy stil

- systém stranovych dorazl

- pojizdny systém osy Y a Z

- pohon osy Z pomoci kuli¢kového §roubu

- pohon osy Y pomoci ozubeného hiebenu

- digitaln€ fizené servomotory

- pfipraveno pro variabilni uspofadani a stavebnicovou konstrukci vybavovych variant

1.2 OBRABECI SUPORT — HORN{ CAST

- stabilni aluminiova konstrukce

- integrovany déleny vstupni ovladany vzduchovy stil

- systém stranovych dorazi

- pojizdny systém osy Y a Z

- pohon osy Z pomoci kuli¢kového §roubu

- pohon osy Y pomoci ozubeného hiebenu

- digitalné fizené servomotory

- pfipraveno pro variabilni uspoiadani a stavebnicovou konstrukei vybavovych variant

1.3 ROZMERY VYROBKU

délka vyrobku min. 200 mm

délka vyrobku max. 2500 mm (3200 -volitelng)

§ifka obrobku min. 70 mm

§ifka obrobku max. 1000 mm

- (s omezenim plné obrobitelnosti max. 1300 mm)

tloustka dilce min. 8 mm (2 x 4 mm)

tloustka dilce max. 80 mm (2 x 40 mm)

maximalni pocet desek ve stohu 2 ks

- pozn. stohovani lze pouZit pouze pro desky stejného rozméru

Pozn.

- Zakladané dilce musi mit na strané pravitka rovnou hranu

- max. zakfiveni musi byt v toleranci : +/- 0,5 mm na délce 2000 mm

- pomér dilce §itka / délka by mél byt >=1 sein.

- zakladané dilce nutno zakladat vzdy del3i stranou k pravitku

- dilce které jsou v ploSe prohnuty vice néz >= 0,3 mm, mohou mit vétsi vyrobni toleranci

a mohou zptisobit rychlejsi opotiebeni stolovych desek

- pro operace frézovani nelze z diivodu nutnosti vynaseni pily a necistot garantovat

moznost vzdy upnout dva dilce ve

- pii této aplikaci se doporucuje instalace externiho opraseni nebo odsavani ve vyvazeci zong

l % WEEKE
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- pii vrtani prab&znych otvori je kvalita vrtani zavisla na kvalité materidlu , stavu nastroje, otackach

a profilu rychlosti vrtan{
- tato operace miZe mit za nasledek sniZeni vykonu

1.4 OBLAST VKLADANI OBROBKU

- vzduchovy still na stabilni ocelové konstrukei
- porch stolu ze specialni pertinaxové desky

- integrovany ventilator

1.5 OBLAST VYVAZENI VYROBKU

- pii¢ny pasovy dopravnik na stabilni ramové konstrukei

- 8 pohanénych transportnich fement s plynulou regulaci pomoci frekvenéniho ménice

- 8 elektro-pneumaticky Fizenych vynasecich list

2. CE- BEZPECNOST A OCHRANA

- ochranné prvky pro zamezeni vstupu z boku a zadni ¢4sti stroje
- ve vstupni ¢asti bezpecnostni koberce

3. FUNKCE USPORY ENERGIE

- pzelené® ecoPlus tladitko pro spousténi Stand-By . MuZe byt aktivovéano jiZ béhem obrabéni.

po ukonéeni programu nasleduje::
- vypnuti ovladacich napé&ti pohont
- vypnuti vakuového Eerpadla

- pokud stroj nevyrabi, tak je aktivovan provoz Stand-By pomoci pfednastaveného asu
- deaktivace jakoukoliv aktivaci pracovniho pole ( nozni pedal, dalkové ovladani ....)

- pfi aktivaci ecoPlus, je pouZit potencialni volny vystup, ktery mize aktivovat (zabudované) extern{

odsavani

4 . DOKUMENTACE
Dokumentace v ti§téné podobé a jako CD-ROM, v&etné katalogu nahradnich dild a schématu

Zapojeni.

