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1 Uvod

V tvodni ¢asti diplomové prace se popisuje zvolené téma a dtivod jeho vybéru. V dalsi
¢asti je strucné vysvétlen pojem davkovaci stanice a oblasti pouziti tohoto produktu. Na zavér

uvodu bude zminén kratky popis roz¢lenéni prace.

Téma diplomové prace je zvoleno z toho divodu, ze n¢kolik let pracuji ve firme
ProMinent Systems spol. s r. 0 v Blovicich u Plzné na pozici vedouci vyroby pro davkovaci a
filtratni systémy. Zde mimo jiné dohlizim na vyrobu standardnich davkovacich stanic
jednoduché konstrukce, které pomoci obchodnich zastoupeni nase firma prodava do celého
svéta. Pri stale se zvySujici poptavce po tomto zafizeni doslo na problém s nedostateCnou
vyrobni kapacitou pro nove navrzeny objem vyroby. V této praci tedy provedu navrh rozsifeni
stavajiciho vyrobniho procesu na nové pozadovany vyrobni proces s navySenym objemem

produkce davkovacich stanic.

Davkovaci stanice jsou zafizeni na presné davkovani rGznych médii vznikajici na
zaklad¢ pozadavkl spolecnosti. At uz se jedna o piesné ddvkovani biocidl a inhibitorti do
chladicich vod, davkovani kyselin a zasad ke stabilizaci pH, davkovani srdZedel v procesu
¢isténi odpadnich vod, davkovani detergentd, cil je vzdy stejny! A to uspokojit pozadavky

zakaznika.

V této praci bude nejprve piedstavena spoleénost ProMinent Systems spol. s r. 0. Dale
budou popsany vlastnosti a funkce davkovaci stanice. V dalsi ¢asti se bude analyzovat stavajici
stav vyrobniho procesu a technologie vyroby né€kterych hlavnich komponent a také samotné
davkovaci stanice. Poté budou provedeny kapacitni vypocéty pro nové navrhovany vyrobni
proces a navrh dispozi¢niho feSeni. Na zavér bude udélano technickoekonomické zhodnoceni

navrzeného procesu a shrnuti naplnéni tématu diplomové prace.
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2 Predstaveni spole¢nosti ProMinent Systems spol. s I. 0.

Spolecnost ProMinent Systems spol. s r. 0. vznikla 1. dubna 1993 a od svého zalozeni
je stoprocentni dcetinou spole¢nosti firemniho seskupeni ProMinent, jehoz matetska spole¢nost
ProMinent Dosiertechnik GmbH ma sidlo v Némecku v Heidelbergu. Vyrobni zdvod ma v
soucasné dobé ptiblizné 280 vlastnich zaméstnancii. ProMinent Systems spol. s 1. 0. je uspesny
zavod s jednotlivymi vyrobnimi odd€lenimi jako jsou vyroba plastovych nadrzi, svarfovani
plastli, svafovani nerez oceli, mofeni a pasivace vyrobkl z nerez oceli, montazni a zkusSebni
pracovisté, elektromontédze a konstrukce. Jedna se o certifikovany podnik dle ISO 9001:2009 a
ISO 14001:2005. Vyrabi se zde komponenty i kompletni zafizeni, ktera jsou urcena k ¢isténi
vod (napf. v plaveckych bazénech nebo ve zdravotnictvi) a pro Upravu odpadnich vod. Mezi
vyrabéné produkty spolecnosti patii zafizeni na vyrobu ozoénu, gravitacni filtry, reverzni

osmoézy, davkovaci stanice, skladovaci nadrze apod. [1]

Obrazek 2-1: ProMinent Systems spol. s r. 0. [1]
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3 Predstaveni vyrobniho programu ProMinent Systems spol. s r. 0.

Firma ProMinent Systems spol. s r. 0. je specialista na pruimyslové odvétvi v oblasti upravy
vod a pfesné davkovaci systémy. Vyrabi se zde rizné zatizeni a vyroba je rozdélena dle téchto

produktd na jednotlivé vyrobni stiediska.

Ve vyrobnim stiedisku S oznacenim ,,H100* se vyrabi piedevs§im plastové vyrobky, jakymi
jsou plastové skladovaci nadrze, plastové zachytné vany, plastové kabinety pro davkovaci
systémy, plastové nosné panely pro davkovaci systémy a dalsi plastové produkty metodou
svarovani plasti horkym plynem rychlotryskou (WZ) a metodou svafovani plastl extruderem
s ptfidavnym materidlem (WE). VySe uvedené vyrobky se vyrdbi nejcastéji z nasledujicich
termoplastli, mezi n¢€ patii polyetylen (PE), polypropylen (PP), polyvinylchlorid (PVC) a dalsi.

Jedna se o vyrobni halu s plochou o rozloze 3998 m?, na které jsou rozmistény jednotlivé
vyrobni zafizeni a vyrobni pracovisté do prostorovych struktur dispozi¢niho feSeni. Jelikoz se
jednd o prostorové naro¢né vyrobky, je na této vyrobni hale zvolena struktura s pevnym
pracovnim mistem pro vice pracovist. Vyrobek od zacatku montaze zlstava na jednom mist¢ a
vSechny operace se provadéji na hlavni sou¢asti. Vyrobni hala mé vstup na jedné strané a vystup
na stran¢ druhé, tok materialu vyrobnim procesem je jednosmérny. Strojni vybavenost této haly
obsahuje vertikalni formatovaci pily, vodni paprsek, ohybaci stroje plastovych desek, svareci
stroje plastovych desek, univerzalni hrotovy soustruh, NC frézku, pasové pily, sloupové

vrtacky, svafecti stroje plastového potrubi, gravirovaci stroje, mostové jetaby.

Obrazek 3-1: Vyrobni hala H100
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Ve vyrobnim stfedisku ,,H101‘ se vyrabi montazni panely pro davkovaci systémy, plastové
nadrze a plastové zachytné vany o velikostech 35 litrtt az 1500 litrt metodou rota¢niho tvareni
termoplasti. Rotacni tvafeni termoplastii je moderni technologie, ktera pouziva za zakladni
material plastovy praSek a pfetvaii jej pomoci gravitace, tepla, tvaru formy a pomalého otaceni
do vyrobku, ktery je duty, nema vnitini pnuti a §vy, ma novou pravidelnou vnitini strukturu a
tvarovou pamét. Vstupnim materidlem je granuldt PE materialu riznych barev, vystupnim
produktem je montazni panel pro davkovaci systémy, skladovaci nadrz nebo zachytna vana

z PE ve volitelném barevném provedeni.

Jedna se o vyrobni halu s plochou o rozloze 715 m?, na které jsou rozmistény vyrobni
zafizeni a vyrobni pracovisté do prostorovych struktur dispozi¢niho feSeni. Je zde dale feSeno
skladovani granulatu a hotovych vyrobku. Vyrobni hala ma pouze jeden vstup a zaroven vystup,
tok materialu vyrobnim procesem je jednosmérny. Strojni vybavenost této haly obsahuje stroje
na rotaéni tvafeni termoplasti, které jsou vybavené o lité formy na skladovaci nadrze, zachytné

vany a montazni panely, michaci stroje na granulat, mostové jetaby.

Obrazek 3-2: Vyrobni hala H101
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Ve vyrobnim stfedisku ,,H201* se svatuji vyrobky z nerezové oceli. Jedna se 0 zafizeni na
odbouravani ozénu z vody, komory pro UV zéfice, nosné ramy pro davkovaci zafizeni ¢i
zafizeni k upravé vod a potrubni rozvody. Svafovani nerezové oceli se zde provadi metodou
TIG. Jedna se o svafovani s vyuzitim hofaku s wolframovou tavici elektrodou a pouzitim
pridavného materidlu v podobé svafovaciho dratu. Svatfovani probihd v ochranné atmosféte,

ktera je tvofena plynem argonu.

Jedna se o vyrobni halu s plochou o rozloze 667 m?, na které jsou rozmistény vyrobni
zafizeni a vyrobni pracovisté do prostorovych struktur dispozi¢niho feSeni. Vyrobni pracovisté
jsou dilensky uspotadany, ¢imz je zajiStén vysoky stupen univerzalnosti svarect a z toho
vyplivajici adaptabilitou ke zménam vyrobniho programu. Vyrobni hala ma pouze jeden vstup
a zaroven vystup, tok materidlu vyrobnim procesem je jednosmérny. Strojni vybavenost této
haly obsahuje svatrovaci stroje pro nerezové materialy, svafovaci roboty, piskovaci kabinu,
automaticky vyhrdlovaci stroj, stojanové vrtacky, stojanové brusky, pasovou pilu, mostovy

jetab.

Obrazek 3-3: Vyrobni hala H201

-
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Ve vyrobnim stiedisku ,,H301° se provadi vyroba zafizeni na vyrobu ozénu, UV zatizeni,
elektrorozvadéca a svorkovnic pro davkovaci systémy. Vyrobni proces metodou montaze
navazuje na vyrobni procesy ostatnich vyrobnich stfedisek spolecnosti a dochdzi zde ke
kompletaci vyrobk, kde jsou soucasti zafizeni elektroinstalacni prvky. Vesker¢é zatizeni je zde

také uvadéno do provozu, funkéné zkouSeno na zkusebnim stanovisti vystupni kontroly.

Jedna se o vyrobni halu s plochou o rozloze 756 m?, na které jsou rozmistény vyrobni
zafizeni a vyrobni pracovi$té do prostorovych struktur dispozi¢niho feSeni. Vyrobni pracovisté
jsou dilensky uspotadany, na kazdém pracovisti dochazi k elektroinstalaci na daném vyrobku
¢1 mechanické instalaci daného vyrobku. Vyrobni hala mé pouze jeden vstup a zaroven vystup,
tok materialu vyrobnim procesem je jednosmérny. Strojni vybavenost této haly obsahuje stroj

na likvidaci 0zénu, pasovou pilu, stojanovou vrta¢ku, kotou¢ovou pilu, mostové jefaby.

Obrazek 3-4: Vyrobni hala H301
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Ve vyrobnim stfedisku ,,H401“ se vyrab¢ji davkovaci systémy a zatizeni na Gpravu vod
pomoci membranové technologie. Mezi tyto produkty patii davkovaci stanice, reverzni
osmozy, ultrafiltrace, chladici zatizeni a dalsi produkty. Jedna se 0 projektovou vyrobu dle
pozadavkl zakaznika a specifikace projektového oddéleni. Vyrobni proces metodou montéaze
navazuje na vyrobni procesy predevSim vyrobnich stredisek ,,H100“ a ,,H201%. Veskeré
zatizeni je zde také uvadéno do provozu, funkéné zkouseno na zkusebnim stanovisti vystupni

kontroly.

Jedna se o vyrobni halu s plochou o rozloze 1008 m?, na které jsou rozmistény jednotlivé
vyrobni zafizeni a vyrobni pracovisté do prostorovych struktur dispozi¢niho feSeni. Jelikoz se
jednd o prostorové naro¢né vyrobky, je na této vyrobni hale zvolena struktura s pevnym
pracovnim mistem pro vice pracovist. Vyrobek tedy od zac¢atku montaze zistava na jednom
misté a vSechny operace se provadé¢ji na hlavni soucasti. Vyrobni hala mé vstup na jedné strané
a vystup na stran¢ druhé, tok materialu vyrobnim procesem je jednosmérny. Strojni vybavenost
této haly obsahuje svarovaci stroje na plastové potrubni rozvody, pasové pily, stolni vrtacku,

stolni brusku, stroj na fezani zavitd, stroj na fezani trubek, mostové jefaby.

Obrazek 3-5: Vyrobni hala H401

10



Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad.rok 2017/18
Katedra technologie obrabéni Bc. Mat¢j Hajek

Ve vyrobnim stiedisku ,,H501“ dochazi k povrchové upravé vyrobkii z nerezové oceli
pomoci moteni a nasledné pasivace. Mofeni je odstranéni okuji a koroznich prvkt z povrchu
oceli a jeji naleptdni a zdrsnéni povrchu pro néslednou pasivaci. Pasivace je fizend tvorba
ochranné vrstvy na povrchu oceli, kterd zabraiiuje naruseni povrchu oceli a vzniku koroze.
Pasivace povrchu nerezové oceli se dosahuje ptisobenim chemickych latek bud’ postiikem na

prostorove naro¢né vyrobky, nebo ponorem do 1azné€ pro prostorové nenarocné vyrobky.

