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O NAS
HISTORIE

Firma RETOS VARNSDORF s.r.o. sidli

v prostorach pdvodniho vyrobce varns-
dorfskych obrabécich strojt, firmy
PLAUERT, kterou tovarnik Arno Plauert
zalozil na poc¢atku 20. stoleti. Horizon-
talni vyvrtavacky se tu vyrabély od roku
1915. Z této firmy po 2. svétové valce
vznikl jeden ze satelitll sdruzeni tovaren
na obrabéci stroje, podnik TOS Varn i3
Postupem ¢asu hlavni vyrobni zavod pre-
sidlil do novych prostor a plivodni prostory
byly vyuzity mimo jiné pro generélni opra-
vy. Tento provoz je po sérii transformaci
zachovéan dodnes.

Firma RETOS VARNSDOREF s.r.0. vznikla

v breznu roku 1992 ze zminéného provozu
generalnich oprav vyrobce horizontalnich
vyvrtavacek, toho ¢asu statniho podniku
TOS Varnsdorf. Pfevzala program stfediska
a zaroven zacala s vlastnim vyvojem a roz-
Sifovanim nabidky stroji, na nichz dnes
zdaleka neprovadi jen generalni opravy,
nybrZ i rozsahlé rekonstrukce vedouci

k vyraznym modernizacim. Béhem 20 let
existence predstavila radu uspésnych
modernizovanych modeld, z nichz nékteré
trvale tvofi nosny program firmy jiz vice
nez 10 let.

SOUCASNOST

Areal firmy, administrativa i vyrobni pro-
story, lezi na severu Cech na hranici s Né-
meckem na okraji Sluknovského vybézku
a Luzickych hor ve mésté Varnsdorf.

Ve spolecnosti pracuje 80 zaméstnanct,
jejichZ profesni slozeni odpovida strategic-
kym cilim, zejména schopnosti nasich lidi
vyhovét individudlnim potfebam zékazniki
a navrhnout jim nejoptimalnéjsi technicka
feSeni.

Pro nové konstrukéni navrhy ze 100%
vyuzivame vypocetni techniku s vyspé-
lymi CAD systémy (Autodesk Inventor,
AutoCAD, E-plan). Technologicka vyspélost
prolind z TPV i do procesu vyroby a nakupu
pfimou vazbou mezi CAD systémy a in-
formacénim systémem Helios Orange. Toto
feSeni umozfiuje pruznou reakci na zvlastni
pozadavky zékazniki, vyrazné zkracuje ¢as
a eliminuje chybovost realizace zakazky.

Pri své préci pIné navazujeme na tra-
dice a zkuSenosti z 105-1eté existence
materského vyrobce a i nadéle trva tzka
spoluprace predevsim v oblasti vyroby.

Firma ma vice nez 10 let zavedeny systémy
fizeni jakosti dle ISO 9001/14001. Systém
fizeni je pravidelné auditovan a procesy
neustale zdokonalovany.

BUDOUCNOST

Strategickym cilem spole¢nosti je stabilni
tvorba zisku v dlouhodobém horizontu.
Dlouhodoba spokojenost zakazniki,
korektnost a oteviena mysl jsou nezbytnou
podminkou takového cile.

Firma RETOS VARNSDORF s.r.0. chce byt
nadale moderni, stabilni a divéryhodnou
spolec¢nosti pro zaméstnance, dodavatele
a zékazniky.

“ WHP10CNC

WHP10CNC je deskové vyvrtavacka plvodni konstrukce fy RETOS VARNSDOREF s.r.o. PIné respektuje
pozadavky na vysokou produktivitu vyroby s maximalnim ohledem na bezpecnost a komfort provozu
a na Setrnost k zivotnimu prostredi.