WEEKE
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5. BARVA
- Seda RDS 240 80 05

6. ODSAVANI
- pro pfipojeni odsavaci hubice
- rozméry k nahlédnuti v technickém planu

7. powerContorl PC 85

Moderni fidici systém na bazi Windows PC.

powerControl Hardware

SPS fizeni dle mezinarodni normy IEC 61131

Operacéni systém Windows XP (US) embedded

IntelCore 2 dvoujadrovy procesor

Plochy displej TFT 1 7

1 SATA pevny disk s minimélni kapacitou 160 GB

Centralni Port USB na ovladacim panelu

Ethernetova piipojka 10/1 00 Mbit RJ45 (bez switche)

Ptiprava pro Teleservis (modem).

Vzdalena diagnoza pies internet moznd. Ze strany zédkaznika je tfeba mit k dispozici DSL-spojeni. Po
uplynuti zaruéni doby je tfeba uzaviit pro vyuZiti teleservisu pfislusnou smlouvu o teleservisu.
UPS (nepfetrzity zdroj napajeni).

Ovladaci terminal s potenciometrem a nouzovym vypinacem.

powerControl Software

PC85 jadro CNC s:

Rizeni pojezdovych drah ve vSech osach a paralelni priibéhy diky multikanalové technologii
Funkce Look-Ahead pro optimalni rychlosti na pfechodech.

Dynamické servofizeni pro nejpresnéjsi kontury.

powerControl softwarovy balik s programy s grafickym uzivatelskym prostiedim pro stroj:

LR L

|
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Maschinendatenerfassung Basic

-’



Vista nebo Windows 7 Ochrana kopirovani vSech softwarovych licenci pies
HOMAG Group licen¢ni server. Vyrobek musi byt po instalaci aktivovan.
Aktivace pfes www.eparts.de

8.VOLITELNA KONFIGURACE STROJE
# 0033 VRTACI HLAVA - KONFIG. 2V42, 2H8X/2Y, N2 X-Y 90, F2-ETP-6 KW
2V42 HIGH SPEED 7500

Vertikalni vrtaci agregat umistény na hornim a spodnim pracovnim portalu,

kazdy vybaveny 42 vrtacimi hiideli

(s individualni regulaci otacek ).

Patentovand mechanicka aretace vysunutého vietena pro dosazeni pozadované hloubky vrtani

Zdvih vrtaciho vietena v ose Z : 60 mm
Hloubka vrtani : max. 38 mm

Smér otacek: pravé/leve

Otacky: 1.500 - 7.500 ot/min s plynulou regulaci
Pohon: 2 x 2,3 kW

Upinaci kleStina : d = 10 mm

Délka vrtakt max. : 70 mm

Primeér vrtakil a osazeni — dle technického listu
Rozte¢ vrtakl: 32 mm

Rozsifeni o samostatné ovladané vrtaci jednotky v horizontalnim sméru
2H8X/2Y

horizontalni agregat s 10 horizontalnimi vieteny

- 8 vieten v ose X

-2 vietenavose Y

vrtaci hloubka:
max. 38 mm v ose X (upinaci délka 50 mm)

vrtaci vys§kav ose Z — dle technického listu

Smér otacek : pravé/levé

Otacky: 1500 - 7500 ot/min s plynulou regulaci otacek
Upinaci klastina d = 10 mm

Celkova délka vrtaku: 70 mm / 100 mm

Primeér vrtak( a osazeni — dle technickeho listu

UPOZORNENI:
Horizontalni vrtaci hiidel v Y ose jen pro vrtani ve sméru proti pravitku

N2 X-Y 90°
Otoény drazkovaci agregat umistény v hornim a spodnim pracovnim portalu
pro zhotoveni drazek v ose X a 'Y (90°)

Max. hloubka drazky : 30 mm

Max. prufez drazky:max. 70 mm2

Otacky: 1.500 - 7.500 ot/min s plynulou regulaci
Primér pily: 125 mm

Max. sila kotoude: max. 5 mm

119



YARIANTA B - BHX 500/D (s narizenim kolikii)

- vySe uvedené technické provedeni stroje BHX 500 s roz8ifenou moznosti narazeni kolikii do piiéné

hrany dilce v X sméru (X+/X-)

- kolikovaci zafizeni sestava ze dvou nastielovacich jednotek, které se pohybuji v ose Y a Z a po dokonéeni
vrtaciho cyklu stroje nastfeluji koliky

- jednotky jsou montovany na samostatném suportu vrtaci hlavy a maji nezavisly zdvih v ose Z

