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Opis

Podjetje KEKO - OPREMA je globalno uveljavljen proizvajalec visoko specializirane
proizvodne opreme za izdelavo vecplastnih kerami¢nih komponent, ki se uporabljajo v
naprednih elektronskih, energetskih in industrijskih aplikacijah. S svojim razvojnim znanjem
in dolgoletnimi izkuSnjami na podrocju vec¢plastnih kerami¢nih tehnologij podjetje predstavlja
enega kljucnih evropskih dobaviteljev specializiranih strojev za visoko zahtevne industrijske
procese, ki nudi vrhunsko tehnolosko podporo vodilnim svetovnim proizvajalcem v vec¢ kot
34 drzavah sveta.

Predmet nacrtovane investicije je razvoj, industrializacija in vzpostavitev proizvodnje kritine
proizvodne tehnologije — naprednih strojev za izdelavo vecplastnih kerami¢nih komponent in
struktur, ki so klju¢ne za vodikove in druge Ciste energetske tehnologije. Gre predvsem za
komponente, ki se uporabljajo v elektrokemijskih energetskih sistemih, kot so gorivne celice s
trdnim elektrolitom (SOFC) in elektrolizne celice s trdnim elektrolitom (SOEC), ter pri drugih
naprednih elektronskih komponentah, kot so napredne baterije s trdnim elektrolitom (solid-
state) in vecplastna keramic¢na vezja.

S tem projektom vzpostavlja podjetje rezSirjene proizvodne zmogljivosti za industrijsko
realizacijo strateskih energetskih tehnologij, kar je klju¢nega pomena za krepitev tehnoloske
suverenosti EU in odpornost njene neto nic¢elne industrije. Razvita tehnologija predstavlja
odlocilen c¢len, ki povecuje produktivnost in potencialno znizuje stroske na enoto proizvoda, s
¢imer vodikove tehnologije postajajo ekonomsko konkurenc¢ne fosilnim gorivom.

Projekt je usmerjen v razvoj in Siritev proizvodne infrastrukture za proizvodnjo naprednih
industrijskih strojev in integriranih linij za izdelavo vec¢plastnih keramic¢nih struktur, klju¢ne
infrastrukture za proizvodnjo komponent za SOFC in SOEC ter baterije s trdnimi elektroliti,
ter s tem v krepitev evropske vrednostne verige Cistih energetskih tehnologij in zmanjSanje
strateSke uvozne odvisnosti od ponudnikov izven EU.

V okviru projekta bo na lokaciji IOC Jama pri Dvoru izvedena zacetna nalozba v
industrializacijo razvitih tehnologij in bistveno povecanje proizvodnih zmogljivosti, ki bo
zajemala:

- izgradnjo novega proizvodno-razvojnega objekta na lokaciji IOC Jama pri Dvoru
(skupne povrS$ine cca. 10.000 m?), ki bo omogocil zdruZitev vseh procesov pod eno streho in
reorganizacijo logisti¢nega toka;

- vzpostavitev prostorov za izdelavo, montazo in zagon velikih industrijskih linij
dolzine do 70 m, s pripadajoco infrastrukturo;
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Postopek izdelave strojev

Izdelava stroja predstavlja kompleksen proizvodni proces, ki zajema ve¢ medsebojno
povezanih faz, od nacrtovanja in konstrukcije do izdelave posameznih komponent, montaZze,
zagona ter kon¢ne predaje stroja naro¢niku. Proizvodnja je organizirana projektno, kar
pomeni, da se posamezne faze izdelave med seboj Casovno prekrivajo. Mehanska izdelava
komponent, izdelava varjenih konstrukcij, priprava plocevinastih elementov, elektro montaza
ter izdelava programske opreme potekajo vzporedno, kar omogoca ucinkovitejSo izrabo
proizvodnih zmogljivosti in krajsi skupni izdelovalni ¢as.

Proces se zaCne v konstrukcijskem oddelku, kjer se pripravi celotna tehni¢na dokumentacija.
Strojni konstrukter izdela tridimenzionalni (3D CAD) model stroja, pripravi delavniSke risbe
posameznih sestavnih delov ter pripravi kosovnice standardnih komponent, potrebnih za
izdelavo in montazo stroja.