Primér pracovniho vietena 100 | mm
Upinaci kuzel : 50 | ISO
Otacky pracovniho vietena 3000 | ot/ min
Pojezd vieteniku (Y) 2000 | mm
Pricny pojezd stojanu (X) max. 12000 | mm
Vysuv vietena (W) 710 | mm

PFednosti stroje:
= moderni design = zakrytovani celé skupiny stojan / vietenik = maximalni bezpecnost obsluhy

iivohtelny pojezd osy X = rychloposuvy - X=28 m/min; Y=24 m/min = volitelné smykadlo

u W"JOOB CNC

W10QB CNC je stolova vyvrtavaoka pUvodni konstrukce. Jedné se o CNC alternativu ke konvenénimu
stroji W1OOA yyrgbenemu jiz nekolik desetileti. Stroj byl navrzen a zaveden do vyrobniho programu

na zaqugié opakoyanych poptavek zakaznikd po rekonstrukci zminéného stroje W100A do CNC
provedent, s

'Y LY

Pramér pracovnino vFe"tgna 100 | mm
Upinacikuzel — = 50 | ISO
Otacky pracovniho vietena 3000 | ot/ min
Pojezd vieteniku (Y) “"“.n 1220 | mm
Podélny pojezd stolu (z) | '900/1710 | mm
PFicny pojezd stolu (X) L 1600 | mm
Vysuv vietena (W) _ ' % ﬁ 710 | mm
“Upinaci plocha stolu -"., ‘i\_ max 1500 x“1500 mm x mm
Nosnost stolu_ L ¥ " max 3000 | kg
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. Predncsh stro e /
-’robuétnl konﬁtrukce pojezd OSy X41600 mm

——_

= volltelne automancka vymeéna nastrofe
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Hlstorlcky velice Uspésny typ koh,\(encm vyvrtavacky W100A byl postupné plné preveden od ma-
terskeh‘a’vyrobce.i@S Varnsdorf aJ,s V prvni fazi, od roku 2005, jen vyrobné a od 1. 1. 2009 véetné
dlstrlb;.lce pod zqaokou RETOS. Prevedem novych stroju a strojd po generalnf oprave bylo maximéaine

T SJeU'geceno.aa uée.lem shodné obsluhy, udrzby, servisu a pouziti nahradnich dild.

.'.-'-"'

. = posledni sériove vyrabeny konvencm stroj z produkce TOS Varnsdorf as.

—» a

Prumer pracovniho vre“tena L 100 | mm
Upinaci kuzel Y \ 50 | ISO
Otacky pracovniho vietena % 1120 | ot/ min

" Pojezd vreteniku (Y) 1120 | mm
Podélny pojezd stolu (Z) 810/ 1259-/'1_750 mm
Pi‘iény pojezd stolu (X) b 1600 | mm
Vysuv vietena (W) : e 900 | mm
Upinaci plocha stolu max. 1500 x 1500 | mm x mm
Nosnost stolu A max. 3000 | kg -

Prednosti stroje:

-

. robustm konstr.ukce pojezd osy X=1600mm 1 o




GENERALNIi OPRAVY
NUMERICKE STROJE

Obecné generalni oprava zahrnuje kom-
pletni demontaz stroje, vyménu loZisek,
tésnéni, opotrebovanych ozubenych kol,
vietena, oblozeni vodicich ploch kalenymi
liStami (Ci jejich pfebrousenti, jsou-li jiz

na stroji) a jejich podliti plastickou hmotou,
kompletni geometrii stroje, vyménu kryto-
vani, novou elektroinstalaci a povrchovou
Gpravu. Nezbytnou samozrejmosti je spiné-
ni pozadavki aktualnich pravnich predpist
a technickych norem pfedevSim ve vztahu
k bezpecnosti provozu stroje.

V§echny uvedené stroje jsou vyrazné
modernizovany tak, aby technickou

arovni a technologickymi moznostmi piné
odpovidaly aktualnim pozadavkim procesu
obrabéni.