~r 7

Jedna se o nevyrobni halu s plochou o rozloze 561 m?, na které jsou rozmistény motici 14zné
pro moieni ponorem a moftici box pro mofeni posttikem. Tyto oblasti jsou z bezpe¢nostnich
divodu oddéleny délici sténou. Na hale je dale sklad chemikalii, ty se pouzivaji k povrchové
upravé nerezovych oceli. Strojni vybavenost této haly obsahuje vysokotlaké ¢isti¢e, mostové

jetaby.

Obrazek 3-6: Vyrobni hala H501

1000
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Ve vyrobnim stfedisku ,,H601* se na jedné polovin¢ vyrobni plochy této haly vyrabéji
davkovaci stanice DULCODOS ® panel a jiné malosériové vyrabéné davkovaci systémy formou
montaze. Déle montdz nékterych komponent pro tyto standardni davkovaci stanice, kterymi jsou
protitlakové ventily, tlumice pulzaci, kalibracni vélce a saci sestavy. Na druhé polovin€ vyrobni
plochy jsou rozmisténé obrabéci stroje. Obrabi se zde piredevsim vyrobky z nerezovych oceli a
plasti pro dalsi vyuziti vyroby ve firmé ProMinent Systems spol. s 1. 0., ale i vyrobky pro nasledny
prodej a export.

Jedna se o vyrobni halu s plochou o rozloze 1080 m?, na které jsou rozmistény jednotlivé
vyrobni zafizeni a vyrobni pracovisté¢ do prostorovych struktur dispozi¢niho feseni. Na stran¢
ruénich montaznich systémil jsou rozmistény pracovisté¢ podle druhu vyrobku tak, aby bylo
dosaZzeno co moznéa nejvyssi efektivity prace na pracovisti. Na strané obrabécich stroji je
strukturou dilenského uspotadani rozmisténo nékolik obrabécich strojii. Vyrobni hala mé vstup
na jedné stran¢ a vystup na stran¢ druhé, tok materidlu vyrobnim procesem je jednosmérny.
Strojni vybavenost této haly obsahuje CNC soustruhy, CNC frézky, svatovaci stroje na plastové

potrubni rozvody, pasové pily, sloupovou vrtacku, stolni brusku, mostové jetaby.

Obrazek 3-7: Vyrobni hala H601

=y £ 3
Wil el
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3.1 Popis produktu — Davkoevaci stanice DULCODOS ® panel

Davkovaci stanice je zafizeni pro piesné davkovani chemikalii a jinych tekutych latek, které
pomoci davkovacich Cerpadel pro presné davkovani a systému potrubnich komponent a
potrubnich rozvodu dosahuji pozadované presnosti ddvkovani. Obchodni fada DULCODOS ®
panel je jednoduchy kompaktni davkovaci soubor, ktery je vyrobcem kompletné sestaven a
pripraven k okamzité instalaci a uvedeni do provozu v misté¢ potfeby zadkaznika. Tento
davkovaci soubor je pouzitelny pro vétSinu pozadovanych aplikaci v riznych primyslovych
oborech piesného davkovani. Velmi Casto se jedna o upravu vody pro rizné ucely vyuziti jako
je napftiklad uprava vody pro chladici okruhy elektraren, bazénové technologie, tprava
odpadnich vod v primyslovych zavodech, Gprava vstupni vody pro membranové technologie,

davkovani kyseliny syrové k ochrané¢ membran, atd. [2]

»Davkovaci stanice ma odolny samonosny panel pro nasténnou instalaci, ktery ma
zakomponovanou zachytnou vanu. Zachytna vana slouzi k zachyceni ptfipadnych prisakt
cerpané¢ chemikalie. Priisakova hladinovd sonda instalovand v zachytné vané je schopna
upozornit na vzrustajici hladinu prisakti nebo uniklé kapaliny. Davkovana kapalina mize byt
privedena k davkovaci stanici 1 pruznou hadici, kterd bude nasledné¢ napojena na saci potrubi
stanice. Saci potrubni rozvod stanice je uspofadan horizontalné a na jeho pocétku je instalovan
uzaviraci kulovy ventil. Tento ventil se uzavird v piipadé, kde je tfeba Cerpadla kalibrovat
pomoci odmérné nadoby. Za normalniho provozu bude uzaviraci ventil v sani otevien.
Dévkovaci cerpadla jsou na nosny panel stanice instalovana pomoci konzol. Pred kazdym
z Cerpadel je uzaviraci ventilu umoznujici oddélit kazdé cerpadlo zvlasté od saciho rozvodu. V
pfipadé¢ poruchy na Cerpadle je tak mozno Cerpadlo vyjmout ze stanice aniZ by bylo davkovani

ohrozeno. Druhé zalozni ¢erpadlo je schopno ptevzit funkci davkovani.

Kazdé¢ z cerpadel ma ve vytlatné vétvi instalovan pojistny ventil chranici vytlatny potrubni
systém. Odtok z pojisStovacich ventilti je veden do spole¢ného ptepadového potrubi. Prepadové
potrubi muze byt napojeno zpét do zdrojového zdsobniku chemikalie, pokud to technické

podminky\ instalace dovoluji a pokud je povoleno chemikalii vracet zpét do zasobniku.

V sacim potrubi je instalovan saci vétrnik plnici rovnéz funkcei kalibracni nddoby. Saci vétrnik
1ze pomoci uzaviraciho kulového ventilu hydraulicky oddé¢lit od saciho potrubi. Pomoci saci
vakuové rucni pumpicky se provadi prvotni nasati kapaliny jak pro zahlceni saci vétve, tak i
pro zaplnéni saciho vétrniku, aby mohlo byt zahdjeno davkovéani piipadné kalibrovani

davkovacich cerpadel. Ve vytlacné vétvi stanice je instalovan tlumi¢ pulzaci spolu s
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protitlakovym ventilem za celem snizeni tlakovych pulzaci kapaliny zplisobené chodem
cerpadel. Spravna hodnota tlaku plynu (vzduchu) v tlumici pulzaci a spravné nastaveny
protitlakovy ventil zajistuji prakticky plynuly tok davkované chemikélie bez objemovych
pulzaci. Nastaveni protitlakového a pojistnych ventilii se provadi pomoci manometrii. Za tim
ucelem je na obtokovych potrubich zaslepend pfipojka pro instalaci manometru pfi
zprovoznovani stanice. Pokud je tfeba davkovaci cerpadlo odstavit z diitvoda servisu nebo z
divodi provozni odstavky, je tfeba jej fadné proplachnout a zbavit zbytkt Cerpané chemikalie.
Je tieba zjistit, jakou kapalinu je mozno k provedeni proplachu pouzit z hlediska jeji reakce s
kapalinou ¢erpanou. Proplachovaci kapalina se pfivadi na piipojku vstupu proplachu. Ptipojka
odvodu proplachu je vyuzitelnd 1 pro zavzdusnéni/ odvzdusnéni Cerpadel. Celd davkovaci
stanice muze byt hydraulicky odd€lena od okolniho potrubniho systému pomoci dvou
uzaviracich ventilii na vstupu a vystupu ze stanice. Za normalniho provozu jsou tyto ventily
otevieny. Ob¢ davkovaci Cerpadla a sonda prisaku jsou elektricky propojena do elektro

svorkovnice instalované rovnéz na nosném panelu stanice. [2]

Konstrukce dévkovaci stanice DULCODOS ® panel se skladd zn€kolika hlavnich
komponent, potrubnich rozvodu a elektrického rozvadéce. Tyto prvky jsou vhodné uspotradany na
nosny prvek stanice, kterym je v tomto ptipadé plastovy montazni panel z polypropylenu nebo
polyetylenu podle typu pouziti. Hlavnim prvkem davkovaci stanice je davkovaci €erpadlo, které
urcuje parametry ostatnich komponent a potrubnich rozvoda. Dalsi sou¢asti stanice jsou tlakové
ventily pro nastaveni poZadovaného tlaku v systému, tlumice pulzaci pro ustileni pritoku
média, tlakoméry k mechanickému méteni tlaku v systému, kalibracni valce pro kalibraci
¢erpadel nebo k podpofe sani ze vzdaleného mista v kombinaci s vakuovymi pumpami, kulové

uzaviraci ventily a potrubni fitinky k vedeni média v systému. [2]
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Obrazek 3.1-1: Davkovaci stanice DULCODOS ® panel

Davkovaci stanice DULCODOS ® panel se vyrabi v riznych typovych provedenich
Z hlediska velikosti komponent a samotné stanice a druhu materidlu komponent a potrubi. Hlavnimi
kritérii jsou pozadovana velikost pritoku pfi pozadovaném konstantnim tlaku a chemicka odolnost
potrubnich komponent a potrubnich rozvodi. Volbou davkovaciho Cerpadla je mozné nastavit
presné davkovani o pratoku média od 1 litru za hodinu az po 1000 litrG za hodinu. Od zvoleného
typu Cerpadel se odviji velikosti ostatnich komponent dle potiebné velikosti pratoku kapaliny od
jmenovité svétlosti DN10 / d16 [mm] az po jmenovitou svétlost DN32 / d40 [mm]. Podle typu a
koncentrace davkovaného média se voli materidl potrubnich rozvodii a material tésnéni tak, aby
stanice méla pozadovanou chemickou odolnost. Jedna se o materialy PVC-U/EPDM ¢i FPM nebo

PP/EPDM & FPM. [2]
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Konfigurace davkovaci stanice DULCODOS ® panel se provadi pomoci identického kodu,
kde se postupné volbou segmentli v jednotlivych krocich stanovy cely identicky kod popisujici
technické parametry davkovaci stanice. V prvnim kroku se nastavuje velikost prutoku Cerpadla a
zaroven dimenze potrubi, ktera bude pouzita. V dalSim kroku je moznost zvoleni zalozniho
Cerpadla, pro ptipad poruchy ¢i pravidelné udrzby na pracovnim Cerpadle. Dale se pak voli material
potrubi a material t€snéni dle chemické odolnosti vii¢i pracovnimu médiu. Pak nasleduje volitelnost
vybaveni davkovaci stanice komponenty, postupné saci vétrnik, vakuova pumpicka, tltumic pulzaci,
manometr vytlaku, pojistny ventil, elektro svorkovnice a priisakova hladinova sonda. Jako posledni

parametr se nastavuje provedeni vstupu a vystupu davkovaci stanice DULCODOS ® panel. [2]

Obrazek 3.1-2: Konfigurace davkovaci stanice DULCODOS ® panel [2]

DEWs | divkovaci panelova etanice e Serpadly Sigmad 2, poirubi DM 20
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3.1.1 Predstaveni vyrobni fady DULCODOS ® panel

Vyrobni fadu davkovaci stanice DULCODOS ® panel uréuje typ davkovaciho ¢erpadla nebo
Cerpadel, kde jedno z Cerpadel je vZzdy Cerpadlem pracovnim a druhé z Cerpadel je pak Cerpadlem
zaloznim pro ptipad poruchy ¢i nutné tdrzby na pracovnim Cerpadle. Vyrobni fady tohoto zafizeni
jsou navrzené tak, aby vlastnosti jednotlivych produkti v konkrétni vyrobni fadé se co nejvice
priblizovali fad¢ predchozi a tedy i fad¢ nasledujici. Jedna se tedy o navazujici vyrobni fadu
produktu DULCODOQOS ® panel, ktera by méla pomoci vlastnosti dil¢ich fad naplnit poptavku na
trhu s kompaktnimi davkovacimi systémy. Jedna se o pokryti mnozstvi davkovaného média

v litrech za hodinu tedy vykon davkovaciho ¢erpadla. [2]

