APLIKACIE

P Decodomu kraluja CNC stroje

Najst na Slovensku nabytkarsky, resp. drevarsky podnik s bohatsou tradiciou ako v Topol¢anoch

by bolo tazké. Spoloénost Decodom oslavujica v tomto roku desatrocie od svojho vzniku prebrala

svojho ¢asu Stafetu po zavode Mier, ktory pred desiatimi rokmi skrachoval v turbulentnom obdobi

kupénovej privatizacie. Nastastie, nasli sa dvaja ambiciézni byvali zamestnanci Mieru, Ing. Vladimir

Sramek a Ing. Roman Gejdos, ktori sa s takymto osudom fabriky nechceli zmierit a zalozili prave

Decodom. Topol¢ianski nabytkari presli odvtedy mohutnym vyvojom a stali sa uznavanym vyrobcom

v krajinach strednej Eurépy a v Nemecku. Vdaka nepretrzitym rekonstrukciam a obnove strojno-

technologického parku sa areal celého podniku za tych desat rokov zmenil takmer na nepoznanie.

K povesti kvalitného ¢isto slovenského vyrobcu nabytku vyznamnou mierou prispeli okrem jasnej

vizie napredovania aj moderné strojné zariadenia zalozené predovsetkym na CNC riadeni. O tom,

aké technologie sa v Decodome pri vyrobe vyuzivaju, sa doditate na nasledujucich riadkoch.

Historia

Vyroba nabytku v Topol¢anoch sa zrodila v roku 1911, ked Adolf
Schmidt sprevadzkoval prvi pilu na rezanie masivneho dreva. V zadiat-
koch boli cinnosti zamerané na vyrobu hranolov, podvalov a kon-
strukénych dielov pre lode z bukového masivu. V roku 1947 vznikla
na tomto zemi spolo¢nost Industria, ktora sa zaoberala aj vyrobou na-
bytku. Od roku 1958 nastupil na scénu podnik Mier, ked' patril medzi
dva najvi&iie zavody na vyrobu nabytku v byvalom Ceskoslovensku.
Jeho existencia pretrvavala az do roku 1999. Pocas svojej prevadzky
prirodzene rozsiroval sortiment svojej vyroby a strojno-technologické-
ho parku. V roku 1999 podnik po prvej vine kupénovej privatizacie ako
pravny subjekt zanikol. Vdaka dvom vtedaj$im zamestnancom Mieru
vsak tradicia vyroby nabytku v Topol¢anoch nepominula. Ti zalozili spo-
lo¢nost Decodom a najskér v podobe prenajmu a neskér kipy vyrob-
nych priestorov a strojov pokracovali v rozvijani vlastnych predstav
o smerovani nabytkarskeho priemyslu v tomto regiéne. Zaciatkom ro-
ka 2000 mal Decodom 360 zamestnancov, ktorych rady sa rozsirili na
dnesnych vyse 1 100.

Spolo¢nost sa z dévodu konkurencieschopnosti a naro¢nosti spracova-
nia masivneho dreva velmi rychlo preorientovala na vyrobu nabytku
z aglomerovanych materidlov. Tento strategicky krok vyzadoval roz-
siahle investicie do kipy novych strojno-technologickych zariadeni.
Decodom odvtedy vyraba nabytok z drevotrieskovej laminovanej do-
sky a MDF dosky povrchovo upravenej féliou lisovanej vo vakuovych li-
soch (predné plochy). Mimochodom od roku 1999 sa v podniku na ino-
vacie a modernizacie preinvestovalo 50 miliénov eur (1,5 miliardy Sk).
Na Slovensku patri k priekopnikom. Bol jednym z prvych, ktory zacal
farebne zladovat jednotlivé casti nabytku (korpus s chrbtom a hranami
skriniek), resp. féliu pouziti na vakuové lisovanie prednych pléch s kor-
pusom.