Jsou aplikovany moderni digitalni ridici
systémy HEIDENHAIN (fada iTNC 530)

a SIEMENS (SIN 840D), s bohatymi
moznostmi technologického programo-
vani. Dale umoznuji napf. propojeni stroje
s vnitropodnikovou siti pro snadnou spravu
a distribuci technologickych programd,
pfipadné pro servis a diagnostiku fidiciho
systému. Pohonové jednotky a motory jsou
pouzivany SIEMENS a HEIDENHAIN,

v zavislosti na pouzitém ridicim systému.
Nova elektroinstalace strojd se sklada
prevazné z prvkd TELEMECANIQUE. Nahony
jednotlivych os jsou realizovany bezviilo-
vymi pfevody ozubenymi femeny a kuli¢ko-
vymi Srouby. Pro ndhon otaceni stolu jsou
pouzity planetové resp. harmonické pre-
vodovky ALPHA resp. HARMONIC DRIVE.
Otaceni stolu je chapano jako pfesna polo-
hovaci osa (v libovoIném uhlu) mimo stroje
WFQ80NCA-CNC, kde je tato osa pIné
interpolacéni (umoZnuje obrabéni na valcové
ploSe). Jednotlivé pohyblivé skupiny jsou
zpravidla hydraulicky zpeviiovény.

Bez ohledu na uvedené parametry jsou
vSechny stroje dostupné v provedeni

s nevysuvnym vietenem do 5000 ot/min
nebo s motorovym vfetenem s parametry
dle specifikace zakaznika.

Stroje Ize na prani zékaznika vybavit
automatickou vyménou néstroje (AVN),
chlazenim nastroje (CHZ), chlazenim
mihou, chlazenim osou vietene (CHOV),
krytem obrobku, tfiskovym hospodarstvim,
pfipadné dalSim prisluSenstvim jako jsou
dotykové sondy, frézovaci hlavy, pfidavné
oto¢né stoly, upinaci thelniky apod. Roz-
sah a provedeni se liSi dle typu stroje.

“ WFQ8ONCA-CNC

Primér pracovniho vietena - | mm
Upinaci kuzel 50 | ISO
Otacky pracovniho vietena 5000 | ot/ min
Pojezd vreteniku (Y) 1020 | mm
Podélny pojezd stojanu (Z) 950 | mm
Pfi¢ny pojezd stolu (X) 1600 | mm
Upinaci plocha stolu 850 x 850 | mm x mm
Upinaci plocha stolu + podpory 850 x 1600 | mm x mm
Nosnost stolu 3000 | kg
Nosnost stolu + podpory 5000 | kg

Prednosti stroje:

-'r]edlny stroj z nasi produkce, ktery |ze povazovat za obrébéci centrum

ngove provedeni lozf = pevné vieteno do 5000 ot/min

= plné interpolacni osa B - otacenf stolu (umoziiuje karuselovani)

= rychloposuvy 17 m/min = hydraulické vyvazovani vieteniku
= standardné vybaven vymeénou nastroje s manipula¢nim ¢asem 10 s (z fezu do fezu)

“ WHN9-CNC, WH10NC-CNC

Primér pracovmhb vreté,na 100 | mm
Upinaci kuzel LB 50 | ISO
Otacky pracovniho vietena max. 2500 | ot/ min
Pojezd vieteniku (Y) ~_900/1150 | mm
Podélny pojezd stolu () | © 1200 | mm
Picny pojezd stolu (X) | 950 [ mm_
Vysuv vietena (W) L TH © 710 | mm
‘Upinaci plocha stolu %Y 1000 x_"i120 mm X mm
Nosnost stolu Y 3§00 kg

Prednostl strole

e, 7 kterekollv pLLV/odafvananty streJe og WHN9A do WH10CNC) ziskavame po rekonstrukci stroj

& parametry srovnatelnymi s novym strojem

= voI_lt’elne pevne vreteno do 5000 ot/min
&

=" WH011NC cnc L

TEje poqzlt novy nebo rekonstruovany vietenik do 2500 ot/min

=

Prumer p;‘égo\rnlhq wefena 112 | mm
Upln(&d’kﬁl 50 | ISO
* O'f’ééky'ﬁaiovniho vietena 3500 | ot/min

" Pojezd vieteniku (Y) : 1470 | mm
'PodéIny pojezd stolu (2) ~ 1500 | mm
PYicny pojezd stolu (X) 1600 | mm
Vysuv vietena (W) © 450 | mm
Upinaci plocha stolu . 1250 x 1400 | mm x mm
Nosnost stolu ) 4500 | kg