Obrazek 3.1.1-1: Ptehled vyrobnich fad davkovaci stanice DULCODOS ® panel [2]

DSWa s jednim erpadiem

typ B410 B510 GL10 s110 s115 typ s215 $220 $325 $332
Cerpadio Betad Beta5 Gamma/L Sigma/1  Sigmal 1 Cerpadio Sigma/2 Sigma/2 Sigma/3  Sigma/3
Svétiost potrubi DN 10 DN 10 DN 10 DN 10 DN 15 Svétiost potrubi DN 15 DN 20 DN 25 DN 32
Svétlost pfipojky proplachu DN 10 DN 10 DN 10 DN 10 DN 10 Svétiost pripojky proplachu DN 10 DN 15 DN 20 DN 25
Svétiost pfepadového potrubi DN 10 DN 10 DN 10 DN 10 DN 10 Svétlost pfepadového potrubi DN 10 DN 15 DN 20 DN 25
Rozméry (v x £ x hi) "‘%’m )“%"300 gggxsoo ::ggm ::ggm nEny URE TP ::ggxooo :ggxooo :%Jxooo l&?xooo
Tiumié puizaci PDSS80G PDSS80G PDSS0G PDS80G PDS 250G Thomsd putzaci PDS 250G PDS 750G PDS 750G PDS 2500
Objem saciho vétrniku 051 051 051 051 1.01 Objem saciho vétmiku 101 251 251 501
Maximalni vykon davkovani 18 Vhod 32 Vhod 32 thod 65 Uhod 120 hod Maximalni vikon davkovani 130 Uhod 350 Vhod 324 I/hod 1000 Vhod
Mt proveea) el (X CEA0 S 1 Dnc 10 S S 10 o g 11 e Maximalini provazni tiak (25 °C) 10 bar 10 bar 10bar 8% 10bar
Maximalini provozni tiak (40 °C) 6 bar 8 bar 6 bar 8 bar 6 bar Maximaini provozni tak (40 °C) 6 bar Biber S ber 6 bar

DSWa se dvéma cerpadly

typ B410 B510 GL10 s110 S115 typ S215 $220 $325 $332
Cerpadio Betad Beta5 Gamma/L Sigma/1  Sigma/ 1 Cerpadio Sigma/2  Sigma/2 Sigma/2  Sigmal3
Svétlost potrubi DN 10 DN 10 DN 10 DN 10 DN 15 Svétiost potrubi DN 15 DN 20 DN 25 DN 32
Svétlost pFipojky proplachu DN 10 DN 10 DN 10 DN 10 DN 10 Svétlost pfipojky proplachu DN 10 DN 15 DN 20 DN 25
Svétiost prepadového potrubi DN 10 DN 10 DN 10 DN 10 DN 10 Svétlost prepadového potrubi DN 10 DN 15 DN 20 DN 25
Rozméry (v x $ x hi) l;ggxmoo lg"m lgggﬂmo 12ggx1zoo lgggnzon Rozméry (v x $ x hi) :2%"200 :2200"1200 ;ggg"‘mo )‘(ggg"'zw
Tlumié pulzaci PDS80G PDS80G PDSS80G PDS80G PDS 250G Tiumié pulzaci PDS 250G PDS 750G PDS 750G PDS 2500
Objem saciho vétrniku 051 051 051 051 1.01 Objem saciho vétrniku 101 251 251 501
Maximalni vykon davkovani 19 Vhod 32 Vhod 32 Vhod 65 Uhod 120 /hod Maximalni vykon davkovani 130hod 350Vhod 324lhod 1000 Vhod
Maximalni provozni tlak (25 °C) 10 bar 10 bar 10 bar 10 bar 10 bar Maximalini provozni tlak (25 *C) 10 bar 10 bar 10 bar 8'/ 10 bar
Maximalni provozni tiak (40 °C) 8 bar 6 bar 8 bar 6 bar 6 bar Maximalni provozni tiak (40 °C) 6 bar 6 bar 6 bar 6 bar

Startovaci fadou s ozna¢enim B410 jsou davkovaci stanice s Cerpadlem nebo Cerpadly typu
Beta 4. Jednd se o solenoidové davkovaci cerpadlo s membranou pro piesné davkovani vSech
tekutych chemikalii v apravé vody a chemickych procesech. Velkou vyhodou tohoto Cerpadla je
snadné nastaveni vykonu kombinaci zmény délky zdvihu a poctu zdvihi membrany. Vykon
davkovani je u tohoto typu Cerpadla nejmensi ze vSech vyrobnich fad a jedna se od 0,74 1/h az po
19 I/h. Davkovaci stanice DULCODQOS ® panel této vyrobni fady B410 jsou tedy urceny pro
presné davkovani chemikalii s velmi nizkym vykonem do 19 litrti za hodinu. Pro tyto davkovaci
systémy se vzhledem k nizkému pritoku voli svétlost potrubi DN10. Velikost tlumice pulzaci
s objemem 0,08 litru je typova fada PDS 80. Objem saciho vétrniku je 0,5 litru. Maximalni provozni

tlak davkovaciho zatizeni je 10 bar. [2]
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Navazuji vyrobni fadou B510 jsou davkovaci stanice s ¢erpadlem nebo Cerpadly typu Beta 5.
Taktéz se jedna o solenoidové davkovaci ¢erpadlo s membranou pro piesné davkovani chemikalii.
Vlastnosti tohoto Cerpadla jsou velmi podobné vlastnostem cerpadla typu Beta 4, jen vykon je zde
trochu odlisny a to od 2,9 1/h az po 32 I/h. Davkovaci stanice DULCODOS ® panel této vyrobni
fady B510 jsou tedy urceny pro presné davkovani chemikalii s velmi nizkym vykonem do 32 litrti
za hodinu. Pro tyto davkovaci systémy se vzhledem k nizkému pratoku voli svétlost potrubi DN10.
Velikost tlumi¢e pulzaci s objemem 0,08 litru je typova fada PDS 80. Objem saciho vétrniku je 0,5

litru. Maximalni provozni tlak davkovaciho zafizeni je 10 bar. [2]

Dalsi vyrobni fadou GL10 jsou davkovaci stanice, které jsou osazeny Cerpadlem nebo
cerpadly typu Gamma L. Je to dalsi z fady solenoidovych davkovacich ¢erpadel s membranou
pro ptesné davkovani chemikalii. Davkovaci Cerpadla fady Gamma L jsou diky mnoha
moznostem jejich regulace a fizeni velmi uzivatelsky pfivétiva a vhodna pro veskeré aplikace
ptesného davkovani tekutych chemikalii. Rozsah vykonu davkovéani je u této fady davkovacich
Cerpadel stejny jako u piedchozich fad dohromady a to od 0,74 1/h az po 32 1/h. Davkovaci
stanice DULCODOS ® panel této vyrobni fady GL10 jsou tedy uréeny pro ptesné davkovani
chemikalii s pomérné nizkym vykonem do 32 litrli za hodinu. Pro tyto davkovaci systémy se
vzhledem Kk nizkému priitoku voli svétlost potrubi DN10. Velikost tlumice pulzaci s objemem 0,08
litru je typova fada PDS 80. Objem saciho vétrniku je 0,5 litru. Maximalni provozni tlak

davkovaciho zafizeni je 10 bar. [2]

Pokracujici vyrobni fadou S110 jsou dévkovaci stanice, které jsou vybaveny Cerpadlem
nebo Cerpadly typu Sigma 1, pouze vsak s ¢asti vyrobni fady s niz§im vykonem davkovani.
Jedna se motoricka davkovaci ¢erpadla s membranou pro piesné davkovani chemikalii. Diky
tomu, ze jsou Cerpadla fady Sigma 1 pohanény elektromotorem, dosahuji vy$Siho vykonu
davkovani nez vsSechny ptedchozi fady solenoidovych davkovacich Cerpadel s pohonem
pomoci elektromagnetu. Rozsah vykonu dévkovani je u této fady davkovacich cerpadel tedy
mnohem vys$$i nez u predchozich fad a to od 17 1/h az po 144 I/h. Davkovaci stanice
DULCODOS ® panel této vyrobni fady S110 jsou tedy uréeny pro presné davkovani chemikalii
s niz§im vykonem do 65 litri za hodinu. Pro tyto davkovaci systémy se vzhledem k nizkému
prutoku voli svétlost potrubi DN10. Velikost tlumice pulzaci s objemem 0,08 litru je typova fada

PDS 80. Objem saciho vétrniku je 0,5 litru. Maximalni provozni tlak davkovaciho zafizeni je 10
bar. [2]

Velmi Uzce navazujici vyrobni fadou S115 jsou davkovaci stanice, které jsou vybaveny

taktéz Cerpadlem nebo Cerpadly typu Sigma 1, naopak vSak s ¢asti vyrobni fady s vySSim
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vykonem davkovani. Jednd se motorickd davkovaci cerpadla s membranou pro piesné
davkovani chemikalii. Diky tomu, Ze jsou Cerpadla fady Sigma 1 pohanény elektromotorem,
dosahuji vyssiho vykonu davkovani nez vSechny piedchozi fady solenoidovych davkovacich
Cerpadel s pohonem pomoci elektromagnetu. Rozsah vykonu davkovani je u této tady
davkovacich Cerpadel tedy mnohem vyssi nez u piedchozich tad a to od 17 1/h az po 144 l/h.
Davkovaci stanice DULCODOS ® panel této vyrobni fady S115 jsou tedy urCeny pro piesné
davkovani chemikalii s vykonem do 120 litrG za hodinu. Pro tyto davkovaci systémy se vzhledem
K nardstajicimu pratoku média voli svétlost potrubi DN15. Velikost tlumice pulzaci s objemem 0,25
litru je typova fada PDS 250. Objem saciho vétrniku je 1 litr. Maximalni provozni tlak davkovaciho

zafizeni je 10 bar. [2]

Néslednou vyrobni fadou S215 jsou davkovaci stanice s ¢erpadlem nebo Cerpadly typu
Sigma 2, pouze vSak s ¢asti vyrobni fady s niz§im vykonem davkovani. Jedna se o dalsi
motorickd davkovaci ¢erpadla s membranou pro piesné davkovani chemikalii. Tato tada
davkovacich cCerpadel navazuje na pfedchozi fadu Sigma 1 a diky vétSim parametrim
pohangjicich elektromotori a robustnéjsi konstrukei dosahuji jesté vySsich vykont davkovani
s rozsahem od 50 1/h az po 420 I/h. Davkovaci stanice DULCODOS ® panel této vyrobni fady
S215 jsou tedy uréeny pro piesné davkovani chemikalii s vykonem do 130 litrti za hodinu. Pro tyto
davkovaci systémy se vzhledem k narGstajicimu pratoku média voli svétlost potrubi DN15.
Velikost tlumiée pulzaci s objemem 0,25 litru je typova fada PDS 250. Objem saciho vétrniku je 1

litr. Maximalni provozni tlak davkovaciho zafizeni je 10 bar. [2]

Navazujici vyrobni fadou S220 jsou davkovaci stanice s Cerpadlem nebo Cerpadly typu
Sigma 2, naopak vSak s ¢asti vyrobni fady s vy$$im vykonem davkovani. Jedna se o dalsi
motorickd davkovaci cerpadla s membranou pro presné davkovani chemikalii. Tato fada
davkovacich cCerpadel navazuje na predchozi fadu Sigma 1 a diky vétSim parametrim
pohangjicich elektromotorim a robustnéjsi konstrukei dosahuji jeste vyssich vykona davkovani
s rozsahem od 50 1/h az po 420 I/h. Davkovaci stanice DULCODOS ® panel této vyrobni fady
S220 jsou tedy urceny pro presné davkovani chemikalii s vykonem do 350 litri za hodinu. Pro tyto
davkovaci systémy se vzhledem k nariistajicimu pritoku média voli svétlost potrubi DN20.
Velikost tlumice pulzaci s objemem 0,75 litru je typova fada PDS 750. Objem saciho vétrniku je

2,5 litru. Maximalni provozni tlak davkovaciho zafizeni je 10 bar. [2]