Do roku 2006 bola vyroba v Decodome znaéne zavisla od dopytu
v Nemecku, kam sa exportovalo zhruba 70 % celej produkcie. Poéntc
rokom 2006 sa topol¢iansky nabytkarsky podnik rozhodol rozdelit svo-
je exportné trhy na viacero odberatelov a rozlozit riziko na minimalne
tri oblasti. Z tohto dévodu sa Decodom zadal vyrazne angazovat na slo-
venskom tzemi. Odvtedy sa celkové riziko ustélilo na priblizne troch
rovnakych castiach — 30 az 35 % tvori Nemecko, 30 % vlastné malo-
obchodné siete na Slovensku a zvySok velkoobchodna siet na Sloven-
sku, v éeskej republike, Madarsku, Chorvatsku a dalsich krajinach.

Decodom tvoria tri zakladné asti — samotna fabrika, expedi¢no-logis-
tické centrum a maloobchodna siet. Materska najvac¢sia maloobchodna

predajna priamo v Topolcanoch je zaroven spojena s logisticko-expe-
diénym centrom s plochou (14 600 m? skladovej plochy), kam putuja
kompletne vsetky vyrobky a komponenty vyrobené v podniku. Sicas-
tou Struktiry topol¢ianskeho vyrobcu nabytku st oddelenia, ktoré za-
bezpecuji bezproblémovy chod zavodu. Medzi ne patria vlastna kotol-
na, stredisko servisu a Gdrzby (mechanicka diela, elektro- a strojna
Gdrzba), bezpecnostna sluzba, vlastna doprava ¢i poziarna skupina.
Délezitym oddelenim je vyvoj, ktory sa sklada z vyvoja novych vyrob-
kov a materialového vyvoja (v spolupraci s dodavatelmi).

Dva nosné zavody

Vyrobni ¢ast Decodomu tvoria tri zakladné vyrobné zavody. Zavod 1
je zamerany na vyrobu kuchyn, spalni a predsienového, resp. univer-
zalneho nabytku. V zavode 2 sa vyraba nabytok pre obyvacky a jedal-
ne. Tieto dva montazne zavody si v Decodome nosné. Disponuiju
vlastnymi montaznymi liniami, medziskladmi a strojnymi dielfami za-
bezpecujlcimi vyrobu korpusov pre jednotlivé druhy vyrobkov. Zavod
3 vyraba predné plochy (v priemere 150- az 180-tisic vakuovo lisova-
nych pléch mesacne) a komponenty (podnoze, ozdobné prvky) pre
dva nosné montazne zavody 1 a 2.

V zadiatkoch sa okrem prednych pléch vyrabalo v zavodoch 1 a 2 prak-
ticky vSetko (chrbty skriniek z drevovlaknitej dosky, rozdelenie a bale-
nie kovani pre montaz, priprava karténov a baliaceho materialu atd).
Postupom casu sa v ramci zefektivnenia vyroby a vysky materialovych
nakladov pristapilo k modifikacii koncepcie vyroby. Zavody sa $peciali-
zovali vyslovene na vyrobu korpusov a montaz. Vysledkom zmeny kon-
cepcie bol vznik subdodavatelskych stredisk s ich vlastnou organiza¢-
nou Struktirou a strojno-technologickym vybavenim, ako je vyroba
karténov, kde sa vyrabaju vsetky obalové materialy pre oba montazne
zavody, vyroba centralneho balickovania kovania (presna skladba ba-
lickov pre oba montazne zavody), vyroba chrbtov skriniek (pre oba
zavody) a vyroba kuchynskych pracovnych dosiek (vyroba a balenie do-
siek). Z montaznych liniek zavodov tak schadza finalny vyrobok vo for-
me montovaného alebo demontového nabytku, putuje do expedicno-
logistického centra a odtial’ dalej k zakaznikovi.

Stovky variacii

Z montaznych liniek schadza 20 typov kuchyn v deviatich réznych
korpusoch. S tym suvisiace pracovné dosky sa vyrabaji v 29 moznych
farebnych vyhotoveniach. Z hladiska moznosti kombinacie korpusov
a prednych pléch vystupuje v sortimente kuchyri 117 réznorodych
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variantov. V ponuke dalej figuruje 31 druhov obyvacko-

vych zostav v trinastich korpusovych zakladniach, do-

vedna priblizne v sto réznych kombinaciach. Zavod 1

tak musi narabat po zohladneni vSetkych moznych prvkov a stéiastok
az so 100-tisic polozkami, zavod 2 az so 45-tisic polozkami.