Vzporedno elektro konstrukter pripravi elektro dokumentacijo, ki vkljucuje elektri¢ne sheme,
nacrte elektriCnega oZic¢enja, kosovnice elektro komponent ter programsko opremo za
krmiljenje stroja. Konstrukcijska in elektro dokumentacija predstavljata osnovo za nadaljnje
faze proizvodnega procesa.

Na podlagi pripravljene tehni¢ne dokumentacije se naroc¢i potreben material in izvede
priprava surovcev za mehansko obdelavo. Pri izdelavi strojev prevladuje predvsem uporaba
aluminija, ki predstavlja pribliZzno 60 % vseh vgrajenih materialov. Konstrukcijsko jeklo
predstavlja priblizno 20 %, nerjavno jeklo priblizno 15 %, preostali delez pa sestavljajo
medenina, bron, in v manj$i meri razli¢ne tehni¢ne plastike ter drugi materiali. Uporaba/izbor
materialov je odvisna od funkcionalnih zahtev posameznih komponent.

Po dobavi materiala se surovci pripravijo za mehansko obdelavo. Vecina strojnih elementov
se izdela s postopki CNC rezkanja in CNC struZenja, ki omogocata visoko dimenzijsko
natanc¢nost, kakovost obdelanih povrSin ter ponovljivost izdelave.

Pri doloc¢enih funkcionalno najpomembnejsih komponentah, pri katerih so predpisane zelo
ozke dimenzijske in geometrijske tolerance, se po postopku rezkanja ali struZzenja lahko
izvede Se precizno brusenje. Taksni elementi predstavljajo kljucne sestavne dele stroja, saj
njihova natan¢nost neposredno vpliva na tocnost, ponovljivost in zanesljivost celotnega stroja.
Zaradi visokih zahtev glede kakovosti se po zakljuceni obdelavi izvede tudi kontrola dimenzij
in geometrije na 3D koordinatnem merilnem stroju, s katero se preveri skladnost izdelanih
komponent z zahtevami tehni¢ne dokumentacije.

Socasno z mehansko obdelavo poteka izdelava nosilnega ogrodja stroja iz jeklenih profilov,
ki se med seboj "spajajo" z varjenjem. Pokrivne in zascCitne plocevine se izdelajo z laserskim
razrezom ter nadaljnjim krivljenjem na CNC krivilnem stroju.

Po zakljuceni izdelavi varjenih konstrukcij se ogrodje skupaj s plo¢evinastimi elementi poslje
zunanjemu izvajalcu, kjer se izvede povrSinska zascita s postopkom prasnega barvanja. Po
koncani obdelavi se pobarvani elementi vrnejo v podjetje in uskladis$¢ijo v zbirnem skladi$cu,
kjer ¢akajo na zacetek montaze.
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Strojno obdelani elementi se po zakljuceni obdelavi zberejo na skupnem kontrolnem mestu.
Izvede se vizualni pregled, odstranjevanje ostrih robov (raziglevanje), kontrola kakovosti ter
preverjanje skladnosti izdelanih komponent s tehni¢no dokumentacijo.

Komponente, pri katerih je zahtevana dodatna povrSinska obdelava, se razvrstijo glede na
posamezne postopke in pripravijo za transport h kooperantom. Pri zunanjih izvajalcih se
izvajajo postopki, kot so eloksacija, trda eloksacija, nikljanje, trdo kromanje ter nanos PVD-
prevlek. Namen teh postopkov je izboljSanje korozijske odpornosti, povecanje povrsinske
trdote, zmanjSanje obrabe ter podaljSanje Zivljenjske dobe posameznih komponent.

Po zakljuceni povrSinski obdelavi se komponente vrnejo v vhodno skladis¢e podjetja, kjer se
ponovno pregledajo, sortirajo po posameznih projektih in pripravijo za montazo.
Komponente, ki dodatne povrSinske zascite ne potrebujejo, se po zakljuceni mehanski
obdelavi neposredno uskladisc¢ijo in ¢akajo na nadaljnjo uporabo.