Ptedposledni vyrobni fadou S325 jsou davkovaci stanice s ¢erpadlem nebo Cerpadly typu
Sigma 3, pouze vSak s Casti vyrobni fady s niz§im vykonem davkovani. Jedna se o dalsi

motorickd davkovaci cerpadla s membranou pro presné davkovani chemikalii. Tato fada
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davkovacich Cerpadel navazuje na ptfedchozi fadu Sigma 2 a diky vétSim parametrim
pohangéjicich elektromotoriim a robustnéjsi konstrukci dosahuji jeste vyssich vykonti ddvkovani
s rozsahem od 145 1/h az po 1040 1/h. Davkovaci stanice DULCODOS ® panel této vyrobni fady
S325 jsou tedy urCeny pro piesné davkovani chemikalii s vykonem do 324 litrd za hodinu. Pro tyto
davkovaci systémy se vzhledem k nartistajicimu pritoku média voli svétlost potrubi DN2S5.
Velikost tlumi¢e pulzaci s objemem 0,75 litru je typova fada PDS 750. Objem saciho vétrniku je

2,5 litru. Maximalni provozni tlak davkovaciho zafizeni je 10 bar. [2]

Posledni vyrobni fadou S332 jsou davkovaci stanice s cerpadlem nebo Cerpadly typu Sigma
3, naopak vsak s ¢asti vyrobni fady s vys$im vykonem davkovani. Jedna se o dals$i motoricka
davkovaci Cerpadla s membranou pro ptfesné davkovani chemikalii. Tato fada davkovacich
cerpadel navazuje na piedchozi fadu Sigma 2 a diky vétSim parametrim pohanéjicich
elektromotortim a robustné;jsi konstrukci dosahuji jesté vyssich vykond davkovani s rozsahem
od 145 1/h az po 1040 1/h. Davkovaci stanice DULCODOS ® panel této vyrobni fady S325 jsou
tedy urceny pro piesné davkovani chemikalii s vykonem do 1000 litr za hodinu. Pro tyto davkovaci
systémy se vzhledem k nardstajicimu pratoku média voli svétlost potrubi DN32. Velikost tlumice
pulzaci s objemem 2,5 litru je typova fada PDS 2500. Objem saciho vétrniku je 5 litri. Maximalni

provozni tlak davkovaciho zafizeni je 10 bar. [2]

3.2 Popis produktu — Univerzalni protitlakovy ventil typu DHV-U

Jedna se 0o membrano - pistovy ventil s vnitinim priatokem, ktery neni ovlivnén existujicim
protitlakem v davkovacim systému. Jeho pouZiti je vhodné tam, kde se vyskytuje nekolisavi 1
kolisavy tlak. Protitlakovy ventil slouzi k vytvofeni konstantniho protitlaku pro presné
davkovani a zabranéni piipadnému piedavkovani solenoidovych nebo motorickych
davkovacich cerpadel v davkovacim systému. Ddle slouZi ke zvySeni piesnosti davkovani
cerpadla v davkovacim systému s kolisavym tlakem nebo jako podpora pii davkovani do
atmosférického protitlaku ¢i vakua. V neposledni fad€ se tento ventil pouziva jako ochrana

davkovaciho Cerpadla pfi nastaveni limitni hodnoty tlaku ¢erpadla. [2]

,,Ventily fady DHV-U jsou konstruovany jako plunzrové - membranové ventily a lze je
pouzivat univerzalng. Lze je pouZit pro zajisténi konstantniho protitlaku i jako pojistné ventily.
Lze je instalovat v kterékoliv ¢asti vytlacné potrubni vétve. Protitlakové ventily maji za kol
vytvaret staly tlak ve vytlaném potrubi jako podminku pfesného davkovani a ochrany proti
predavkovani nebo zajistovat presné davkovani u potrubi usticich do atmosférického tlaku, u

systému kde se davkuje do potrubi, v nichz protitlak kolisé a klesa pod 1 bar a pii davkovani
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do potrubi, v nichz mize nastdvat i podtlak (saci vétve). Protitlakové ventily jsou zpravidla
instalovany spolecné s vétrniky k zabezpeceni davkovani bez tlakovych a priitokovych razi.
Pojistné ventily se instaluji do obtokovych vétvi k zabezpeceni Cerpadel, vytlacného potrubi a
prislusenstvi pied nezddoucim nartistem tlaku vzniklého provozni chybou nebo uzavienim

vytlaéného potrubi.” [2]

Protitlakovy ventil typu DHV-U je tedy soucasti davkovaciho stanice DULCODOS ®
panel, kde plni dvé diilezité funkce. Jednou z nich je nastaveni konstantniho pracovniho tlaku

systému a tou druhou je ochrana davkovaciho ¢erpadla proti jeho pretlakovani. [2]

Obrazek 3.3-1: Univerzalni protitlakovy ventil typu DHV-U

3.2.1 Predstaveni vyrobni rady univerzalniho protitlakového ventilu

DHV-U

Pro vyrobu davkovacich stanic DULCODOS ® panel se pouzivaji protitlakové ventily typu
DHV-U pouze z materiald PVC a PP. Materialové provedeni PVDF a nerezové oceli 1.4404 se pro
tento druh davkovacich systému nepouziva. Vyrobni fady jsou tedy rozdéleny podle typu materidlu

ventild a jeho soucasti.
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Obrazek 3.3.1-1: Prehled materialového provedeni univerzalniho protitlakového ventilu typu DHV-U [2]

Materialy

oznacéeni  téleso/pfipojky  plunzr tésnéni plunzru tésnéni potrubi
PPE PP PVDF EPDM EPDM

PPB PP PVDF FKM FKM

PCE PVC PVDF EPDM EPDM

PCB PVC PVDF FKM FKM

PVT PVDF PVDF FKM FKM

SST 1.4404 1.4404 PTFE” PTFE

Kazda vyrobni fada tedy obsahuje urcity pocet univerzalnich protitlakovych ventilli stejného

materidlového provedeni a lisi se jen velikosti konstrukce, tedy velikosti potrubni pfipojky ventil

udavané ve svétlosti potrubnich rozvodiit DN 10 — DN25. Coz zajist'uje pouzitelnost pro jednotlivé

vyrobni fady davkovacich stanic DULCODOS ® panel.

Obrazek 3.3.1-2: Ptehled vyrobnich fad univerzalniho protitlakového ventilu typu DHV-U [2]

provedeni DN G objednaci cislo
PPE OM 10 W 1037285
PPB OM 10 w 1036133
PCE Or 10 e 1038144
PCB OM 10 w 10377as
PVT Or 10 e 1037rET
55T OM 10 w 1043184
PPE OM 15 1 1036816
PPB oM 15 1" 1038145
PCE OM 15 1 1036145
PCB oM 15 1" 10377E4
T OM 15 1 1037786
55T OM 15 1 1043183
PPE O 20 1 1037284
PPB OM 20 1% 1038147
PCE O 20 194" 1038148
PCB OM 20 1% 1037775
T O 20 1% 1037777
55T O 20 1% 1043182
PPE O 25 i 1036633
PPB DM 25 137 1038148
PCE O 25 kY 1036150
PCB DM 25 1% 1037774
PVT DM 25 1% 1037778
55T DM 25 1% 1043181

Vyrobni fada PPE je oznaceni pro univerzalni protitlakové ventily s materidlem télesa

ventilu z polypropylenu, plunzr je z matrialu PVDF a té€snéni plunzru i potrubni piipojky jsou
EPDM. Velikosti potrubnich ptipojek jsou od DN10 do DN25.

Vyrobni fada PPB je oznaceni pro univerzalni protitlakové ventily s materidlem télesa

ventilu z polypropylenu, plunzr je z matrialu PVDF a tésnéni plunzru i potrubni pfipojky jsou

FKM. Velikosti potrubnich piipojek jsou od DN10 do DN25.
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Vyrobni fada PCE je oznaceni pro univerzalni protitlakové ventily s materidlem télesa
ventilu z polyvinylchloridu, plunzr je z matrialu PVDF a tésnéni plunzru i potrubni pfipojky
jsou EPDM. Velikosti potrubnich ptipojek jsou od DN10 do DN25.

Vyrobni fada PCB je oznaceni pro univerzalni protitlakové ventily s materialem télesa
ventilu z polyvinylchloridu, plunzr je z matrialu PVDF a tésnéni plunzru i potrubni pfipojky
jsou FKM. Velikosti potrubnich piipojek jsou od DN10 do DN25.

3.3 Popis produktu — Tlumi¢ pulzaci typu In-line

Tlumic pulzaci slouzi k potlac¢eni nebo uplnému odstranéni tlakovych a objemovych pulzaci
ve vytlaéném potrubnim systému davkovaci stanice DULCODOS ® panel, ke snizeni a
odstranéni pritokovych ztrat v dlouhych potrubnich vétvich, nebo pii davkovani viskoznich

kapalin. [2]

Funkce tlumeni pfistroje nezadoucich pulzaci v potrubnim systému dévkovaci stanice je
zajisténa tim, ze objem plynu mezi membranovym rukavcem (viz obrazek 3.3-1) a télesem
tlumice pulzaci (viz obrazek 3.3-1) je stlaten v okamziku vytlatného zdvihu davkovaciho
cerpadla a absorbuje tim Cast protékajici kapaliny na ukor zmenSeni objemu plynu Vv télese
tlumice pulzaci. Pfi ndsledném sacim zdvihu davkovaciho Cerpadla naopak vznikajici pfetlak
plynového polstafe vytlatuje akumulovanou chemikalii do vytlaéného potrubi davkovaci

stanice. Plyn v tlumiéi pulzaci se vraci na sviij pivodni objem. [2]

Obrazek 3.4-1: Rez tlumi¢em pulzaci typu In-line [2]

N

| —
Y

S

1 téleso tlumiée pulzaci
2 membranovy rukavec
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U davkovacich stanic DULCODOS ® panel je fungovani tlumice pulzaci podminéno
existenci konstantniho protitlaku. Proto je tfeba v ptipad¢ kolisajiciho protitlaku nebo v piipadé
velmi nizkého protitlaku instalovat do potrubi protitlakovy ventil typu DHV-U. Jelikoz je
instalace tlumice provedena na T-kus (ne pifimo pratocny rezim), je tfeba druhy otvor

potrubniho pfipojeni uzaviit vodotésné zatkou. [2]

Obrazek 3.3-1: Tlumié pulzaci typu In-line

3.3.1 Piedstaveni vyrobni Fady tlumice pulzaci In-line

Pro vyrobu davkovacich stanic DULCODOS ® panel se pouzivaji tlumice pulzaci typu In-

line z materialt PVC a PP. Kazdé materialové provedeni ma na vybér ze dvou druhi membrany
CSM nebo FPM.

Obrazek 3.4.1-1: : Piehled materialového provedeni tlumice pulzaci typu In-line [2]

materialové provedeni téleso membrana tésnéni
PPE PP-H CSM EPDM
PPB PP-H FPM FPM
PCE PVC-U CSM EPDM
PCB PVC-U FPM FPM

Kazda vyrobni fada tedy obsahuje urcity pocet tlumicti pulzaci stejného materialového

provedeni a lisi se jen velikosti konstrukce, tedy velikosti potrubni pfipojky ventili udavané ve
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svétlosti potrubnich rozvodi M20 x 1,5 — DN10. Coz zajistuje pouzitelnost pro jednotlivé vyrobni

fady davkovacich stanic DULCODOS ® panel se solenoidovymi ¢erpadly.