Prednosti stroje:

= velikost mezi WH10NC- CNC aWHN13 CNC

= vysuvné vieteno do 8500 ot/min trvale, kratkodobé do 4000 ot/min

= volitelné pevné vieteno do 5000 ot/min

. vohtelne automaticka vymeéna nastro;e S manlpulacnim Sasem 10 S (zf rezu do rezu)

“ WHN11-CNC
- Primeér pracovniho vietena 110 | mm
Upinaci kuzel . 50 | ISO
Otacky pracovniho vietena 900 | ot/ min
Pojezd vieteniku (Y) 1250 | mm
Podélny pojezd stojanu (2) 1000 | mm
Priény pojezd stolu (X) 1600 | mm
Vysuv vietena (W) 630 | mm
- Upinaci plocha stolu 1250 x 1250 | mm x mm
~ Nosnost stolu 8000 | kg

Prednosti stroje:

= kifzové provedeni lozf




1N VRN [Ne]:I-V\"AZ = WHN13-CNC

NUM ER'CKE STROJE Primér pracovniho vietena 130 | mm
Upinaci kuzel 50 | ISO
Otacky pracovniho vietena max. 3300 | ot/ min
Pojezd vreteniku (Y) 2000/2500/3000 | mm
Podélny pojezd stojanu (Z) 1250 | mm
Pricny pojezd stolu (X) 2000/3500 | mm
Vysuv vietena (W) 800 | mm
Upinaci plocha stolu max. 1800 x 2200 | mm x mm
Nosnost stolu 12000 | kg

Prednosti stroje:
= kiizové provedeni lozi = z kterékoliv plvodni varianty stroje (od WH13 do WHN13CNC) ziskavame
. po rekonstrukei stroj s parametry srovnatelnymi s novym strojem = je pouzit novy vietenik do 3300 ot/min
volitelné pevné vieteno do 5000 ot/min = volitelné automaticka vyména nastroje s manipulacnim
‘-.f_“:_asem 10 s (z rezu do rfezu)

-,
<
-

GENERALNi OPRAVY [ HP100 -

v e Primér pnacovmho vretena 100 | mm
KONVENCNI STROJE Upinaci kuzel = 50 | ISO

Otéacky pracovniho vietena 1120 | ot/ min.

Obecné generalni oprava zahrnuje kom- » Pojezd vieteniku (Y) 1600/2000 | mm
pletni demontaz stroje, vyménu lozisek, Pficny pojezd Sf°ja””'iaf) ' dle sestavy loZi | mm
tésnéni, opotrebovanych ozubenych kol, Yyetviatena (Why . I nad L \n c
vietena, obloZeni vodicich ploch kalenymi - Prednosti stroje: L 2l ":__ : L
listami (& jejich prebrougen, jsou-li jiz = deskové varianta KW100A X

e moznost vyroby noveho s{role shbﬁnost kom‘;}aonent s W100A)

na stroji) a jejich podliti plastickou hmo-

tou, kompletni geometrii stroje, vyménu %
2 s i L WH63 WH80 :

