Technicky popis technologie vyroby

Obecné :
Dispozi¢ni a provozni feSeni vyrobni haly je podfizeno pozadavkiim investora pro dany investi¢ni zamér
resp. pro rozsifeni vyrobnich kapacit véetné pofizeni modernich technologii / napi. roboty /, a zvétSeni
manipula¢niho prostoru.
Jeden z hlavnich diivodt je zlepSeni bezpecnosti pii manipulaci vykladky a nakladky materialti a
zbozi, podstatné snizeni naklada na logistiku a tim 1 zlepSeni konkurence. Firma HAUSER CZ s.r.o. ma ve
sve stavajici provozovné ve Vejprnicich, Tlu¢enska ul.8, vlastni vyrobni program dopravni technologie, tj.
pasové dopravniky, redlery a elevatory. Tato technologie bude v celém rozahu piesunuta do nové haly, s tim
ze Cast zatizeni bude dale umisténa na Grovni 1.NP v administrativni ptistavbé haly. Tj. pfevazné se jedna dle
zattidéni provozl o kovovyrobu v¢. povrchovych uprav. Vystavba nové haly umozni investorovi zlepsit
pracovni podminky zamétnanct, roSifenim vyrobnich prostor se zlepsi ochrana a bezpecnost prace na
pracovistich a tim dojde k minimalizaci vzniku pracovniho tirazu. Novou vystavbou se umozni rozsifit
vyrobni program a kapacity vyroby, snizi riziko bezpec¢nosti pti nakladce a vykladce materialu v¢. hotovych
vyrobki. Zlepsi a rozsiti se skladovani polotovari a hotovych vyrobkt, zvétsi se moznost regalového
skladovani a tim i1 nasledna evidence, pribéh vyroby a expedice. Dale se zlepsi kvalita a evidence pii
kompletaci zakazek. Pro tuto ¢inost je vyrovni hala rozdélena na Ctyii samostatné technologické sekce :
CNC vyroba: obsahuje samotnou vyrobu findlnich produktl investora v¢. programovani na CNC
dérovacim stroji a CNC ohybacich strojich TRUMF. Jedna se o jednu z nejmodernéjsi plné
automatizovanou technologii.
Zamecnicka dilna: obsahuje pfedmontdz a obrabéni vE. prace na CNC soustruhu, ktery je umistén v
sousedstvi haly na urovni 1.NP v administrativni budové. Dalsi zafizeni jako pasova pila, vrtacka a
zkruzovacka , dérovaci lis, nytovani a svafovani je umisténo ve druhé sekci vyrobni haly.
Pracovisté pro nanaSeni praskovych barev: jedna se o povrchou Upravu nanaseni praskovych barev.
Technologie lakovny ve stavajicim provozu investora ve Vejprnicich v¢. pouzivanych praskovych
barev (plasti) byla vyhodnocena odbornym posudkem autorizované firmy Ministerstva zivotniho
prostiedi, jako moderni a bez zavad v¢. nuceného odvétrani a potiebné VZT — viz k nahlédnuti
ptislusny posudek stavajici provozovny firmy u investora.
Provoz tohoto pracovist¢ ma vlastni sklad praskovych plasti. Maximalni mnozstvi cca 350 kg.
Skladovani je v typizovanych papirovych krabicich od vyrobce praskovych plastli, vdha baleni max
do 10 kg, rozdélené dle RAL.
Montéz a expedice: kompletace polotovart a jednotlivych dilti vyrobniho programu a expedice
finalnich vyrobki zakaznikim.
Zbozi bude vné a dovniti arealu piepravovano vlastni dopravou pomoci nakladnich vozidel TIR max.
dl.15,0m nebo dodavkami DAF, d1.6,0m s cetnosti max. 1-2 vozidla/den. Uvnitf arealu resp. ve vyrobni
hale bude pohyb materialu a zbozi zajistén vysokozdviznymi voziky na plynovy pohon (propan - butan)