Obrazek 3.4.1-2: Ptehled vyrobnich fad tlumice pulzaci typu In-line [2]

typ objem (I) potrubni pripojky material objednaci ¢islo
liniovy tlumié pulzaci 0,05 M20x 1,5 PPE 1026768
liniovy tlumi¢ pulzaci 0,05 M20 x 1,5 PPB 1026771
liniovy tlumié pulzaci 0,05 PCE 1026774
liniovy tlumié pulzaci 0,05 M20 x 1,5 PCB 1026777
liniovy tlumié pulzaci 0.05 G 3" - DN10 PPE 1026769
liniovy tlumié pulzaci 0,05 G 3" - DN10 PPB 1026772
liniovy tlumié pulzaci 0,05 G 3" -DN10 PCE 1026775
liniovy tlumié pulzaci 0,05 G 3" - DN10 PCB 1026778

Vyrobni tfada PPE je oznaceni pro tlumiCe pulzaci s materidlem télesa tlumice
z polypropylenu, membrana je z matrialu CSM a tésnéni potrubni piipojky je EPDM. Velikosti
potrubnich pfipojek jsou od M20 x 1,5 do DN10.

Vyrobni tfada PPB je oznaeni pro tlumiCe pulzaci s materidlem télesa tlumice
Z polypropylenu, membrana je z matrialu FPM a tésnéni potrubni ptipojky je FPM. Velikosti
potrubnich ptipojek jsou od M20 x 1,5 do DN10.

Vyrobni fada PCE je oznaceni pro tlumice pulzaci s materidlem télesa tlumice
z polyvinylchloridu, membrana je z matridlu CSM a tésnéni potrubni ptipojky je EPDM.
Velikosti potrubnich pfipojek jsou od M20 x 1,5 do DN10.

Vyrobni fada PCB je oznafeni pro tlumice pulzaci s materidlem télesa tlumice
z polyvinylchloridu, membrana je z matridlu FPM a t&€snéni potrubni piipojky je FPM.
Velikosti potrubnich ptipojek jsou od M20 x 1,5 do DN10.

3.4 Popis produktu — Kalibraéni valec

Kalibra¢ni vélec slouzi ke kalibraci davkovacich cerpadel, ale i jako podpora sani pro
davkovaci ¢erpadla pii vzdaleném zdroji davkovaciho média. Dale také slouzi k potla¢eni nebo
uplnému odstranéni tlakovych a objemovych pulzaci v sacim potrubnim systému davkovaci

stanice DULCODOS ® panel. [2]

Kalibra¢ni valec je instalovan za kulovym kohoutem na saci stran¢ davkovaciho cerpadla a
umoznuje jeho presnou, jednoduchou a bezpecnou kalibraci, kterd je nevyhnutelna k jeho

piesné regulaci v technologickém procesu. V kombinaci s vhodnym piislusenstvim se pouzivaji
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k pfresné manipulaci Skapalnymi chemickymi latkami v chemickych a primyslovych

procesech ptesného davkovani. [2]

Obrazek 3.5-1: Kalibra¢ni valec

3.4.1 Predstaveni vyrobni Fady kalibra¢niho valce

Pro vyrobu davkovacich stanic DULCODOS ® panel se pouzivaji kalibra¢ni valce
z materiald PVC/EPDM a PVC/FPM. Kazdé materidlové provedeni ma volitelny objem valce od
0,5 litru az do 5 litru.

Obrazek 3.5.1-1: Pfehled vyrobnich fad kalibra¢niho vélce [2]

objem (l) pripojky tésnéni L (mm) D (mm) objednaci cislo
0,5 G 1"-DN 15 FPM 380" 78 243591
0.5 G 1*-DN 15 EPDM 380" 78 1025699
1,0 G 1%"-DN 20 FPM 440" 86 243592
1.0 G 1%" - DN 20 EPDM 440" 86 1025701
2,5 G 1%2" - DN 25 FPM 520" 133 243583
25 G 1%2" - DN 25 EPDM 520" 133 1025702
5.0 G 24" - DN 40 FPM 630" 155 243554
5,0 G 2%4" - DN 40 EPDM 630" 155 1025703
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Vyrobni fada PVC/EPDM je oznaceni pro kalibracni valce s materidlem télesa valce
z polyvinylchloridu, t€snéni potrubni ptipojky je EPDM. Velikosti potrubnich ptipojek jsou od
DN15 do DN40 podle zvoleného objemu valce.

Vyrobni fada PVC/FPM je oznaceni pro kalibra¢ni valce s materidlem télesa valce
z polyvinylchloridu, tésnéni potrubni ptipojky je FPM. Velikosti potrubnich piipojek jsou od
DN15 do DN40 podle zvoleného objemu valce.
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4 Analyza stavajiciho stavu vyrobniho procesu

Vyrobni procesy davkovaci stanice DULCODOS ® panel v¢etné komponent a obrabénych dilt
se realizuji V prostorach vyrobniho stfediska ,,H601%“. Pro montaze déavkovacich stanic,
protitlakovych ventilti a tlumict pulzaci jsou zde samostatné montazni pracovisté, kde je tato
montdz realizovdna. Pro montdZe kalibra¢nich valcii se vyuzivd univerzalniho montaZzniho
pracovisté pro rizné produkty. Obrabéni potiebnych soucasti pro montaze se provadi na obrabécich
strojich dle planovani vyroby tohoto vyrobniho stfediska. V ramci tohoto vyrobniho stiediska se
vyrabi i mnoho dalSich produkti, jak v ¢asti montaze, tak 1 v ¢asti obrabécich strojui. Je tedy nutné
brat na védomi, ze kapacity obrabécich strojii a montaznich délnikt jsou aktualné nastaveny na

pozadovany objem vyroby a planovani vyroby dle pozadavkl zakazek.

Nastavené skladové zasoby u davkovaci stanice nejsou, nebot’ kazdy kus je svym zptisobem
original. Je zde velké mnozstvi variant dle identického kodu stanice. Kazda stanice se tedy vyrabi
na zakladé objednavky ze strany zakaznika. Skladové zasoby obrabénych dilti a montaznich sestav

jsou nastavené automaticky fidicim systémem dle primérné ro¢ni spotieby.

Vyrobni proces je fizen systémem SAP verzi POl. V tomto informa¢nim systému je mozné
planovani a fizeni vyroby, sprava materidlového hospodafstvi, fizeni procesu ndkupu a prodeje.
Dale fizeni projektli, management jakosti, fizeni financi a dal$i procesy. Cely vyrobni zavod

ProMinent Systems spol. s r. 0. je na tomto informaénim systému zaloZen. [3]

Obrazek 4-1: Schéma vyrobniho stiediska ,,H601 - stavajici stav [3]
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4.1  Vyrobni proces — Davkovaci stanice DULCODOS ® panel

Vyroba davkovacich stanic DULCODOS ® panel se realizuje v ramci vyrobniho stfediska
,,H601 na montaznim pracovisti. Toto pracovité o rozloze 49 m? je uzptisobeno pro dva montazni
délniky, ktefi zde pracuji soucasné pouze pii ranni smeéné. Pti aktudlnim provozu tohoto pracovisté
je spolecnost schopna vyrobit pfiblizné 260 ks davkovacich stanic za rok. Montazni pracoviste je

V provozu pouze pii ranni smén¢ a prumérny ¢as montaze 1 kusu stanice je 900 minut.
Skutecné bylo vyrobeno v pfedchozim roce 63 kust, kapacitni vyuziti pracovisté je 24,2% a
montdzni pracovnik je také vyuzivan i pro montaz jinych vyrobka spolecnosti.

Toto pracovisté proslo modernizaci v roce 2017 a vyrobni asy montdze jsou zde optimalné
nastavené pomoci ¢asové studie Snimek pracovniho dne jednotlivce. Montazni personal je kvalitné
zaskolen a zapracovan, dosahovana produktivita prace je na velmi dobré trovni vzhledem k druhu

vykonavané prace a zaméstnavatel je s chodem pracovisté spokojen. [3]

Obrazek 4.1-1: MontaZni pracovité — vyroba DULCODOS ® panel

Vyrobek je vyrabén pomoci soustfedéné montdze, montovany vyrobek je stabiln€¢ na
montdznim pracovisti, montazni postupy jsou zde jen ramcové. Jelikoz Cinnosti montdze jsou
prevazné lepeni, Sroubovani a svafovani, k dispozici jsou technologické postupy pro tyto ¢innosti.
Technologicky postup na celkovou montéz je soupisem nameienych vyrobnich ¢asti pro jednotlivé
¢innosti montaze. Postup montaze neni pevné urcen a ovliviyjicim faktorem je vyrobni vykres a

¢asovy fond. [4]
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4.2  Vyrobni proces — Univerzalni protitlakovy ventil typu DHV-U

421  Montiaz DHV-U

Vyroba univerzalnich protitlakovych ventilti typu DHV-U se realizuje v ramci vyrobniho
stiediska ,,H601“ na montdznim pracovisti. Toto pracoviité o rozloze 40 m? je uzptisobeno pro
jednoho montazniho délnika, ktery zde pracuje pfi ranni sméné. Pii aktualnim provozu tohoto
pracovisté je spolecnost schopna vyrobit piiblizné 8500 ks protitlakovych ventild za rok. Montazni

pracovisté je v provozu pouze pii ranni smén¢ a prumérny ¢as montaze 1 kusu ventilu je 14 minut.
Skute¢né bylo vyrobeno v ptedchozim roce 1777 kust, kapacitni vyuziti pracovisté je tedy
20,9% a montazni pracovnik je tedy vyuzivan i pro montaz jinych vyrobka spolecnosti.

Toto pracovisteé bylo zalozeno vroce 2010 a vyrobni ¢asy montaze jsou zde optimalné
nastavené pomoci ¢asové studie Snimek pracovniho dne jednotlivce. Montdzni personal je kvalitné
zaskolen a zapracovan, dosahovana produktivita prace je na velmi dobré urovni vzhledem k druhu

vykonavané prace a zaméstnavatel je s chodem pracovisté spokojen. [3]

Obrazek 4.2-1: Montazni pracovi§té — vyroba DHV-U

Tschechien

Vyrobek je vyrabén pomoci soustfedéné montdze, montovany vyrobek je stabiln€¢ na
montaznim pracovisti. Technologicky postup na celkovou montaz je dikladné popsan krok po
kroku v obrazkovém montaznim postupu. Postup montaze je pevné urcen a ovlivitujicim faktorem

je montazni postup a ¢asovy fond. [4]
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Obrazek 4-1: Blokové schéma montaze univerzalniho ventilu typu DHV-U [2]
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Montazni postup univerzalniho protitlakového ventilu DHV-U - podsestava ¢islo 1
Zavitova vlozka musi byt nasazena na zvoleny lisovaci upina¢ — Obr. 4-3.

Téleso krytu pruziny musi byt spravné vlozen do upinace, je nutné, aby kryt pruziny dosedl

celou plochou na lisovaci upina¢ — Obr. 4-4.