- zafizen{ obsahuje 2 nastfelovaci jednotky s moZnosti davkovani lepidla, tlakové ¢erpadlo, kontrolu
viskozity lepidla, spirdlovy zasobnik na koliky 8x30 mm nebo 8x35 mm . sledovéni hladiny lepidla pomoci
vahového systému, jednotkou pro kontrolu naplnéni koliky

- standardni vybava je uréena pro koliky 8x30 mm

Cena stroje:

BHX 500/D 100.800,- €

#0033 konfigurace vrt€ky 0033 tzn. 104 vrtakd 103.430,- €

#0850 Stil na predchystani vyrobni davky 11.500,- €

#6152 Vkladani a obrabéni rozdilnych programi

(pro horni a spodni dil — pfedpokladem je vkladani dilcti o stejnych rozmérech) 1.100,- €

#6307 systém nacitani ¢arového kodu (hardware + software) 3.150,- €

# 8355 dokumentace a ovladani CZ 215,-€

CELKEM 220.195,- €

NABIDKOVA CENA 193.771,- EUR

CENA STANOVENA BEZ DPH

- orientacni prepocet KS/€ 26,20 . 5.076.800,- K¢ bez DPH

baleni 750,- €

montaz . 4.500,- €

CENA V NABIDCE CELKEM 199.021,- EUR
WEEKE
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Priloha 4: Cenova nabidka na olepovaci stroj Roxy 5.5

TEKMA

WOOD INDUSTRY TECHNOLOGIES

www.lekma.cz

Zakaznik
HASPO SYSTEM s.r.o. - B I E ss E
Chotikov 343 #wooD DIVISION
330 17 Chotikov
Ver. 1.0/1500/2300
Firma
HASPO SYSTEM s.r.o.
Nabidka ¢.: SB372608155
Datum vystaveni nabidky: 12.1.2015
Nabizeny stroj: Automatickd jednostrannd olepovacka hran
BIESSE model
ROXYL 5.5
Cena vyjadfena v méné: EUR
Platnost nabidky: 30 DNU
|Vypracova| ] Ing. Stanislav Beran |
TEKMA spol. s r.o. tel +420 548 212 320 =5
Jirdnkova 31, 618 00 Brmo (CZ} fax +420 548 211 345 tekma@tekma.cz —
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WOOD INDUSTRY TECHNOLOGIES

www.lekma.cz

HASPO SYSTEM s.r.o.

Chotikov 343

33017

Tel./fax +420 377 821423
Datum: 12.ledna 2015

Ver, 1.0/1500/2300

Véc: CENOVA NABIDKA

Predkladam Vam cenovou nabidku na poptavanou jednostrannou olepovacku hran od
firmy BIESSE GROUP, model profesiondlni tfidy Roxyl 5.5 dle Vasich poZadavka.

Automaticka olepovacka hran ROXYL 5.5

Jednostranny automaticky olepovaci stroj pro aplikaci a opracovani hran v kotoucich
(melamin, PVC, ABS, dyha) a naklizk(i (masiv).

TEKMA spol. sr.o. tel +420 548 212 320
Jirdnkova 31, 618 00 Brno (CZ) fax +420 548 211 345 tekma@tekma.cz
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TEKMAS.]

WOUOD INDUSTRY TECHNOLOGIES

www tekmn.cr

Eg9oo01300 1 KS
ROXYL

STANDARDNI VYBAVEN{

Cislicové Fizeni:

Cislicové Fizeni PC-PANEL umozfiuje fidit stroj a jeho funkce.

Technické udaje:

e graficky displej TFT 10 TOUCH SCREEN, rozliSeni
1024x600 pixel umoznuje zfetelné zobrazeni textu nebo
obrézki

e operadnl systém WINDOWS XP

e pevny disk 4GB

« USBport

s Ethernet port umoznujici pripojeni k siti

s Software SINTRA HD, jednoduché a ndzorné uZivatelské rozhrani

Nékteré zahrnuté funkce:

e Automatické spusténijednotek a motord uvedenych v programu

e Tladitko pfimého vybéru 2. priichodu

e Ovladanf diselnych os a automatické zmény opracovani

e Seznam programu s ru¢nim ajnebo automatickym spusdténim

* Diagnostika chybovych hldsenf s kddy a komentarem

e Statistické udaje produkce

e Software fizeni idrzby

e Zafizenije umisté€no na zdv€sném nastavitelném ovladacim panelu.