PS 01 Pracovisté pro odmast'ovani a nanaSeni praskovych plasti (praskova lakovna)

Popis zafizeni:

Praskova lakovna je umisténa ve vyrobni haly v prvni sekci . Lakovna je vybavena technologii nanaseni
praskového plastu. Pfed nanesenim barvy se pro jeji lepSi pfilnavost provadi Zzelezité¢ fosfatovani se
soucasnym odmasténim postiikem roztoku Pragofos 2050A a oplach vodou. Nasleduje suSeni v peci pred
nanasenim praskové barvy. Vlastni nanaSeni praskové barvy je realizovano v nanaseci kabing, vytvrzeni
probiha ve vypalovaci peci. Vysouseci kabiny jsou dvé, shodného typu, umisténé vedle sebe, leva se vyuziva
k suSeni vyrobkti po odmasténi, v kabin€ na pravé strané se vytvrzuje praskova barva. Nasledné se vyrobky
opét rucné vyndaji a expeduji.

Sténa kabiny pro nanaseni PPK (praskovych plastl) je odsavana ventilatorem pies valcové papirové filtry
slouzici k odlouceni praskového plastu. Zachyceny prasek je vyuzit opétovné v procesu nanaseni prasku.
Oseteny dil praSkovym plastem je presunut do vytvrzovaci pece, kde dochazi k polymeracni reakci.
Aplikace praskového plastti probiha pomoci stlac¢eného vzduchu a ru¢ni pistole, s vyuzitim elektro zatizeni
Wagner.

- rozméry nanaseci kabiny : hloubka - 2600 mm, vyska - 2 000 mm, délka - 2 500 mm

- el. pfikon ventilatoru : 1,1 kW, celkem 6 vélcovych papirovych filtri, filtracni plocha 60 m?

Susici kabina slouzi pro vysusSeni vyrobkli po odmasténi. Uvniti pece je umistén ventilator, ktery zajistuje
recyklaci teplého vzduchu. Nasledné se vyrobky pfesunou do nanaseci kabiny.
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- vnitini rozmeéry susici kabiny 2 000 x 2 500x 3 600 mm

- plynovy hotak vysouseci kabiny Weishaupt WG 20N/O-A, 48 kW

- plynovy hotak ma vlastni komin nad stfechu, vyska 5,2 m, primér 180 mm

- vyduch ze susici kabiny nad stfechu je ¢tvercovy, o stran¢ 160 mm

Ohtev vypalovaci a suSici kabiny je zajistovan plynovymi hotdky. P1ast’ pece je vyroben z pozinkovanych
plechti a izola¢ni vaty. Vyrobky se vypaluji pfi teplote¢ 150°- 190°C, celkem 15-20 minut, podle typu prasku
a vyrobku. Uvnitf pece je umistén ventilator, ktery zajiStuje recyklaci teplého vzduchu. Projektovana
maximalni spotieba praskové barvy je 10 000 kg/rok.