Obrazek 4-3: Postup montaze — krok 1 [3] Obrazek 4-4: Postup montaze — krok 2 [3]

Kolenovy lis zatlacte rukou az do koncové polohy. Tim se zalisuje zavitova vlozka do télesa
krytu pruzZiny. Po slisovani mize byt hotovy dil podsestavy vyjmut z ptipravku pro dalsi

montazni operaci — Obr. 4-5 a obr. 4-6

Obrazek 4-5: Postup montaze — krok 3 [3] Obrazek 4-6: Postup montaze — krok 4 [3]
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Podsestava ¢islo 2

Hlava pistu osazena tésnénim musi byt vlozena do zvolenych upinacich ¢elisti. Poté je nutno

upinaci paku stlac¢it rukou doprava, aby doslo k upnuti hlavy pistu — Obr. 4-7 a obr. 4-8

Obrazek 4-7: Postup montaze — krok 5 [3] Obrazek 4-8: Postup montaze — krok 6 [3]

Jako dalsi krok musi byt vedeni pistu rukou zasroubovano do hlavy pistu — Obr. 4-9 a obr. 4-
10

Obrazek 4-9: Postup montaze — krok 7 [3] Obrazek 4-10: Postup montaze — krok 8 [3]
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Elektrickym Sroubovakem a vhodnym upinacem se dily sesroubuji dohromady na predepsany
utahovaci moment. Po seSroubovani lze hotovy dil podsestavy vyjmout z pfipravku pro dalsi

montazni operaci — Obr. 4-11

Obrazek 4-11: Postup montaze — krok 9 [3]

Montézni celek

Srouby s vélcovou hlavou a podlozky zasuiite do piisluinych otvort. Téleso ventilu nasad’te

ptes Srouby na upina¢ — Obr. 4-12 a obr. 4-13

Obrazek 4-12: Postup montaze — krok 10 [3] Obrazek 4-13: Postup montaze — krok 11 [3]
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Smontovany pist vlozte do télesa ventilu. Vlozte oddélovaci disk — Obr. 4-14 a obr. 4-15

Obrazek 4-14: Postup montaze — krok 12 [3] Obrazek 4-15: Postup montaze — krok 13 [3]

Vlozte membranu. VloZte roznaseci desti¢ku — Obr. 4-16 a obr. 4-17

Obrazek 4-16: Postup montaze — krok 14 [3] Obrazek 4-17: Postup montaze — krok 15 [3]
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Vlozte sedlo pruziny. Vlozte tlaénou pruzinu - Obr. 4-18 a obr. 4-19

Obrazek 4-18: Postup montaze — krok 16 [3] Obrazek 4-19: Postup montaze — krok 17 [3]

Ptitlacny disk natfete tukem a nasad’te na tlaénou pruzinu — Obr. 4-20 a obr. 4-21

Obrazek 4-20: Postup montaze — krok 18 [3] Obrazek 4-21: Postup montaze — krok 19 [3]
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Kryt pruziny nasad’te na téleso ventilu. Vlozte podlozky - Obr. 4-22 a obr. 4-23

Obrazek 4-22: Postup montaze — krok 20 [3] Obrazek 4-23: Postup montaze — krok 21 [3]

Klobouckové matice nasad’te rukou na Srouby. Klobouckové matice zaSroubujte diagonalné

elektrickym Sroubovakem na pozadovany utahovaci moment - Obr. 4-24 a obr. 4-25

Obrazek 4-24: Postup montaze — krok 22 [3] Obrazek 4-25: Postup montaze — krok 23 [3]
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Namazte Sroub krytu mazivem a zaSroubujte ho rukou do krytu pruziny S nalisovanym

zavitovym pouzdrem — Obr. 4-26 a obr. 4-27

Obrazek 4-26: Postup montaze — krok 24 [3] Obrazek 4-27: Postup montaze — krok 25 [3]

Dle vyse uvedeného obrazkového montdzniho postupu byl slozen univerzalni
protitlakovy ventil typu DHV-U. Tento postup je vyuzivan pro malosériovou montaz s velikosti
vyrobni davky do 50 kusti. Montazni pracovnik je podle tohoto postupu schopen sestavit

pozadovana vyrobek za zvolenou jednotku ¢asu. [3]

4.2.2 Obrabéni montaznich dilci pro DHV-U

Pro montaz kazdého protitlakového ventilu DHV-U je zapotiebi celkem 6 soucasti,
jejich vyroba se realizuje v ramci vyrobniho stfediska ,,H601* na obrabécich strojich metodou
tfiskového obrabéni. Toto pracovisté o rozloze 287 m? je vybaveno 6 obrabé&cimi stroji. Jsou
zde 4 soustruhy s roéni planovanou kapacitou 11 656 hodin a 2 frézky s ro¢ni planovanou
kapacitou 7 339 hodin. Obsluha stroju zde pracuje pii ranni a odpoledni smén¢. Pii aktualnim
provozu tohoto pracovisté je spole¢nost schopna vyrobit pozadované dilce pro 1 777 kust
DHV-U ventild, pouze pomoci kombinace prace pies¢as a kooperace nékterych vyrobku u

externiho vyrobce.
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Prestoze kapacitni vyuziti pti vyrob¢ dilcti pro DHV-U je pouze 8,7% u soustruZeni a
3,6% u frézovani je celkové kapacitni vyuziti pracovist na 107,4% u soustruzeni a 100% u
frézovani. Toto je dano Cetnosti sériové vyroby pro jiné produkty spolecnosti a projektovou
vyrobou, ktera se jen velmi tézko planuje doptedu. Tyto tidaje jsou vytazeny z fidiciho systému

SAP. [3]

4.3 Vyrobni proces — Tlumi¢ pulzaci typu In-line

4.3.1 Montaz In-line

Vyroba tlumi¢u pulzaci typu In-line se realizuje v ramci vyrobniho stfediska ,,H601 na
montaznim pracovisti. Toto pracovisté o rozloze 16 m? je uzpiisobeno pro jednoho montazniho
délnika, ktery zde pracuje pfi ranni smeén¢. Pii aktudlnim provozu tohoto pracovisté je spole¢nost
schopna vyrobit pfiblizn¢ 9 000 kust tlumic¢d pulzaci za rok. Montazni pracovisté je v provozu
pouze pii ranni smén¢ a pramérny ¢as montaze 1 kusu tlumice je 13 minut.

Skutec¢né bylo vyrobeno v piedchozim roce 324 kusii, kapacitni vyuziti pracoviste je tedy 3,6%
a montazni pracovnik je tedy vyuzivan i pro montaz jinych vyrobku spolecnosti.

Toto pracovisteé bylo zalozeno vroce 2007 a vyrobni ¢asy montaze jsou zde optimalné
nastavené pomoci ¢asové studie Snimek pracovniho dne jednotlivce. Montazni personal je kvalitné
zaskolen a zapracovan, dosahovana produktivita prace je na velmi dobré urovni vzhledem k druhu

vykonavané prace a zaméstnavatel je s chodem pracovisté spokojen. [3]

Obrazek 4.3-1: Montazni pracovi§té — vyroba In-line
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Vyrobek je vyrabén pomoci soustfedéné montaze, montovany vyrobek je stabilné na
montaznim pracovisti. Technologicky postup na celkovou montaz je dikladné popsan krok po
kroku v obrazkovém montaznim postupu. Postup montaze je pevné uréen a ovliviiyjicim faktorem

je montazni postup a ¢asovy fond. [4]

4.3.2 Obrabéni montaznich dilcu pro In-line

Pro montaz kazdého tlumice pulzaci In-line jsou zapotiebi celkem 3 soucasti, jejich
vyroba se realizuje v ramci vyrobniho stfediska ,,H601“ na obrabécich strojich metodou
tfiskového obrabéni. Toto pracovisté o rozloze 287 m?je vybaveno 6 obrab&cimi stroji. Jsou
zde 4 soustruhy s ro¢ni planovanou kapacitou 11 656 hodin a 2 frézky s ro¢ni planovanou
kapacitou 7 339 hodin. Obsluha stroju zde pracuje pii ranni a odpoledni smén¢. Pi aktualnim
provozu tohoto pracoviste je spoleénost schopna vyrobit pozadované dilce pro 324 kust In-line
tlumicl, pouze pomoci kombinace prace piescas a kooperace nékterych vyrobkt u externiho

vyrobce.

Piestoze kapacitni vyuziti pti vyrob¢ dilct pro In-line je pouze 1,5% u soustruzeni a
1,4% u frézovani je celkové kapacitni vyuziti pracovist’ na 107,4% u soustruzeni a 100% u
frézovani. Toto je dano Cetnosti sériové vyroby pro jiné produkty spolecnosti a projektovou
vyrobou, kterd se jen velmi tézko planuje dopiedu. Tyto Gdaje jsou vytazeny z informaéniho

systému SAP. [3]

4.4 Vyrobni proces — Kalibra¢ni valec

Vyroba kalibra¢nich vélcii se realizuje v ramci vyrobniho stfediska ,,H601* na montaznim
pracovisti. Toto pracovisté o rozloze 16 m? je uzptisobeno pro jednoho montazniho délnika, ktery
zde pracuje pii ranni sméné. Pti aktualnim provozu tohoto pracovisté je spole¢nost schopna vyrobit
ptiblizné¢ 2000 ks kalibra¢nich valct za rok. Montazni pracovisté je v provozu pouze pii ranni

smén¢ a pramérny ¢as montaze 1 kusu kalibra¢niho valce je 55 minut.
Skutecné bylo vyrobeno v pfedchozim roce 764 kust, kapacitni vyuziti pracovisté je tedy
38,2% a montazni pracovnik je tedy vyuzivan i pro montaz jinych vyrobkl spolecnosti.

Toto pracovisté bylo zalozeno vroce 2005 a vyrobni ¢asy montaze jsou zde optimalné
nastavené pomoci ¢asové studie Snimek pracovniho dne jednotlivce. Montazni personal je kvalitné
zaskolen a zapracovan, dosahovana produktivita prace je na velmi dobré tirovni vzhledem k druhu

vykonavané prace a zaméstnavatel je s chodem pracovisté spokojen. [3]
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Obrazek 4.3-1: Montazni pracovisté — vyroba Kalibra¢nich valct

Vyrobek je vyrabén pomoci soustfedéné montaze, montovany vyrobek je stabilné na
montdznim pracovisti. Technologicky postup na celkovou montaz je dikladné popsan krok po
kroku v montdznim postupu. Postup montaze je pevné uréen a ovliviiujicim faktorem je montazni

postup a ¢asovy fond. [4]
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5  Navrh a vypocty nového stavu vyrobniho procesu

Cilem této ¢asti diplomové prace je zjistit, jestli je mozné naplnit pozadovany objem vyroby
davkovacich stanic DULCODOS ® panel a pifipadné navrhnout takové opatieni, aby toho bylo
dosazeno. Pokud budeme vychazet z analyzy soucasného stavu vyrobniho procesu a ten upravime
na nove pozadovany objem vyroby, zjistime, jednotlivé vytizeni pracovist’ a pripadné budeme fesit

pracovisté s neodpovidajicim vytizenim.

5.1 Kapacitni vytiZeni pracovist’

Pro urceni kapacitniho vytizeni jednotlivych pracovist, je zapotfebi u montaze urcit

pocty zaméstnanci a u obrabéni urcit pocty strojui z nize uvedenych vztahi.

Poéty zaméstnanci

Casovy fond délnika Eq

Eg=(dp—dg—dg)+H
E;=(230-20-7)+8

Es= 1784 hodin

dp...pocet pracovnich dni v roce
de.._primérna vyse dovoleng
ds...priméma neplanovana absence

H...pocet pracovnich hodin

Celkovy pofet délnikd D.

D. =Dy +D,
T,

D, ===

b Eg

Dp=05+D,

Dv...pocet wyrobnich délniki
Te...Gas celkowy
Dp...podet pomocmych d&lnikd
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Ets...Casovy fond stroje

D...pocet davek

dp...pocet pracovnich dnd v roce 2017 (250)
dv...velikost vyrobni davky
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5.1.1 Pracovisté montaze DULCODOS ® panel

Pii sou¢asném objemu vyroby 63 kust ro¢né je vytizeni montazniho pracovisté na 24,2%
celkové kapacity. Noveé pozadovany objem vyroby 200 kust ro¢né¢ znamena navyseni kapacity
montazniho pracovisté na 76,7%. Z hlediska kapacitniho vytizeni neni tieba toto montazni

pracovisté nijak rozsifovat.

Obrazek 5.1.1-1: Dispozi¢ni feSeni montazniho pracovisté — vyroba DULCODOS ® panel [3]
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Dojde zde vsak k navySeni objemu vyroby ro¢n€ o 2 055 montaznich hodin a to znamena

navyseni o 1,03 montazniho délnika pro montdze v ramci celého vyrobniho sttediska H601.
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5.1.2 Pracovisté montaze DHV-U

Pti souc¢asném objemu vyroby 1 777 kusti rocné je vytizeni montazniho pracovisté na 20,9%
celkové kapacity. Nové pozadovany objem vyroby 5 633 kusli roén€¢ znamend navySeni
kapacity montédzniho pracovisté na 66,3%. Z hlediska kapacitniho vytizeni neni tfeba toto

montazni pracovisté nijak rozsifovat.

