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ABSTRAKT

ABSTRAKT

Prace obsahuje teoreticky rozbor organizacni struktury firmy produkujici zemeédélske
stroje. Dochazi k popisu jednotlivych oddéleni podniku pres predstaveni vyrobniho
sortimentu az po hlavni vyrobni procesy. Praktickou Casti je rfeseni odpadového
hospodarstvi na zakladé dlouhodobych statistik. Logistika a ekonomicka vize jsou
uvedeny v zavéerecnych kapitolach.

Klicova slova

Organizacni struktura, vyrobni procesy, odpadové hospodarstvi, technologie
obrabéni, technologie tvareni, primyslové odpady.

ABSTRACT

The thesis contains a theoretical analysis of the organizational structure of the
company producing agricultular machinery. There is a description of the various
company departments through the presentation of the product range to its main
production processes. The practical part of the waste management solutions based
on long-term statistics. Logistics and economic visions are presented in the final
chapters.
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Organizational structure, production processes, waste management, machining
technology, forming technology, industrial wastes.
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uvoD

Cilem této magisterské prace je popsat strukturu firmy, ktera se zabyva vyrobou,
prodejem a naslednym servisem specidlnich stroju pro zemédélstvi. Bude
zpracovan rozbor jednotlivych odvétvi celého systému se zaméfenim predevsim na
urCité vyrobni procesy a odpadové hospodarstvi, které je diky stale prisnéjsim
evropskych normam a smeérnicim podstatngjSim tématem.

Dal$im ukolem bude vSeobecné popsat postup vyroby jednotlivych stroju od
zakladniho navrhu pres nakup potfebnych komponentl, vyrobu jednotlivych dill
pfes montaz stroje az po finalni dokonCovaci prace a expedici ke koncovému
zakaznikovi. Timto postupem ziska firma urcity navod pro cely proces vyroby, ¢imz
bude snaz$i zapracovani a zainteresovanost novych zaméstnancl jak do vyrobni
divize tak i oddéleni THP.

Rozborem situace dojde k poukazani na prostor pro zlepSeni tykajici se
personalniho obsazeni jednotlivych oddéleni, kde mohou pro firmu z dlouhodobého
hlediska vznikat nemalé Casové a nasledné financni ztraty. ZvySenim efektivity
v konkrétnich oblastech mUze dojit ke zvyseni vyrobni kapacity podniku, coz muze
mit pozitivni vliv na budouci rlst a fungovani firmy.

Okrajoveé se v této praci bude fesit zainteresovanost lidi v dané firmé. Tato oblast
do jisté miry mUze pomoci snizeni fluktuace, snizeni zmetkovitosti a celkové zvyseni
kvality produkce.

K tématu magisterské prace meé vedlo predchozi vypracovani bakalarské prace
na téma Uloha lidi v systému managementu kvality, kde bylo fe$eno ve véeobecné
roviné spise urceni jednotlivych roli zaméstnanclt v podnicich zabyvajicich se
strojirenskou vyrobou a vliv jednotlivych oddéleni na vyslednou kvalitu vyroby.
Magisterska prace uz je zamérena vice do hloubky jednotlivych vyrobnich procesu,
jejich konkrétnimu popisu a také na odpadové hospodarstvi.

Veskeré poznatky o principu fungovani firmy, pracovnich postupech, statistikach
a historii jsou dUkladné konzultovany s vedoucimi jednotlivych Usekl a hlavnim
manazerem. Ostatni informace jsou ¢erpany z katalogt, navodl a smérnic podnikul.

Jelikoz magistersky obor se nazyva Strojirenska technologie a primyslovy
management, v zavéru prace bude zminéno ekonomické vyhodnoceni nékterych
procesu s Uvahou a namétem na budouci prostor pro zlepseni.
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NADPIS PRVNi HLAVNi KAPITOLY

1 PREDSTAVENI VYROBNIHO SORTIMENTU FIRMY

V této kapitole je cilem objasnit celkovy nahled na danou problematiku firmy.
Nejprve bude lehce nahlédnuto do historie vzniku firmy a jeji nasledujici fungovani
na trhu, diky ¢emuz se da do budoucna prfedpokladat dalsi vyvoj. Nasledné dojde
k pfedstaveni organizaéni struktury fungovani podniku, vnitfnich pfedpist a zazemi
na pracovistich. Hlavni podkapitolou bude predstaveni vyrobniho sortimentu, kde
budou objasnény nejen technické udaje jednotlivych vyrobkd, ale také urcity prehled
jejich vyuziti v praxi.

Podstatou celé vyroby je fesSeni vhodného skladovani silaze, senaze, zrna
a kompostu pro zemédélské podniky. Tato metoda ukladani je pro zemédélskou
vyrobu ekonomicky vyhodnéjsim fesenim nez vysoké investice do vystavby sklad(
a jinych ulozist.

Vyhody ukladani zemédeélskych plodin do vaku [1]:

* nizké pocatecni investicni naklady na systém skladovani,

» vysoka kapacita skladovani a nakladové efektivni technika,
» |epsi logistika sklizné,

= vétsSi flexibilita na nestabilnim svétovém trhu,

* bezpecny systém pro ochranu plodin pfed riznymi skadci.

Aby firma mohla komplexné zajistit cely proces uskladnéni plodin, zabyva se
vyvojem, vyrobou a prodejem specialnich stroju pro plnéni zemédélskych produktt
do vaku, pres kompletni servis a dodavani nahradnich dill az po zpracovani
presnych vakl dle pozadavk( a potfeb zakaznika. Také zaskoleni technikem pro
nové zakazniky byva podle potieby samoziejmosti.

Obr. 1.3 Skladovani obilnin pomoci vaku [1].

UST FSI VUT v Brné 10



NADPIS PRVNi HLAVNi KAPITOLY

1.1 Historie firmy

Firma, jejiz struktura bude feSena je na trhu jiz 20 let a zadinala s prodejem
prislusenstvi pro uskladnéni picnin — pro vakovani. Zlomovy okamzik nastal v roce
1996, kdy zakladatel, soucasny majitel a feditel v jedné osobé navstivil vyrobni
zavod pro vakovaci stroje v Kanadé. Zde se nahodou setkal a blize seznamil
s Clovekem z Holandska, ktery kanadské stroje vyuzival pro praci v Holandsku.
Vznikla myslenka na zaloZeni firmy na vyrobu vakd a strojl pro sildzovani v Ceské
Republice.

Brzy poté (psal se rok 1997) zacala firma s vlastni vyrobou stroju pro vyrobu
silaze, sendze a skladovani vedlejsich produktl. Vyroba se rozbéhla uprostied kraje
Vysoc€ina, konkrétné ve Velkém MezifiCi v pronajatych prostorech po byvalém
zemédélském podniku. Byla pfipravena vyroba schopna se pfizpusobit evropskému
trhu vyroby strojl pro sildzovani. Byl kladen dlraz na prosazeni se na konkurenénim
trhu s myslenkou budouciho exportu do vice zemi i mimo Evropu.

Diky uspésnému fungovani vyvojového, vyrobniho i obchodniho oddéleni, doslo
v roce 2004 k investici do vlastnich prostor pro podnikani, ¢imz vznikly v primyslové

vvvvv

zakaznického centra.

Z hlediska zvysSovani pohledu na kvalitu vyroby pfi exportu stroji do zahranici
doslo 7.10.2011 k pfijmuti evropské normy ISO 9001:2008 a tim postupné navyseni
planovaného exportu. Chronologicky sefazeny vyvoj firmy a dulezité mezniky jsou
vizualizovany na obr. 1.1.

2004 - 2005 -

Vlastni 2o = vyroba
, - kompostér
zazemi

o vyroba

2015 -

1995 — 1996 — 1997 — prekop.

2009 — 2011 —
kompostéry norma ISO

pro Cechy 9001:2008

zalozenf setkani v vyroba
firmy Kanadé stroju v CR

mackaél a
srotovnikd

kompostu
vyroba

Obr. 1.1 Grafické znazornéni klicovych mezniku firmy.

1.2 Organizacni struktura

Dle pravni formy se jedna o spolecnost s ru¢enim omezenym, ktera ma jednoho
jednatele => rozhodovani o fungovani firmy a budoucich investicich probiha
pomeérné snadno a rychle.

Z hlediska ekonomického déleni podnikl podle velikosti se jedna dle smérnice
evropské unie o maly podnik.

UST FSI VUT v Brné 11



NADPIS PRVNi HLAVNi KAPITOLY

Podnik v sou¢asné dobé zaméstnava 44 lidi, z toho 26 zaméstnancu se podili na
vyrobni divizi, 10 zaméstnancu patii do divize pfipravy prodeje vakl a 8 lidi pracuje
v obchodnim a administrativnim oddéleni. Konkrétni popis organizacni struktury
podniku je znazornén na obr. 1.2.

Jen pro informaci, malé zastoupeni ma firma také na Slovensku v rdmci obchodu
a drobného servisu v podniku, ktery se zabyva opravou zemédélskych stroju.

ORGANIZACNI
STRUKTURA

administrativni

vyrobni divize -

divize - vaky

oddéleni

stroje

|

|
konstrukce a Bl :zpracovania
technologie pfiprava

ekonomické

mml Vvedeni firmy

nakup

vyroba a
montazie

oddéleni

servis

Obr. 1.2 Schematické znazornéni organizaéni struktury.

1.2.1 Vyrobni divize - strojni

Strojni vyrobni divize je tim hlavnim, ¢im se firma dlouhodobé zabyva, a proto
bude jeji rozbor majoritni soucasti magisterské prace. Nejprve bude vhodné zminit
rozdéleni roli jednotlivych oddéleni a zaroven poukazat na jejich dulezitost a podil.

Zminéna velikost fesené firmy nam dava informaci, ze jednotliva oddéleni se
budou sestavovat spise z jednotlivcl, ktefi dohromady tvofi tym vyrobni divize.

1.2.1.1 Konstrukce a technologie

Na oddéleni pracuji dva lidé — hlavni a pomocny konstruktér, ktefi maji na starost
z velké ¢asti Upravu stavajicich stroju dle pozadavkl a potieb zakaznika. Dale fesi
vyvoj, vyrobni postupy a nové technologie pro vyrobu novych stroji dle aktualnich
i budoucich pozadavku trhu.

Presnéji je tato problematika rozebrana v kapitole 2 této magisterské prace.

UST FSI VUT v Brné 12



NADPIS PRVNi HLAVNi KAPITOLY

1.2.1.2 Vyroba a montaz
Technicko-hospodarské oddéleni vyroby se déli timto zplsobem:

vedouci vyroby, ktery zodpovida za vyrobu jako celek, jeji hladky chod véetné
dodavek potfebnych komponentt. Dale ma na zodpovédnost dodrzovani normy 1ISO
9001:2008 a vyrobni statistiky. Odpadové hospodarstvi patfi také do jeho
kompetence a naplné prace.

mistr strojni vyroby, ktery rozdéluje praci na jednotlivych dilenskych
pracovistich, dohlizi na vyrobni priority a zabezpec€uje v€asnou dodavku materialu
do vyroby.

Oddéleni pfimé vyroby béhem vyvoje firmy postupné navySuje pocet pozic dle
poptavky trhu a v soucasné dobé ma 19 vykonnych ¢lend v nasledujicim
rozdélenim:

» 13 svarecl kovl a montaznich pracovniku,
» 3 obrabéce kovu,

= 2 vychystavace vyroby,

= 1 pracovnika povrchové upravy.