KONSTRUKCE STROJE

* Podstavec vyrobeny z oceli, uzaviené I‘ '
konstrukce. ] Zarucu!e stabtlltuv a ﬂﬁ‘:*—-—
pevnost celého stroje, aby umoZnil .
pifesné a peclivé opracovani i pfi

-

intenzivnim vyuziti stroje. *

Integrovany systém pro automaticky \":‘___

odvod tfisek po celé délce stroje se

skluzem pro odsun odfezk(i od ?

kapovaci jednotky. -
e Posuv dilcii: zabezpeden pomoci

dopravniho pasu a horniho pritlaku, které jsou zkombinovany pro zarudeni

optimalniho uchyceni obrabéného dilce, rovnobéznost posuvu a odolnost viiéi boénim
zatiZenim danym aplikaci a obrab&nim hrany.

TEKMA spol. s r.o. fe +420 5438 212 320

Jirankova 21, 418 00 3rmo (CZ) fax +420 548 211 345 tckma@tckmre.cz
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Dopravni pas vyuZivd primyslovy fetéz, rozte€ 31,75 mm (1 4“) se specidlnim
samomaznym vedenim z nylon-grafitu. P4s se posouva po dvou upravenych ocelovych
voditkach, jednoho kruhového prifezu a druhého plochého, vybavenych maznicemi.
Obrabény dilec je undSeny pomoci specidlnich pryzovych patek, nepodléhajicich
opotiebeni, s vysokym koeficientem treni, které Ize samostatné vyménovat (rozméry

8ox60 mm). r——
Posuv pasu miZe probihat i v pFipadé, Ze je zastaveno ¥ . =

nanaseni lepidla.

Horni pfitlak vysoké tuhosti vyrobeny ze specidlniho
hlinikkového profilu. UmoZriuje zménu rozmérl dilce bez
nastaveni pracovnich jednotek. Sevieni dilce béhem
obrabéni probiha prostfednictvim pogumovanych koleek
uloZenych ve dvou fadich nainstalovanych na kuli¢ckovém
loZisku. Horni pracovni agregaty jsou upnuty k hornimu pfitlaku a nastavuji se
automaticky posuvem samotného pfitlaku. VySkové nastaveni horniho pfitlaku
probihd pomoci hnaného zdvihu fizeného pfes NC a posuv snizkym tfenim
s kulickovym abéhem.

Vstupni vodici pravitko znaénych rozmérd pro usnadnéni zakladani dilcd do stroje
(modely vybavené predfrézovaci jednotkou na vstupu maji pravitko srucénim
nastavenim, pfipadné automatickym na objednavku). Je vybaveno signalizacni
svételnou kontrolkou pro sniZzeni vzdalenosti mezi jednotlivymi panely.

Bocni suport dilce tvofi lista z eloxovaného hliniku vybavené opérnymi kolecky.
Rychlé ruéni polohovani a upnuti.

Celkovy achranny kryt < vnitfnim poviakem pohlcujicim hluk a osvétleni pracovniho
prostoru. Mazaci €erpadlo pro ru¢ni mazani voditek pasu.

NANASECI, PODAVACI A PRITLACNA JEDNOTKA HRANY VC-710

Uskutedni naneseni tavného lepidla na panel, zaloZenf hrany, kterd ma byt nanesena na
obrabény dilec, automatické sefiznuti na miru hrany v kotoucich a pfitlaceni hrany pro

zajisténi perfektniho prilnuti k dilci.
SloZeni jednotky:

Zasobnik a nandSeni lepidla: jednotka
taveni a aplikace lepidla pomocd
nanaseciho valecku. Soulasti systému je
kopirovadi  zarizeni, kleré  zaruluje
optimalni aplikaci lepidla na obrabény
dilec.
Systém TEKNO-GLUE zaruduje optimalni
olepeni za v3ech pracovnich podminek.
Sklddasez:

o Kontrolované naklapéni nandseciho vélecku lepidla

TEKMA spol. s r.o. tel +420 548 212 32C

JirGnkova 31, 618 00 Brino (CZ) fax +420 548 211 345 fekma@tekma.cz —
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Automatické vyrazeni pri zastaveni dopravnikového pdasu pneumatickym

valcem

Pneumatické vyrazeni zasobniku lepidla
Pfi zméné tloustky hrany neni potfebné Zadné sefizeni. Rychly ohfev a dvojity
termostat pro kontrolu teploty na valecku a vanicky. Zasobnik lepidla je zcela
chrdnény teflonovym materidlem, zabrafujicim ulpivani lepidla na sténach. Systém
automatického snizeni teploty vanicky lepidla pfi do¢asném nepoufZiti stroje. Nanaeni
lepidla rotaci valec¢ku po nebo proti sméru posuvu dilce.
Rychlé uvolnéni jednotky zasobniku lepidla pfi zméné barvy a/nebo typu lepidla.