Strojno-technologicky park

Vyrobné operacie vykonava 80 strojnych zariadeni, z ktorych je 53 vel-
kokapacitnych CNC riadenych. ZvySok tvoria jednoucelové jednodu-
ché manualne nastavitelné stroje, ako napriklad formatovacie pily,
spodné frézy a dalSie. Priblizne 80 % strojnych zariadeni pochadza od
renomovanych vyrobcov, a to najmid od nemeckej skupiny Homag
Gruppe, ktora disponuje komplexnou ponukou Spic¢kovych CNC vita-
cich a frézovacich strojov, liniek plosného opracovania, narezovych
centier, manipulacnej techniky (nakladace, vykladace), vakuovych lisov
a pod. Takmer kazdé strojné zariadenie od tejto nemeckej skupiny je
vyrobené na mieru presne podla poziadaviek. Servis a kontrola bezpo-
ruchovosti strojov méze prebiehat v pripade potreby 24 hodin denne,
pri¢om v centradle v Nemecku maji prostrednictvom modemov ku
kazdému stroju priamy pristup s moznostou vykonavania diagnostiky,
nastavovania a plnej kontroly.

Strojné zariadenia rézneho charakteru sivisia vyluéne s vyrobou na-
bytku. Kazdy montazny zavod ma svoje narezové centrum. Na forma-
tovanie a hranenie dielcov slzia linky plosného opracovania, dalej sa
vyuzivaji vitacie centra, baliace stroje ¢i vakuové lisy na aplikaciu félie
na MDF predné plochy.

Narezové centrum

————py

Optimat kav 34

Linka plosného opracovania

0d objednavky po skrinku

Prvym predpokladom vyroby skrinky je vystavenie objednavky. Niek-
toré vytypované druhy v sortimente sa vyrabaju na sklad hned'k odbe-
ru bez nutnosti objednavky. Drviva vacsina vyroby (cca 85 % produk-
cie) sa vak vyraba pre konkrétneho zakaznika, ako je to napriklad aj
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v automobilovom priemysle. Vyroba ma cyklickll charakteristiku. Jeden
tyzderi sa v podniku sumarizuji prichadzajice objednavky do istej
hranice maximalnej kapacity vyroby. Objednavky spractiva najskér
obchodny softvér INTEC, ktory ich transformuje do prislusnej podoby
pre vyrobny softvér QUORT. Ten zadava vyrobné prikazy vo forme vy-
robnych davok. Po siedmich diioch sa teda uzavrie prijem objednavok.
Nasledne planovacie oddelenie zodpovedné za sledovanie objednavok,
vydavanie podkladov pre vyrobu a sledovanie skladovych pohybov roz-
triedi, skumuluje jednotlivé objednavky a porovnad s uz vydanymi to-
varmi z hladiska sériovosti, resp. naplnenia kapacity vyroby. Inymi slo-
vami ocisti prijaté vyrobky uz o vyrobené diely, resp. o to, ¢o sa planuje
vyrobit navySe. Nasledne zabezpeci vytvorenie davok na dalsi kalen-
darny tyzden z hladiska vyroby a vydanie hlavnych vyrobnych prikazov
pre montazne zavody 1 a 2 (aké typy sortimentu sa majl vyrabat,
v akom farebnom vyhotoveni a mnozstve).