krytovani, novou elektroinstalaci a povr-

» - 1 Prumer pracov'ﬁfﬁo vietena 80 | mm
chovou Upravu. Nezbytnou samozfejmosti
: P e 4 R Uplna_cl kuzel & % 5 | Morse
je spInéni pozadavk( aktudlnich pravnich Qtééky'pracqv'ﬁiho S tena _ : 1400 | ot/ min
predpisi a technickych norem predevsim - Pojezd vieteniku (Y) g _A_Lf710_ A 00l
ve vztahu k bezpecnosti provozu stroje. ~ Podéiny pojezd stolu(Z) [ 1000 1250 | mm
. Priény pojezd stolu (X) 1000 1250 | mm
Krom standardnich dkoné spojenych s VV'S'H.WFéjena"(W)" 560 710 | mm
o ¥ L . . Upinaci plocha stolu 800x 890 | 1000 x 1090 | mm x mm
s generalni opravou dochazi u vétSiny : - < — - ;
e ; A - Nosnost stolu 2o 2000 | 2800 | kg
strojd k rekonstrukci mazaci soustavy % & -
a aplikaci modernich odmétovacich - Prednosti stro;e ¢ 3
. 2 ot * = vlastni jefabove zafizeni montované na stOJan
systémd. Rozsah praci je na kazdém
stroji individualni, dle konkrétniho typu, i ' 5
provedeni, ¢i prani zdkaznika. = W75 % : !
Primér pracovniho vietena = \ 75 | mm._
V z4dném pripadé nejsou tyto stroje mo- = e L o a.LEh LR
damiz A el pr A AN Otacky pracovniho vietena ' 1800 | ot/ min
SenlzovalipeSiisy IS, Pojezd vieteniku (Y) 900 | mm
fizene stroje. Podéiny pojezd stolu (Z) 1000 | mm
" Priény pojezd stolu (X) 1250 | mm t
Vysuv vietena (W) . 560 | mm
Upinaci plocha stolu ~ 950x950 | mm x mm
Nosnost stolu - 4 , 3000 | kg
Prednosti stroje: '

= separatni pohony posuvt a vietena / rychloposuvu = up|na01 kuzel ISO 40 <

W9, WA i

Primér pracovniho vietena 90 | mm _tef-_
Upinaci kuzel 40 |1s0
Otacky pracovniho vretena 1400 | ot/ min
Pojezd vieteniku (Y) 1120 | mm
Podélny pojezd stolu (Z) 1400 mm

Pfiény pojezd stolu (X) - 1250 | mm

Vysuv vietena (W) = A 710 | mm
Upinaci plocha stolu = 1000 x 1120 | mm x mm
Nosnost stolu il 3000 | kg

Prednosti strOJe p
= mensivarianta k W100A = upinaci kuzel ISO 40 = mozné provedem se snimatelnou licnf deskou

“ |




“ W100A, W100, H100A

Primér pracovniho vietena 100 | mm
Upinaci kuzel Morse 6 /1SO 50

Otacky pracovniho vietena 1120 | ot/ min
Pojezd vieteniku (Y) 1120 | mm
Podélny pojezd stolu (Z) 1250/1750 | mm
Pfiény pojezd stolu (X) 1600 | mm
Vysuv vietena (W) 900 | mm
Upinaci plocha stolu max. 1500 x 1500 | mm x mm
Nosnost stolu max. 3000 | kg

Prednosti stroje:
= robustni konstrukce = pojezd X=1600 mm = témer k nerozeznani od nového stroje
= shodné parametry s novym strojem = shodny rozsah ZP s novym strojem
Y
®
kA
A

-
L
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PRISLUSENSTVI @ RTOS ~ 55 : 2 R e 8V
CNC otocny stul ptvodni konstrukee je urcen ke stroji WHP10CNC nebo jako prislusenstvi k jakému-
koliv obrabecimustroji. Pfedpoklada se integrace fizeni otoéného stolu do systému obrabéciho stroje.

Y h

Nosnost stolu - otaceni 5000 | kg
Nosnost stolu - stat-ickéi-_'_‘, A\, 8000 | kg 3
Upinaci plocha desky X\ 1250 x 1250 | mm x mm
Z-podélny pojezd stolu 1-, 1000 | mm .
Hmotnost stolu v © 4000 | kg
Zéakladni rozméry - délka " R 2_’600 mm
" Z&kladni rozméry - &itka ‘, . 1}50 mm
| Zakladnirozméry -vyska . 850 [ mm
Y o 1 .,'_.‘ Uq. g'_;.
“ MTO3 \ A
* Ruéng& ovladany otoény stéil ptivodni konstrukce je uréen jako piislugenstvi k jakémukoliv obrabécimu
strgji.;PFedpolngrdé se upnuti na _gp‘fngci desku. Ovladant je nezavislé na ovladani obrabéciho stroje.
Nosnost stolu PG "% 3000 | kg
Upinaci plocha desky 1250 x 1250 | mm x mm
~ Hmotnoststolu 1800 | kg
Z&Kladni rozméry - délka 1800 | mm
\ B ng_lladn@méry- Sitka 1400 | mm
" “Zakladni rozmgry - vy$ka _ 400 | mm