Mehanska montaZa se za¢ne s sestavo ogrodja stroja. So€asno poteka sestavljanje posameznih
mehanskih podsklopov, ki se postopoma vgrajujejo v osnovno konstrukcijo. Celoten postopek
montaZe temelji na tridimenzionalnem CAD-modelu, ki monterjem omogoca natan¢no
dolocitev poloZaja posameznih komponent ter pravilnega zaporedja sestavljanja.

Posamezni sestavni deli se med seboj povezujejo predvsem z vija¢nimi in drugimi
razstavljivimi zvezami. TakSen nacCin sestavljanja omogoca enostavno vzdrzevanje,
servisiranje ter tudi morebitno zamenjavo posameznih komponent skozi celotno Zivljenjsko
dobo stroja.

Po zakljuc¢eni mehanski montaZzi se vgradijo pnevmatski elementi, kot so pnevmatski cilindri,
ventili, pripravljalne enote ter cevni razvodi za distribucijo stisnjenega zraka.

Neodvisno od mehanske montaze poteka tudi elektro montaza. Ta se za¢ne s pripravo
osnovne plosce elektro omare, na katero se vgradijo vse elektricne in krmilne komponente,
kot so programirljivi logi¢ni krmilnik (PLC), napajalniki, releji, zas¢itni elementi, filtri,
sponke, varovalke ter druga elektro oprema. Po zakljuceni sestavi se ploS¢a namesti v zato
predvideni prostor stroja — elektro omaro.

V naslednjem koraku se izvede elektri¢no oZicenje vseh senzorjev, aktuatorjev,
elektromotorjev, varnostnih elementov in ostalih elektri¢nih komponent v skladu z izdelano
elektro dokumentacijo. Po zakljucku ozicenja je stroj mehansko in elektricno dokoncan.
Sledi faza zagona stroja. Najprej se izvede preverjanje pravilnosti elektri¢nih povezav in
kontrola vseh vhodnih ter izhodnih signalov krmilnega sistema (I/O test). Namen tega
postopka je preveriti pravilnost oZi¢enja ter zagotoviti brezhibno komunikacijo med
krmilnikom in vsemi priklju¢enimi komponentami.

Po uspesno opravljenem preverjanju se v krmilnik (PLC) naloZi programska oprema, nato pa
se izvede funkcionalni preizkus vseh mehanskih, pnevmatskih in elektri¢nih sklopov stroja. V
tej fazi se preveri pravilno delovanje posameznih aktuatorjev, senzorjev, varnostnih funkcij in
delovnih sekvenc.
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Zakljucna faza izdelovalnega procesa obsega nastavitev delovnih parametrov, optimizacijo
delovanja posameznih sklopov ter izvedbo kon¢nih funkcionalnih in varnostnih preizkusov.
Po uspesno izvedenih preizkusih in potrditvi skladnosti z nacrtovanimi tehni¢nimi zahtevami
je stroj pripravljen za prevzem, kon¢no kontrolo in predajo naroc¢niku.

Predstavitev proizvodnih objektov in organizacije podjetja

Podjetje bo proizvodni proces izvajalo v dveh lo¢enih proizvodnih objektih, ki sta
organizacijsko razdeljena glede na posamezne faze proizvodnega procesa. TakSna
razporeditev omogoca ucinkovitejsi pretok materiala, boljSo organizacijo dela ter vec¢jo
preglednost proizvodnih procesov. Skupna povrSina obeh objektov bo znaSala pribliZzno
13.000 m?2, kar predstavlja priblizno 2X povecanje proizvodnih in skladis¢nih kapacitet v
primerjavi s trenutno situacijo podjetja. Z razsiritvijo prostorov bo podjetje pridobilo vecje
prostorske zmogljivosti ter bistveno izboljSalo organiziranost proizvodnje, optimiziralo
logistiko in pridobilo moZnost sestave vecjih strojev.