e Automaticky podavac hrany pro hrany v kotoudich a naklizkd, véetné drzaku civky
hrany priiméru 900 mm. Podani hrany probiha ,,setkdnim* s posuvem dilce, aby se
predeslo proklouznuti samotné hrany. Opérnd plocha posuvu hrany s chladicim
systémem. VySkové nastaveni podavace hrany.

e Nizky pro automatické sefiznuti hrany v kotoucich max. tloustky 3 mm a max. plose
fezu 140 mm2. Automatickd regulace pracovniho pfitlaku v zdvislosti na tloustce
pouzivané hrany. Jsou umistény pfed 1. pfitlaénym valcem.

e Pfitlacné valce: jednotka pfitlaku hrany s RTP (pfitlaéné valce hrany s c¢asovym
pfiskokem):

o Prvniho hnaného vélice velkého priiméru s nezavislym pneumatickym pfitlakem

o 5 volnobéinych vélcG priméru 60 mm, znichZ prvni 2 sopadnym ukosem;
potazeny teflonem spneumatickym pfitlakem (na pfani jsou mozné 4 valce
priméru 8omm).

POZADAVKY NA ELEKTRICKE ZARIZENI

Jisténi stroje proti nepfimym zasahlm bylo vyvinuto pro napdjeci sité typu TN, tzn.
nepiedpoklada se diferencialni jisténi. V pripadé pfipojeni k odlisnym typam sité (TT, IT)
nebo je-li poZadovano mistnimi predpisy, je nutné provést diferencidlni zabezpedeni na
zakladé charakteristik zafizeni a brat v uvahu, Ze opatrfenf proti elektromagnetickym
interferencim mohou zptisobit znaéné vysokofrekvenéni disperze napéti.

TECHNICKE UDAJE ROXYL

Vyska dilce od 10 do 60 mm

Vyska dilce se zaoblovaci jednotkou : od 10 do 35/60 mm (v zavislosti
na profilu)
Vyska hrany : od 14 do 64 mm
Tloustka hrany v kotoudich : od 0,4 do 3 mm
Tloustka hrany v paskdch  (*) : od 0,4 do 22 mm (v zavislosti na
zvolenych jednotkach)
Pfesah dilce pfes pas : 25 mm
Min. délka dilce : 140 mm
Min. §itka dilce (délky 140 mm) : 85 mm
Min. Sirka dilce (délky 250 mm) : 50 mm
TEKMA spol. s r.o. tel +420 548 212 320 Ln
Jirdnkova 31, 618 00 Brno (CZ) fax +420 548 211 345 tekma@tekma.cz —
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Rychlost posuvu pdsu : 10 —(14) =18 —20 —(25) m/min
(v zavislosti na zvolenych jednotkach)

Elektromotor s prevodovkou ; 3000 W

Odsavani centralni pracovnich jednotek : 1 pfipojka @200 mm

Odsavani pro odvod vypari lepidla : 1 pfipojka & 80 mm

Odsavani pro predfrézovaci jednotku : 1 pfipojka @120 mm

Pneumatickeé pripojeni : 7 har

Pracovni elektrické napéti : 400V/50Hz trifazové + neutr.

Ovladaci napéti : 24 VDC

Staticky frekvencni ménic frekvence : 200 Hz

Kapacita vanicky lepidia : 2 kg (cca)

Doba ohfevu pfi % naplnénf( : 3 minut (cca)

Konstrukce stroje odpovida normam CE

E9001309 1KS

ROXYL 5.5

Jednostranny autamaticky primyslovy olepovaci stroj pro aplikaci a opracovani hran
v kotou¢ich (melamin, PVC, ABS, dyha) a naklizk(i (masiv). Vybavena protihlukovou
kabinou, systémem olepovani VC-710 se systémem TEKNO GLUE. Misto pro pracovni
jednotky 5300mm.