= AVN R01-60, R02-60 _ 9
Automaticka vymena nastroje plvodni konstrukce je uréena ke strojim WFQ80NCA-CNC, WHN13-
-CNC a WHO11NC-CNC. Instalace se predpoklada pfi generalni oprave resp. modernizaci stroje
v RETOS. Dodate¢né instalace zafizeni ke star§imu stroji nebo stroji po'GO neni bez rekonstrukce
elektroinstalace a prizptsobeni mechanickych ¢asti mozna. Pro WFQ8ONCA-CNC a WHO1INC-CNC
je zafizeni nekompatibilni's plivodnim provedenim pracovniho vietena. ; -

Manipulagni as ¥ % ik : 10 | s
_ Poget néstrojd ; ) 3 60| ks
Rozte¢ tloznych mist . ~ 130 | mm i s
Max. primér nastroje 200 | mm L
Max. délka nastroje 217 W500 hmm
Max. hmotnost nastroje . 25 | kg |
Max. hmotnost nastrojd v zasobniku N 11207 kg
Provozni tlak vzduchu . L 5 | bar
Hmotnost 1500 | kg r A '-

Prednosti stroje: .
= manipuacni ¢as 10 s (z fezu do fezu) : o




SLUZBY

' NAHRADNII' DILY

- Zajistujeme servis strojd z produkce RETOS VARNSDORF s;r 0. a TOS Varnsdorf a. s
. pro oblast Ceské republiky i zahraniéi.

MEREN{ A OPTIMALIZACE GEOMETRICKE PRESNOSTI STROJE

Provadime méreni geometrické presnosti horizontalnich vyvrtavacek z produkce TOS Varns-
dorf a.s. a RETOS VARNSDOREF s.r.o. pomoci moderniho laserového interferometru
RENISHAW XL-80 v kombinaci s meficim systémem pro NC a CNC stroje RENISHAW
BALLBAR QC10.

Proc¢?

= pfesny a spolehlivy stroj je jednim ze zakladnich stavebnich kamend kvalitni vyroby

= nekvalitni stroj nemusi nutné vést k vyrobé zmetkd - méa vsak vzdy zasadni vliv
na produktivitu prace

= existuji rlizné priciny vzniku nekvalitnich vyrobkd krom chyby stroje - chyba néstroje, chyba
ve vykrese, nevhodna technologie, chyba obsluhy, chyba v NC programu apod. - ¢im Sirsi
- je portfolio moznych piicin, tim obtiznejsi a zdlouhavejsi je jejich analyza - urcité je dobré
i‘(aedet Ze stroj touto pricinou neni

Oblast pouziti

= Laser XL-80 - CNC i konvengni stroje ' ;
= Ballbar QC10 - CNC stroje s moznosti kruhové interpolace

Moznosti méfeni’

= pifmost vedeni pohyblivych skupin

= vyhodnoceni vzajemnych kolmosti pohyblivych skupin -

= vyhodnoceni chyb a nepresnosti odméfovacich systém(

= diagnostika vilf v nahonech pohyblivych skupin

= diagnostika naladem pohonu pohybhvych skupln A

Vysledky méfeni '"‘ :
= odborny. posudek technlckeho tavu strOJe

- = shrnuti vysledk( do preh‘rednych grafli a tapulek

" vyhodnocem vysledku die norem T‘.SO 230-2, VDI / DGQ 3441, CSN 200300.