Vedouci a vykonné slozky vyroby jsou ve velice blizkém pfimém kontaktu. Diky
tomu je umoznéno rychle reagovat pfi upravach poptavky zakaznika, pripadné pfi
dodavkach specialné vytvorenych komponentl pro atypické stroje.

Rozborem konkrétnich vyrobnich procesl a odpadovém hospodarstvim se bude
obsahle freseno v kapitole 4 a kapitole 5 této magisterské prace.

1.2.1.3 Vyrobek a typ vyroby

Vyrobek a typ vyroby ma vliv na technologické usporadani provozu — dilny.
Vzhledem k tomu, Ze ve vyrobnim provozu jsou vyrabény rdzné druhy vyrobku, cely
zavod je charakterizovan podle prevladajici vyroby.

Déleni strojirenské vyroby [4]:

» kusova — je charakterizovana tim, Zze jednotlivé kusy rizné konstrukce se
zpravidla vyrabéji jen jednou, obvykle univerzalnim naradim a strojnim
vybavenim. Strojni park je nutno volit tak, aby umoznoval pouziti riznych
zpUsobU obrabéni (zpracovani). Technologicky postup je zhustény tak,
aby na jednom stroji bylo provedeno co nejvice operaci. Kusova vyroba
vyzaduje kvalifikovanou pracovni silu,

» sériovd — je charakterizovana vysSim poétem vyrobkl vyrabénych
v davce. Pfitom s ohledem na tvar a velikost vyrobku je napf. za malou
sérii povazovana vyroba 5-50 kusu, do stfedni sérii je pocitana vyroba 50-
500 kusU a velka série ma pres 500 kusl. Stroje se zde mohou
rozmistovat jiz pfedmétné do linek. Technologicky postup je délen tak,
aby na kazdém pracovisti se provadél urCity (menSi) pocCet operaci.
Kvalifikace pracovnikl je niz$i nez v prfedeslém typu a produktivita prace
je vyssi,

UST FSI VUT v Brné 13



NADPIS PRVNi HLAVNi KAPITOLY

* hromadna - se uplathuje pfi vyrobé velkého poctu stejnych vyrobkd (dild).
V technologickych postupech jsou operace rozlozeny tak, aby bylo mozno
kazdou operaci provadét na jednom pracovisti v urCitém taktu.

Casto jednoudelové stroje jsou usporadany v lince. Kvalifikace pracovnik(
je nizka, produktivita prace vysoka.

V tézkych provozech je obvykle typ vyroby kusovy, v lehkych provozech jsou
vyrabény vyssSi typy vyroby, kde je mozno nasadit progresivngjsi technologie
a zpUsoby manipulace s materidlem. Samoziejmeé tato skute¢nost ma podstatny vliv
na technologické usporadani vyroby, hlavné pak volou stroji0 a zafizeni,
manipulaénich prostfedkl a celkovou dispozici vyroby [4].

Prezentovana firma se pohybuje na pomysiné hranici kusové a sériové vyroby.
Z tohoto dlvodu je kladen vys$$i ddraz na odbornost zaméstnancl a snaha zamezit
prilis vysokeé fluktuaci.

Detailnéji bude druh vyroby a jeji jednotlivé typy zminény v kapitole 4.

1.2.1.4 Nakup a sklad

Tyto dvé oddéleni jsou ve firmé prakticky slou¢eny dohromady, protoze
komunikace zde probihd na kazdodenni bazi. S oddélenim nakupu a skladu jsou
v uzké komunikaci také mistr strojni vyroby a vedouci vyroby. Oddéleni zajistuje
kompletni dodavku materiald nutného pro vyrobu, nakup a skladovani nastroju
strojni vyroby, v€etné kompletni evidence pro ucetni oddéleni.

Do sekce nakupu a skladu patfi dva ¢lenové firmy:

vedouci nakupu, ktery vyjednava kompletni proces nakupu soucasti potfebnych
do strojni vyroby, smlouvy s dodavateli jednotlivych komponenti a také je
odpovédny za ekonomickou vyhodnost nakupd,

vedouci skladu, ktery zajistuje komunikaci s vedoucim nakupu miru
postacitelnosti zasob na skladé a jejich vydavani mistru strojni vyroby opét véetné
evidence pro ekonomické oddéleni.

Otazka nakupu a skladovani bude jesté doplnéna v kapitole 5, kde se
magisterska prace zabyva tématem odpadového hospodarstvi.

1.2.1.5 Servis

VSechny tabulky, obrazky a grafy je nutno oznacit jednoznatnym nazvem
a popisem informaci, které maji zobrazovat (predat).

1.2.2 Vyrobni divize - vaky

Firma se v této divizi zabyva nakupem velkometraznich PE folii pro presnou
vyrobu vaku, jejich zpracovanim na specidlni lince dle pozadavk( zakaznika
a naslednym prodejem. Okrajové také prodejem dalSiho spotifebniho materialu pro
zemeédélce.

Vyrobcem a dodavatelem félie je spoleCnost RANI PLAST, se kterou firma
kooperuje vice jak 12 let. Vyroba folie probiha podle pfisnych technologickych
postupl a podrobuje se naroénym testim. Kazdoroéné probihaji kontroly kvality
a folie se stale zdokonaluje diky pouziti novych metod v oblasti vyroby.
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Jelikoz firma pouze zpracovava a prodava silazni vaky, nikoliv pfimo vyrabi
z prvotniho materialu, neni resena tato problematika v dalSich kapitolach a radéji
bude dlkladné analyzovana vyroba stroju, které zaji$tuji zpracovani plodin a jejich
spravné plnéni do vaku.

Obr. 1.3 Linka pro zpracovani PE folie ur€ené pro silazovani.

1.2.3 Sménnost

Firma funguje na principu jednosménného provozu, kdy vétsina zaméstnancl
pracuje na uvazek 40 hodin tydné. Duvodem je stabilni vyjednavani zakazek
manazerem pro obchod se stroji.

Vykyvy nastavaji u zpracovani a pfipravy folii, kde se z hlediska sezénnich
vykyvu prechazi nékolikrat na dvousménny provoz pfi zvysené poptavce zakaznikU
z fad zemeédeélcu.

Specialni pracovni dobu maji technici servisniho vozidla, jelikoz firma zacala
v roce 2014 zajistovat nepretrzity servis pro zakazniky.

1.2.4 Zazemi a pracovisté

Informace a kompletnim zazemi firmy a dUlezitych pracovistich jsou znazornény
na obr. 1.3. Vice informaci k usporadani pracovist a jejich vybavenosti bude reSeno
v kapitole 4, kde budou nejen typy pouzivanych stroju, ale také nadob na jejich
odpad v souvislosti s odpadovym hospodarstvim.
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ml pfipravna pracovisté

ml obrabéci pracovisté
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Obr. 1.3 Zazemi firmy a rozdéleni pracovist’.

1.3 Predstaveni vyrobniho sortimentu firmy

V této podkapitole bude uveden seznam stézejnich vyrobkd firmy, které jsou
a parametry, informace o moznostech vyuziti stroju v praxi, vjakych cenovych
relacich se pohybuiji a ilustrativni fotografie pro uceleni predstavy.

Stroje jsou neustale inovovany a vylepSovany, dochazi ke sblizovani zkusenosti
s novymi napady, které vyrabéné zemédélské stroje posunuji kupfedu napfic
svetovym trhem. Také diky tomu se firma udrzuje dlouhodobé na technologické
$pice a neboji se netypickych zakazek rizného druhu.
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1.3.1 Silazovaci lis EB 310 LG - quick

Sildzni lisy jsou v dnesSni dobé velice popularni, vyuzivaji nejnovéjSich metod
uskladnéni krmiva do silaznich vakl za ucéelem vyrazného snizeni ztraty susiny
a energetickych hodnot krmiva. Je celosvétové prokazano, ze nejlepsi
a nejkvalitnéjsi krmivo pochazi pravé ze silaznich vakl. Skladovani krmiva do
sildaznich vakl je vyhodné predev$im z hlediska logistiky. Zemédélci si mohou
vytvofit na pomérné malém prostoru hned nékolik druht krmiva. Vice informaci
o uskladnéni silaze je uvedeno v priloze 1.

- A

Obr. 1.4 Vaky kukurice - silazovaci lis EB 310 LG - quick.

Sildzovaci a senazni lis EB 310 LG - quick (viz. obr. 1.4) je momentalné
nejzadanéjSim strojem ze vSech nabizenych modelld. Svou oblibu ziskal diky
nékolika zakladnim predpokladim, jako jsou prepravni rychlost a stabilita béhem
prepravy, vysoky vykon a rovnomeérné naplnéni vaku, rychlost a pohodli béhem
pfipravy stroje na samotné vakovani a v neposledni fadé masivni konstrukce

a technické propracovani.

Obr. 1.5 Silazovaci lis EB 310 LG - quick.
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UzZivatel si muze dle potfeby vybrat dvé velikostni varianty tuneld — mensi
kombinaci tunel 2,4 + 2,7 m a vétsi tunely 2,7 + 3 m. Tunely maji prodlouzeni pro
eliminaci bouli na vaku. Senazni lis EB 310 LG — quick je technicky vyspély
a vyuziva nejmodernéjSich vyrobkul na trhu.

1.3.1.1 Technické parametry EB 310 LG - quick

Stroj je pohanén kardanovou hfideli od traktoru o sile 160-230 HP. Hydraulicky
systém je pfizpUsoben pro usporu paliva pohonu traktoru. Pomocné funkce se
ovladaji na dalkovém ovladaci a tak Ize, aby stroj obsluhovala pouze 1 osoba. Ke
znacnému pohodli prispivaji hydraulické doplhky — pfi nasazovani vaku si obsluha
pomuUze hydraulickym jefabkem, pfi zapojovani stroje k traktoru si oje zvedne
hydraulicky, na konci vaku si obsluha vycisti tunel hydraulicky zasuvnym dnem pod
rotor — zbylé krmivo spadne do vaku. Jediné mechanické ovladani je sklapéni
podavaciho stolu, posuv pasoveho dopravniku na stole a ¢echraci hridele. Posledni
dvé zminéné funkce jsou proporcionalné frizené, rychlost a smér posuvu si obsluha
voli vychylenim paky na rozvadécCi s treci aretaci. Ovladaci ploSina je na stroji
prostorna a je umisténa vyse, aby bylo dobre vidét do plniciho prostoru. Bocnice
podavaciho stolu maji zvy$ené postranice, aby krmivo z navésu nepadalo mimo
prostor plniciho stolu. Vpredu stolu je guma, ktera zabrariuje pfepadavani krmiva
pred stal.

Obr. 1.6 Pracovni rozméry sildzovaci lis EB 310 LG - quick.

Pracovni rozméry stroje jsou uvedeny na obr. 1.6. Vycet rozmérd a nékterych
dal$ich podstatnych parametrll, které urcuji technickou podstatu stroje je popsan
v tab. 1.1.

Tab. 1.1 Technické parametry stroje EB 310 LG - quick.