Obsahuje oddélovaci zafizeni dilcd na vstupu s indukénim cidlem a signalnim svétlem.
Pneumaticky valec urcujici takt vkladani dilca.

E8001156 1KS

REMENOQVY PRITLAK pro ROXYL 5.5

Hornfi pfitlak tvori gumovy Femen s potahem,
ktery zabrarnuje zanechani stop na obrabénych
dilcich. Pfitlacnou silu vytvari pruziny, pusobici na
ojnice nesouci vodici prvky.

E8o00090 1SET

ROXYL-MATIC H
Zarizeni pro automatizaci sefizovacich operaci. Zahrnuje vsechny nasledujici prvky :
* AX-2 - 20sy ovladané z fidicl jednotky : vstupniho pravitka a 1. kopirovaciho palce
predfrézovani
* AX-1-10sa pfitlaénych vdle¢k( hrany ovlddand z fidicf jednotky
¢ RF 400 frézovaci jednotka jako nahrada jednotky RF100

1. FREZOVACI JEDNOTKA RF400
Uskutelni ofrézovéani a/nebo srazeni vrchni a spodni nalepené hrany; vybavena:

TEKMA spol. s r.o. tel +420 548 212 320

Jirénkova 31, 618 €O Brnc (CZ] fax +420 548 211 345 fekma@tekma.cz —
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o Celnimi a vertikalnimi kopirovacimi zafizenimi se samodisticim otoénym kotouéem

o Jednotka mize obrabét i hrany vybavené
protipradnym krytem

o Jednotka je wvyrocbena zpevnéha monolitu
zarucujiciho presné a bezpeéné obrabéni i pfi
vysokych posunovych rychlostech. Horni
jednotka je samonastavitelna v zavislosti na
vySce dilce

o vysokofrekvenéni  motory, vykon 1kw,
12.0000t/min vybavenymi a odsdvacim krytem s
hrdlem.

o 4 osy ovladané (islicovym fizenim, pohanéné
brushless motory a 3rouby s kulickovym
obéhem. Zovlddaciho panelu lze vybrat a
ovladat polohu nastreju a kopirovacich zafizeni
pro vyuziti multifunkénich fréz. Motory maji pevné naklopeni.

Tloustka hrany v n2klizcich 0,4 —12 mm
Pneumatické vyfazeni pfes NC.
Nastroje nejsou soudasti dodavky.

E8000314 1KS

PREDFREZOVACI JEDNOTKA Fl-502

1 - P T T B
il il i' ~_ Uskutecni predfrézovani dilce pred aplikaci lepidla.
— “  Diky této jednotce se tavné lepidlo nanasf na rovny
povrch v optimalnim mnozstvi, v tenké vrstveé.
Jednotka je vybavena:
* 2 VF motory 3,5 kW 12.000 ot/min
e par fréz zHM H=75 mm (diamantové frézy jsou
k dispozici jako volitelné pfislusenstvi).
Opracovani bez o$tipani, pfesné a ¢asové konstantni diky:
¢ Horizontdlnim a vertikilnim pohybdm 2 motord po
linearnich voditkach
s Nezdvislému automatickému pFiskoku obou motort
s Mozinosti obrébéni s nebo bez kopirovaciho zafizeni
e Ofukovani vzduchem po pfedfrézovani pro ocisténi plochy
dilce na kterou ma byt nanadseno lepidlo
e Zafizeni AUTO-SET, které zaruduje optimalni umisténi frézy
v zavislosti na tlouét'ce obrdbénéhe dilce

TEKMA spol. s r.o. fe +420 548 212 320 b{ﬂ
Jirdnkova 31, 618 00 Brno (CI) fax +420 548 211 345 tfekma@tekma.cz —
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E8000032 1KS

ANTIADHEZIVNI JEDNOTKA ADZ-700

Aplikuje separator na vrchni a spodni plochu panelu pro optimalni ¢isténi obrabéného
dilce. Je umisténa pred vstupni pfedfrézovaci jednotkou.

Separator (kapalina) je aplikovdn velice pfesné pomoci trysek fizenych &islicovym fizenim.