Obrazek 5.1.2-1: Dispoziéni feSeni montdzniho pracovisté — vyroba DHV-U [3]
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Dojde zde vsak k navySeni objemu vyroby ro¢n¢ o 900 montaznich hodin a to znamena

navyseni o 0,45 montazniho délnika pro montaze v ramci celého vyrobniho stfediska H601.
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5.1.3 Pracovisté montaze In-line

Pfi souCasném objemu vyroby 324 kusti ro¢né je vytizeni montdzniho pracovisté na 3,6%
celkové kapacity. Nové pozadovany objem vyroby 1 027 kusli ro¢n€¢ znamend navySeni
kapacity montazniho pracovisté na 11,4%. Z hlediska kapacitniho vytizeni neni tfeba toto

montazni pracovisté nijak rozsifovat.

Obrazek 5.1.3-1: Dispozi¢ni feSeni montazniho pracovisté — vyroba In-line [3]
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Dojde zde vsak k navySeni objemu vyroby rocné o 152 montaznich hodin a to znamena

navyseni o 0,08 montazniho délnika pro montdze v ramci celého vyrobniho sttediska H601.
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5.1.4 Pracovisté montaze Kalibrac¢ni valce

Pfi soucasném objemu vyroby 764 kust ro¢né je vytizeni montazniho pracovisté na
38,2% celkové kapacity. Nove pozadovany objem vyroby 2 422 kusii roén¢ znamena navySeni
kapacity montazniho pracovisté na 121,1%. Z hlediska kapacitniho vytizeni je tifeba toto

montazni pracovisté rozsifovat ¢i racionalizovat.

Jelikoz montéz kalibracnich valch se provadi na pracovnim stole, je nejjednodussi do
montazniho pracovisté pridat jeden pracovni stll pro druhého montazniho pracovnika. Provede
se tedy jednoduché reorganizace montazniho pracovisté a celkové rozméry a koncepce se
zachovaji. Kapacita vyroby se tedy zvy$i o dvojnasobek a vytizeni nové navrzeného

montdzniho pracovisté bude 60,6%.

Obrazek 5.1.4-1: Dispozicni feSeni montazniho pracovisté — vyroba Kalibra¢ni valce — novy navrh

LAYOUT: KALIBRACNI VALCE - MONTAZNI PRACOVISTE
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Dojde zde také k navySeni objemu vyroby rocné€ o 1 520 montaznich hodin a to znamena

navyseni o 0,76 montazniho délnika pro montaze v ramci celého vyrobniho stfediska H601.

46



Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad.rok 2017/18
Katedra technologie obrabéni Bc. Mat¢j Hajek

5.1.5 Pracovisté obrabéni - soustruhy

Pfi soucasném objemu sériové i projektové rocni vyroby je vytiZzeni strojit na 107,4%
celkové kapacity. Nové pozadovany objem sériové vyroby znamena navySeni kapacity
pracovisté na 140,4%. Z hlediska kapacitniho vytizeni je tfeba toto montdzni pracovisté

roz§ifovat.

no¢ni sména neni z dlivodu umisténi vyrobniho zavodu v obytné ¢asti mésta Blovice mozna, je
jediné mozné feseni navySeni vyrobni kapacity stroji pro obrabéni. V tomto pifipadé se
navrhuje investice do nového obrabéciho stroje SP 280 SY (obr. 5.1.5-1) od vyrobce
KOVOSVIT MAS a. s.

Obrazek 5.1.5-1: Cislicové fizeny soustruh SP 280 SY [6]

Specifikace obrabéciho stroje — Cislicové fizeny soustruh SP 280 SY [6]

CNC Soustruh SP 280 SY
Obézny primér nad lozem 570 mm
Maximalni primér soustruzeni 280 mm
Maximalni délka soustruzeni 450 mm
Otacky vietene / protivietene 1-4700 ot./min / 1-6000 ot./min
Rozméry stroje (dxs$xv) 3875x2122x 2345 mm
Hmotnost stroje 7900 kg
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Z vyse uvedenych poctl stoju je ziejmé, Ze pro zajisténi vyrobni kapacity pracovisté by
bylo zapotiebi nakoupit 1,62 stroje tedy 2 stroje o stejném vykonu, jako stavajici stroje. Nove
navrhovany stroj SP 280 SY je vSak na zaklad¢ provedené casové studie od vyrobce stroje pro
Ctyti stézejni vyrobky o 77,7 % vykonngjsi nez stavajici stroje Masturn 50, Masturn 720 ¢i
Colchester master 2500. Stanoveny pocet nové specifikovanych vykonnégjsich stroji SP 280
SY, o které je zapotiebi rozsitit vyrobni pracovisté obrabéni soustruzenim je 0,91 stroje => tedy

1 stroj.

Casova studie byla provedena dodavatelem obrabéciho stroje pro &tyfi zakladni
vyrobky, které nejlépe prezentuji vyrobni proces obrabéni v oblasti soustruzeni. Zjisténa uspora
vyrobnich ¢ast je velmi vysoka a je to dano novou technologii, kde zejména ¢asy na opétovné
upindni obrobku a nastavovdni néstrojii jsou eliminovany. Ptiklad protokolu s detailnim
popisem operaci je pfedmétem ptilohy této diplomové prace a pro pichled je zde uvedena

tabulka (obr. 5.1.5-2) s ¢asovou usporou u jednotlivych vyrobkd.

Obrazek 5.1.5-2: Casova studie — piehledna tabulka [3]

stavajici

tas novy £as

obribéni|obribéni|Gspora/ |Gspora/

Dil &islo |ndzev Jmin Jmin min %%

1035059 |Aufnahme D69x39,5 G2" 1.4404 28,5 6,7 21,8| 76,49123
1006824|Druckj.Scheibe DHV-DM/SM 1 1/2 13,5 3,05 10,45 77,40741
1043201 |Gewindeanschluff DHY-U DM25 18,5 5,25 13,25| 71,62162
1041670|Flansch 6"x168,3-ANSI150lbs_Lochb. 44 36 5,25 30,75| 85,41667

5.1.6 Pracovisté obrabéni - frézky

Pfi soucasném objemu sériové i projektové rocni vyroby je vytizeni stroji na 100%
celkové kapacity. Nov€ pozadovany objem sériové vyroby znamend navySeni kapacity
pracoviSté na 133%. Z hlediska kapacitniho vytiZzeni je tfeba toto montaZzni pracovisté

roz$ifovat.

no¢ni sména neni z diitvodu umisténi vyrobniho zavodu v obytné ¢asti mésta Blovice mozna, je
jediné mozné feSeni navySeni vyrobni kapacity stroji pro obrabéni. V tomto pifipadé se
navrhuje investice do nového obrabéciho stroje MCV 1016 QUICK (obr. 5.1.6-1) od vyrobce
KOVOSVIT MAS a. s.
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Obrazek 5.1.6-1: Vertikalni obrabéci centrum MCV 1016 QUICK [7]

Specifikace obrabéciho stroje — vertikalni obrabéci centrum MCV 1016 QUICK [7]

CNC Frézka MCV 1016 QUICK
Upinaci plocha stolu 1 300 x 600 mm
Maximalni zatizeni stolu 700 kg
Pracovni rozsah (x/y/z) 1016/610/710 mm
Otacky vietene 1-10 000 ot./min
Rozmeéry stroje (dx$xv) 2 700 x 3080 x 2 940 mm
Hmotnost stroje 5500 kg

Z vyse uvedenych poctl stojil je ziejmé, Ze pro zajisténi vyrobni kapacity pracovisté by
bylo zapottebi nakoupit 0,66 stroje tedy 1 stroj o stejném vykonu, jako stavajici stroje. Nove
navrhovany stroj MCV 1016 QUICK je vSak na zdklad¢ provedené ¢asové studie od vyrobce
stroje pro dvacet Ctyii stézejnich vyrobkli o 46 % vykonnéjsi nez stavajici stroje Chiron FZ
18S a MCV 500. Stanoveny pocet nové specifikovanych vykonnéjSich stroji MCV 1016
QUICK, o které je zapotiebi rozsifit vyrobni pracovisté obrabéni frézovanim je 0,36 stroje =>

tedy 1 stroj.
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Casova studie byla provedena dodavatelem obrabéciho stroje pro dvacet &tyfi

zakladnich vyrobku, které nejlépe prezentuji vyrobni proces obrabéni v oblasti frézovani.

Zjisténa uspora vyrobnich ¢ast je vysoka a je to ddno novou technologii, kde zejména Casy na

opétovné upinani obrobku a nastavovani nastroji jsou eliminovany. Pro ptehled je zde uvedena

tabulka (obr. 5.1.6-2) s ¢asovou usporou u jednotlivych vyrobkd.

Obrazek 5.1.6-2: Casova studie — prehledna tabulka [3]

5.2 Montaze — novy stav vyrobniho procesu

stdvajici cas novy tas

Dil &islo ndzev obribéni /min |obridbé&ni /min |dspora f%

1041721 Lagerboden UVAlx D139,7x22 15 8 aA7%
1031221 Aufnahme D35x23 1.4404 2.0 1.7 35%
1049431 Flansch D425x24 1.4404 45 31,5 3I0%
1051668 Flansch D358x24 1.4404 20 28,5 43%
1035059 Aufnahme D69x39,5 G2" 1.4404 7 3.5 L0%
1025004 Scheibe DE9x20 - M 16x 1.5 1.4404 9,35 6,1 35%
1035037 Flansch 228x134,5x16 1.4404 18 7.2 60%
1035798 Kammerdeckel D228x22 UVS 1.44p4 45 32,5 28%
1059768 Kammerdeckel MW D3a0x22 UV-MP 1.4404 120 66,5 45%
1041209 Montagestab D18x250 1.4404 3 2,5 17%
1027845 Getriebeflansch D 120 mm 1.4301 5,5 3,5 36%
1081729 Platte 150x150x10 1.4404 ) 4 0%
1081725 Flansch 200x118x12 1.4404 15 5.5 63%
1081720 Flansch 200x12, M14 1.4404 18 8.5 53%
1041913 Kammerdeckel D228x22 UVALx MW 1.4404 100 25,5 45%
1049341 Strahleraufnahme D74x16 1.4404 7 4.6 34%
1049343 Strahlerabdeckung D73x9 1.4404 7 3.8 46%
1050085 Kammerdeckel D139,7x22 1.4404 22 9,5 S7%
1050086 Kammerboden D139,7xd83,9x21 1.4404 16 7.2 L5
1034245 Flansch D147x14 1.4571 0ZMal 18 5.7 68%
1024153 Flansch D147x14 1.4571 0OZMa2 16 6,2 061%
1030382 Flansch D147x14 1.4571 20 7 65%;
1041669 Flansch 4"x114,3-ANSI150lbs_Lochb. 4404 15 6,75 L5%
1035798 Kammerdeckel D228x22 UVS 1.4404 45 32,5 28%

Novy stav vyrobniho procesu montaze davkovacich stanic DULCODOS ® panel, ktery

znamena navyseni objemu vyroby o pfiblizné¢ 300% ma za nasledek navysSeni kapacitniho

vytizeni jednotlivych pracovist montdze ve vyrobnim stiedisku ,,H601%. Z vysSe uvedenych
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vypoctli vyplyva zachovani vSech stavajicich pracovist montaze kromé pracovisté montaze
kalibracnich valct. Zde bylo zapotiebi pracovisté kapacitné rozsifit tak, aby se novy objem
vyroby podatilo v rdmci tohoto pracovisté realizovat za co mozna minimalnich pozadavki na
investici, ktera ¢ini 6 129 K¢. Tento pozadavek byl Gspé$né navrhnut a piedlozen vedeni

spolecnosti k posouzeni.

Na zékladé provedenych kapacitnich vypocéti nové zavadéného vyrobniho procesu je
zapotiebi navysit celkovy pocet vyrobnich délnikt v oddéleni montaze o 2,32 délnika => tedy
0 3 déIniky. Tento pozadavek byl uspésné navrhnut a pfedlozen vedeni spole¢nosti k posouzeni.
Dale vSak z vypocti vypliva navySeni o 2 pomocné délniky a minimalné 1 ufednika. Tento
pozadavek byl peclivé ptehodnocen na zakladé dosavadni situace v téchto odd¢lenich a bylo
rozhodnuto neptedkladat tento pozadavek vedeni spolecnosti a zachovat dosavadni pocty

zameéstnancu.