Prepravni rozméry

Vyska 3.920 mm
Sifka 2.800 mm
Délka (s oji v prepravni poloze) 8.250 mm
Pracovni rozméry

Vyska 3.750 mm
Sifka 6.620 mm
Délka (s oji v pfepravni poloze) 5.600 mm
Ostatni technické parametry
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Hmotnost m = 7.000 kg
Velikosti tunelt 24m,2,7m,3m
Doporuceny traktor P = 120-170 kW, otacky n = 540 pii 1.000 min"
Otacky rotoru 16 ot pri 540 / 30 pfi 1.000 min"
Dopravni pas PVC pas nekonecny, vodici kliny vespod pasu
Objem podavaciho stolu V=32m
Sirka podavaciho stolu 3.100 mm
Rozméry rotoru pramér 560 mm, délka 2.650 mm, celkem 102 zubU

1 okruh tlak + zpatecka + signalni hadice - LOAD

Ve IEY SENSING, max. tlak p = 190 bar

Délky vaku |=45,60a75m
Zatizeni prednich zavésu kol m = 4.700 kg
Zatizeni zadnich zavésu kol m = 5.500 kg

1.3.1.2 Uéel, pouziti stroje a transport

Stroj EB 310 LG - quick je konstruovan pro zemédélské podniky, bioplynové
stanice a organizace sluzeb. Slouzi kuskladnéni objemnych krmiv do
velkoobjemovych plastovych vaku. Jedna se o alternativni provedeni technologie
uskladnéni krmiv do klasickych sildaznich Zlabu a silaznich plat. Nej¢astéji je stroj
vyuzivan k uskladnéni travni senaze, kukuficné sildaze, cukrovarnickych fizkd,
pivovarského mlata, mackaného a Srotovaného zrna.

Pred pouzitim stroje do provozu je nutné znat vée o systému uskladnéni do vak
jako napf. ze tento systém nezvysi kvalitu dodaného krmiva, ale snizi ztraty na
minimum, dale stupen zralosti a vlhkosti vkladané pice apod.

Pri prekonavani mensich vzdalenosti (do 20 km) je stroj transportovan na
pracovni misto pfipojenim za traktor. K traktoru je pfipojen na strané ovladaci
plosiny. Diky novému systému QUICK je traktor permanentné ke stroji pfipojen jak
pro prepravu, tak pro plnéni vaku, aniz by se béhem pfipravy stroje na vakovani
musel traktor odpojit. Tento systém znacné usnadni a urychli pfipravu na vak,
pfevazné tuto prednost oceni podniky sluzeb, které méni misto vaku prakticky
denné. K rychlému nacouvani na vak postaci zkusSeny traktorista, ktery postupnym
najizdénim na vak stroj zlomi vic¢i traktoru o 90°. Pfedni a zadni kola se nataci
dalkové na prenosném ovladaci. Rychlost otaceni se Fidi proporcionalné na
joysticku. V moment, kdy je stroj presneé zlomen o 90° se rozsviti signalizace na
ovladaci a obsluha mulze stroj zajistit Cepem — taktéz na dalkovém ovladadi.

Transport na vétsi vzdalenosti je v praxi probiha na hlubinnych navésech, na
ktery stroj za obsluhy technika najede a v misté urCeni zase sjede.

1.3.1.3 Cenova relace

Stroj EB 310 LG — quick je jednim z nejdrazsich stroju zkoumané firmy. Mnoho
mensich zemédélskych podniki a soukromych zemédélcl fesi z ekonomického
hlediska namisto investice do stroje formu pronajmu od jiného majitele. Také se
stava, ze vznikne dohoda mezi dvéma a vice podnikateli a zakoupi stroj pro
spolecné vyuziti.

Silazovaci lis EB 310 LG — quick se standardné pohybuje v cenové relaci
2.600.000K¢ bez DPH.
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1.3.1.4 Alternativni silazni lisy

Z tfady silaznich a senaznich list neni stroj EB 310 LG — quick pouze jediném
mozném fesSenim, ovSsem nejcasteji vyrabéném a prodavaném.

Dal$i typy stroju z rady EB:

» EB 3000S - univerzaini lis ktery vyuzivaji pfedevSim velké zemédélské
podniky a farmarské vyrobny,

= EB 4600 XT — je urCen predevsim pro majitele bioplynovych stanic, kde
potiebuji uskladnit vétsi mnozstvi hmoty do vakd,

» EB 316 LGM - profesionalni samochodny senazni lis, kde pohon stroje
zajistuje 6-ti valcovy motor Perkins o vykonu 168 kW.

Vice informaci o stroji EB 310 LG v oficialnim letaku, ktery je umistén v pfiloze 2.

1.3.2 Kompostovaci lis CM 1,5

Vefejny zajem o kompostovani organickych materidlll jiz fadu let stoupa.
Kompostovaci technologie je provérenou technologii, ktera se dokaze vyporadat
s vétSinovou ¢asti organického odpadu. Tato technologie je rozSifené akceptovana
a pouzivana nejenom statnimi organizacemi ve velkém meéritku. BlizSi informace
o kompostovacim systému uvedeny v pfiloze 3.

Obr. 1.7 Kompostovy vak - kompostovaci lis CM 1,5.

Stroj CM 1,5 je ur€en pro mensi kompostarny nebo pro obce zpracovavajici BRO
(biologicky rozlozitelny odpad) nebo BRKO (biologicky rozlozitelny komunalni
odpad). CM 1,5 se vyrabi jako tazeny za traktorem. Pro svoji praci nepotfebuje
zadny vedlejsi zdroj, ma svyj vlastni dieselovy motor.
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Obr. 1.8 Kompostovaci lis CM 1,5.

1.3.1.1 Technické parametry CM 1,5

Stroj je pohanén vlastnim dieselovym motorem znacky Perkins 403D-11, ktery
ma 3 valce v rfadeé. PInéni je atmosférické a dosahuje maximalnich provoznich
otacek 3.600 min'. Chlazeni a mazani motoru zajistuje odstrediva vodni pumpa
s pohonem ozubenymi koly a Cerpadlo oleje hnané ozubenymi koly. Mazaci olej
motoru je dodavan pravé ozubenym Cerpadlem. Olgj je chlazen a filtrovan. Obtokové
ventily umoznuji volny prichod oleje do motoru, je-li viskozita oleje vysoka. K tomu
dochazi napr. kdyz se zanese olejovy filtr nebo olejovy chladi¢ motoru.

Uginnost a vykon motoru, stejné jako U&inné fizeni emisi, zavisi na dodrzovani
vsech pravidel a doporuceni pro provoz a udrzbu motoru. Vykon motoru je dale
zavisly na pouziti doporu¢ovanych paliv, mazacich oleju a chladicich smési.

K obsluze stroje postadi jedna osoba, ktera spousti pracovni cyklus pomoci
dalkového ovladace, takze zvladne i vice funkci najednou. Stroj Ize ovladat
napfiklad z kabiny ¢elniho nakladace, ktery naklada material do pracovniho prostoru
stroje. Stroj je vybaven hydraulickym brzdénim napravy pro spravné natlaceni
materialu do vaku. Do prostoru vaku se konstrukci stroje vpousti jedna perforovana
hadice, ktera pozdéji vpousti do vaku Cerstvy vzduch, ten je pro proces nezbytny.

359 -

Obr. 1.9 Pracovni rozméry kompostovaci lis CM 1,5.
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Pracovni rozméry stroje jsou uvedeny na obr. 1.9. Vyc€et rozmérl a nékterych
dalSich podstatnych parametrll, které urcuji technickou podstatu stroje je popsan
v tab. 1.2.

Tab. 1.2 Technické parametry stroje CM 1,5.

Rozméry

Vyska 2.180 mm
Sirka 2.170 mm
Délka 5.425 mm
Ostatni technické parametry

Hmotnost m = 2.450 kg
Velikost tunelu 1,5m
Prikon stroje P=11kW
Délky vaku 60 m
Objem pracovniho prostoru V=27m
Vykon stroje 12 — 40 (kg*10% / h
Doba pracovniho cyklu cca 100 sec
Ekvivalentni hladina akustického

tlaku A na stanovisti obsluhy 98 — 120 [dB(A)]
Pocet valci hnaciho motoru 3 vradé
Maximalni provozni otacky n = 3.600 min"

1.3.1.2 Uéel, pouziti stroje a transport

Kompostovaci stroj je ur¢en na kompostovani komunalniho nadrceného odpadu
do plastovych vakl. Kompostovaci material je do vaku uskladnén pomoci masivni
tlacné desky, ktera se posouva v konstrukci stroje pomoci hydraulické pistnice.
Pistnici pohani dieselovy motor. Cely pracovni cyklus je poloautomaticky ovladany
pomoci dalkového ovladace. Obsluha tak muze stroj ovladat napfiklad z ¢elniho
nakladace. O spravné funkci a chodu stroje informuji dva majaky na ochranné
stfiSce stroje. Material je ve vaku po urCitou dobu pravidelné provzdusnovan
perforovanou hadici, ktera se do vaku vklada béhem kompostovani.

Stroj je do mista ur€eni prepravovan pfipojenim za traktor k zadnim pohyblivym
ramenum. Pred transportem stroje po silniéni komunikaci je nutno zkontrolovat
funkci transportnich brzd a osvétleni. Maximaini prepravni rychlost je 20 km/hod.
Preprava stroje za snizené viditelnosti je zakdzana. Stroj je schvalen k provozu na
pozemnich komunikacich, dalSi podminky jsou stanovené pfi schvaleni technické
zpUsobilosti a jsou uvedeny v dokladech ke schvéleni, které jsou dodavany ke
kazdému stroji.

Transport na vétsi vzdalenosti v praxi probiha stejné jako u predchoziho typu
stroje pomoci navésu nakladniho automobilu, na ktery stroj za obsluhy technika
najede a v misté urCeni zase sjede. Nalozeny stroj musi byt pfi pfepraveé radne
zafixovan pomoci vazacich kurtU.

1.3.1.3 Cenova relace

Stroj CM 1,5 je levnéjSim provedenim z fady kompostovacich list zkoumané
firmy. Své zakazniky si najde u mensich kompostaren a také obci zpracovavajicich
kompost nebo komunalni odpad. Nizsi hodnota investice do stroje s mensim
objemem zpracovani je pro zakazniky rozhodujici volbou.

Kompostovaci stroj CM 1,5 se pohybuje v cenové relaci 880.000K¢ bez DPH.
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1.3.1.4 Alternativni kompostovaci lisy

Z fady kompostéru také jako u pfedchoziho stroje neni stroj CM 1,5 tim jedinym
reSenim. Volba stroje zavisi na velikosti objemu a samozfejmé na ekonomické
situaci zakaznika.

Dalsi typy stroju z fady CM:

* CM 24 - vysSi fada verze CM 1,5 uréena pro vétsi kompostarny
vyzadujici vétsi objem zpracovani a rychlejsi provoz.

Vice informaci o stroji CM 1,5 v oficialnim letaku, ktery je umistén v pfiloze 4.

1.3.3 PIni¢ zrna Grain Bagger D-9
Pfi uskladnéni zrna a dalSich plodin, je vyuzivano systému ,,Grain Saver”.

Systém Grain Saver predstavuje nakladové efektivni, flexibilni a mobilni feSeni
pro moderni farmy. Tento kompletni systém zahrnuje vSechny prvky ovérené
v poslednich letech v evropskych klimatickych podminkach [1].

Technologie Grain Saver funguje na principu skladovani v modifikované
atmosfére, na rozdil od jinych FeSeni, neni zrno neustale v kontaktu s kyslikem. Diky
této technologii je mozné skladovat mokré i suché zrno [1].

Velka cast kysliku se odstrani jiz pfi vakovani, zbyvajici kyslik je nasledné
spotfebovan zrnem, houbami a hmyzem v silaznich pytlich a kyslik je nasledné
v procesu dychani bunék premeénén na oxid uhli€ity. Pfiblizné za 30 dni je dosazeno
rovnovahy mezi koncentraci kysliku a oxidu uhli¢itého. Po cca 45-50 dnech se
dychani budén v podstaté zastavi a silazni vaky jsou nyni plné oxidu uhliitého,
takze uvniti vakl neprezije témér zadny hmyz. Vice informaci o systému Grain
Saver uvedeno v pfiloze 5.