E4000218 1PAR

SADA DIAMANTOVYCH FREZ H=65mm
Pro predfrézovaci jednotku FI-502, @8omm, z=3+3

E8000041 1KS

ZASOBNIK HRAN se dvéma pozicemi.

Automaticka zména hrany fizena z CN

Civky jsou uloZeny v kolébce a nevyZaduiji jiné upinaci prvky. Jejich vyména je tak
extremné jednoducha a rychla.

Optické ¢idlo kontroluje pfitomnost hrany, umoZniuje automatickou vyménu hrany.

E8000038 1KS
IRL-700 INFRACERVENA LAMPA (2 LAMPY)
Slouzi k predehrevu hrany dilce pred nanesenim lepidla.

E8000225 1KS
KAPOVACI JEDNOTKA IT90-S

Kapovaci jednotka vybavena 2
motory pro hrany do tloustky 22
mm.

Naklopeni motort na vertikalni
ose od 0° do 25° s automatickym
otolenim.

Zafizen{ pro rychly odskok. :
Kit 3 predurcenych poloh nastavitelnych pneumaticky
Automatické vyfazeni jednotky pfi zastaveni motordi.
Centralni mazani na vedeni posuvu.

Pneumaticky pohon obou kapovacich jednotek.

TECHNICKE UDAJE

Popis M) Min Max

Rychlost ot./min 12.000

Vykon motort kw 0,65 + 0,65

Rychlost posuvu dopravniho pasu m/min 25

Tloustka hrany mm 0,3 15

Tloustka dilce mm 10 60

Nastrojové osazeni zahrnuto (widia)

TEKMA spol. sr.o. tel +420 548 212 320
Jirdnkova 31, 618 00 Brno (CZ) fax +420 548 211 345 tekma@tekma.cz —
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E8000505 1KS

FREZOVACI NAKLOPITELNA JEDNOTKA RF-100
Uskutecni ofrézovdni horni a spodni hrany , vybavena 2 vysokofrekvencnimi
“ motory s Celnimi a svislymi kopirovacimi kotoudi.
Je mozné ji pouZivalijako hrubovaci jednotku pro vsechny druhy hran.
Vyroben zmasivni monolitické struktury, kterd umozZruje obrabéni i
vysokymi posunovymi rychlostmi.
Ocelové vodici listy a loZiska s kuli¢kovym ob&éhem.
* Horni jednotka je automaticky nastavitelna v zavislosti na tloustce dilce.
s  Moznost naklonéni o —45°C
s  Motory vykon 1 kW, 12000 ot/min

e Pneumatické vyfazenfjednotky z funkce
Nezahrnuje nastroje

E0001612 1PAR

PAR MULTIFUNKCNICH FREZ pro naklopitelnou frézovaci jednotku.
MaoZné opracovani:
Ofrézovéni tenké hrany (max. hel 25°)+R1+R2+0ofrézovani naklizku

E8000705 1KS
MULTIFUNKCNI ZAOBLOVACI JEDNOTKA SE 2 MOTORY AR30 -
Uskutedni ZAOBLENi a SRAZENI P~ 9 ®

olepenych panelt syntetickymi -2 s ® @® ® @

¢ hranami max. tloustky 3 mm. § -
ZAOBLENI je mo2né jak na e :
panelech srovnym profilem, tak

na pest-soft formovanych panelech go a 180

stupnd.’

Vysoka kvalita opracovani diky posuvu po

linedrnich voditkach a loZiscich s kulickovym

obéhem, oscilacnim vertikdlnim kopirovacim zafizenim, ¢elnim kopirovacim zafizenim se

systémem PRED-KOPIROVANI.

Souédsti je SYSTEM FAST SE 4 POZICEMI: zafizeni pro pneumatické polohovani pfes

ovladaci panel pro okamiitou zménu obrabéni, bez rucniho zasahu, pro 2 odlisné

tloustky hrany (napf. 0,4 a 3 mm). Vybavena 2 vysokofrekveénimi motory vykonu 0,65 kW

12.000 ot./min.

Pneumatické vyrazeni pres NC.

Nastroje nejsou soucasti dodavky.