Objekt t.i.: »Faza 1«

Prvi, Ze obstojeci proizvodni objekt bo namenjen predvsem skladiS€enju materiala ter izdelavi
varjenih konstrukcij/ogrodij strojev in plocevinastih kosov. V objektu se bo tako nahajalo
skladis¢e surovega materiala, skladisce kupljenih standardnih komponent ter skladisce
polizdelkov. To posledi¢no predstavljajo glavno logisti¢no podporo celotnemu proizvodnemu
procesu.

V istem objektu se nahaja tudi oddelek varilnica, kjer se izdelujejo ogrodja strojev iz
konstrukcijskih jeklenih profilov. Na tem oddelku so trenutno zaposleni trije varilci, ki
izvajajo izdelavo vseh varjenih konstrukcij za posamezne projekte/stroje.

V sklopu varilnice je organiziran tudi lo¢en oddelek za izdelavo ploCevinastih kosov. Izdelava
obsega laserski razrez plocevine, CNC-krivljenje ter varjenje ploCevinastih sestavnih delov.
Na oddelku je zaposlenih pet delavcev, ki izdelujejo zascitne pokrove, ohisja in druge
plocevinaste elemente strojev.

Logisti¢no podporo varilnici in preostali proizvodnji nudi oddelek skladisca, kjer so zaposlene
tri osebe. Njihove naloge vklju€ujejo prevzem materiala, skladiS¢enje, pripravo materiala za
proizvodnjo, komisioniranje komponent za posamezne projekte ter odpravo izdelkov na
povrsinsko obdelavo oziroma v montazo.
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Objekt t.i.: »Faza 2«

Drugi proizvodni objekt pa bo predstavljal osrednji proizvodni in razvojni center podjetja. V
njem se bodo nahajali razvojni oddel, strojna obdelava, montaza, zagon strojev ter uprava in
administracija podjetja.

Oddelek mehanske in elektro konstrukcije bo sestavljalo skupno petnajst konstrukterjev, ki
pripravljajo konstrukcijsko dokumentacijo, elektro nacrte, kosovnice, tehni¢no dokumentacijo
ter programsko opremo za krmiljenje strojev. Poleg razvojnih oddelkov se v objektu nahajajo
tudi prostori uprave podjetja in administracije.

Pomemben del proizvodnje predstavlja oddelek strojne obdelave, ki bo opremljen z devetimi
CNC-rezkalnimi centri, tremi CNC-struznicami, Stirimi univerzalnimi struZnicami ter strojem
za ploskovno bruSenje. Na oddelku je zaposlenih petnajst delavcev, ki izvajajo mehansko
obdelavo vseh lastno izdelanih komponent.

Znotraj oddelka strojne obdelave je tudi loen pododdelek ki je namenjen pripravi materiala
ter kontroli kakovosti izdelanih komponent. Na tem oddelku je zaposlenih Sest oseb, ki
skrbijo za pripravo materiala pred obdelavo, raziglevanje izdelkov, dimenzijsko kontrolo ter
izvajanje meritev na koordinatnem merilnem stroju za komponente z visokimi zahtevami
glede natan¢nosti.

V istem objektu se bo nahajal tudi oddelek montaze, kjer poteka mehanska in elektro montaza
strojev. Na oddelku je zaposlenih dvanajst monterjev, ki izvajajo sestavo mehanskih
podsklopov, elektro omar, elektricno oZicenje ter kon¢no sestavo strojev.

Po zaklju€eni montazi (sestavi) koncCani stroji preidejo v oddelek zagona. Na tem oddelku pet
zaposlenih izvaja preverjanje pravilnosti delovanja, nalaganje programske opreme, nastavitev
delovnih parametrov ter funkcionalno preizkuSanje strojev pred koncno predajo narocniku.

Organizacija dela in proizvodne zmogljivosti

Proizvodni proces v obeh objektih poteka v eni delovni izmeni. Delovni ¢as zaposlenih je
organiziran od ponedeljka do petka med 7.00 in 15.00, kar predstavlja osemurni delovni ¢as.
Na podlagi razpolozljivih proizvodnih zmogljivosti, kadrovskih virov in organizacije dela
lahko podjetje letno izdela do 100 strojev razli¢nih velikosti in zahtevnosti. Projektna
organizacija proizvodnje omogoca, da izdelava posameznih komponent, izdelava varjenih
konstrukcij, priprava elektro opreme in montaza potekajo vzporedno, kar bistveno skrajSa
skupni izdelovalni ¢as posameznega projekta.

