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ABSTRAKT

Bakalarska prace se ve své prvni €asti zabyva rozborem podniku.
Cilem rozboru je nalezeni aktualnich nedostatk(. Druha ¢ast je zaméfena
na odstranéni téchto nedostatkl s navrhem variant feSeni. Nasleduje
vybér a podrobné zpracovani zvolené varianty.

Klicova slova
Racionalizace, odpadové hospodafstvi, briketovani, kovovy odpad

ABSTRACT

Bachelor thesis deals with analysis of the company in the first part.
The aim is to find an analysis of current shortcomings. The second part is
aimed at eliminating these deficiencies with the proposed alternatives.
Followed by a detailed selection process to the variant.

Key words

Rationalisation, waste management, briquetting, waste metal
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UvoD

Spole¢nost KOVO Koukola zalozili vroce 1995 ve Skleném nad
Oslavou soucasni majitelé bratfi AleS a Petr Koukolovi. Firma nesla nazev
Kovoobrabéni a od pocatku své cinnosti byla zaméfena na zakazkové
opracovani materiald.

V zacgatcich své c¢innosti se orientovala na obrabéni materiall na

konvenénich strojich a béhem svého dalSiho pusobeni na trhu investovala do
modernich CNC technologii pro tfiskové obrabéni, zejména kovu.
Od roku 2000 byl provoz umistén v modernizované budové o rozloze 300 m?
vyrobnich prostor. Kromé& vyrobni haly ve Skleném nad Oslavou spole¢nost
navic disponovala pracovistém v PolniCce, které mélo rovnéz rozlohu
300 m?,

Vroce 2004 doSlo ke zméné pravni formy podnikani na spolecnost
s ru€enim omezenym a nazev firmy byl zménén na KOVO Koukola, s.r.o.
Investicemi do novych stoju doSlo i k navySeni poctu zaméstnancu. Moderni
strojni vybaveni nyni obsluhuje asi padesat zaméstnancu.

V souCasné dobé spolecnost provozuje svoji ¢innost na prumyslové
z6né ve Zdaru nad Sazavou, v prostorach nové postavené moderni haly,
ktera disponuje vyrobni plochou 1500 m?. Administrativni a socialni zazemi
tvofi 450 m?,

Diky zvolenym technologiim a dostupnym prostorlim je spolecnost
schopna reagovat v pfiznivych cenovych relacich zejména na sériovou a
stfedné sériovou vyrobu obrobkl o hmotnosti 300 kg. Soucéasny vyrobni
program spolecnosti je zaloZzen na strojnim opracovani, jehoz rozsah definuje
strojovy park.

Vyrobni program je postaven na zakazkové vyrobé soucasti a dilu dle
pozadavku zdkaznika, norem nebo dle dodané dokumentace, viastniho nebo
zakaznikem dodaného materialu Ci polotovaru. Pfi realizaci jednotlivych
zakazek jsou pouzivany moderni CNC obrabéni a méfici technologie.

Mezi dalSi Cinnosti, kterymi se spolenost zabyva, patfi vyroba a ostfeni
obrabécich nastroju, konstrukce a vyroba vstfikovacich a lisovacich forem,
konstrukce a realizace automatizovanych pracovist (1).

SpoleCnost ziskala schvalovaci certifikat spoleCnosti pro certifikaci
a systém jakosti. Systém fizeni jakosti odpovida normam CSN EN ISO
9001:2001.

Obr. 1.1 Pohled na areal firmy (1)
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1 FORMULACE PROBLEMU

Spole¢nost KOVO Koukola je firmou zabyvajici se tfiskovym
obrabénim zejména kovl vysoce produktivnimi CNC technologiemi.
Program vyroby je pfedevS§im zaméfen na zakazkovou vyrobu soucasti
podle pozadavkl zakaznika. Zakazky v objemu sériové vyroby, které jsou
schopni dostupnymi technologiemi a prostory zpracovat, zahrnuji velké
mnozstvi rdznych druhl vyrabénych soudasti, které jsou z velké fady
materiall. Hlavni a stéZejni skupinou vyrabénych soucasti tvofi vyroba pro
automobilovy pramysl. Obrabénim soucasti vznika mnozstvi vedlejSich
produktd, které maji vyrazny vliv na koncovou cenu hotové soucasti.
VedlejSi produkt tfiskového obrabéni - kovovy odpad je nedilnou soucasti
a promitd se nejvétSi mérou do findlni ceny vyrobku. Manipulace
skladovani, Cisténi, tfidéni tohoto vedlejSiho produktu zahrnuje mnoZzstvi
operaci, které s sebou pfinasi i finanéni naroCnost. Racionalizovat
znamena soustavné zdokonalovat vyrobni procesy a usilovat
0 nejucinngjsi vyuziti vynalozené prace, energii, stroji a tim i financ¢nich
nakladu. Cilem mé prace je vytipovani nedostatkl pfi manipulaci,
skladovani a zpracovani kovového odpadu. Navrhnout varianty feSeni,
zhodnotit jejich efektivnost oproti stavajici technologii ¢i postuplim. Vybrat
a podrobné zpracovat nejvhodnéjsi navrhovanou variantu.

2 ROZBOR SOUCASNEHO STAVU

Firma je v souCasné dobé umisténa v nové moderni hale na
primyslové zon& ve Zdare nad Sazavou. Rozklada se na plode asi
1950 m? zastavéné plochy z toho je 1500m? vyrobni plochy
a 450 m? administrativniho a socialniho zafizeni.

2.1 Administrativni a socialni zarizeni

Administrativni budova se nachazi v Celni Casti od pfijezdové cesty
jeji pudorys je 18 x 12,5 m. Budova je projektovana jako dvoupodlazni
administrativni a socialni zafizeni, které je plynule spojeno
s jednopodlazni vyrobni halou. PFizemi administrativni ¢asti obsahuje
pfijimaci mistnost, uctarnu, socialni zafizeni, kancelare atd. dilezité je
napojeni kontrolni mistnosti a mistnosti pro mistra s vyrobni halou predél
tvofi prahledna sténa a je tedy vidét na celou vyrobni halu. V prvnim patfe
administrativni budovy se nachazi kancelafe a sklady. Cela budova je
postavena ze zdénych stén. Stfecha je sedlova, tvofi ji ocelovy plech
s trapézovym profilem.
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2.2 Vyrobni hala

Vyrobni hala je uzavfena jeji pudorys je 30x50m s vySkou ve §tité
8 m konstrukce haly je ocelova s ramovymi nosniky stfechy s rozponem
30 m, které jsou podepreny uprostfed ocelovymi sloupy. Za vyrobni halou
je dostate€né mnozstvi mista pro pfipadné rozsifovani. Sekcni vrata pro
pfrijem materialu a polotovart jsou umisténa v zadni ¢asti po pravé strané
z Celniho pohledu na budovu. Jejich rozmérem 4 x 4,5 m pIné dostacuje
pozadavkim naskladfiovani. Expedi¢ni vrata jsou umisténa na celni
strané vedle administrativni budovy s rozméry 4 x 4,5 m. Stény haly jsou
seskladany ze sendviCovych panell, které jsou upevnény na ocelové
konstrukci. Stfecha je rovnéz tvofena sendvicovym dilcem. Vnitfek haly je
uspofadan tak, aby pIné odpovidal bezpecnostnim normam
a pravidlum.

2.2.1Strojni vybaveni

Modularni uspofadani obsahuje progresivni stroje s vysokou
produktivitou prace. Toto uspofadani je typické pro moderni technologie
obrabéni. Jeho charakteristikou je seskupovani stejnych technologickych
bloki, z nichz kazdy pIni vice technologickych funkci. Spole¢nost
disponuje Sirokou Skalou strojii tab. 3.1 az tab. 3.4 hlavni skupinu tvofi
CNC technologie, které se déli na soustruhy a obrabéci centra. Pro
doplnéni potfeb vyroby, jsou zde ponechany i konvenéni technologie.
Déleni materidlu je provadéno na CNC pasové pile. SpoleCnost také
vlastni péti osou brusku na vyrobu a preostfovani nastrojii a konecny
soucCet stroji uzavira primyslovy robot Kuka, ktery je aplikovan na
jednoduché opakujici se operace s MAZ (mechaniza¢né automatizované
zarizeni) pomocnym zafizenim. Pro zajisténi presnosti a kvality vyrobkd
jsou pouzivany moderni kontrolni technologie.