'Koneony stav bcﬂ‘ ”‘» A

= optlmallzace ‘geometrické preanos‘tl zakladniho hardwaru stroje - vyvazeni, kolmosti,

vymezeni vali- A
Ll optlmahzace presnosti odmerovam - Ilneaml a nelinearni korekce odmetovacich
. optimalizace dynamlky stroqe'-presnost obréabéni, najizdeni na polohu

= ehmmace viivu nedokonalosh hardwaru stroje na presnost obrabénf

1‘._7

: "Podrmnkou provedem méfeni je funkcnost stroje, pfipravenost stroje a prostfedi pro méreni
: (msto‘ra) stabllnl teplota % :

. g

Zajistujeme vyrobu, prodej a distribuci nah.radnloh dild a pravodni dokumentace pro stroje

z produkce TOS Varnsdorf a.s. a RETOS VARNSDORF S..0. pro oblast Ceské repubhky
i zahranici.

Stroje TOS Varnsdorf as.:

= v§echny NC a CNC stroje starsf 10 let

= v§echny konvencni stroje bez ohledu na rok vyroby

= na stroje H100, HE3(A), H8O(A) se nahradni dlly standardne nedodavaj
(Feéeno individualng)

. Strole RETOS VARNSDORF S.r.o.

= vSechny stroje bez ohledu na rok generalm opravy / modernizace -
= na stroje H100, H63(A), H80(A) se nahradni dily standardné nedodavaii
(feSeno individualng) et A :

SERVIS .

o

Stroje RETOS VARNSDORF s.r.0.: : il

= zarucni i pozarucnf servis

= servis véetné dodavky nahradnich dil
= vSechny stroje bez ohledu na rok generalni opravy / modernizace

- X



Stroje TOS Varnsdorf a.s.

= vyhradné pozaruc¢ni servis na vyzadani zakaznika

= servis véetné dodavky nahradnich dild

= vSechny konvencni stroje

= vybrané CNC stroje - mimo aktuéliné vyrabénych typt rady SPEEDTEC, TOSTEC,
WRD130/150, WH105CNC, WHN110/130

MANAGEMENT ISO 9001 + SO 14001
KVALITY

Pro¢ mame ISO...
= Certifikace systému fizeni spolecnosti zvysuje konkurenceschopnost firmy jak v tuzemsku
©_ takivzahranici.
Certifikat TUV ISO 9001 = V mnoha pfipadech je nezbytnou podminkou pro U&ast ve vybérovych fizenich pfedevsim
u firem se zahraniéni U¢asti.
= Certifikace umoznule vydavani ,ProhlasSeni o shodé" bez U¢asti autorizované osoby.

CERTlFIKAT =V oblasti ekologie povazujeme bez ohledu na legislativu za moralnf povinnost eliminovat
oty negatwn@opéd} provozu na zivotni prostredi a minimalizovat pfimou zatéz kladenou na
zamestnahce \% procesu vyroby.
YN
a \
~ Historie :

= V roce 1999 mskava rma RETOS VARNSDORF s.r.0. od TUV Anlagentechnik GmBH
certifikat jakosti dle GSN EN I1SO 9001:1994. :
= V roce 2001 rozsifuje fltmd rlzenl Kkvality 0 oblast ekolog|e a 2|skava certlflkat
dle CSN EN 1SO 140011997, - \ p
=V roce 2002 probiha ve firme uspe\sny audnfm novellzovane normy
-_-_ CSN EN ISO 9001: 2001 % L\
=V roce 2006 probiha ve firmé uspee*qy audlpéle novelizované normy
CSN EN 1SO 14001 20@5 LY
=V roce 2:006 RE -TOS ‘prechazi k oerjﬁlkacnl spolednosti TUV Internanonal s.r.o. - COTI
_pro ‘certifikaci dle CSN EN 1SO )1:2001.
Y roce 2007 RfETOS prechazi k certifikadni spole¢nosti TUV International s.r.o. - COTI
Pro ¢ certifikaci dle CSN EN ISQ’1 4001:2005.
= \/roce 2009 dochézi ke,sd’ruzea auditd pro fizeni QMS a EMS.
=\ roce 29,?0 probeht‘breohod na r‘lormu CSN EN SO 9001:2009.