Obr. 1.10 Vak napinény zrnem — pIni¢ zrna Grain Bagger D-9.

Grain Bagger D-9 je nizkonakladovy plIni¢ zrna s velkou nasypkou schopnou
pfijimat zrno z pfekladacich vozl. Taktéz mulze byt plnén teleskopickymi &i ¢elnimi
nakladaci. Objem nasypky je znacny, usnadnuje fidiCi praci a snizuje riziko ztraty
hmoty a materialnich ztrat v pribéhu pinéni sildznich vakl. Konstrukce umoznuje
rovnomérné plnéni do vakU. Idedlni je pracovat se dvéma vozy GS 24,5 zarucujici
plynulost plnéni bez prostoju. S jednim vozem GS 24,5 dosahnete vykonu 150.000-

Vv

Jedna se o dokonale postaveny stroj uréen k traktordm o vykonu 74-118 kW,
konstruovan a vyvijen pro efektivni zemédélstvi vSude na svété.

UST FSI VUT v Brné 23



NADPIS PRVNi HLAVNi KAPITOLY

Obr. 1.11 PIni€ zrna Grain Bagger D-9.

1.3.1.1 Technické parametry Grain Bagger D-9

Stroj je pohanén kardanovou hfideli od traktoru o minimaini sile 88 kW
s kapacitou plnéni 180.000-250.000 kg za hodinu.

Stroj ma tunel o priméru 2,7 m (9 stop), na ktery mlze byt pouzit silazni vak
o délkach 60,75 m nebo 90 m. S pouzitim vakl o délkach 60 m, do kterych je mozno
uskladnit 200.000 kg suchého obili, se dosahuje ulozeni cca 4.500.000 kg na hektar.
Do vaku o délce 75 m se ulozi 250.000 kg suchého obili. S kombinaci vybiraciho
stroje KOYKER, umoznujici vykladani zrna na obé strany vaku, je mozno dovolit
klast vak vedle vaku a tim dosahnout skladovaci kapacity az 10.000.000 kg na
hektar.

2705

5210

Obr. 1.12 Pracovni rozméry plni¢ zrna Grain Bagger D-9.
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Obr. 1.13 Pracovni rozméry plni¢ zrna Grain Bagger D-9 (pUdorys).

Pracovni rozméry stroje jsou uvedeny na obr. 1.12 a obr. 1.13. Vyc¢et rozméru
a nékterych dalSich podstatnych parametr(, které uréuji technickou podstatu stroje
je popsanv tab. 1.3.

Tab. 1.3 Technické parametry stroje Grain Bagger D-9.

Rozméry

Vyska 2.705 mm
Sifka 3.410 mm
Délka 5.210 mm
Ostatni technické parametry

Hmotnost 1.960 kg
Velikost tunelu 2,7m
Doporuceny traktor min. 88 kW, otacky 540 min"
Délky vaku 45,60, 75290 m
Objem nasypky V=4m?
Rozmér nasypky 3.800 x 2.400 mm
Rozméry $neku délka 3.130 mm, priimér 332 mm
Hydraulicky systém 1 vnitfni brzdny okruh, max. tlak p= 160 bar
Hydraulicka ru¢ni pumpa hydraulicky olej V = 1,51
Pneumatiky 400/60 - 15,5

1.3.1.2 Uéel, pouziti stroje a transport

Stroj PIni€ zrna D-9 je konstruovan pro zemédélské podniky, vyrobce krmnych
smési a sluzbarské organizace. Slouzi k uskladnéni predevSim zrna do
velkoobjemovych plastovych vaku. Jedna se o alternativni provedeni technologie
uskladnéni zrna do klasickych silaznich Zlabl a sil. Nejcastéji je stroj vyuzivan
k uskladnéni zrna, lusténin, hnojiva, mackaného a srotovaného zrna.

Pred pouzitim stroje do provozu je nutné znat vSe o systému uskladnéni do vak
jako napf. dodrzeni urCitych podminek pro moznosti vakovani mokrého i suchého
zrna.
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Stroj se prepravuje za traktorem po v8ech napravach jako pfipojné vozidlo. Pro
pfipojeni je nutno podpérnou nohou sefidit spravnou vysku oje a traktorem nacouvat
ke stroji. Oje se musi zapojit do vrchniho zavésu traktoru, po pfipojeni je dulezité
zkontrolovat, je-li zajiStovaci kolik na zavésu traktoru aretovan.

Stroj neni schvalen k provozu na pozemnich komunikacich, proto je nutné pro
pfepravu na misto vykonu c&innosti zajistit externi prepravu pomoci nakladniho
automobilu nebo privésu.

1.3.1.3 Cenova relace

Stroj Grain Bagger D-9 je zatim jedinym strojem svého druhu zkoumané firmy.
Investici do tohoto stroje usetfi zemédeélské vyrobny za skladovaci prostory a diky
technologii mozného ulozeni vihkého zrna i za nemalé naklady v susarnach obili.

PIni¢ zrna Grain Bagger D-9 se pohybuje v cenové relaci 460.000KE bez DPH.

Vice informaci o alternativnim stroji EC 42/44 v oficialnim letaku, ktery je umistén
v pfiloze 6.
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2 VYVOJOVE A KONSTRUKCNI ODDELENI FIRMY

Technicka cCinnost, jako je vyvoj, projektovani, technicka pfiprava vyroby (dale
jen TPV), zlepsovatelska Cinnost a dalsi, vznikaly postupné. S rozvojem vyrobnich
a zacCal se vytvaret systém technickych cinnosti. Postupné tedy bylo od vyroby
oddéleno konstruovani, feseni zpusobu vyroby (technologie), dale normovani,
pfiprava naradi atd. VSsechny technické €innosti tvofi navazny fetézec, v némz hraje
vyznamnou roli nejen konstruovani strojnich soucasti ale také technologické
projektovani, které patfi do technologické pripravy vyroby, tedy k pfipravé vyrobni
zakladny. Grafické znazornéni postaveni TPV a technologické projekce v systému
technickych ¢innosti z rtznych hledisek je na obr. 2.1 [4].

NARODNI HOSPODARSTVI

OBJEDNAVKA VYROBKU

PODNIK

ODBERATEL VYROBEK

PODNIK
DODAVATEL

(@ - POZADOVANE PARAMETRY VYROBKU
@ - ROZPIS MATERIALU NA VYROBEK
® - DOKUMENTACE V?'ROBKU.
SPECIALNI NARADI,
USPORADANI STROJU A ZAR{ZEN

Obr. 2.1 Postaveni TPV v systému narodniho hospodarstvi [4].

Drive se ve firmé vyrabély drapaky na kulatinu, Izice pro nakladace, nebo
ochranné ramy na lesni traktory. Ve vSech téchto pripadech se jednalo o specialni
kusové zakazky, kde konstruktéfi vytvareli vykresy viceméné metodou pokus-omyl.
Pokud néktery z navrzenych dili v praxi konstrukéné nevyhovoval, musel se
prekreslit a bylo vyfeseno.

Pozdéji doslo k vyvoji vlastnich strojl typu EB, kdy pfisla na fadu pravidelna
sériova vyroba. Tim bylo vyrazné ovlivnéno konstrukéni oddéleni. Nakoupila se
licence na konstrukéni 2D program Autocad od spole¢nosti Autodesk, ktera bohaté
dostacovala pro tvorbu vyrobnich vykresl a sestav vyrabénych strojd a dilcu.
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Oddéleni konstrukce a vyvoje je nyni personalné obsazeno vedoucim
konstruktérem a konstruktérem pomocnym, ktefi spolec¢né tvori tym zabyvajici se
konstruovanim stroji a strojnich soucasti a také technologickymi postupy vyroby
véetné uréovani typu budouci vyroby a také projektovani dispozice provozu — dilen.

Tym konstruktérll se zabyva také velice dulezitou Ulohou a to pfesnymi propodty
jednotlivych dilt a zaroven celych sestav.

2.1 Rozdéleni éinnosti

Procesy na konstrukénim oddéleni popisované firmy nejastéji funguji
nasledujicim zplsobem:

Na zakladé urcité poptavky (napf. na novy stroj) se hlavni manazer firmy setka
s vedoucim konstruktérem, pfipadné s pomocnym konstruktérem a dochazi
k rozboru dané poptavky. Nasledné konstrukéni oddéleni vytvori hruby navrh dané
soucasti, pfipadné sestavy stroje. Dojde opét ke komunikaci s hlavnim manazerem
a také mistrem strojni vyroby, kde se udava souhlas s kompletnim konstrukénim
resenim dané zakazky.

Pravidelné kazdy tyden probiha porada konstrukéniho oddéleni s hlavnim
manazerem a mistrem strojni vyroby, kde se resi otazky vyvoje novych soucasti,
¢asové harmonogramy, nakup specialnich dili a také kooperace s jinymi firmami.

Vyrabéné stroje jsou pomérné slozité, proto jejich vyvoj a vétsi upravy trvaji
minimalné nékolik tydnl az mésicu.

Jakmile jsou vykresy hotové a schvalené, dochazi k predani kompletnich
projektovych dokumentaci mistrovi strojni vyroby, ktery je postupuje do vyroby dle
dané potreby a pozadavkl. Nejprve se pousti ram a napravy, které jsou vétsinou tim
nekomplikovangjSim, a je nutné nimi zacit. Nasledné se pokracuje dalSimi
drobnéjSimi prvky.

2.2 Vypocty novych soucasti

Vypoéty jednotlivych dilch a sestav se nefeSi zpusobem, jako napfr.
v automobilovém primyslu, kde je kazda soucast presné dimenzovana z hlediska
bezpecénosti, uspory materialu a mnoha dalsich kritérii. Vyrabéné stroje jsou natolik
Clenité a specialni, ze kompletni pfesné pevnostni vypoCty nepfichazi v uvahu.
Jelikoz je pro velky vyvoj firma pomérné mala, fidi se konstruktéfi pfi konstruovani
rdmU, naprav a ostatnich véci radéji zkuSenosti z predchozich osvédéenych
konstrukci.

Z ekonomického hlediska se jednd pro danou firmu o levnéjsi zplsob vyvoje,
ktery ma negativni dopad na celkové hmotnosti stroji, které jsou c¢asto
pfedimenzované. Pfi feSeni uspor na hmotnosti a materialech dochazi k upravam
danych dilcl a jejich zkusebnimu provozu v praxi.

Priklady nej¢astéjsich vypoctl ve firmé:
» pevnost ¢epl,
» zdvih a kinematika pistnic,
» otacky hydromotor(,
» vykon Cerpadel.
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Casové naroénéjsi je pro konstrukéni tym prokreslovani a propodet kinematiky
pistnic a otaceni naprav. Tyto dvé zalezitosti jsou velmi ¢asto vyuzivané a relativné
komplikované.

2.3 Softwarové vybaveni

Konstrukéni oddéleni dnes funguje na bazi pocitacové podpory. Pojem
pocCitatova podpora zahrnuje vyuziti vypocetni techniky ve vsech fazich vzniku
technického objektu. Zasahuje do etapy navrhu, vyroby, kontroly kvality atd. Mezi
nejznamejsi systémy pocitacové podpory patii CAD (Computer Aided Design —
pocCitatova podpora konstruovani). Tento systém pracuje s digitalni reprezentaci
(model) budouciho vyrobku. Vyuziti digitalnich dat je tfeba vidét v ramci celého
zivotniho cyklu vyrobku. Od jeho navrhu, konstrukce, vyroby, provozu, udrzby, az po
vyrazeni [5].