2.2.2 Kontrolni a mérici zafizeni

Pro rozmérovou kontrolu vyrobenych soucasti je pouzivano 3D
méfidlo TESA MIKRO HITE. Spole¢nost se zabyva také vyrobou
a ostfenim nastroju. Aby se zabranilo produkci vadnych vyrobkl a Spatné
geometrii nastrojl, je pouzivan zaméfrovaci pfistroj ZOLLER a kamerovy
méfici pfistroj SPERONI. Technologie tepelného upinani od firmy BILZ
zarucCuje bezpec€né upnuti nastroje v téle pouzdra.

2.2.3 Skladovani

Skladovani polotovart i hotovych vyrobkl je FfeSeno paletovym
regalem, ten je umistén podél stény a je rozdélen na dvé poloviny. U dvefi
pro naskladfiovani se skladuji polotovary a material k zpracovani, u vrat
expedi¢nich se skladuji vyrobky pro expedici obr. 2.1.
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2.2.4Manipulacéni prostredky

Vysokozdvizny vozik na plyn je pouzivan pro vnitini i venkovni
manipulaci s tézkymi bfemeny. Pro lehka bfemena je feSena veSkera
manipulace po arealu elektrickym nizkozdviznym vozikem. Stroje
obrabéjici téZzké polotovary jsou osazeny konzolovymi jefaby s otoCnym
ramenem.

2.2.50dpadové hospodarstvi

VedlejSim produktem tfiskového obrabéni je kovovy odpad dale
(KO). Stavajici technologie fesi problém pfimym odvozem. Manipulace je
feSena vysokozdviznym vozikem v boxech. Box je vybaven sklopnym
dnem
a umoznuje pohodiné vyprazdnovani. Dale obsahuje Ctyfi koleCka pro
snadnou manipulaci po dilné. Odpadni material je poté skladovan ve
velkokapacitnich kontejnerech, které jsou umisténé podél budovy pobliz
zavazecich vrat. Technologie je minimalné naroCna na ¢€as a finanéni
naklady (2).

Postupovy graf sou€asného stavu tfiskového hospodarstvi je zde
zaznamenana veskera manipulace a operace, které se s trfiskami
provadi (2). Trisky vznikajici obrabénim padaji na Sikmou plochu, ktera je
usmérfiuje na vynaSeci dopravnik. Dopravnik pak tfisky uklada
v pfistaveném boxu.

Skladovani v ptepravnich boxech 0,6 m*; 32 h
= Preprava VZ od obrabécich stroji 50 m; 0,16 h
Skladovani ve velkokapacitnich kontejnerech 20 m*; 80 h

— Expedice KO, cyklus 2 krat do mésice

Graf. 2.1 Postupovy graf (2)
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3 TECHNOLOGIE PODNIKU

3.1 Technologie vyroby

Technologie vyroby je zaloZzena na strojich, které jsou Fizeny
Cislicové tedy CNC technologie (Computer Numerical Control) neboli
Cislicové fizeni pocitaCem. Dnes nejpouzivanéjsi technologie byla vyvinuta
pro kusovou vyrobu, ale z ekonomickych divodu se u téchto stroji zacalo
s vyrobou sériovou. Vyhodou této technologie je pruzna automatizace,
ktera umoznuje pfechod na vyrobu nové soucasti rychlou zménou nosice
informaci (programu) bez naro¢né vyroby novych pfipravku, upravy stroju
atd (4). Samotna technologie by byla ni¢im bez technické pfipravy vyroby
(dale jen TPV). TPV lze chapat jako souhrn ¢innosti a opatfeni
technologické a projektové dokumentace pro materialné technické
vybaveni vyrobniho procesu (5). TPV je zde na vysoké urovni pouzitim
novych technologii, programU pro co nejdokonalejSi zpracovani informaci.

Co neslouzi ke zvySovani jakosti, konkurenceschopnosti, hodnoty
vyrobku, produktivity, efektivnosti vyrobniho procesu nebo zkraceni
priubézné doby vyroby je ztratou (5).

3.1.1Strojni vybaveni
Tab. 3.1 Strojni vybaveni - Soustruhy CNC

Typ stroje Pouziti Pocet
Soustruhy max. J; max. |

Kovosvit S80 CNC 550;1000 1x
Kovosvit S50 CNC 320;560 2X
Miano LZ 02 110;100 1x
Mazak Super QT200MS| 350;525 1x
GOODWAY GLS-200 | 200;200 1x
Shimada 2SI-8 Paletovy soustruh 1x
Miano ABX51TH?2 Univerzalni soust. a fréz. stroj 1x

Tab. 3.2 Strojni vybaveni — Obrabéci centra

Typ stroje Osy Pocet
Obrabéci centrum

HURCO VMX 24 x=610,y=510,z=610 2X
CHIRON FZ 12 W x=510,y=320,z=510 2X
HAAS VF-2SS x=762,y=406,z=50 2X
STAMA MC 021 x=520,y=400,z=360 1X
MIYANO MTV 350 x=510y=380,z=350 1X
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Tab. 3.3 Strojni vybaveni — Konvenc¢ni stroje

Typ stroje Pouziti Pocet

Konvenéni stroje

SU 50 Soustruh univerzalni 1x

SU 18 RD Soustruh univerzalni 1x

FSS 400 Frézka vertikalni 1x

FV40 Frézka vertikalni 1x

PILOUS S25 Pasova pila 1x

BHU 25 Hrotova bruska 1x
Tab. 3.4 Strojni vybaveni - Ostatni

Typ stroje Pouziti Pocet

Ostatni

SAACKE UW 1E Bruska na vyrobu a preostfeni 1x

nastroja

BOMAR STG 250 CNC| Pasova CNC pila 1x

TESA MICRO HITE 3D méfidlo 1x

ROBOT KUKA KRC 15| Specialni vyroba 1x
3.2 Vyroba

Firma se zabyva zakazkovou vyrobou a jeji sortiment vyrabénych
soucasti je Siroky, tomu odpovida také strojni vybaveni, které je zaloZzené
na technologii pruzné automatizace. Hlavni skupinu vyrabénych soucasti
tvofi vyroba pro automobilovy primysl, energetiku atd.

Graf 3.1 Objem vyroby pro prumyslova odvétvi [%]

Tab. 3.5 Objem vyroby

B Automobilovy
pramysl

M Energetika

B Ostatni

Upinaci technika

Odvétvi

Objem vyroby v [%]

Automobilovy primysl 93,0
Energetika 2,3
Upinaci technika 3,8

Ostatni

0,9




FSI VUT BAKALARSKA PRACE List 16

M Oceli

M Al a jejich slitiny
Cu a jejich slitiny

B Bronzové slitiny

m Ostatni

Graf 3.2 Obrabéné druhy materialt [%]

Tab. 3.6 Druhy obrabénych materialt

Material Obrabéné druhy materiala v [%)]
Oceli 48
Al a jejich slitiny 21
Cu a jejich slitiny 26
Mosaz 4
Ostatni 1

3.3 Manipulace

Hlavnim manipulaénim zafizenim, které je pouzivano v objektu
i mimo néj je plynovy vysokozdvizny vozik Linde H35 s nosnosti 3,5 tuny.
Jeho prace spociva v manipulaci s polotovary, zakladani do paletového
regalu, obsluha tfiskového hospodarstvi, expedi¢ni nakladky, manipulace
s téZzkymi bfemeny atd. Pro obsluhu a zavazeni materialu ke strojim se
pouziva nizkozdviznych elektrickych vozikd Jungheinrich EM 114. Stroje,
u kterych se manipuluje s velkymi bfemeny, jsou osazeny konzolovymi
jefaby o nosnosti 0,5 t.