5.3 Obrabéni — novy stav vyrobniho procesu

Novy stav vyrobniho procesu montaZze davkovacich stanic DULCODOS ® panel, ktery
znamena navyseni objemu vyroby o pfiblizné 300% ma za nasledek navySeni kapacitniho
vytiZzeni jednotlivych pracovist’ obrabéni ve vyrobnim stfedisku ,,H601%. Z vySe uvedenych
vypoctl vyplyva, Ze je zapotiebi rozSifeni stdvajicich pracovist obrabéni soustruzenim i
frézovanim vZdy o jeden moderni obrabéci stroj. Pro pracovisté obrabéni soustruZzenim se jedna
o investici do stroje SP 280 SY, ktera ¢ini 4 880 602 K¢&. Pro pracovisté obrabéni frézovanim
se jedna o investici do stroje MCV 1016 QUICK, ktera ¢ini 3 424 440 K¢. Tento pozadavek

byl tspé$né navrhnut a ptedlozen vedeni spolecnosti k posouzeni.

Na zaklad€ provedenych kapacitnich vypocti nové zavadéného vyrobniho procesu je
zapotiebi navysit celkovy pocet vyrobnich délnikt v oddéleni obrabéni o 1,27 délnika => tedy
0 2 délniky. Tento pozadavek byl tspésn€ navrhnut a predlozen vedeni spolecnosti k posouzeni.
Dale v8ak z vypoc¢tt vypliva navySeni o 1 pomocného délnika a minimalné 1 Gfednika. Tento
pozadavek byl peclivé pfehodnocen na zékladé¢ dosavadni situace v téchto oddélenich bylo
rozhodnuto nepifedkladat tento pozadavek vedeni spolecnosti a zachovat dosavadni pocty

zameéstnancu.
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5.4 Navrzeny proces — schéma vyrobniho stiediska

Na zakladé vysSe provedenych vypoctl a navrhii na rozsifeni vyrobniho procesu montaze
davkovacich stanic DULCODOS ® panel doslo k reorganizaci uspofadani vyrobniho stiediska
,,H601%. Pro nové navrhované obrabéci stroje byl vyuzit prostor, ktery byl doposud ur¢eny pro
montaze projektd, ktery se piresunul v ramci vyrobniho zavodu na jiné vyrobni stfedisko ,,H401.
Ostatni pracovist¢ montaze i obrabéni byla zachovana a naroky na nové uspotadani vyrobniho
sttediska byly timto minimalizovany. Schéma vyrobniho stfediska (obr. 5.4-1) je také soucasti této

prace ve formatu A2 jako tisténa ptiloha.

Obrazek 5.4-1: Schéma vyrobniho stiediska ,,H601* - navrzeny stav
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6  Technické a ekonomické zhodnoceni navrzeného procesu

Vyroba davkovacich stanic DULCODOS ® panel a dil¢ich vyrobku se realizuje pomoci
soustiedné montaze, montovany vyrobek je stabilné na montaZznim pracovisti. Podkladem pro
vyrobu jsou vyrobni vykresy, kusovniky a technologické postupy. Vyrobni ¢asy montaze jsou
nastavené pomoci diive provedené Casové studie Snimek pracovniho dne jednotlivce. Ve vyrobnim
odd¢leni montaze nedoslo k zadné technické ani technologické zméné, jelikoz je vyrobni proces
optimaln¢ nastaven. Navrh nového stavu vyrobniho procesu obsahuje pouze rozsifeni kapacit

montaze.

Vyroba dilcti pro komponenty davkovacich stanic se realizuje pomoci tfiskového obrabéni
na CNC obrabécich strojich, které jsou jiz pomérné zastaralé a vyrobni ¢asy jsou tedy ponékud
dlouhé. Navrhuje se tedy zména technologie vyroby pomoci novych modernich obrabécich stroju.
Navrh nové stavu vyrobniho procesu obsahuje novy obrabéci stroj pro soustruzeni a novy obrabéci
stroj pro frézovani. Uspora vyrobnich ¢asti u metody soustruzeni je 77,7% a je ji dosazeno
ptedevsim proto, Ze nové navrhovany stroj ma pohanéné nastroje, druhé vieteno s elektromotorem,
automatické zakladani tyCe, automatické odebirani vyrobku a dosahuje vyssich feznych rychlosti.
Uspora vyrobnich ¢asti u metody frézovani je 46% a je ji dosazeno predevdim proto, Ze nové
navrhovany stroj ma stiedové chlazeni nastroja, oto¢ny sttl (slouzi jako 4 osa) a dosahuje podstatné

vyssich feznych rychlosti.

Investi¢ni ndklady pro realizaci navrhovaného stavu vyrobniho procesu jsou pro oddéleni
montaze vycisleny na 6 129 K¢ a pro oddéleni tfiskového obrabéni 8 305 042 K¢. Navrhované
investi¢ni naklady pro oddéleni montaze jsou zanedbatelné a budou piipadné uhrazeny z mésicniho
rozpo¢tu tohoto oddéleni. Navrhované investi¢ni naklady pro oddéleni tfiskového obrabéni
vyzaduji zhodnoceni formou stanoveni doby navratnosti investice (obr. 6-1), ktera byla spocitana

na 5,7 let dle nize uvedeného vzorce pro vypocet tzv. prosté doby navratnosti.

kde:
IN jsou néklady na investici (investi¢ni vydaj)

CF je rocni penézni tok (ro¢ni ptijem — tispora nakladu v disledku investice) [8]
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Obrazek 6-1: Stanoveni doby navratnosti investi¢nich naklada

Mové obrabéci stroje (KOVOSVIT)

Investice |

8 305 042|KE
daoba odpisu 7 let
devalace za rok | 1186435 K¢
vyuZitelnost novych strojd 60%

soustruieni frézovani celkem
nakladové stiedisko 1901110100 1901110150
naklady za rok 2017 4304 714 KE 2 804 039 K&
hodinovy fond za rok 2017 10 361 hod 5871 hod
primérn& hodinov4 sazba 415,47 KE 477,61 K
tasovd vyuZitelnost nowych stroji 6217 hod 3523 hod
Casova uspora 3 845 hod 2179 hod 6024 hod
dspora zarok 1597479 K¢ 1040579 KE 2638058 KE
devalace za rok 1186 435 KE
findlni dspora za rok 1451624 K¢
MNavratnost investice za rok 17%
Doba navratnosti 5,7 let
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7 Zavér
Cilem diplomové prace bylo navrhnout a kapacitné spocitat novy vyrobni proces

davkovaci stanice DULCODOS ® panel s navySenym objemem vyroby na 200 kust za rok pro

firmu ProMinent Systems spol. s r. 0.

V prvni kapitole prace byla piedstavena vyrobni spole¢nost ProMinent Systems spol. s r. 0.
a teoreticky popsany produkty davkovaci stanice, protitlakovy ventil, tltumi¢ pulzaci a kalibra¢ni

valec.

Prakticka ¢ast prace vychazi ze stavajiciho stavu vyrobniho procesu montaze a obrabéni,
ktery byl analyzovan z praxe na jednotlivych pracovistich. Z poznatkli ziskanych ve vyrobé¢ se
vychdzelo k ndvrhu nového vyrobniho procesu. Analyza obsahovala popis jednotlivych vyrobnich
procesi montaze a obrabéni, kapacitni vytizenost pracovist montaze a obrabéni, nalezeni

nedostatkd.

Néavrh a vypocty nového stavu vyrobniho procesu fesili problematiku nedostate¢né kapacity
stavajiciho pracovisté montaze kalibra¢nich valci, které bylo rozsifeno tak, aby nové
navrhovanému stavu vyhové€lo. Dale se v této Casti prace feSila investice do vyroby v oblasti
ttiskového obrabéni, kde bylo navrhnuto investovat do nového CNC soustruhu SP 280 SY a nové
CNC frézky MCV 1016 QUICK. Bylo také navrhnuto nové uspotfadani vyrobniho stfediska, kde
doslo k pfesunu montdzniho pracovisté pro realizaci projekt na tkor nové navrzeného vyrobniho
pracovisteé obrabéni.

V posledni kapitole prace byla provedena rozvaha nad technickou a finan¢ni naro¢nosti
navrzeného vyrobniho procesu a zhodnocena doba névratnosti navrhované investice. Tato rozvaha

byla ptedlozena vedeni spole¢nosti ProMinent Systems spol. s r. 0. K posouzeni.
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CASOVA STUDIE
CNC SP 280 SY

Zakaznik:

Firma:

Adresa:
Telefon:
Kontakt:

ProMinent Systems spol. s. . 0.

Fugnerova ul. 567, 33601, Blovice, Ceska republika
378 227 608

Hilavacek

Prodavajici: Firma: Kovosvit MAS a.s. )
Adresa: Nam. T. Bati 419, 391 02, Sezimovo Usti

Studie ze

Vyfizuje:
Telefon:
E-mail:

dne:

Ing. Petr Stach
727 889 407

stach@kovosvit.cz

20.9 2017

Zakaznik : ProMinent Soucast : Cislo vykresu : 63_03_105_02_08_0A [Stroj : SP 280 SY Material : 1.404
Polotovar pr. 50 (ty¢) \
Popis obrabéni prum | otiéky | fezr. | draha | pos. twstu th Nastroj: §.d.  drzaky
D S N L F
Poz. |Upnuti : kleStinové upinani Cas pro upnuti :
1 |vrtani pr. 24 24| 1327 100 51| 012 0,10 0,35]vrtak 24 d.v.t.d. |rv.40/25
2 |hrubovat prumér 43, 46, 49 45| 1274 180 64| 025 0,10 0,25|h.n_L D1
3 |[5l. pr42 44 8;47 8 +ielo+h. 44| 1303 180 60 02 0,10 0.25|5. n1 D1
4 |vnitini Slichtovani pr. + h. 25| 2038 160 48| 0,18 0,10] 0, 15]vnitf. §. n. d.v.to. |r.v. 40/20
5 |zapich elni R 0,4 33| 965 100 9| 0,05 0,10 0,20]zap. n. (telo) 5.d.(2) |B2
6 [2x Eelni zapich 32) 995 100 3| 0,05 0,10 0.10]zap. n. (telo) §.d(2) |B2
7 |sous. zapich za zavit M 42 39| 930 120 6 0,13 0,10 0,05)zap. n. 5.d.(2) |C4
8 [sous. zavitM 42 x 2 42| 910 120 180 2 0,25 0,10]zav. n. d.s. (2) |C4
9 |zavit G1 172 48| 796 120 275| 2,309 0,30 0,15]zav. n. d. G 11/2|C4
10 |fr.pl. na pr. 40 2 x + "C" osa 5| 3949 62 54| 0,08 0,25 0,20]fréza (5) rot. d. ax
prijeti prot. a upnout za pr. 44 8 0,20
11 |upichnuti dilce 48| 863 130 26| 013 0,10 0,25]up. naz §.d.(3) |c4
odeti prot. do ob. pl. 0,10
1 |hrubovat odlehéeni 455 1260 180 6| 0,25 0,10 0,05]h.n.p. D1
2 |Slichtovat £elo + odleh&eni 48| 1194 180 18 02 0,10 0,10]5.n. p D1
3 [srazit hranu pro vnitf. pr. 25 26| 1960 160 3| 0,18 0,10 0,05]vnitf. . n. d.v.t.o. |r.v.40/20
4 |14 telnich zapichl 40| 796 100 21| 0,05 0,25 0,55]zap. n. (Eelo) B5
Celkem 2,45 280
Celkovy operacni ¢as s upnutim 5,25
Predpokladany vykon za 1 hodinu pfi 80% vyuziti éas.fondu: 9
Piedpokladany vykon za 8 hodin pfFi 80% vyuziti éas.fondu: 73,0

Casova studie byla zpracovana na zakladé predioZenych podkladl. Vyhrazujeme si pravo zmény Feznych podminek a tedy i
celkového éasu opracovani dle skuteénosti - tvrdost polotovari, pfidavky na opracovani a pod.

Xl
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