Razdelitev organizacije podjetja med dva specializirana objekta omogoca boljsi pretok
materiala, ve¢jo preglednost posameznih proizvodnih faz ter u¢inkovitejso izrabo proizvodnih
kapacitet. Hkrati loCitev skladiS¢nih, proizvodnih, razvojnih in montaznih dejavnosti
zmanjSuje medsebojno prepletanje delovnih procesov, izboljSuje logistiéno organizacijo ter
prispeva k vecji produktivnosti podjetja.
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Proizvodni proces

Proizvodnja strojev vkljucuje ve¢ tehnoloSkih postopkov. Zato je pri naértovanju in izvajanju
proizvodnega procesa potrebno upostevati veljavno okoljsko zakonodajo ter zahteve, ki
izhajajo iz Uredbe o posegih v okolje.

Proizvodni proces obsega predvsem mehansko obdelavo kovin, izdelavo varjenih konstrukcij,
obdelavo plocevine, montazo ter elektro montazo. Tehnoloske postopke, ki predstavljajo
vecje potencialne okoljske obremenitve, podjetje ne izvaja v lastni proizvodnji, temve¢ jih
oddaja usposobljenim zunanjim izvajalcem. Mednje sodijo predvsem eloksacija, trda
eloksacija, nikljanje, trdo kromanje, nanaSanje PVD-prevlek ter prasno barvanje. Taks$na
pristop pomembno zmanjSuje potencialne neposredne vplive podjetja na okolje.

Najvedji vpliv na okolje v lastni proizvodnji predstavljajo postopki mehanske obdelave kovin.
Pri CNC rezkanju, struZenju in brusenju nastajajo kovinski odrezki, odpadna emulzija ter
manjse koli¢ine odpadnih maziv. Kovinski odpadki se zbirajo lo¢eno glede na vrsto materiala
in oddajajo pooblas¢enim prevzemnikom odpadkov za nadaljnjo predelavo oziroma
recikliranje. Odpadne emulzije in maziva se zbirajo v za to namenjenih posodah ter se ravno
tako oddajajo pooblas¢enim zbiralcem nevarnih odpadkov.

Varjenje predstavlja vir lokalnih emisij varilnega dima ter pove€ane ravni hrupa. Zaradi
zagotavljanja ustreznih delovnih pogojev je varilnica opremljena z lokalnim odsesovanjem,
zaposleni pa uporabljajo predpisano osebno varovalno opremo.

Pri laserskem razrezu ploCevine nastajajo manjSe emisije delcev in dimnih plinov, ki se
odvajajo preko filtrirnih sistemov. Postopek CNC krivljenja ploCevine ne povzroca
pomembnejsih emisij v okolje.

V fazi montaze in zagona strojev neposredni vplivi na okolje niso pomembni, saj postopki ne
vkljucujejo tehnoloskih procesov, pri katerih bi nastajale kakrSne koli emisije v zrak, vode ali
tla.

Pomemben vidik predstavlja tudi poraba energije. CNC obdelovalni stroji, laserski razrez,
kompresorski sistemi in druga proizvodna oprema predstavljajo edin vecje porabnike
elektri¢ne energije v podjetju. Z vidika trajnostnega razvoja podjetje stremi k ucinkoviti izrabi
proizvodnih kapacitet, zmanjSevanju izgub materiala ter optimizaciji proizvodnih procesov.
Podjetje ne izvaja tehnoloskih postopkov z vecjimi vplivi na okolje, saj so povrSinske
obdelave in zascCita materialov organizirane pri zunanjih izvajalcih, ki razpolagajo z
ustreznimi okoljevarstvenimi dovoljenji.

Posledi¢no so neposredni vplivi obravnavanega proizvodnega procesa na okolje omejeni
predvsem na nastajanje kovinskih odpadkov, porabo energije, emisije pri varjenju ter
nastajanje manjsih koli¢in nevarnih odpadkov iz postopkov mehanske obdelave.