Hlavné vyrobné prikazy spractvaju dispeceri v zavodoch 1 a 2 a vyda-
vaju svoje interné vyrobné prikazy (rozlozenie hlavného vyrobného
prikazu na vyrobu a dodavku jednotlivych dielov a komponentov) pre
vietky subdodavatelské strediska, ktoré tak musia byt s vyrobou Styri
az pat dni v predstihu pred vyrobou v zavodoch 1 a 2. Logisticki ope-
ratori spracuju dany objednavkovy tyzden na presné dni, zaradia jed-
notlivé vyrobky do kamiénov na expediciu, priradia kazdému vyrobku
cas vyroby, termin expedicie a expedi¢ny dopravny prostriedok. Vy-
robni dispeceri dostavaju presné instrukcie, v ktory den musi byt dany
tovar vyrobeny. Proces od uzavretia objednavok az po vystavenie in-
ternych vyrobnych prikazov trva dva dni. Nasledny den sa spractvaju
vyrobné prikazy a nakupnému oddeleniu sa posielaji spresnené pozia-
davky vyroby na potrebné materialy. To sa deje z dévodu sproduktiv-
nenia prac na montaznych liniach, kde sa rovnaké prvky opakujice sa
v malom mnozstve v priebehu tyzdna expedicie zlucuju a vyrabaju v sé-
rii. Nakupné oddelenie ma tak jeden tyzder na splnenie materialovych
poziadaviek pre subdodavatelské strediska a dva tyzdne na splnenie
materialovych poziadaviek montaze (komponenty, ktoré po dodavke
od dodavatelov postupuji priamo do procesu montaze). Proces od
uzatvorenia objednavok az po vyrobu tak trva teda tri tyzdne.

Vsetky podstatné data sa nachadzajd nielen v systéme QUORT, ktory
automatizuje prevaznu cast ¢innosti od spracovania objednavky az po
vystavenie vyrobnych prikazov, ale aj dudlne v tabulkach na baze Exce-
lu. Tym je zabezpecena zaloha dat v pripade vypadku klic¢ovych infor-
macnych systémov v podniku.

Technologicky postup vyroby

Rezanie v narezovom centre

Najskor sa vyskladiuje a prichystava velkoplosny material podla objed-
navky narezového centra. Tento Ukon prebieha vdaka uzkej stcinnosti
systému QUORT so softvérom narezového centra (suéast dodavky
od dodavatela centra podla poziadaviek Decodomu), ktory z pricha-
dzajucich dat od QUORT-u automaticky vygeneruje v ramci jednotli-
vych dekorov a hribok materialov optimalny plan rezania velkoforma-

Zdvihaci stél narezovej pily

vedenia rezov a celkového casu rezania. Ak efektivita planu rezania ne-
dosiahne v désledku nizkeho objemu stanovent predpisant efektivitu,
narezové centrum po komunikacii so svojim , kolegom* v druhom za-
vode dopiifa objem na docielenie efektivity. V takom pripade sa dielce
narezavaju suicasne pre zavod 1 aj 2 na jednom narezovom centre. Na-
rezové centra si CNC riadené z prislichajiceho riadiaceho pocitaca.

V narezovom centre je format 2 070 x 2 700 mm (laminovana drevo-
trieskova doska) porezany na dielce (boky, dna, stropy, medzisteny, po-
lice skriniek atd’) so stanovenymi rozmermi. V zavislosti od hribky ma-
terialu sa naraz rezu velkoplo$né dosky naskladané na sebe maximalne
do vysky 176 mm. Narezové centrum je zlozené z dvoch na seba kol-
mych pil, kde najskor prebieha rezanie na jednej a potom na druhej pi-
le. Narezané dielce sa nasledne ukladaji manualne na zdvizné plosiny
(maximalne do vysky 120 cm), odkial st po valéekovych tratiach pra-
covnikmi vo vyrobe transportované spolu so sprievodnym listom (typ
dielca, rozmery, farebné vyhotovenie, typ vykonanej operacie na diel-
ci, ¢as a zmena rezania atd.) k dal$im strojnym zariadeniam.

Linka plosného opracovania

Dalim technologickym uzlom je linka plosného opracovania. Je to CNC
strojné zariadenie skladajtice sa z troch casti — pneumaticky nakladac,
samotna linka plosného opracovania (tvori ju predna ¢ast stroja, otaca¢
a zadna cast stroja) a pneumaticky odklada¢. Operator voli prostred-
nictvom grafického panela pred samotnymi operaciami dielcov sprave
nastavenie stroja zodpovedajiice parametrom prichadzajlcich dielcov
(rozmery). Stbor dielcov sa zaklada pod pneumaticky nakladac, ktory
uklada dielce jednotlivo alebo vo viacerych kusoch do samotného stroj-
ného zariadenia. V prvej faze sa najskér opraciivajii pozdizne hrany. Pi-
lovymi koti¢mi sa opracuju na presny rozmer, v pripade potreby sa vy-
frézuje prislusny profil, nasledne sa nanasa lepidlo a hrana. V strednej
Casti stroja sa precnievajlca hrana zreze a ocisti na zacistovacich agre-
gatoch. Dielec potom prechadza na otadaci stél, kde sa ota¢a o 90°, aby
bolo mozné opracovat zvy$né dve hrany. V dalSej casti stroja prebieha-
ju teda identické Ukony. Pocdet opractivanych hran zavisi od typu diel-
cov. Na konci sa dielce stohuji a pomocou valéekovych trati prepravu-
ja k automatickému vitaciemu centru.