Tab. 3.7 Strojni vybaveni - manipulaéni zafizeni

Typ Manipulaéni zafizeni
Linde H35 Vysokozdvizny vozik
Jungheinrich EM 114 Nizkozdvizny el. vozik
KJER Konzolovy jefab el.
MARS 600x800x600 Ohradova paleta
Europaleta 800x1200 Paleta prosta

VKP- 600 Box na tfisky

3.4 Skladovani

Jedna se o skladovani v jednofadych paletovych regalech, které jsou
vystavény do max. vySky haly. Zatizeni jedné buriky je az 3000 Kkg.
Regalové sloupy jsou Sroubované. Nosniky paletovych regald nemaji
Sroubové spoje a jsou proto jednoduSe prestavitelné. Regalové buriky je
mozné doplnit pficniky plechovymi policemi, dfevodeskou, roSty apod.
Celda konstrukce je pfizplsobena pro zakladani euro palet rozmér
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800x1000. Tyto regaly jako skladovaci zafizeni jsou velice flexibilni a plné
pokryvaji potfeby a kapacity skladovani firmy. Pro skladovani tyCového
materialu je v hale umistén stromecCkovy regal. VeSkeré skladovani je
realizovano pfimo v objektu to zaruCuje minimalni vzdalenosti na
pfepravu.

3.5 Odpadové hospodarstvi

Odpadové hospodarstvi je feSeno pfimym prodejem kovového
odpadu bez dalSiho zpracovani.

350
300
250
200 M Zpracované mnozstvi
150 - materialuv t/rok
100 - B Vyprodukované mnozstvi
odpadu v t/rok
50 -
0 -
CNC Obrabéci  Konvencni Ostatni
soustruhy centra technologe

Graf 3.3 Produkce odpadu jednotlivymi technologiemi

Tab. 3.8 Produkce odpadu jednotlivymi technologiemi

Technologie Vyroba v Mnozstvi vzniklého
[t/rok] odpadu v [t/rok]
CNC soustruhy 180,0 44,5
Obrabéci centra 290,0 73,5
Konvencni technologie 18,0 4,0
Ostatni 6,0 1,0
Celkem 494,0 123,0

4 NEDOSTATKY A JEJICH RESENI

Jak bylo jiz zminéno, provoz se nachazi v nové modernizované
budové, ktera splfiuje dosavadni potfeby a zajiStuje dostatecné prostory
pro splnéni zakazek. Vysoce produktivni pouzivané technologie
zpracovani nejsou vyjimkou. Firma ma cely vyrobni proces dokonale
propracovany a stale jej zlepSuje.
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4.1 Uréeni nedostatku

Nedostatek, ktery stoji k zamySleni a pfipadné i k realizaci je
zpracovani a uprava KO. Pfi tfiskovém obrabéni vznika velké mnozstvi
tohoto vedlejSiho produktu. KO se promita do ceny finalniho vyrobku a pfi
prodeji v neupraveném stavu pfichazi firma o finan¢ni prostfedky.

4.2 Reseni s vybérem doporuéenych variant

Navrhuji pouziti bezobsluzné linky na lisovani kovového odpadu,
protoze ziskany kusovy material se dale |épe skladuje a manipulace snim
je jednodussi.

Jako prvni navrhuji variantu s vybé&rem bezobsluzné linky na lisovani
kovového odpadu bez drtiCe Spon.

Druha varianta bezobsluzna linka na lisovani kovového odpadu
s drtiCem Spon.

4.2.1 Casové fondy

Roéni fond ruéniho pracovisté:
E, = (365 — 52 — 52) - 2 = 2088 h/rok (4.1)

Efektivni Casovy fond stroje pfi jednosménném provozu (6)

E; = E.—(0,04+0,08) - E, (4.2)
E, = 2088 — 0,06 - 2088 = 1963 h/rok
4.2.2Vypocet vykonu lisu

Pofizeni linky na zpracovani kovového odpadu se odviji od vykonu
lisu. Dulezity je vypocet vykonu lisu na vyprodukované mnozstvi kovového
odpadu za rok.

Tab. 4.1 Vyprodukované mnozstvi KO

Material Mnozstvi KO v [t/rok]

Oceli 59
Al a jejich slitiny 25
Cu a jejich slitiny 32
Mosaz 5
Ostatni 2
Celkem 123

EE = Plisu (43)

S

123 000
1963

= 62kg/h
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4.2.3Vybér lisu

stroj.

Tab. 4.2 Technické udaje list

v v

Typ stroje HLS Metal 100 HLS Metal 200 HLS Metal 350
Pfikon 7,3kW 15 kW 22 kW
Vykon+/-10% 100kg/h 200 kg/h 350 kg/h
Hmotnost 1200kg 3400 kg 4000 kg
Primér brikety 40 mm 60 mm 80 mm
4.2.4Zavér

Z vypoctu nam vyslo, Ze je potfeba lis o vykonu 62 kg/h. Z nabidky
lisovacich stroji vybirame tedy lis HLS Metal 100 (viz. Tab. 4.2).

4.3 Technologie briketovani

Briketovani je uprava jemnozrnnych materiall tlakem (7). Briketovani
KO neni novou technologii. Velkymi vyhodami této technologie je pro
podnik lepSi manipulace s kusovym materidlem, mensi skladovaci plocha
a veétsi vykupni cena. Nevyhodou je vysoka pofizovaci investice a velky

narok na vyrobni plochu (8).

140

120
100

80

60
40

20

O .
Ocel Cu

Graf 4.1 Porovnani ceny kovového odpadu (9)

Tab. 4.3 Porovnani cen kovového od

Al Mosaz

padu (9)

W Ttisky
M Brikety

Druh materialu Trisky [K¢E/kg] Brikety [KE/kg]
Ocelovy odpad 3,3 4,5
Al odpad 12 20
Cu odpad 100 120
Mosazny odpad 40 55
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Tab. 4.4 Zisk pfi sou€asné produkci odpadu

Druh materialu Trisky [Ké/rok] Brikety [Ké&/rok]
Ocel 194 700 265 500

Al 300 000 500 000
Cu 3 200 000 3 840 000
Mosaz 200 000 275 000
Celkem 3894 700 4 880 500
Rozdil 985 800 Ké/rok

Tab. 4.5 Vysledky lisovani (10)

Lisované
materialy

Zpracovavaneé trisky

Ocel

Vysledek lisovani

Al

Cu

Mosaz

4.3.1Prvni varianta

Varianta obsahuje bezobsluznou linku na zpracovani kovového
odpadu. Linka se sklada zrozdruzovaciho zasobniku se Ctyfmi Sneky
a objemem 1,2 m® dale davkovaciho $nekového dopravniku a lisovaciho

stroje HLS Metal 100

Tab. 4.6 Naklady na pofizeni linky (viz. Pfiloha 1)

Zarizeni Cena v [KE] bez DPH

Lis HLS Metal 100 795 000
Vana s Cerpadlem 56 650
Nasypka se 4 $neky 1,2 m® 128 750
Rozdruzovaci valec 43 260

Celkem

1 023 660
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Tab. 4.7 Pfikon jednotlivych strojl

Zarizeni

Energeticka naroénost [kW/h]

Lis HLS Metal 100 7,3
Nasypka se 4 $neky 1,2 m® 3,0
Cerpadlo vytladené kapaliny 1,5
Celkem 11,8

4.3.2Druha varianta

Varianta obsahuje bezobsluZznou linku na zpracovani kovového
odpadu. Linka se sklada z drti¢e, zasobniku na 1,2 m*, davkovaciho $neku

a lisu HLS Metal 100.