Velmi Castou otazkou firem prechazejicich na 3D modelovani je, jak vybrat
nejvhodnéjsi CAD? Nejprve je vSak tfeba odpovédét na dilCi otazky:

jaké je vyrobni portfolio firmy? Tzn. co vyrabi, jedna se o svarované
konstrukce, jednoduché dily, kompletni sestavy, namahané soucasti,
odlitky, apod.,

meéni se vyrobni sortiment? Je potfeba Casto modifikovat vyrobu? Jedna
se o firmu zabyvajici se vyvojem?,

je potfeba soucast podrobit deformacni analyze napjatosti?,

spolupracuje firma s dalSimi partnery? Pokud ano, jaka CAD feSeni maji
tito partnefi? Jakym zplsobem bude probihat vyména dat?,

do jakych exportnich formatd mohu data ukladat? Zda je moznost data
vyuzit v oblasti Rapid prototypingu, inzenyrskych analyz a dalsi,
bude tfeba do programu pridat specifické funkce? Je mozné napf.
v programu vytvaret makra? Ma systém otevienou architekturu?,

podporuje program souc¢asnou praci vice konstruktérd? Jakym zplsobem
je reSena sprava a zabezpeceni dat?

Na zakladé odpovédi na tyto otazky je tfeba ucinit rozhodnuti, jaky CAD vybrat.
Vybér vhodného rfeSeni je v podstaté projekt a lze na néj uplatnit postupy
projektového fizeni [5].
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3 SERVIS PRODUKTU FIRMY

Z hlediska dvacetileté uspésné historie firmy dochazi logicky ke zvySovani
narokl na servis dodanych strojd. Mezi rostoucim poétem vyprodukovanych stroju
a jejich naslednym servisem vznika pfima umeéra podobné jako v automobilovém
pramyslu.

3.1 Systém skladovani nahradnich dila

Vzdy pred sezbnou, kdy se stroje v praxi vyuzivaji, je vypracovan seznam
s prfedpokladanym pocétem potfebnych nahradnich dili. Vyrobni oddéleni vede
presnou databazi vSech strojli, které v minulosti prodala a u kazdého stroje se
eviduje jeho standardni vybava a také vybaveni, které bylo dodano na zvlastni prani
zakaznika.

Skladovani nakupovanych komponent probiha v zavislosti na jejich cené
a dostupnosti na trhu. Jedna se zejména o:

hydraulické pumpy,
rozvadéce,

rotacni hydromotory,
vznétové motory,
planetové prevodovky,
dalkova ovladani,
hydraulické ventily,
brzdové tlakomeéry,

a mnohé dalsi.

Obr. 3.1 Ukazka vybranych komponent.

Vzhledem k vysoké cené téchto komponent by bylo pro podnik narocné
a ekonomicky nehospodarné, mit vSe v pozadovaném mnozstvi ve vlastnim skladeé.
Z tohoto dlvodu existuje dohoda mezi firmou a jednotlivymi dodavateli a skladovani
pfedem urceného poctu komponent pfimo u dodavatele. Z toho vychazi, ze
ve vlastnim skladé je uloZzen pouze nezbytné nutny pocet dilll a soucasti.
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Pri skladovani soucasti, které se zaroven vyuzivaji pfi vyrob& novych stroju, se
poCty skladovych zasob upravuji v zavislosti na vyrobnim planu pro nadchazejici
sezénu.

Rozdé&leni dodavatelll CR a ostatni staty:
60% nakupovanych dilt pochazi od zahraniénich vyrobcu:
* hydraulické komponenty,
» |oziskova télesa,
» prevodové skfing,
40% nakupovanych dild jsou od dodavatelt z Ceské republiky:
*= gumové dopravni pasy,
» dopravnikové valice,
» ocelova lana.

Vzdy podle zkusenosti z predchozi zemédelské sezony dochazi také k upravam
sortimentu dill, které si firma vyrabi sama.

Skladuji se zejména dily, na které je zfunkce daného typu stroje kladeno
nejvétsi zatizeni v podobé opotrebeni a namahani. Také je vytipovan seznam dilQ,
u kterych dochazi k ¢astému poskozeni v disledku neopatrného zachazeni obsluhy
stroje. Jedna se zejména o tahla, oje a rlzné Uchyty slouzici k pfipojeni daného
stroje k pohonnému prostredku (traktoru).

Statistika poskozeni vyrabénych soucasti stroje:
70% vyrabénych prvkl se opotrebi nebo poskodi pfi plnéni funkce stroje.
30% vyrabénych prvkl se poskodi v ramci neopatrného zachazeni se strojem.

Také u vyrabénych dill, které se vyuzivaji pfi nové vyrobé, dochazi k upravovani
poctu skladovanych kusu v zavislosti na vyrobnim planu pro nadchazejici sezénu.

Kazdy dil vedeny na skladé ma sveé skladové Cislo a ¢arovy kéd. Pri vydavani
dilt ze skladu je vzdy bezdratovym étecim zafizenim nacten ¢arovy koéd odebirané
soucasti, systém automaticky zaznamena Cinnost a opravi aktualni pocCet danych
dilt v elektronické skladové databazi. Ve skladovém softwaru jsou naprogramovany
minimalni hranice zamérené na mnozstvi. Pokud pocCet nékterych komponent se
priblizi nebo pfekroCi minimalni hranici, dojde k automatickému upozornéni
vedouciho skladu, ze je nezbytné nutné danou polozku doplnit a zaroven se zobrazi
primérna doba dodavky skladového dilu.

3.2 Systém pfijmuti servisni zakazky

Z hlediska drobnych oprav, které si zvladne majitel nebo provozovatel stroje
provést sam, ma firma na svych webovych strankach online objednavkovy formular
pro nahradni dily. Tento princip servisni objednavky je velice jednoduchy a nazorny.
Staci vyplnit katalogové ¢&islo nahradniho dilu, pocet potfebnych kusl a odeslat
objednavku. Dojde ktransformaci formulare do systému vedouciho servisniho
technika a jednatele spoleCnosti.

V katalogu jsou uvedeny také dily, které nejsou vyrabény nebo nakupovany na
sklad. Jestlize zakaznik ma praveé o tento typ dilu zajem, dojde ihned k operativnimu
zarazeni soucasti do vyroby a podle narocnosti na zhotoveni a vytizenosti vyroby
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dochazi ke zhotoveni v co nejkratsim mozném terminu. V ramci ¢asové narocnosti
vyrabénych dill existuje urcity vnitini pfedpis, ktery urcuje, do jaké doby musi byt dil
vyroben. Na tento pfedpis dohlizi mistr strojni vyroby a komunikuje napfimo
s vedoucim skladu. Po dohodé se zakaznikem se voli druh dopravy objednaného
dilu.

Lehké opravy, sefizeni stroje a zprovoznéni nového stroje vyzaduje zasah
servisnino mechanika, ktery ma k dispozici firemni osobni automobil vybaveny
zakladnim naradim, postacujicim k z béznym zakladnim ukonum, jako napf. sefizeni
hydraulickych systémU stroje nebo k sefizeni pojistnych prvkd, slouzicich pro
ochranu stroje proti pretizeni.

Tézké poruchy na stroji, které je vétSinou nutné vyresit v nejkrat§im mozném
terminu a velice Casto v terénu bez moznosti vyuziti elektrického proudu z elektrické
sité je vyuzivano specialné upravené zasahové vozidlo. Dodavka je kompletné
vybavena jako pojizdna dilna.

Vybava zasahového vozidla:
» elektricka centrala,
» vrtaci souprava,
» elektricka bruska,
» svareCka na bazi ochranné atmosféry,
= reflektor pro praci v noci,
» kompletni sada ru¢niho naradi,
* Ulozné boxy a uchyty pro pfepravované soucasti.

Technik s takto vybaveném vozidlem je schopen prakticky rozebrat a opét slozit
jakykoliv firmou vyrabény stroj. Vyuziti vozidla spociva prfedevSim pfi vyménach
planetovych pfevodovek, hlavnich péchovacich rotord nebo drticich valcl
mackacich jednotek.

7 7
o~ 7t

Obr. 3.2 Servisni vozidlo — pojizdna dilna.

Béhem sezény, ktera pro tyto stroje trva zhruba 6 mésicl (obdobi kvéten az
konec fijna) se v souasné dobée uskutecni asi 30 servisnich akci. Tento pocet
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se kazdym rokem zvySuje, jak bylo jiz zminéno v Uvodu této kapitoly. DUsledkem je
narUstajici produkce stale novych stroju, starnuti a opotrebeni stroji starsi vyroby.

Druhy servisnich akci:
60% leh&i opravy — sefizeni a uvedeni novych strojii do provozu,
35% tézké opravy — havarie starsich typU strojd,

5% zaruéni opravy — nespravna funkce dodanych komponentu.

3.2.1 Princip ohlaseni zavady stroje

Vzniklé poruchy ohlasuji zakaznici nejCastéji telefonicky vedoucimu servisnimu
technikovi. Ten na zakladé popsani zavady vyhodnoti, jaké nahradni dily budou
potieba a zaroven jaky zvoli vhodny dopravni prostfedek pro danou narocnost oprav
z ohledem také na velikost nahradnich dill. Dale dle konkrétni situace, naléhani
zdkaznika a dostupnosti skladovych dill, vyjizdéji mechanici okamzité nebo
maximalné druhy den v 6:00 hodin rano.

Firma zaméstnava celkem 8 servisnich mechaniku, ktefi jsou rozdéleni do dvojic.
Kazda dvojice ma jeden tyden v mésici pohotovost, ve které musi byt schopni,
v pracovnich dnech od 6:00 do 19:00 hodin a o vikendech od 7:00 do 19:00 hodin,
vyjet k ohlasené zavadé. Spole¢né s mechaniky ma pohotovost vzdy jeden
administrativni pracovnik. Ten umozruje mechanikim pfistup do skladu nahradnich
dill a zodpovida za odepsani polozek ze systému skladu.
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4 STAVAJiCi HLAVNIi VYROBNIi PROCESY

V této obsahlejsi kapitole bude vyboceno od vSeobecného nahledu na vyrobu ke
konkrétnim vyrobnim proceslim a technologiim, vyuzivanym na denni bazi. Bude se
jednat predevsim o technologie obrabéni, kde bude nejprve zminéna odborna
stranka a nasledné zaméreni na konkrétni situaci v dané vyrobé. Nasledovat bude
priprava a tvareni dilcli, kde se jedna zejména o vypalovani, stfihani a ohyb plecht
a metody svarfovani kovovych soucasti, které tvorfi také velky podil v popisované
strojni vyrobe.

Dale bude nastinéna povrchova uprava vyrabénych soucasti véetné postupu
dosazeni odpovidajici kvality a odolnosti povrchu materialu. V navaznosti bude
predstavena norma ISO 9001:2008, podle které se firma fidi od roku 2011 a kapitolu
zakon¢i prehled dodavatell strojnich soucéasti a materidll. Vyrobni procesy jsou

znazornény na obr. 4.1.
VYROBNI
PROCESY

o #

| |

| 1
o , . POVRCHOVA
OBRABENI TVARENI SVAROVANI R
.. o \V OCHRANNE o
REZANI STRIHANI P LAKOVANI
| Bl ELEKTRICKYM
Sl OBLOUKEM

mal SOUSTRUZENI

=l FREZOVANI

ol VRTANI

Obr. 4.1 Grafické znazornéni zakladnich vyrobnich procesu.