- vnitini rozméry vypalovaci kabiny 2 000 x 2 500x 3 600 mm

- plynovy hotak vypalovaci kabiny Weishaupt WG 20N/O-A, 48 kW

- plynovy hotdk ma vlastni komin nad stfechu, vyska 5,2 m, primér 180 mm

- vyduch z vypalovaci kabiny nad stfechu je ¢tvercovy, o strané¢ 160 mm

- vyrobce vypalovaci kabiny : Galatek, Lede¢ nad Sazavou

Pro predipravu se provaddi odmastovani a oplachovani kovovych vyrobkl. Pro tyto ucely je v dilné
instalovana mala Cistirna oplachovych vod s recirkulaci (typ Quins DS 1P), tato ¢istirna je ur€end k vycisténi
odpadnich vod vznikajicich pii odmas$tovani kovovych dili ped povrchovou upravou lakovanim. Dily se
odmast’uji vysokotlakym postfikem (Pragofos 2050A) ru¢nim zatizenim WAP (ptisava ze zasobniku roztok
Pragofosu). Odmasténé dily se oplachuji také vysokotlakym oplachem vodou. Pouzity odmastovac
s oplachovou vodou stéka samospadem do ¢erpaci jimky v podlaze pod mycim prostorem. Z ¢erpaci Sachty
se voda pribézné Cerpa ponornym cerpadlem pies sitovy filtr (oka 2 mm) do lamelového odlucovace pro
odlouceni neemulgovanych ropnych latek a jemnych kalovych podilii do reten¢ni nadrze odkud se
predcisténa smes nasava do vysokotlakého agregatu Wap k opétovnému pouziti. Pfebytky odpadni vody se
nasavaji k vy¢isténi do CHCOV. Vy¢isténa voda se kanalizaci vypousti do venkovni kanalizace. Odmasténé
dily se ru¢né veési na zaveésny dopravnik a umisti se do susici kabiny. Vytdpéni susici kabiny je nepiimé
plynovym hotdkem, dily se susi pfi teploté cca 60°C. Susici kabina je stejného typu, jako vypalovaci kabina.
Do prostoru lakovny resp. na hotaky je pfiveden vnitini rozvod NTL plynu o tlaku 2kPa (viz SO 14.1).
Aplikace praskové barvy :

Praskové barvy se fadi do skupiny primyslovych natérovych hmot. Skladaji se ze smési pryskyftic, pigmentt,
pripadn¢ dalSich surovin, které naptiklad dodavaji praskovym barvam tvrdost, lesk, nebo pozadovanou
hloubku matu, vytvareji strukturni povrch apod. Tato smés ma suchou praskovou konzistenci. Praskova
barva se pro aplikaci ni¢im netedi, ani se v zadné tekutin¢ nerozpousti. Nanasi se v praSkové podob¢ pomoci
stlateného vzduchu, ktery po smiseni s praskem vytvari tekutou smés.

Dale viz podrobné pfilohy této zpravy :

- Priivodni dokumentace provozu povrchovych tprav pro pracovisté odmastovani a nanaseni praskovych
plastti od dodavatele této technologie fi.Galatek a.s., Na plackach 447, Lede¢ nad Sazavou

- Provozni tad praskové lakovny

- Technicky list pouzitych praSkovych plasti (epoxypolystyrenovy termoseticky prasek pro vnitini pouziti)
od fi.Barten s.r.o. v¢. spotieby a typu praskovych barev.

- Protokol o uréeni vnéjsich vlivli na prostedi praskové lakovny

PS 02 Technologie vyroby

Samotna vyroba finalnich produktti dopravni technologie (pasové dopravniky, redlery, elevatory aj. - dale viz
katalogové listy vyrobniho programu investora) se provadi na plnoautomatizovanych CNC strojich
(vysokofrekvencni dérovaci lis TruBend 7036, ohybacky Trubend 5130 a TruPunch 5000) ve tieti sekci
vyrobni haly resp. na CNC soustruhu v ¢asti 1.NP v Administrativni budové (dale AB). Pomocné (hrubé)
obrabéni se provadi v zdmecnické diln€ kovovyroby ve druhé sekci vyrobni haly na nésledujicich strojich :
vrtacky, pasova pila, hydraulicky lis, zkruzovacka v¢. obCasného svéfeni na prenosnych svarecich agregatech
na inertni plyny (2-3 kusy) dle potfeby vyroby. Dalsi stroje (soustruh, fréza a bruska) a jsou umisténé v AB v
prostoru CNC soustruhu resp. ve ¢tvrté sekei haly (lis, bruska na rovno, rovnacka, maly jetab a prenosny
kompresor) pro finadlni montdz a kompletaci resp. naslednou expedici findlnich vyrobkl zakazniktim.

Rozmisténi jednotlivych strojl, viz vykres ¢.2 — Disposi¢ni feSeni technologie (schema vyroby), této PD
Rozvody stlaceného vzduchu pro potieby technologie, viz PS 03 Kompresorova stanice (zpracovatel ing. Jan
Jilek).