Tab. 4.8 Naklady na pofizeni linky (viz Pfilohal)

Zarizeni Cenav [KE] bez DPH

Lis HLS Metal 100 795 000
Vana s Cerpadlem 56 650
Drti¢ 973 500
Celkem 1 825 150

Tab. 4.9 Prikon jednotlivych strojli

Zarizeni

Energeticka naroénost [kW/h]

Lis HLS Metal 100 7,3
Cerpadlo vytlacené kapaliny 1,5
Drti¢ 7,5
Celkem 16,3
4.3.3Vypocet Spotrebované energie za rok
PFi vypoctu byla uvaZzovana cena 3 K&/kW
Tab. 4.10 Porovnani variant z hlediska spotfeby el. energie
1. Varianta 2. Varianta
Pocet pracovnich hod. 1230 h 1230 h
PFikon 11,8 kW 16,3 kW
Spotieba za rok 14,5 MW 20 MW
Cena za energii 43 542 Kélrok 60 147 Ké&/rok

4.3.4Naklady na provoz

Vypocet nakladl na pracovnika- obsluha ob&asna 0,2 pracovnika.
Naklady na pracovnika (plat+odvody statu)- 30 000K&/mésic

30000-12-0,2=72000 Kc¢/rok
Vypocet nakladl na opravy- 0,1K¢&/kg KO.

123 000-0,1 =12 300K¢/rok

(4.4)

(4.5)
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Tab. 4.11 Cenové porovnani

Naklady v [KE] 1. varianta 2. varianta
Odpis linky 204 732 365 030
Udrzba 12 300 12 300
Obsluha 75 000 75 000
Energie 43 542 60 147
Celkem 335574 512 477

Zivotnost lisovacich nastrojti je 6000 hodin (10).

Pfi jednosménném provozu a pfi souCasné produkci KO bude
zivotnost lisovacich nastroju:

E;, = 1963 h/rok (4.6)
6000
E =3 TOky
5
4
g 3
2 == Zisk
g 2
= == Ndklady na variantu 1.
1 N Naklady na variantu 2.
0 r———
0 2 4 6

Roky

Graf 4.2 Ekonomika variant

Na navratnost vloZené investice ma veliky vliv cena KO. Cenovy
pomér tfisky/brikety ovliviiuje dobu za, kterou se nam vlozena investice
vrati. Velmi vyrazné se nam promita do délky navratnosti také skladba
jednotlivych druhl zpracovavanych materiald.
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4.3.5Druhy trisek vzniklé obrabénim

Jednotlivé varianty jsou zavislé na druhu zpracovavanych tfisek. Pro
ur€eni varianty je zapotfebi znat druhy tfisek vznikajici obrabénim

jednotlivych material v podniku.
L’ cj

%% % 72 QZ 7

Obr. 4.1 Druhy tfisek produkované obrabénim (11)

a) plynula ¢lankovita soudrzna tfiska, vznikajici u vétsiny oceli

b) plynulda soudrzna Ilamelova ftfiska, vznikajici u vétSiny
korozivzdornych oceli

c) tvafena elementarni tfiska, vznikajici u vétsiny litin

d) nepravidelné ¢lankovita plynula tfiska, vznikajici u vétSiny vysoce
legovanych materialu

e) tvafena plynula soudrzna tfiska, vznikajici pfi malych feznych silach,
napf. pfi obrabéni hliniku

f)  délena segmentova tfiska, vznikajici pfi velkych feznych silach
a vysokych teplotach fezani napf. pfi obrabéni tvrdych materiall

g) plynula segmentova tfiska, vznikajici pfi obrabéni titanu

Tab. 4.12 Druhy tfisek vznikajici v podniku

Druhy trisek Varianta 1 Varianta 2

a - 30 %
b - 10%
c 10 % -
d - 10 %
e - 20 %
f 20%

Celkem 30 % 70 %

4.3.6 Zavér

Z grafu 4.2 Ize vycCist, Ze navratnost vloZené investice je u prvni
varianty jeden a pul roku a u druhé varianty dva roky. Z grafu také vidime,
Ze treti rok se u obou variant zvysily naklady. Je to zpusobeno zvySenym
nakladem na renovaci lisovacich nastroji. V tabulce 4.12 vidime skladbu
tfisek, které v podniku vznikaji, 70% celkového objemu tfisek jde
zpracovat jen druhou variantou.
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4.4 Porovnani zvolenych variant

Zvolené varianty byly srovnavany z hlediska nakladi na pofizeni
a provoz, také podle druhu a velikosti tfisek, které dokazou zpracovat.

Tab. 4.13 Vyhody zvolenych variant

Varianta 1. Varianta 2.
Cena zafizeni +++ ++
Navratnost +++ ++
Bezobsluzny provoz ++ ++
Plocha pro instalaci ++ ++
Kvalita zpracovani KO +++ +++
Naroky na vkladany odpad + +++
Zpracovani dlouhych tfisek + +++

+ dobry; ++ chvalitebny; +++ vyborny

4.5 Navrh varianty

Pro realizaci navrhuji variantu dvé. Jeji vyhoda je pfedevsim v lepSi
moznosti davkovani nadrceného KO do lisovaci komory a nasledné lepSi
prolisovani brikety. Varianta umoznuje zpracovavat vétSinu druhu
a velikosti tfisek, které v podniku vznikaji. | kdyz varianta jedna je pfi
pofizovacich nakladech levnégjsi, druha varianta je v technologii
zpracovani KO spolehlivéjsi.

5 PODROBNY NAVRH DOPORUCENE VARIANTY

5.1 Technické parametry linky

Tab. 5.1 Lis HLS Metal 100

Typ stroje HLS Metal 100
PFikon 7,3kW

Vykon (litina) 100kg/h
Hmotnost 1200kg
Prameér brikety 40 mm

Tab. 5.2 Drtic KB 10

Typ stroje KB 10
PFikon 7,5kW
Vykon (Al) 200 kg/h
Hmotnost 800kg
Hlucnost 82 dB
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Obr. 5.1 Lis HLS Metal (10) Obr. 5.2 Drti¢ trisek (12)

3500

2500

Obr. 5.3 Zakétovany pldorys linky (10)

5.2 Vypocet plochy z pudorysu nové linky
Z technickych parametrd linky byla vypocétena plocha, ktera je
potfebna k umisténi zafizeni v podniku (6).
F=fP (5.1)
F. = 10 m?

Fs — vyrobni plocha strojniho pracovisté

5.2.1Zavér

Celkova plocha potfebna k umisténi linky je 10 m?. Aby byla linka
schopna pracovat bez problému je nutné k plode linky pfiCist plochu
meziskladu na skladovani jednotlivych tfisek. Vyroba z materidlu je
v podniku rdznoroda a cena z prodeje briket je zavisla na jejich Cistoté.
Proto je nutné lisovat tfisky jednotlivych materiald oddélené.
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5.3 Vypocet podkladu pro skladovaci prostory

Sklady mUzeme charakterizovat jako prostor, ve kterém je pfechodné
uloZzen material (polotovary, nakupované dily montazni celky apod.) ve
formé zasob (13). V naSem pfipadé se jedna o skladovani kovového
odpadu, ktery ma pestrou druhovou skladbu a je nutné jej pfed

zpracovanim skladovat.

Tab. 5.3 Tabulka hustot materiala (14)

Hustoty vybranych pevnych latek [kg/m?]
Ocel 7860
Cu 8930
Al 2700
Mosaz 8600
TVAR TRISEK w TVAR TRISEK w
sune | 400 10
STUZKOVE | °, @ SPIRALOVE | 5
DLOUHE vice PLOCHE 20
stuzkove | 30 | &2 oBLOUKOVITE | 2
SMOTANE | ,00 SPOJENE 10
x ¢ W ‘7'
VINUTE 80 g ldeted 4
ai || wo*» 2 M gq [ ELEMENTARNI | a2
M DLOUHE | 5 | "poe o 5
= % VINUTE -
KRATKE 60

Obr. 5.4 Tvar tfisek a jejich objemovy soucinitel (11)

Objemovy soucinitel tfisek

W- objemovy soucinitel
V- objem volné loZenych tfisek
V- objem odebraného materialu korespondujici s V;

5.3.1Vypocet objemu kovového odpadu

Tab. 5.4 Objem kovového odpadu

(5.2)

Material | W | Material pretvofeny na trisky [m°®] | Trisky [m>/rok]
Ocel 50 7,5 375,0
Cu 10 3,6 36,0
Al 6 9,3 55,8
Mosaz 4 0,6 2,4
Ostatni - - -
Celkem 469,2
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V,=W-V, (5.6)

Pro pFedstavu, ro¢ni produkce tfisek zabira objem krychle
o rozmérech pfiblizné 8x8x8 m. Pfi objemu velkokapacitniho kontejneru
20 m® je odvoz nutny 24 krat za rok. Skladba réiznych druht materialéi
pocet odvozu jesté zvySuje.