4.1 Charakteristika trisek

K tvorbé tfisky dochazi pfi procesu obrabéni. Tvar tfisky, teplota, velikost a dalsi
vlastnosti jsou uréeny druhem obrabéného materialu a také podminkami procesu
obrabéni. Trisky patfi do odpadového hospodarstvi strojirenskych podnikl a jejich
typ ma vliv na jejich manipulaci.
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4.1.1 Mechanismus tvorby trisky

Pfi fezném procesu dochazi k oddélovani tfisky od zakladniho materialu
obrobku. Cely proces se realizuje pomoci systému stroj-nastroj-obrobek. PFfi fezani
je nastroj ve tvaru klinu vtlacovan do obrabéného materialu, ¢imz dochazi k jeho
oddélovani. Podle polohy ostfi vi¢i sméru fezného pohybu rozliSujeme ortogonalni
a obecné fezani (obr. 4.2).

Onel skicnu ostf
b)

Obr. 4.2 Realizace fezného procesu [6].
a) ortogonalni fezani, b) obecné rezani

Z fyzikalniho hlediska je fezny proces procesem plastické deformace za
extrémnich podminek zatézovani, teplot a rychlosti deformace. V korfenu tfisky
vznikaji tfi oblasti plastické deformace (obr. 4.3):

= primarni plasticka deformace | (rovina stfihu) — oblast maximalnich
smykovych napéti,

» sekundarni plasticka deformace Il — oblast tfeni tfisky po Cele nastroje,
= tercialni plasticka deformace Il — oblast tfeni nastroje o obrobeny povrch.

Setnmddrnt
deformace I

Obr. 4.3 Oblasti plastickych deformaci procesu fezani [7].
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4.1.2 Tepelna bilance procesu fezani

Prakticky veSkera mechanicka energie vynalozena na tvorbu tfisky se pfemeénuje
v energii tepelnou (95 az 98%). Jen mala Cast energie je ulozena jako elasticka
energie v deformovanych tfiskach a ve zbytkové napjatosti obrobeného povrchu [2].

Mnozstvi tepla zavisi na vlastnostech materialu obrobku, geometrii nastroje
a feznych podminkach. Vzniklé teplo negativné ovliviiuje fezny proces. Celkova
tepelna energie je souctem dilCich energii [2]:

Q =Qsnh+ Qy + Qa + Qcn [J] (4.1

kde

Qsh  je teplo zpusobené plastickou deformaci ve smykové roving,

Qy je teplo zplsobené tfenim mezi tfiskou a ¢elem nastroje,

Qua  je teplo zpusobené tfenim mezi obrobenou plochou a hibetem nastroje,
Qch  je teplo zpusobené utvarenim a délenim trisky.

4.1.3 Druhy trisek

Trisky se rozdéluji predevsim podle jejich tvaru, ktery je zavisly na ruznych
faktorech:

» obrabény material a jeho vlastnosti,

= geometrie fezného nastroje,

* fezné podminky (fezna rychlost a rychlost posuvu),
» tribologie rozhrani tfiska - nastroj.

V zavislosti na uvedenych faktorech pribéhu fezného procesu maji tfisky razny
tvar (obr. 4.4) [6]:

a) plynula ¢lankovita soudrzna tfiska — vznika u vétsiny oceli,
) plynula soudrzna lamelova tfiska — vznika u vétsiny korozivzdornych oceli,
c) tvarena elementarni tfiska — vznika u vétsiny litin,

nepravidelné clankovita plynula triska — vznika u vétSiny vysoce

legovanych materialQ,

e) tvarena plynula soudrzna tfiska — vznika pfi malych rfeznych silach, napr.
pfi obrabéni hliniku,

f) délena segmentova tfiska — vznika pfi velkych feznych silach a vysokych

teplotach fezani, napr. pfi obrabéni tvrdych materiald,

g) plynula segmentova tfiska — vznika pfi obrabéni titanu.

Obr. 4.4 Zakladni druhy tvarenych tfisek pfi obrabéni kovu [6].
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4.2 Technologie obrabéni vyuzivané ve firmé

Technologie obrabéni je jedna z velmi dllezitych vyrobnich metod strojirenské
technologie. Pouziva se pro vyrobu hotovych kusl nebo vyrobu nastrojl pro jiné
vyrobni technologie, jako jsou technologie tvareni, slévani, stfihani, nekonvenéni
metody obrabéni, atd. Tato vyrobni metoda je zalozena na specifickém silovém
pusobeni nastroje ve tvaru klinu na obrabény material. Tento proces oddélovani
Castic materialu ve tvaru tfisek zahrnuje aplikaci prakticky vSech pFirodnich
védeckych disciplin — matematiky, fyziky a chemie, dale véd ekonomickych
i spoleCenskych. Technologie obrabéni je doposud nejrozSifen€jSi metodou
zpracovani hutnich polotovard. Vyzkumna &innost v této oblasti je v sou¢asné dobé
zaméfena zejména na rozvoj poznatkl o vlastnim procesu obrabéni, na zvysovani
vykonnosti Feznych nastrojl, inovace obrabécich stroji a automatizaci fizeni
technologickych  procesli, charakterizované vysokym vyuzitim pocitacové

podpory [2].

Z pohledu mechanika kontinua, deformacniho a lomového chovani realnych
materidll, fyziky kovy, tribologie (véda zabyvajici se tfenim a opotfebenim) a dalSich
poznavacich disciplin se pfi tvorbé tfisek jedna o védni oblast s vyskytem velkych
smykovych deformaci (y = 2-5) a deformacni rychlosti (103-108 s7), s velkymi
teplotnimi gradienty a toky na rozhrani tfiska-nastroj-prostredi, probihajicich
v malém objemu materialu a s velmi obtiznym pfistupem pro pfimé sledovani
konvencnimi laboratornimi postupy. Za téchto podminek dochazi k pruzné-plastické
deformaci obrabéného materialu a jeho lomovému poruseni ve formé lokalizovanych
smykovych pasu v primarni i sekundarni oblasti plastické deformace oddélovani
tfisky, vyrazné odliSnych od béZnych metod testovani materidli v materialovém
inzenyrstvi. Nelze zanedbat ani oblast tercialni oblasti tvorby tfisky, zahrnuijici treni
nastroje o obrobeny povrch a ovliviujici koneCnou kvalitu obrobeného povrchu.
Takové podminky zatéZovani a zpracovani materidll vytvareji nové vlastnosti
povrchl soucasti, obvykle rozdilné ve srovnani s podpovrchovymi vrstvami. Tyto
obrobené povrchy maji pfimy korelaéni vztah s tribologickymi a unavovymi
vlastnostmi, odolnosti proti kontaktnim tlakim nebo koroznimi vlastnostmi soucasti.
Do konce 70. let minulého stoleti bylo predlozeno mnoho rlznych teorii, které
popisuji proces fezani jako proces plastické deformace, probihajici za extrémnich
podminek zatéZovani, tj. za vysokych tlakl, teplot a vysoké deformacéni rychlosti,
které byly pozdéji uspesné overeny pocitacovou simulaci [2].

e

Obr. 4.5 Obrabéci centrum (dilna).
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Existuji také vysoce presné technologické procesy, které dnes zajimaji
konstruktéry, technology, metrology i pracovniky provozU. Konstruktéry protoze tyto
vysoce prfesné technologické procesy jsou cestou k uspéSnému zavadeni
modernich konstrukci, a pfi uplathovani miniaturizace vyrobkd. Technologlim tyto
procesy umoznuji dokoncovat soucasti s tolerancemi v nanometrech a se zrcadlové
lesklym povrchem. Takové povrchy se uplatni nejen ve strojirenstvi ale predevsim
v oborech jako je elektronika, optika, biomedicina apod. [3].

Podstatou téchto vysoce presnych technologickych procesul je odebirani malych
rozméru pfidavku, tj. malych tfisek u operaci s malymi posuvy a malymi hloubkami
fezu. Tim vznikaji jisté problémy, které musi byt feSeny spravnou volbou materialu
obrobku, geometrie nastroje a pracovnimi podminkami [3].

Specialni prfesné metody obrabéni nejsou pro firmu rozborovanou v této
magisterské praci pfilis podstatné, jelikoz druh vyroby zatim nevyzaduje tak vysokou
presnost a kvalitu povrch(.

4.2.1 Rezani

Jedna se o zakladni proces déleni skladového materialu. Castou a rozsifenou
metodou ve strojirenské vyrobé je fezani materialu na pasovych pilach. Hlavni
posuvny pohyb vykonava nastroj — pilovy list a vedlejSi také posuvny pohyb
vykonava deleny material. Tim dochazi k prvotni pripravé polotovaru pro nasledné
obrabéci procesy.

Firma, jejiz struktura je fesena v této magisterské praci vyuziva pro tuto operaci
osvedceneho partnera italskou spole¢nost BIANCO, ktera je prednim sveétovym
vyrobcem pasovych pil jiz od roku 1982. Konkrétné je vyuzivana automaticka
pasova pila na kov Mod. 350 Aut. 60° ktery je vizualizovan na obr. 4.6
a plnohodnotné zvlada kapacitni pozadavky vyroby [8].

Obr. 4.6 Automaticka pasova pila BIANCO Mod. 350 Aut. 60°.

Pti fezani rlznych druh( materidlll dochazi k tvorbé jemné trisky, ktera spada do
kategorie tfiskového odpadu. Manipulace a dalSi problematika zpracovani tohoto
odpadu je popsana v nasledujici kapitole.
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4.2.2 Soustruzeni

Metoda obrabéni, prfi které je hlavni pohyb rotaéni a vykonava ho obrobek.
VedlejSi pohyb posuvny vykonava nastroj. Zakladni jednotky podstatné pro hlavni
pohyb pfi soustruzeni jsou fezna rychlost ve [m.min'], prdmér obrobku D [mm]
a otacky n [min-']. Pro vedlej$i pohyb se jedna o rychlost posuvu vs [m.min'], posuv
na otacku f [mm] a otacky n [min']. Efektivni vysledny pohyb je vektorovym souctem
rezného a posuvoveho pohybu podle vztahu (4.1).

Ve=Vc+vi [ m.min-] 4.1)

Obr. 4.7 Sméry vektort hlavniho a vedlejsiho pohybu pfi valcovém a ¢elnim
soustruzeni [2].

Soustruzeni patfi v podniku zabyvajicim se vyrobou zemédélskych stroju mezi

pro vyrabéné stroje.

Pro soustruzeni firma vyuziva tfi specializované pracovisté, kde jsou umistény
stroje od vyrabéné spolecnosti Slovacké strojirny, a.s. se sidlem v Uherském Brodé
(dfive TOS Celdkovice, a.s.). Jedna se o zavod s historii od roku 1856, ktery jesté
dnes pod ochrannou znamkou TOS uspésné vyrabi obrabéci stroje do celého svéta.
Hlavni roli ma v podniku stroj SUS 80H (obr. 4.8), ktery byl vyroben v roce 1995
a umi pracovat s obrobky vétSich délkovych rozmérd, nez byva standardem [9].

Obr. 4.8 Soustruh SUS 80 H, vyrobce TOS Celakovice, a.s.
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Triskovy odpad z procesu soustruzeni je objemové vyznamnym a jeho statistiky
budou upresnény v nasledujici kapitole.

4.2.3 Frézovani

Hlavni pohyb, ktery je rotaéni, vykonava nastroj — fréza a je definovan feznou
rychlosti ve [m.min']. Vedlej$i pohyb vykonava obrobek a jedna se o pohyb posuvny
uréeny rychlosti posuvu vi [m.min-']. Frézovani rozdélujeme podle typu na vélcové
a celni.