Rychlost posuvu pfi zaoblovani 18m/min

E0001701 1PAR

2 FREZY S VYMENNYMI BRITY = R=20mm (60x22x16), Z=4 pro zaoblovaci jednotku.

I[EKMA spol. 5 r.o. tel +420 548 212 320
Jirénkova 31, 618 00 Brna (CZ] lux +420 548 211 345 lekma@lekma.ce
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E8000906 1KS

RADIUSOVA CIDLINA RBK 503
Jednotka pro dokondeni silnych plastovych hran. Monoblokova ocelova
w konstrukce zarucuje presnost a kvalitu dokondeni. S €elnimi a vertikalnimi
] kopirovaci se samodisticim otoénym kotoucem. Pneumaticka zména profilu
ovlddand z dislicového fizeni (napf. z R=3 na R=2mm a naopak). Vybavené
nadobkou na sbér trisek.
Snadné a rychlé nastaveni diky ¢iselnym mechanickym ukazatelGm.
Ofukovade stlaéenym vzduchem na kopirovadich doddvané standartné.
Pneumatické vyrazeni pres NC.
NoZe nejsou zahrnuty.

E0001901 1 PAR

PAR BRITU R = 2 MM pro cidlinu

E0001907 1PAR

PAR BRITUR =1 MM pro cidlinu

E0001275 1 PAR

PRIDAVNY PAR BRITU s dhlem 25° pro cidlinu

E8oo01011 1 KS

PLOSNA CIDLINA RCC-701
Samodinné srovnani k ploSe dilce a samocinné

nastaveni vysky pro odstranéni prebytk( lepidla ze
' spojl mezi panelem a hranou.
Vybavena kopirovacim zafizenim s otoénymi
kotoucdi a bfity s rovnym ostfim.
Standardni vybaveni zahrnuje:
e Pneumatické vyrazeni pfes NC
e Casovany pfiskok bfitd s rovnym ostifm
¢ Vzduchové ofukovani s rozstfikem kapaliny pro isténi
nastrojl
s Sada odsavani

=
TEKMA spol. sr.o. tel +420 548 212 320 @
Jirénkova 31, 618 00 Brno (CZ) fax +420 548 211 345 tekma@tekma.cz —
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E8c01035 1 KS

KARTACOVACI JEDNOTKA SP-501
Naklopitelnd a samonastavitelnd jednotka v zavislosti na vysce dilce, pro
ocisténi a naledt&ni hrany paneld prostfednictvim latkovych kartacowvych
0 kotouc(. 2 motory po 0,37 kW pfi 2.800 ot./min.

)
LS

E8001000 1 KS

FEN PH-700
Jednotka horkovzdusného fénu slouzi k oZiveni plastovych hran po ofrézovani, vybaven
dvéma hlavicemi vykonu 2000W s regulovatelnou teplotou

CELKOVA CENA STROJE EUR 120.800
V UVEDENE KONFIGURACI

TFKMA spol.sr.o. tel +420 548 217 320
Jirankova 31, 618 00 Brno (CZ) fax +420 548 217 345 tekma@tekma.cz
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VSEOBECNE OBCHODNI{ PODMINKY

Termin dodani

Zaruéni doba

Platebni podminky

Nastroje
Ceny
Doprava

Leasing
Splatkovy prodej

Montéaz u zadkaznika

Servis

Cena servisni hodiny :

Platnost nabidky
S Uctou
Ing. Beran Stanislav

+420 731508 445
beran@tekma.cz

TEKMA spol. s r.o.

2 mésice od zaplaceni zalohy (termin srpen se
nepocitd)

12 mésici (elektrické, elektronické a

mechanické dily)
zaloha pfi objednani 25%
zdloha pred odbérem 65%

doplatek po odbéru do 10 dni pfi podpisu
kolaudacniho protokolu

moznost individuaini dohody

véetné nastrojl

bez DPH 21%, fco provozovna zakaznika

v cené

UNICREDIT LEASING BRNO 541128318
UNICREDIT LEASING BRNO 541128318,

v cené (doba trvani celkem 2 dny)

nastup servisniho technika do 48 hod. po
nahlaseni zavady

v zaruce zdarma prace, cesta a dily
650,- K& cena servisni hodiny po zaruce
10,- K&/km

fakturace ndkladd z Brna

30 dni

fel +420 548 212 320 NS

Jirdnkova 31, 618 00 Brno (CZ) fax +420 548 211 345 tekma@tekma.cz e
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