Tab. 5.5 Hustota briket (15)

Hustota briket pri lisovacim tlaku 350 [Mpa]
Ocel 5500 kg/m®
Cu 6600 kg/m®
Al 2300 kg/m®
Mosaz 6500 kg/m®

Hodnoty zaleZi na druhu lisovanych tfisek.

Tab. 5.6 Objem briket

Material | Pomér objemu tfisek a briket| Trisky [m°/rok] Brikety [m®/rok]
Ocel 35:1 375,0 10,7
Cu 8:1 36,0 4,8
Al 5:1 55,8 10,0
Mosaz 4:1 2,4 0,7
Celkem 40,1

Jedna se o automaticky provoz bez lidské prace, brikety se skladuji
v ohradovych paletach. Musime vyjadfit objem, ktery zabiraji brikety
nasypané v ohradové paleté tzv. sypny objem briket.

5.3.2Brikety v ohradovych paletach

MAX. 835

Obr. 5.5 Paleta ohradova (2)

V provozu se pouziva ohradovych palet s rozméry 600x800x600,
budou pouzity i pfi skladovani briket.

Vypocet objemu palety:
800-600 -390 = 187,2-10° mm (5.3)
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Vypocet objemu, ktery zabira briketa v paleté:

Obr. 5.6 Teoreticky objem, ktery zabira briketa v paleté (16)
40-40-60 =96 000 = 100 000 mm?3 (5.4)

Mnozstvi briket v paleté:

187,2-10°
0,1-106

= 1872 briket (5.5)

Tab. 5.7 Hmotnost briket v ohradové paleté

Material Hmotnost jedné brikety Hmotnost briket v paleté
[ka] [ka]

Ocel 0,41 767,52

Cu 0,50 936,00

Al 0,17 318,24

Mosaz 0,49 917,28

Celkovy objem, ktery brikety zabiraji v ohradové paleté je vétsi.
Briketa ma valcovy tvar a neni rovnana, tudiz mezi jednotlivymi briketami
vznikaji mezery. Nosnost ohradové palety je 750 kg. U briket z oceli, médi
a mosazi je nutny prepocCet na nosnost palety.

Tab. 5.8 PocCet ohradovych palet ke skladovani

Briketovany material [ks/rok]
Ocel 79
Cu 43
Al 79
Mosaz I
Celkem 208

Prostor, ktery palety zabiraiji:

Objem jedné palety

495 - 600 - 800 = 237,6 - 10°mm = 0,2376 m3 (5.6)
Objem palet za rok
0,2376 - 208 = 49,4 = 50m3 (5.7)

Pfi celé roCni produkci kovového odpadu zabiraji palety s briketami
objem 50 m® to je krychle o rozmérech 3,7x3,7x3,7 m. Tento objem ale
plati pfi teoretickém objemu brikety v paleté.
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5.3.3Brikety rovnané na prostych paletach

Toto feSeni vyzaduje zapojeni lidské prace. A zfizeni nového

pracovniho mista.

Vypocet objemu rovnanych briket na prosté paleté 800x1200.

360

1200

Pocet briket na paleté
28-13+27-134+26-13+25-13+24-13+23-13=1989ks (5.8)

Tab. 5.9 Hmotnost briket na prosté paleté

Obr. 5.7 Rovnané brikety na paleté (16)

Material Hmotnost jedné brikety Hmotnost briket na paleté
[ka] [kg]
Ocel 0,41 815,49
Cu 0,50 994,50
Al 0,17 338,13
Mosaz 0,49 974,61
Tab. 5.10 Pocet prostych palet ke skladovani briket
Zbriketovany material [ks/rok]
Ocel 73
Cu 33
Al 74
Mosaz 5
Celkem 185
Objem jedné narovnané palety
800 - 1200 - 360 = 345,6 - 10°mm? = 0,350 m? (5.9)
Objem narovnanych palet za rok
0,350 - 185 = 64,75 = 65 m? (5.10)

Vypocet nakladl na lidskou praci:

Jedna se o nekvalifikovanou praci.
(plat+odvody statu) 20 000 K&/mésic

Naklady na pracovnika

20000-12 =240 000 K¢/rok (5.11)
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5.3.4Porovnani skladovani
Tab. 5.11 Porovnani skladovani v ohradovych a prostych paletach

Skladovani briket Lidska prace Potrebny prostor
[Ké&/rok] [m3/rok]

Ohradové palety 0 50

Prosté palety 240 000 65

Rovnani briket na palety neni ekonomicky vyhodné. Je zde naklad
na zfizeni nového mista. A podle vypocCtu objem, ktery prosté palety
zaujmou je veétSi nez u palet ohradovych. Ohradové palety se také daji
stohovat do vétsi vysky.

Moznosti skladovani nerovnané v pfihradovych paletach, rovnané na
prostych dfevénych paletach 800x1200, 1000x1200 a zajisténé vazaci
paskou.

r ! . h' d s ~ _::-‘

a) pfihradové palety b) palety prosté 1000x1200
Obr. 5.8 Zpusoby skladovani (10)

5.3.5Zavér

PFi pouziti technologie briketovani KO je objem briket oproti volnym
tfiskam 9x mensi. Pouziti systému rovnanych briket na prostych paletach
se ekonomicky nevyplati. VyhodnéjSi je pouziti ohradovych palet, kde
brikety nejsou rovnany a neni zapotrebi lidské prace.

Obr. 5.9 Porovnani objemu skladovani (16)
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5.4 Vypocet meziskladu

Spole¢nosti odebira KO externi firma, ktera nyni odvazi tfisky
z velkokapacitnich kontejnerti jednou za dva tydny (objem 20 m?
hmotnost 512,5 kg). Pfi zpracovani kovového odpadu do briket by se
cyklus expedice upraveného KO sniZil na polovinu.

Tab. 5.12 Objem palet za mésic

Material Trisek [m?] Palet [ks] Brikety [t] Palet [m?]
Ocel 31,25 7 4,94 1,66
Cu 3,00 4 2,69 0,95
Al 4,65 7 2,10 1,66
Mosaz 0,20 1 0,44 0,24
Celkem 39,10 19 10,17 4,51

U vypoctu meziskladu vychazime z objemu tfisek vyprodukovanych
za meésic. NejvétSi objem nam zabiraji ocelové tfisky. Ocelové tfisky
budeme stabilné zpracovavat. Linka je vybavena snimacem hladiny tfisek,
tedy nepracuje naprazdno. U ostatnich druhi materialt vypocitame plochu
meziskladu na jejich skladovani. Objem tfisek nezeleznych material( tvori
7,85 m*/mésic. Skladovani tfisek se bude realizovat v pojizdnych boxech,
které jsou jiz vyuzivany. Jednou za mésic se nashromazdéné mnozstvi
nezeleznych tfisek zpracuije.

\
»f
Obr. 5.10 Box na tfisky (17)

Tab. 5.13 Technicka data boxu

Typ Kapacita| Kapacita Délka Sitka Vyska
[ka] [dm°] [mm] [mm] [mm]
VKP-600 800 600 1560 1070 1070
Pocet boxu
22 = 13,08 = 14 boxi (5.12)

Cena jednoho boxu pfi zakoupeni vice jak jedenacti kusU
je 10 800 K¢ (viz. Priloha 9).

Investice do nakoupeni 14 novych boxu tvofi 151 200K¢

Plocha boxu

1560 - 1070 = 1 669 200 mm? = 1,67 m? (5.13)
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Plocha meziskladu
1,67 - 14 = 23,38 = 24 m? (5.14)

Vypoétenou plochu navysime o 25% = tydenni produkce $pon= 6 m?.