V dané vyrobé nachazi frézovani spise okrajové uplatnéni pfi Upravach dilct dle
specialnich pozadavkl zakaznika. Pro tuto ¢&innost je pouzivan stroj — frézka
vertikalniho provedeni s valcovym frézovanim, konkrétné typ FGS 50/63 (obr. 4.9)
vyroben ve strojirenském zavodé TOS Kufim - OS, a.s. (dnes soucasti obchodni
spoleCnosti ALTA, a.s. se sidlem v Brné), s historii od roku 1942. Podnik zabyvajici
se vyrobou velkych frézek a obrabécich center [10].

Obr. 4.9 Frézka FGS 50/63, vyrobce TOS Kufim - OS, a.s.

4.2.4 Vrtani

Metoda vrtani je vyuzivana pfi obrabéni valcovych dér do soucasti.
Charakteristickym znakem je rozmérovy nastroj, ktery svym tvarem a dalSimi
technologickymi vlastnostmi vyrazné ovlivhuje parametry obrobené diry. V pfevazné
vétsiné pripadl se vyuzivaji vicebfité nastroje [6].

Vrtani je vyrobni metoda, kterou se zhotovuji nebo zvétsuji jiz pfedvrtané diry.
Hlavni pohyb je rotani a vykonava ho obvykle nastroj, v ojedinélych pfipadech také
obrobek.

Ve firmé je vyuzivano nékolik stojanovych a sloupcovych vrtacek pro vrtani dér
s menSi presnosti. Hlavni uplatnéni ma vodorovna vyvrtavacka typu WH 10 NC,
jejimz vyrobce byl vroce 1990 zavod TOS Varnsdorf, a.s. Tato firma se zabyva
predevsim vyrobou vodorovnych vyvrtavacek, které exportuje do celého svéta jiz od
roku 1903 [11].

Vodorovna vyvrtavactka WH 10 NC (obr. 4.10) je starSim typem stroje WH 10
CNC, ktery je fizen fidicim systémem SINUMERIK 840D, HEIDENHAIN iTNC 530
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nebo FANUC 31i. Jedna se o nakladové vyhodné feseni obrabéciho stroje pfi
aplikaci modernich konstrukénich prvkd [11].

Obr. 4.10 Vodorovna vyvrtavacka WH 10 NC, vyrobce TOS Varnsdorf, a.s.

Odpadem je nejcastéji Clankovita triska, jejiz problematika bude opét zminéna
v nasleduijici kapitole.

4.3 Priprava a tvareni dilcu

Fyzikalni podstatou tvareni je pruzna a plasticka deformace. Zména tvaru télesa
zpUsobena vnéjSimi nebo vnitfnimi silami, aniz by doslo k poruseni spojitosti
materialu, se nazyva deformaci. Kazdou trvalou (plastickou) deformaci predchazi
vzdy deformace pruzna (elasticka). Pro oznaceni jednotlivych a souctovych hodnot
velkych plastickych deformaci pfi tvareni polykrystall pouzivame pojem
pretvoreni [2].

Teorie tvareni postupné dospéla k teoretickému feseni Ctyf zakladnich uloh [2]:

1. uloha souvisi s ur€enim velikosti tvarecich sil a pretvarnych praci a byla
resena jiz na pocatku rozvoje teorie tvareni,

2. Uuloha zahrnuje velmi obtizné uréeni velikosti a pribéhu zatizeni tvarecich
nastroju,

3. uloha se zabyva rozborem pretvofeni a stanovenim vhodného tvaru
a rozméru vychoziho polotovaru, pripadné i polotovaru dil¢ich operaci,

4. uloha feSi kritické podminky plastické deformace-pretvoreni, kdy dochazi
k vyCerpani plasticity a nastava poruseni tvarenych téles.

Firma zabyvajici se vyrobou zemédélskych strojl vyuziva z hlediska technologie
tvareni predevsim dvou podstatnych metod — stfihani a ohybu plech.
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4.3.1 Strihani

Stfihani je zakladni operaci déleni materialu, kterda je u kovl zakoncena
porusenim-lomem v ohnisku deformace. Vlastni plasticka deformace je sice
privodnim, ale zaroven nezadoucim jevem. Material se oddéluje postupné, nebo
soucasné podél kfivky stfihu, vytvofené relativnim pohybem dvou britll, které vytvari
stfizné-smykové napéti. Prubéh stfihani muzeme vysvétlt na prikladu
geometrického modelu prostfihovani s uzavienou krivkou stfihu, danou obvodem
vystfizku, stfizniku a stfiznice podle obr. 4.4. Proces stfihani ma tfi zakladni faze [2].

Dosednuti stfizniku Pruzna deformace Plasticka deformace © >0k

: . . |. Faze 1. Faze

D"d jo—
z U] 255 ' : i s
;‘__ — u;&

% 6D

a) C)
Nastiih
smznik/7’7f o
Stfizna mezera

Obr. 4.11 Prlbéh stfihani s normaliza¢ni vuli [2].

PFfi procesu stfihani hlavni stfizny pohyb vykonava nastroj (stfiznik), stfihany
material je pevné fixovan ke stfiznici [13].

U vyroby stroju pro sildZzovani, kompostovani a zpracovani zrna je potfeba zajistit
snadné a rychlé déleni tabulovych plechl, ze kterych jsou ndasledné svafovany
nasypky a dal$i dilce. Tato Cinnost je ve firmé zajisténa tabulovymi nuzkami typu
CNTA 3150/16A vyrobenych vroce 1989 v dnes jiz neexistujicim slovenském
zavodé Strojarne Piesok, a.s. (obr. 4.12). Pohon je odvozeny od hydraulického
agregatu, umoznujiciho zmeénu velikosti zdvihu, zménu sklonu fezné hrany a zménu
poctu zdvihd [12].
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Obr. 4.12 Tabulové ntzky s hydraulickym pohonem CNTA 3150/16A.

Kovovy odpad od strojnich nlzek je ukladan do prumyslového kontejneru
umisténého vedle stroje.

4.3.2 Ohyb

Ohybani je trvalé pretvareni materialu, pfi némz se pod vlivem lokalnich sil nebo
ohybovych momentU trvale méni kfivost soucasti z plechu, ty¢i a dratl. Ohybem se
zpravidla zmensuje polomér zakfiveni az do jeho minimalni hodnoty na hranici
mezni hodnoty deformace za studena, nebo se zvétSuje polomér zakfiveni
a dochazi k rovnani.

Na rozdil od objemového tvareni, rozhodujicim parametrem procesu ohybani
jsou tahova napéti a jejich kritické hodnoty budou vzdy mensi, nez je pevnost
materialu v tahu. Pfi ohybu vznikaji nehomogenni lokalni plastické deformace-
pretvofeni v mistech maximalniho ohybového momentu. Z teoretického hlediska
zname dva zakladni druhy ohybu. Ohyb vnéjSimi momenty (obr. 4.12 a) a ohyb
lokalnimi silami (obr. 4.12 b). [2]

a) \\//’Z\QM b)W

Wm%“%’\

Ohybéni a taZeni Ohybéni a stialovani

Obr. 4.12 Schémata ohybu momentem a osamélou silou [2].

PFfi ohybani kona hlavni pohyb nastroj (ohybnik) a ohybany material je pevné
fixovan k ohybnici.
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Ve firmé je pouzivan ohranovaci lis CTO 160 vyrobeny v roce 1980 ve Strojarne
Piesok, a.s. (obr. 4.13), ktery slouzi k technické pfipravé plechl pod konkrétnimi
uhly dle projektové dokumentace pro svareCské oddéleni.

\‘!

“ " )
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Obr. 4.13 Ohranovaci lis CTO 160, Strojarne Piesok, a.s.

4.4 Metody svarovani

Svafovani ma v dnesni dobé velmi rozsahlé uplatnéni v mnoha oborech lidské
¢innosti. Vyuziti Ize najit v oblastech elektrotechniky, stavbé strojl, budov, mostl az
po leteckou a kosmickou techniku.

NejCastéji jsou svarované konstrukce zhotoveny zjednoduchych dilcu
a polotovarl hutni vyroby jako jsou plechy a profily, ale spojuji se i s odlitky
a vykovky [14].

Svarovani je v popisované vyrobé zemeédélskych stroji vyznamnou ¢&innosti,
jelikoz vétsina dilcli, ze kterych je stroj sestaven se spojuje pravé svafovanim.
Svafovna je v soucasné dobé slozena z deseti oddélenych svafovacich bunék, ve
kterych pracuje deset svarecl. Pro nazornost je jedno svafovaci pracovisté uvedeno
na obr. 4.14.

Obr. 4.14 Pracovisté svarece kovu.
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Nejéastéji vyuzivanou metodou je svarovani v ochranné atmosféfe metodou MIG
(Metal — Inert — Gaz) a ve vyjimeénych pfipadech svarovani elektrickym obloukem
obalenou elektrodou.

4.4.1 Metoda MIG

Jedna se o svarovani v ochranné atmosfére, kterou tvofi inertni plyn (Argon,
Helium, smési). Pfidavnym materidlem je drat o prGmeéru 0,8 — 1,6 mm, ktery se
odviji ze zasobniku a bowdenem vede do svarovaciho hofaku. Proud se pfivadi
kluznym kontaktem ze slitiny CuCr (méd a chrom), ktera je dobfe vodiva a tvrda,
odolna proti opotrebeni [14].

Podnik pro metodu MIG vyuziva svarecky typu MWF11 (obr. 4.15) dodavané
spolecnosti Migatronic CZ, a.s., ktera je zastupujici poboCnou danského vyrobce
MIGATRONIC A/S pro Ceskou republiku.

Obr. 4.15 Svarecka Migatronic MWF11.

4.4.2 Svarovani elektrickym obloukem obalenou elektrodou

Svarovani obalenou elektrodou je stale nejrozsifenéjSim zplUsobem svafovani
predevsim diky univerzalnimu vyuziti.

Zakladem je elektroda, ktera se pfipojuje pomoci drzakl a kabell k jednomu poli
zdroje. Druhy pol je zemnici svorkou pfipojen ke svafované konstrukci. Primér
elektrod se voli podle tloustky svarovaného materialu, tvaru a plochy svaru. Vyrobce
uvadi na obalu elektrod i doporuceny proudovy rozsah.

Jelikoz tato metoda svarovani neni ve firmé Casto vyuzivana, neni ji v této
magisterské praci vénovana vétsi pozornost.

4.5 Povrchova uprava

Posledni operaci pred finalni montazi vyrobenych a nakoupenych dilct je
povrchova uprava. V popisovaném druhu vyroby neni tato operace slozita, tudiz
neklade vysoké naroky na profesionalitu lidského zdroje. Jedna se predevsSim
o vybrouseni a odmasténi svarenych a obrabénych dilcl, s dokonéovaci operaci —
lakovanim.
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Druh natéru urcuje, podle funkce jakou ma pinit, konstruktér. Ten pfeda informaci
lakyrnikovi, ktery se dohodne s nakupcim na typu, barvé a mnozstvi potfebnych
lakd. Jelikoz pouzivané barvy se &asto opakuji, dle firemnich standardt podniku,
jsou nakupovany do zasoby ve vétSich nadobach a nasledné ulozeny ve specialnim
skladu barev a dalSich nebezpecénych latek jako napf. acetylen, technicky benzin, aj.

Postup povrchové upravy od pocatku az do konce popisuje obr. 4.16.