Linka plosného opracovania

Frézovanie profilov prednych dielcov

V plejade CNC riadenych fréz sa vynima stroj od firmy Reichenbacher.
Dokaze totiz pracovat v piatich osiach a tym umoznuje frézovat oblé
tvary prednych ploch. Interpolécia jednotlivych osi umoziuje koncovy
nastroj naklapat prakticky v fubovolnom uhle. Pracuje s presnostou
0,2 milimetra. Kazdy sortiment vyrobkov ma vlastny program frézova-
nia, ktory sa voli na operatorskom paneli frézy.

Lisovanie folii na predné plochy

Na predné plochy sa nastrekuje lepidlo na hrany a plochu dielcov ur-
¢enych na vakuové lisovanie a necha sa vyschnit. Dielce sa nasledne
povrchovo upravia féliou, zalisovanim vo vakuovych lisoch za pésobe-
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Patosova CNC fréza

i

Mobilny ovladaci panel patosovej CNC frézy

nia teploty (120 °C) a tlaku (2,5 baru) v zavislosti od pouzitej félie a na-
ro¢nosti profilovania prednej plochy.

Vftacie centrum

Decodom vlastni niekolko vrtacich centier, z ktorych sa vynima naj-
mladsi prirastok tejto technoldgie. Je to jediné strojné zariadenie svoj-
ho druhu na Slovensku, ktoré bolo spustené do prevadzky na sklonku
minulého roka. Vyznacuje sa plno automatickou prevadzkou, vysokou
produktivitou a presnostou. Po naprogramovani typu dielca pomocou
nadradeného riadenia (riadi si¢asne nakladanie dielcov, proces vitania
a stohovanie opracovanych dielcov) sa stroj prestavuje v priebehu Sty-
roch sekind, po ¢om mozu nasledovat operacie vitania. Centrum ma
vlastni nakladaciu aj stohovaciu ¢ast. Obsahuje dovedna 430 vrtakov,
pricom kazdy moze pracovat individudlne vdaka vlastnému pohonu
a okrem toho umozniuje vitanie otvorov bez ohladu na ich umiestne-
nie. Nasadenie tohto centra vyriesilo dva zakladné problémy vo vyro-
be — produktivitu a kvalitu vitania. Len nastavovanie trvalo predcha-
dzajucim spésobom 15 — 20 mindt, ked operator musel jednotlivé
vitacie suporty manualne nastavit podla preddefinovanych obrazcoy,
¢o mohlo viest k vyssej pravdepodobnosti chybovosti. Nespornou vy-
hodou nového centra je, Ze v ramci rovnakého casového useku je
schopné navitat podstatne vacsi pocet dielcov réznych rozmerov. Ta-
to flexibilita bola velkym prinosom pri nedavnom rozsirovani sorti-
mentu produktov. Vitacie centrum tiez disponuje uZzitoénou funkciou
kontroly rozmerov dielcov. Ak rozmery presiahnu toleranciu 0,2 mili-
metra, dielec je z procesu vitania automaticky vyradeny. Automatické
vitacie centrum po necelych troch mesiacoch od instalacie preukazalo,
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Ovladaci panel nadradeného CNC riadenia vitacieho centra

Ze je 200 % prinosom z hladiska vykonu a 100 % prinosom z hladiska
kvality. Navratnost investicie milién eur sa vdaka celkovym prinosom
odhaduje na dva roky.