5.4.17Zavér

Plocha meziskladu na neZelezné tfisky je 30 m® Kontejnery nejdou
stohovat a proto plocha meziskladu je pomérné velika. Po nashromazdéni
dostateCného mnozstvi tfisek, se tfisky dale zpracovavaji lisovanim.
Celkova plocha pro linku a mezisklad KO je tedy 40 m?

5.5 Vypocet plochy skladu

Brikety se budou skladovat v ohradovych paletach venku pred
budovou na misté velkokapacitnich kontejneri. Cyklus expedice
upraveného odpadu je jednou za meésic. Nosnost ohradovych palet pfi
stohovani 3000 kg. Pocet palet s briketami je 19 ks/mésic.

e
I Iy
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Obr. 5.11 Stohovani palet (18)

PocCet palet ve stohu:
3000

—— = 4 palety ve stohu (5.15)

750

Plocha palety:
600 - 800 = 480 - 10> mm = 0,48 m? (5.16)

Skutecna plocha, kterou paleta zabira.
685 - 885 = 606 - 103mm? = 0,61 m? (5.17)

Pocet stohU:
= = 4,75 = 5 stohy (5.18)

Vyska stohu:
4-495+ 67 = 2047 mm = 2,05m (5.19)
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Plocha skladu s jednomésicni rezervou skladovani:
5-061-2=6,1=7m? (5.20)
Plocha velkokapacitniho kontejneru:
2-4=8m? (5.21)
Tab. 5.14 Plocha na skladovani kovového odpadu
KO Cyklus expedice za mésic| Plocha skladu v [m?] Rozdil
TFisky 2 8,0 2
Brikety 1 3.5 45m

Z porovnani nam vyslo, Zze plocha na skladovani briket je mensi
0 4,5 m% | kdyZ se KO vyvazi jen jednou do mésice.

5.5.1 Uspory na dopravé

Externi firma odebirajici KO je vzdalena 20 km.

Tab. 5.15 Uspory pfi dopravé

Material | Cyklus expedice/rok [km/rok] [KEé/km] [Ké/rok]
TFisky 24 960 25 24 000
Brikety 12 480 15 7 200
Rozdil 16 800 Kcé/rok

5.5.2Zavér

Palety se budou rovnat venku do stoht podel budovy. Potfebna
plocha na uloZeni dvoumési¢ni produkce briket je 7 m?. Cetnost odvozu
KO se prodlouzi o dva tydny. Hmotnost odvezeného KO bude 10 t/mésic

pfi objemu 4,5 m>

16 800 K¢/rok.

Uspora vdopravé nakladniho vozidla ¢&ini
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Obr. 5.12 Umisténi linky na zpracovani KO (3)

Umisténi linky na zpracovani KO bude ve stavajici hale. Potfebné
misto 40 m? je zde k dispozici obr 5.12. Vyrobce lisu neudava pouZiti

Umisténim linky do haly minimalizujeme naklady na

8.

b
ho vyrobniho mista.

fi vyro

v

hrazeni p

7

zfizovani nové
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N Doprava od obrabécich stroji ru¢ni 25 m; 0,08 h

UloZeni v meziskladu u neZeleznych materiald za 120 h

Pfeprava VZ; 5 m
PInéni do zasobniku lisu nebo drtiée 0,08 h

Lisovani 100 kg/h

Ukladani do ohradovych palet 5 h

=0

Pfeprava 25 m; 0,1 h

Skladovani 168 h
—

Expedice

Graf 5.1 Postup prace s KO

5.6 Manipulace s kovovym odpadem

Hromadna manipulace volné lozenych materiald je obecné
nejlevnéjsi a nejjednodussi zplsob dopravy. Material musi bit vSak takové
povahy, aby na ném pfi hromadné manipulaci nevznikly Skody a aby
neohrozoval okoli. Tyto podminky nam KO splfiuje jak ve stavu volném tak
lisovaném, proto muzeme Kk pfepravé pouzit kontejnerl a ohradovych
palet. Velkou pfednosti kontejnerizace je sniZeni financnich nakladl na
nakladani a vykladani materialu (19).

5.6.1Manipulace s tfiskami

Pfi souCasné produkci KO nam vychazi odvoz tfisek od kazdého
stroje v boxech o objemu 0,6 m? jednou za é&tyfi pracovni dny. Primérna
vzdalenost dopravy boxu od stroji k velkokapacitnimu kontejneru je 55 m.
Pro zjednodusSeni vypocCtu musime optimalizovat objem produkovanych
tfisek od jednotlivych stroji, vzdalenost dopravy a d&as potfebny
k manipulaci. Pouzijeme pfimé a nejkratSi dopravni cesty bez zbyte¢ného
kfizovani a zpétnych pohybu (20).

Tab. 5. 16 Ro¢ni manipulace s tfiskami

Manipulace h/rok m/rok Ké/rok
Rucni 276 42 992 27 600
Strojni 342 42 992 68 400
Celkem 618 85 983 96 000
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Primérna vzdalenost pfepravovanych tfisek je 85 983 m/rok a
naklad na manipulaci Cini 48 193 K¢/rok.

Tab. 5.17 Ro¢ni manipulace s briketami

Manipulace h/rok m/rok Ké/rok

Ruéni 276 42 992 27 600

Strojni 170 19 220 34 000

Celkem 446 62 212 61 600
5.6.2 Zavér

Pouzitim technologie briketovani uSetfime na manipulaci s
KO 34 400 K&.

5.7 Emulze pouzivané ve vyrobé

Firma ma rocni spotfebu emulzi 2400 litrG (koncentrat) 90 K&/ litr.
2400 - 90 = 216 000 K&/rok (5.22)
Pomér fedéni koncentratu s vodou je 1:14
2400 - 14 = 33 600 litrt/rok (5.23)
Nyni je tedy roéni spotfeba 33 600 litr emulze. Asi polovina
tzf I?Sije-mu je ro€né obménéna a zbytek ztratime odvozem neupravenych

Tab. 5.18 Spotfeba emulzi v tfiskach

Trisek [t/rok] Spotieba [I/ rok] Vihkost neupravenych trisek [%)]
123 16 800 12
Tab. 5.19 Spotfeba emulzi v briketach
Briket v [t/rok] Spotieba [l/rok] VIhkost briket [%0]
123 6474 mensi jak 5
MnozZzstvi navracené emulze do vyroby
16 800 — 6474 = 10326 l/rok (5.24)
Prepocet na koncentrat
10326
o = /371/rok (5.25)
Uspora &ini
737 -90 = 66 330 K¢/rok (5.26)
5.7.1Zavér

Zpracovanim kovového odpadu briketovanim se nam vraci
vyznamné mnozstvi emulzi do vyrobniho procesu uspora finan€nich
nakladu na emulzi €inni 66 330 K&/rok.
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6 ZAVERECNE HODNOCENI

Racionalizace odpadového hospodarstvi je vyznamnou soucasti
kazdého podniku. Obrabénim materialu vznika kovovy odpad, ktery sebou
pfinasi mnozstvi finan€nich nakladd. Proto Uprava a zpracovani kovového
odpadu by méla byt dullezitou zalezitosti pfi hledani finan¢nich rezerv
a zefektivnéni strojirenské vyroby vSech podniku.