_

Certifikat TUV/1SO 14001 . V rpoe 2012,pfojjaafﬂspesny recértlflkacm audit s platnosti do roku 2015.
% o ;'
CERTIFIKAT g B .
CEN EN B0 14001 008 ..
LT %
.
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Cim se zabyvame . 2\ -
Firma zqstfeéuje komplexni portfolio sluzeb spojené s provozem h Pﬁq

nich vyvrtavacek TOS Varnsdorf a.s. / RETOS VARNSDORF s%?'\'/ strojren-
ské vyrobé. Od dodavky hového nebo repasovaného stroje, pes geﬁgrélm’,
¢astecné nebo stfednf opravy, p .aden§§¥&$eri§.ai_6@%dodévk éhr-gdnl’c?\
dild, prislusenstvi a privodnf dokumentace. Zariqé{a@'pe se predevsim na’
tuzemsko a z&padni Evropu, vyjimkou véak nejsou ‘ry?dodévkyd anady,
USA, Ruska, Ciny nebo Australie. = 3 '

d | AT

Vyroba novych stroji:

= konvendni stroje;,aiétﬁodot;%;ﬁ"bv S

- vyrobce TOS Varnsdorf as.
= CNC stroje - novinky vlastni konstru

2

m REDITEL SPOLECNOSTI
Ing. Jan Muiller
tel./fax: +420 412 372 355
e-mail: muller.jan@retos.cz

g, S5 . .-', - % 4
VYROBNI REDITEL ce, deskova vyv

Petr Ramisch TR yel&gc_ t,',WﬁJ’_ Chea StOIO\{g v;i\(/r .tavac‘ﬁg ’Lﬁ' P
tel.: +420 412 371 351 - kl. 110 % ¥ B '

- Ao A C C L | Y =
e-mail: ramisch.petr@retos.cz ey ; Wams@rf 7
OBCHODNi REDITELKA R = IR ARSI

osti CNC strojii po modernizaci-
.o L VR 13 A %

troju ve ’qyé_ kategorii o\

rnizace j; ou _realizovénir-,y)’/hl‘ad IS

Ing. Irena Rumlenova
tel.: +420 412 371 353
fax: +420 412 372 409

- telne s parametry nov
- = kempletni generaini opravy a
~ ve vyrobnich prostorach RE

K

'& g \' . (1
e-mail: rumlenova.irena@retos.cz : e TOS\{S‘Q\(adeorQ_JfH S a BN
. Céstef;nérﬁpévy: : % '?“ LY "-,t_ % o A;_ﬁ‘ ! =
::INANCNI REDITEL, ; _’-ﬁ-é‘e:geé ni opravy vybranych uzl{ stroje ve vyrobnich prostorach TéS 1“
ng. Jaroslav Charvat AR e 72 TI5, Sa v e AT K -
tel.: +420 412 371 351 - kl. 106 .+ _=generalni oprava mechanicke Casti strg:}_ve vyrobn?gh prostorach RETOS ‘% R
e-mail: charvat.jaroslav@retos.cz Ve aRengdenizace SleiivyZbiojet zakedn) _a~.% : "\_‘, }x} ‘T “v& B
P | % v L .
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TECHNICKY REDITEL S <o RO T T AN AN (G
o e i ol GO
. . 2 Lo A is star§ich strojli z produkce amsdorfas. _ et/
:;;{;‘ﬁ&\gz 2,;1@32,308%2124 *-"f' o kont.rlo\l_a.'ag optimalizace georn"ét{ie stroje klasickou m’etodou:'go - m‘l._\ ﬁ.'
' P ' o nvenni méfidla) nebo pomoct laserového interferometru. P ! ; 1
& . & ¥ = 1 \ £
i NA R\ \ A N N \
xéEgg/U; :ar'\lllﬁ:flit:l "-‘;,‘ Néahradni dily a dokumentace: \ A g 3 X
e e 3.7 L o = dodavky néhradnich dild pro stroje TQS Ya(qsdorf a.s >
e-mail: stehlicekml.vaclav@retos.cz 'RETQS YAB.N?’DORF B A N\ -~ S
= prodej pravodni dokume.r-}ﬁt"ace na vSechny stroje RETOS a stroje St
TOS star§f10let A\A oo
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