Medzisklad

Po vrtani odchadzaju dielce po valcekovych tratiach do medziskladu,
kde su zaskladiiované podla jednotlivych farebnych vyhotoveni, resp.
druhu. Prebieha tu kumulacia a kompletizacia dielcov. Prichadzajice
dielce sa eviduji v systéme QUORT. Z medziskladu st pripravované
stbory dielcov tvoriacich komplet pre potreby montaze (zvlast pre li-
nie montovaného a zvlast pre linie demontového nabytku).

Montaz

Montaz moze prebiehat vo forme montu alebo demontu. Pri prvej
moznosti sa manualne sklada finalny vyrobok dohromady z jednotli-
vych dielov do svojej skutoc¢nej podoby operaciami pripravy dielcov,
montovanim korpusu, kompletizovanim — dopliiia sa vnitorné vybave-
nie a predné plochy, ocistenim skrinky a balenim. Forma demontu je
presne opacna, diely st ukladané do karténovych obalov v presne sta-
novenom poradi aj s montaznym navodom na zloZenie skrinky pre
koncového zakaznika a naslednym automatickym zabalenim v baliacom
stroji. Kazdy skompletizovany artikel ma svoj ¢iarovy kéd. Po jeho na-
¢itani sa z evidencie medziskladu v systéme QUORT odpoditaju mnoz-

Medzisklad kuchyn

stva tych dielov, ktoré sa nachadzaju v skompletizovanych artikloch.
Zaroven sa zapisuje zaznam o artikli do systému INTEC pre on-line
informacie obchodu a expedic¢no-logistického centra.

vy

Najvacsim bohatstvom su ludia

Pocas osobnej navstevy v podniku sme sa stretli s predstavitelmi vrcho-
lového manazmentu. V3etci mali jedno spoloc¢né — sélal z nich pracov-
ny zapal a nakazlivy entuziazmus. Svorne tvrdili, Ze zamestnanci tvoria
jeden stdrzny tim, a preto st prave ludia najcennej$im bohatstvom fir-
my. ,,Kvalifikovani pracovnici st najdélezitejsim elementom pri napredova-
ni spolocnosti. Nas rozvoj a modernizdcia nespociva len v technicko-tech-
nologickom vybaveni, ale v prvom rade vo vychove vlastnych ludi. Moderné
strojné zariadenie nie je zdrukou ocakdvanych prinosov, ak sa adekvdtne
k nemu nezvysi kvalifikdcia jeho obsluhy a profesionalita manaZmentu.
Vtomto ndm pomdhajii rézne Skolenia pracovnikov i manaZmentu
prostrednictvom profesiondlnych skolitelov,”“ poznamenal Ing. FrantiSek
Kollar, vyrobny riaditel Decodomu.

Pripravované inovacie

Vo vyrobe sa momentalne pripravuje realizacia zavodu 4 — v novopri-
pravenych priestoroch s novou technolégiou budi zlicené dve jestvu-
juce strediska, vyroba chrbtov skriniek a vyroba pracovnych dosiek, do
jedného zavodu na zvysenie flexibility, produktivity a kvality.

Pripraveny je tiez pilotny projekt modernizacie jednej montaznej linie
na montaz montovaného nabytku s automatickymi zariadeniami na
skladanie korpusov skriniek, transportnymi dopravnikmi a automatic-
kym baliacim strojom.

Vo faze rozpracovania je tiez pilotny projekt nasadenia systému roz-
siahleho zberu dat zo strojnych zariadeni. K tomuto kroku viedla to-
polcianskeho vyrobcu nabytku poziadavka disponibility objektivnych
on-line dat a ich bezprostredného hodnotenia s moznostou rychlej mo-
difikacie vyroby v prospech vyssej efektivity.

Podnik tiez pripravuje projekt sledovania expedi¢nych dopravnych
prostriedkov prostrednictvom GPS a webového rozhrania. Cielom je
zefektivnit rozvoz nabytku po Slovensku a v Cechach a znizit spotrebu
paliva.

Na zaver by sme sa radi podakovali Marekovi Kovacikovi, riaditelovi za-
vodu 1, Ing. Frantiskovi Kollarovi, vyrobnému riaditelovi, a Ing. Lubo-
mirovi Chochulovi, technickému riaditelovi zo spolo¢nosti Decodom,
za fundované informacie a mimoriadnu ochotu pocas nasej navstevy
v podniku.

Branislav Blozon
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