Bakalafska prace byla zaméfena na racionalizaci odpadového
hospodarstvi v podniku Koukola. Vyhradné se zajimala o zpracovani
kovového odpadu technologii lisovanim. Z provedenych rozbor( a vypoctu
vyplynulo:

e kumisténi nové linky na zpracovani kovového odpadu
a vybudovani meziskladu v podniku Koukola bude potfeba 40 m?
vyrobni plochy,

e naklady na pofizeni linky se navrati pfi sou€asné produkci tfisek a
cenach kovového odpadu do dvou let,

e skladovanim briket oproti volnym tfiskam uSetfime 4,5 m?
skladovaci plochy,

e skladovani briket je vyhodné&jSi v ohradovych paletach,

e prodlouzi se nam cyklus expedice kovového odpadu ze dvou
odvozl na jeden odvoz za meésic a z tohoto je plynouci Uspora
16 800 K¢&/rok na dopraveé,

e manipulaci upraveného kovového odpadu oproti volnym tfiskam
uSetifime v disledku zmenseného objemu 34 400 K¢,

e lisovanim se vrati mnozstvi kapalin pouzivanych pfi obrabéni
nazpét do vyrobniho procesu Uuspora ztoho plynouci je
66 330 Kc&/rok,

Briketovani kovového odpadu je zajimavé feSeni tfiskového
hospodafstvi. Zpracovany odpad se nam zhodnoti vySSi vykupni cenou.
Toho se dosahne velkym zhuSténim trisek, takze vyrobené brikety je
mozné ve sbérnach odevzdat jako kusovy Srot. Objem kovového odpadu
se pouzitim technologie briketovani v nasem pfipadé zmensSi 9x.
Zpracovani kovového odpadu ma také velky vliv na Zivotni prostiedi.
Emulze nejsou spalovany v pecich, ale jsou zpétné pouzivany ve vyrobé.
Velice vyhodné je lisovani nezeleznych kovl. U Zzeleznych kovl je
navratnost vynaloZzenych nakladid do dvou let podminéna tfisménnym
pracovnim provozem stroje. Rozumné by bylo najit pro ocelovy odpad
jinou technologii napf. drceni a odstfedovani za ucelem ziskani emulzi a
mensiho objemu.
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Tab. 6.1 Naklady

Naklady Cena Odpisovani| Ro¢ni odpis| Roéni naklad
[K€E] [K€E]
Pofizeni linky 1972 597 5 let 394 5194 394 5194
Vyrobni plocha 736 000 30 let 24 533,3 24 533,3
Kontejnery 151 200 10 let 15120,0 15 120,0
Manipulace - - 61 600,0
Celkem 495 7727

Tab. 6.2 Pfijmy

Prijmy Pfinos Ké/rok
Zpracovani KO 985 800
Manipulace 34 400
Emulze 66 330
Celkem 1 086 530
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Priloha 1

Hydraulické
briketovaci lisy

BRIKLIS, spol. s r.o., €Z-391 75 MALSICE 335
Tel. +420 381 278 050, Fax +420 381 278 325

CENOVE NABIDKY e-mail: info@briklis.cz

http://www.briklis.cz

BRIKETOVACI LIS HLS METAL

je uréen pro zpracovani kovovych tfisek z obrabéni litiny, oceli nebo barevnych kovil. Lisovaci tlak v raznici
miZe dosahnout 400 MPa.

PARAMETRY | HLS METAL 100 | HLS METAL 200 | HLS METAL 350 | HLS METAL 500 | HLS METAL 800

Vykon (litina) | 100 ka/h +10% | 200 kg/h =10% | 350 kg/h £ 10% | 500 kg/h = 10% | 800 ka/h + 10%

CENA 795 000 Ké 1266 900 Ké 1720100 Ké 2121 800 K¢ 3 017 900 Ké

BRIKETOVACI LIS HLS METAL 3000

Je uren pro zpracovani kratkych tfisek z obrabéni, vrtani nebo fezani oceli, litiny, hliniku nebo mosazi a
ocelovych dratkl z recyklace pneumatik. Lisovaci tlak v raznici mize dosahnout 400 MPa_

PARAMETRY| HLS METAL 3000 CENA NEZAHRNUJE DAVKOVANI MATERIALU DO LISU,
Vykon (litina) | 3000 kg/h + 10% | MONTAZNI PRIPRAVKY PRO VYMENU LISOVACICH NASTROJU,
p— 5900 000 Ka VLASTNi MONTAZ A DOPRAVU

BRIKETOVACI LIS BrikStar CM

je uréen pro zpracovani tfisek z obrabéni slitin hliniku. Lisovaci tlak v raznici miZe dosahnout 140 MPa.

TYP/CENA VYKON OBJEM NASYPKY OBJEM NASYPKY OBJEM NASYPKY
kg/hod 1m3 2m3 3md
BrikStar CM 50 30-60 643 750 K& 731 300 K& 757 050 Ké
BrikStar CM 70 50-80 715 850 K& 803 400 K& 829 150 K&
BrikStar CM 100 70-120 798 250 K& 885 800 K& 911 550 K&
BrikStar cM 150 110-170 885 800 K& 973 350 K& 999 100 K&
CENOVE PRIPLATKY ZA DOPLNKOVA ZARIZENI CENA
Zasobnik tiisek s objemem 7m® s vibraénim dnem, fridi¢ tfisek 543 840 K¢
Dopravnik materialu do nasypky lisu—8m 198 790 Ké
Nasypka se Ctyfmi Sneky (4SN) 128 750 K¢é
Vibracni tridic 216 300 K¢
Ridici systém pro ovladani systému dopravy suroviny ze zasobnikil 49 440 Ké
Vana s Cerpadlem pro zachycovani vytlaené kapaliny 56 650 K¢
Hydraulicky olej pro provoz pfi teplotach od — 15°C 37 080 K¢
Pritlacny valec pro ¢tyfsnekovou nasypku (WA) 57 680 K¢
Rozrusovaci valec pro ¢tyrSnekovou nasypku (WE). 43 260 K&

VSECHNY UVADENE CENY JSOU BEZ DPH

OBECNE OBCHODNI PODMINKY:

Zaruka: 12 mésicd nebo 2000 provoznich hodin

Termin dodani: do 13 tydni po zaplaceni zalohy 50% ceny

Platebni podminky: 50% zaloha pii objednani, 40% zaloha pred dodanim,
10% zaloha po uvedeni do provozu

Platnost: do 31.12. 2010
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HLS 2500 mm | 1200 mm | 2350 mm | 2160 mm | 1840 mm | 670 1470
Metal 200 mm mm
HLS 3000 mm | 1520 mm | 2800 mm | 2400 mm | 2400 mm | 780 1800
Metal 350 mm mm
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HYDRAULICKE
BRIKETOVACI LISY

BrikStar CM

pro lisovani tfisek
ze slitin hliniku

a horciku

tlakem az 140 MPa

HLS METAL

pro lisovani kovovych
trisek z obrabéni litiny,
oceli, barevnych kovu,
brusnych kalt
tlakem az 400 MPa




Jestlize méate odpad z obrabéni kovl, méli byste mit viastni zafizeni pro recyklaci kovového odpadu na provozovné.
Jestlize nevlastnite svoji vlastni technologii pro zpracovani kovovych 3pon a tfisek, ztracite penize a jiné vyhody:

m zisk slisovanim tfisek a $pon na kusovy odpad (brikety)

m snizeni zirat materialu propalem pfi taveni briket misto tfisek a $pon

m ziskani vyznamného mnoZstvi feznych kapalin

m shiZzeni naklad( na dopravu a skladovani zmendenim objemu tfisek

m zisk ze zpracovani jinak nezpracovatelného brusného kalu

Prednosti
pouziti liso

Rizna provedeni list umozriuji navrhnout technologii
podle potieb zakaznika, typu a objemu materidlu, zpisobu
manipulace

optimalizace investiénich nakladu

Zvyseni hodnoty vaseho kovového odpadu — z tiisek kusovy
odpad

profit ziskany vlastnim prodejem briket

Z duvodu vysokého tlaku se pfi lisovani odpadu vytlagi
vétsina chladici kapaliny z kovowych tfisek

sniZzeni odpovédnosti za moZné znecisténi
Zivotniho prostredi pfi transportu
kontaminovanych tfisek kapalinami

Zmenseni objemu kovového odpadu v poméru az 20 : 1

shizeni poplatku za likvidaci
zneéisténych tfisek a nakladi na jejich
manipulaci a skladovani

Lisovani materialu z obou stran tlakem az 400 MPa u typu
HLS METAL, lisovani materialu v komofe uzavirané pevnou
pfepazkou tlakem aZ 140 MPa u typu BrikStar CM

vysoka kvalita briket, nizka zbytkova vihkost

Volitelnda kembinace objemu a typu nasypky s vhodnym
podavanim materialu

snadné pfizplasobeni individualnim
poZadavkim

Standardni vybaveni €idlem minimalni hladiny materialu,
chladiéem oleje, nastavitelnym termostatem, pogitadlem
provoznich hodin, textovym displejem pro nastavovani
parametr( a zobrazeni provoznich Gdaju

minimalizace provoznich nakladu,
jednoducha kontrola a udrzba

Integrované sbérné vany pro chladici kapaliny

moznost piipojeni éerpadla k recirkulaénim tuéelim




Provedeni . % cunlslz
briketovacich lisu mn“k"s>

BRIKETOVACI LISY HLS METAL
byly vyvinuty pro lisovani kovowych tiisek z obrabéni litiny, oceli nebo barevnych kovl a brusnych kall tlakem az 400 MPa.

Lisovani probiha ve valcové raznici uzavirang z obou stran lisovacimi nastroji. Lisovaci tlak v raznici dosahuje az
400 MPa a plsobi na obé podstavy valcove brikety. Unikatni zpisob lisovani materialu zaruéuje vysokeé, rovnomérné
prolisovani materialu v celém objemu brikety. Primérna délka brikety je 1,5 x v&t&i nez jeji primér. PFi zpracovani
litiny je jeji mérna hmotnost aZ 5 300 kg/m?.

Provedeni HLS METAL

®m s nasypkou 200 dm3 s vibratorem pro zpracovani sypkych materiald

m se Snekovym podavacem, ktery je vhodny pro delsi trisky, napr. z drti¢e dlouhych Spon

m se Snekovym podavadem a étyfsnekovou nasypkou (4SN) o ebjemu 0,7 nebo 1,2 m® vybavenou dnem se étyfmi
3neky s rlznymi otaékami a pruméry, pfitlaénym valcem (WA) nebo rozrudovacim valcem (WE)

Nasypka HLS METAL je vétsinou plnéna Snekovym dopravnikem z velkoobjemového zasobniku materialu, ktery
je umistén v blizkosti lisu. Lis je vybaven &idlem hladiny pro snimani materialu v nasypce. Signal €idla hladiny je
Vyuzit pro fizeni provozu lisu i s moZnosti ovladani externiho dopravniku materialu do nasypky lisu. Pro dopravu
slisovanych briket skluzem do pfepravnich oballl slouzi vibraéni Zlab. Vyéka vyusténi vibraéniho Zlabu je 900 mm.

Typ Primeér briket Vykon Motor hydraul.
mm kg/hod cerpadla
BrikStar CM 50 60 30 - 60 4 kW
BrikStar CM 70 &80 50 - 80 5.5 kW
BrikStar CM 100 &80 70-120 7.5 kW
BrikStar CM 150 80 110 - 170 11 kW

BRIKETOVACI LISY BRIKSTAR CM

byly vyvinuty pro lisovani mékkych kovd, hlinikovych a hoféikovych tfisek i materidll s podobnymi vlastnostmi tlakem
az 140 MPa.

Lisovani probiha ve valcové raznici. Vysoké komprese materialu je dosaZeno lisovanim proti pevné zavofe, ktera
uzavira lisovaci komoru. Specialni konstrukéni freSeni zavory umozfiuje efektivni vytlaGovani briket hlavnim lisovacim
valcem po briketovodu k mistu skladovani. Vytlaéovani brikety probiha soucasné s lisovanim. Primérna délka
brikety je 50 mm, mérna hmotnost brikety z hlinikovych tfisek je od 1 500 do 2 200 kg/mé. Lisovaci tlak v raznici mize
dosahnout az 140 MPa.

Provedeni BrikStar CM

m s velkoobjemovou nasypkou o objemu 1 az 3 m® pro sypké materidly, ktera je vybavena vyhrnovaci frézou a
davkovacim Snekem

m se Snekovym podavadem a étyfsnekovou nasypkou (4SN) o objemu 0,7 nebo 1,2 m® vybavenou dnem se &tyfmi
3neky s rlznymi otaékami a pruméry, pfitlaénym valcem (WA) nebo rozrudovacim valcem (WE)

BrikStar CM je idealni zasobovat materialem piimo z existujiciho systému dopravy tfisek od obrabécich center,
mozZneé je i manualni pinéni nebo plnéni prostiednictvim zdvihaciho zafizeni, které do nasypky lisu vyklapi kontejnery
tfisek. Brikety jsou z lisu vytlaovany po jednoduchém vedeni do vysky 940 mm k mistu baleni.

Typ Primér briket Vykon Motor hydraul.
mm kg/hod cerpadla
HLS Metal 200 60 200 15 KW
HLS Metal 350 80 350 22 kW
HLS Metal 500 80 500 26 kW

HLS Metal 800 90 800 37.5 kW
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Vertical Swarf Crusher type KB

Metal chip crusher

Nederman

Design

The Nederman metal chip crusher type KB accepts. crushes and breaks
up bushy swarf and at a low rotating speed the bushy swarf is cut down to
small chips at a continuous rate.

The crusher can accept large quantities and then reduce the swarf to an
even flow of chips. This makes the crusher ideal for installation in a chip
processing system.

The crusher 1s used in industries where the amount of swarf is an issue
and before long swarf should be centrifuged or briquetted. The crusher is
intended for the following types of turnings

*  carbon steel

+  stainless steel

+  other alloyed steel with tensile strength up to 1200 N/mm?2 or higher
+  aluminium alloys

*  sponge iron

*  titanium

Advantages with the Nederman crushers

Very low operating costs
The main principle of the Nederman crushers is to allow the swarf to be ground against each other - without hammering or cutting.
This principle means very small demand for energy and very little wear. e.g. KB49 gives 8 tons/hr at 45 kW.

Versatile loading
The crushers accept most types of material irrespective of shape. They can be charged intermittently by a grab. hoist, fork lift or
continuously by a conveyor.

High reliability
Unlike the hammer style crushers or shredders the Nederman crushers are not sensitive to large bundles of swarf or swarf balls.
Even large swarf balls are handled with the small power of 5.5kW.

Low noise level
The crusher operates normally at 82dB(A). This means that they are quiet and easy to install as they do not need to be enclosed or
placed in special rooms.

Member of the Nederman Group
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Nederman

Swarf crusher KB

Function

The swarf is fed into a conical hopper at the upper part of the crusher. In
the centre of the hopper a shaft with a top-mountred feeder arm 1s rotating
against angled cutters on the sides of the hopper. The arm and cutters
jointly feed the swarf towards the bottom of the hopper. where a crusher
head rotates inside a stationary crusher ring. The swarf 15 ground down
and broken up into short chips by the crusher head and crusher ring. After
completed crushing the chips are discharged through a chute in the frame.

To prevent solid parts as shaft ends, bolts etc. from getting jammed 1n the
crusher, it 15 equipped with divisible tools. If the crusher head is blocked by
a solid part, the crusher stops automatically and reverses. A segment in the
crusher ring opens and the part can pass through the opening. The crusher
then automatically resumes operation

Technical data

Motor Continuous capacity* Space
Model power - — - Height Weight requirements Article no.
Steel and brass chips | Aluminium chips

KE10 T.okW | 400-700 kg'h 150-250 ka'h 1200mm 800kg 580x770mm

KB20 15 KW | B00-1000 ka'h 250-350 ka'h 18156mm 1150kg T40x1425mm

KB25 22kWH | 1000-1500 kgh 350-500 kg'h 2110mm 1200kg T30x920mm

KB30 37T EW | 2000-3000 kg'h 700-1650 ka'h 3060mm 4500kg 1290x1520mm

KB49 45 kW | 5000-8000 khvh 1650-2650 kg'h 2580mm 6500kg 2700x2200mm

* The capacity depends on specific weight, size and shape of the chips.

Nederman

www.hederman.com
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