\r“ Ay e r x i) = -

Obr. 4.16 Postup dokoncovaci operace — lakovani.

Lakovaci box, ktery slouzi pro pripravu vhodnych podminek procesu lakovani,
funguje na principu spalovani zemniho plynu a je znazornén na obr. 4.17.
Nalakované a vysusené dily jsou plnohodnotné pfipraveny pro naslednou montaz.

PW"W!! '\;ﬁr

Obr. 4.17 Lakovaci box.

NebezpeCny odpad, ktery pfi lakovani vznika, je vyveden do Cisticky odpadnich
vod, ktera je dle predpist povinnou soucasti kazdého vyrobniho podniku a blizsi
specifikace bude popsana v nasledujici kapitole.

UST FSI VUT v Brné 46



NADPIS CTVRTE HLAVNI KAPITOLY

4.6 Evropska norma ISO 9001:2008

V této normé jsou specifikovany pozadavky na systém managementu kvality
v pfipadech, kdy organizace potfebuje prokazat svoji schopnost trvale poskytnout
produkt, ktery splfiuje pozadavky zakaznika a pfislusné pozadavky predpisu a kdy
ma v umyslu zvySovat spokojenost zakaznika, a to efektivni aplikaci systému,
véetné procesu pro jeho neustalé zlepSovani.

Zavedeni systému managementu byva strategickym rozhodnutim organizace.
Navrh a implementace systému managementu kvality organizace jsou ovlivhovany:

prostfedim, ve kterém organizace pracuje, jeho zménami a riziky
spojenymi s timto prostredim,

* jejimi ménicimi se potfebami,

* jejimi konkrétnimi cili,

= poskytovanymi produkty,

* pouzivanymi procesy,

» velikosti a strukturou organizace.

Neni zamérem, aby tato mezinarodni norma stanovovala jednotnou strukturu
systému managementu kvality ani jednotnou dokumentaci [15].

V popisované spoleénosti byla evropska norma ISO 9001:2008 zavedena v roce
2011, pfedevSim z hlediska pozadavkl trhu na kvalitu. Norma se promitla do
konstrukéniho a technologického oddéleni, kde vznikly nové materialy a navody
popisu provozu stroju, které ziskava zakaznik, do vyrobniho segmentu, kde doslo ke
zméné struktury jednotlivych pracovist' za u¢elem vyssi kvality vyrabénych dilcd, do
managementu firmy, zavedenim pravidelnych porad z hlediska zainteresovanosti
zastupcu jednotlivych oddéleni a také do odpadového hospodarstvi.
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5 ODPADOVE HOSPODARSTVI

V historické dobé se v Ceské republice se odpadové hospodafstvi prili§ nefesilo.
Neexistovalo Zzadné omezeni produkce odpadl, ani na problematiku jejich
zpracovani nebyl bran ohled. Tato situace nastala Spatnou pravni Upravou
odpadového hospodarstvi a chybnym pfistupem kontrolnich organt. Zména pfrisla
s prvnim zakonem o odpadech vydanym po roce 1990 (zakon €. 283/1991 Sb.).
Ackoliv tento zakon nebyl zdaleka dokonaly, donutil Sirokou vefejnost a hlavnée
primyslové podniky ke konkrétnim krokim vedoucim k fe$eni vyprodukovanych
odpadu. Timto okamzikem se z dfive bezcennych odpadu stala zajimava obchodni
prilezitost pro fadu firem.

V souCasné dobé je platny ctvrty zakon o odpadech a odpady jsou velice
lukrativni obchodni surovinou. VSe je dano zejména pravnimi predpisy, které
narizuji, jakym zpusobem s danym druhem odpadu nakladat. Dochazi ke zdaleka
vy$$i kontrole, nez dfive a pfi neplnéni pozadovanych pfedpist padaji vysoké
sankce.

Vétsina podnik(, které maji hlavni podil na vyprodukovanych odpadech v Ceské
republice, neni schopnych vlastnim zplsobem vzniklé odpady zpracovavat. Vlastni
zpracovani vSech druh( odpadl by bylo podniky ekonomicky nevyhodné, proto
radéji vyuzivaji specializovanych firem, zabyvajicich se likvidaci a vykupem rdznych
druh( odpadu.

S odpadovym hospodarstvim pfimo souvisi kvalita zivotniho prostfedi, ktera je
citlivou globalni zalezitosti. Snaha o vétSi Setrnost k zivotnimu prostfedi vede
ke zpfisfovani limitl souvisejicich nejen s odpadnim hospodarstvim. Uplatiiovani
a prosazovani modernich norem zpusobuje navy$ovani nakladl zpracovatelskych
firem a samoziejmé také rlst cen za likvidaci.

V nasledujicich ¢astech kapitoly odpadového hospodarstvi bude zaméreno na
druhy odpadl strojirenské vyroby, konkrétni feSeni a rozbor popisované firmy a na
zaveér vyjadreni k problematice ekologie.

5.1 Druhy odpadu strojirenské vyroby

Odpady strojirenské vyroby (primyslové odpady) predstavuji v odpadovém
hospodarstvi jeden z nejvétsich problémU. Je to dano jak jejich mnozstvim, ve
kterém vznikaji, tak jejich nebezpecnosti pro zivotni prostredi a lidskou populaci.

Primyslovy odpad je pojem, ktery zahrnuje velké mnozstvi rlznych druhu
odpadu s obsahem velice odliSnych materiall. Z hlediska metod jeho zpracovani se
jedna o vyznamneé Siroky okruh technologii, které jsou v mnoha pripadech specialné
vyvinuté pro konkrétni druh odpadu. Na druhou stranu existuji také univerzalngjsi
postupy, tedy pouzitelné pro $ir§i okruh odpadu [16].

Primyslové odpady Ize délit stejné jako jakékoliv jiné odpady mnoha zpUsoby.
Rozdéleny mohou byt napf. podle skupenstvi na:

" pevng,
= kapalné,
= plynné,
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dale podle obsahu nebezpecnych latek na:
* nebezpecéné,
= ostatni,

podle vyuzitelnosti na:
= vyuzitelnég,

* nevyuzitelné,
a také podle prumyslové &innosti, pfi které vznikly.

V popisované vyrobé zemédeélskych stroji0 neni situace odpadového
hospodarstvi tak slozita, jako napf. v ocelarnach, slévarnach, nebo chemickych
zavodech. Zakladni rozdéleni odpadl tohoto podniku je na smésny komunalni
odpad, ktery se déli dle §2 vyhlasky ¢. 381/2011 Sb. na odpad:

» zarazeny podle Katalogu odpadU jako odpad ostatni ... O,
» zarazeny podle Katalogu odpadl jako odpad nebezpecény ... N

a na odpad ostatni, kam je zarazen:
= KOVOVY ODPAD,
= LDPE FOLIE,
= PAPIR A VLNITA LEPENKA,
= ABSORBCNI CINIDLA A FILTRACNI MATERIALY,
= OBALY OBSAHUJICI ZBYTKY NEBEZPECNYCH LATEK,
= ODPADNi REZNE ROZTOKY A EMULZE
= PET LAHVE.

VySe uvedené rozdéleni je specifikovano vroénim pfehledu o nakladani
s odpady primyslové vyroby jako kontrolni material pro Ministerstvo Zivotniho
prostfedi Ceské republiky. Tento vykaz se Fidi dle § 37 odst. 4 zakona &. 500/2004
Sb., Spravni fad, a § 71 odst. 3 zakona €. 280/2009 Sb., Darovy fad.

5.2 Statistiky odpad

Statistiky odpadového hospodarstvi jsou dllezitym ukazatelem pro kazdy vyrobni
podnik, protoze podle jejich historického vyvoje muze byt odhadovan trend do
budoucna. Pomoci téchto statistik a pland pro budouci vyrobu je schopen kazdy
podnik |épe planovat své vydaje na likvidaci odpadl a na druhou stranu své pfijmy
z prodeje napf. druhotnych surovin. Tato Cisla jsou ve vyrobnich zavodech casto
dlouhodobé sledovana v roénich uzavérkach.

Také Odbor zivotniho prostfedi Ceské republiky sleduje dlouhodoby vyvoj
odpadového hospodarstvi v zemi a diky tomu je schopen zavadét nova pravni
opatreni z hlediska ekologie.
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5.2.1 Produkce pramyslovych odpad v CR

Produkce prumyslovych odpadd ma za poslednich 7 let spise klesajici charakter,
jak je patrné z grafu 1. Vyraznéjsi poklesy objemu byly zaznamenany v letech 2008
a 2009, kdy celou ekonomiku ovlivnila hospodarska krize. Ve stejném obdobi, tedy
v letech 2006 — 2012 rostla primyslova vyroba primérné meziroéné o zhruba 4%
(graf na obr. 5.2). Ztéchto dvou dulezitych statistik je patrné, ze i pres rostouci
produkci vyroby dochazi ke snizovani mnozstvi vyprodukovaného odpadu a to je
jednim z hlavnich cilll odpadového hospodarstvi.

7000
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2 \Q——/\*
= 4000 —t
= —4— celkovd
£
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1000
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Obr. 5.1: Produkce prdmyslovych odpadi v letech 2006-2012 podle CSU [17].

Graf na obr. 5.1 je vytvofen na zakladé dat o produkci odpadu, které maji firmy
povinnost ohlasovat. Jestlize nékteré podniky svoji odpadovou vysledovku
nenahlasi, logicky neni tento udaj v grafu na obr. 5.1 zaznamenan a pak je finalni
statistika ¢asteCné zkreslena.
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Obr. 5.2: Zména objemu priimyslové vyroby v letech 2006-2012 podle CSU [18].
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Vyvoj produkce prumyslovych podnikl je zavisly na celosvétovém fungovani
ekonomiky. V Ceské republice se dafi fadu let drzet rUstovy trend, az na drobné
vykyvy, jako napf. hospodarska krize v letech 2008 — 2009.

5.2.2 Odpady konkrétniho podniku

Podnik, jehoz struktura je popsana v této magisterské praci rozdéluje odpady do
osmi zakladnich skupin, které jsou za jednotliva ro¢ni obdobi uvedeny v tab. 5.1
a nasledné vizualizovany v grafech na obr. 5.3 a obr. 5.4.

Tab. 5.1 Statistika mnozstvi odpadu v letech 2010 - 2014.

Zarazovani odpadu Vyprodukované mnozstvi [kg.103]
Forad. Ké‘_“g:;;g‘;‘:f K:;:gzﬂe Nazev druhu odpadu | 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014
1 150202 N Absorb¢ni ¢inidla 0,133| 0,272| 0,505| 0,57| 0,66
2 150110 N Obaly se zbytky NL 0,234| 0,155| 0,229| 0,37 | 0,545
3 170405 ) Kovovy odpad 34,75| 51,46 | 45,91| 45,87 | 53,26
4 200301 ) Komunalni odpad 5,685| 5,245| 4,815| 4,465 | 4,355
5 150102 ) LDPE Fdlie 6,107 | 8,303 | 21,31| 49,03 | 18,08
6 150101 ) Papir a vinita lepenka| 0,15 1,33 14| 1,84 1,9
7 200139 ) PET lahve 0 0 0| 0,02| 0,03

Ze statistiky a grafického znazornéni je patrné, ze mnozstvi vyprodukovaného
odpadu ma jednoznacéné nejvyssi podil kovovy odpad, ktery ma s narlstajicim
objemem vyroby rlUstovy trend. Z grafu 3 je nazorné, jak ve firmé v letech 2012
a 2013 zacalo lepsi technologické vyuziti kovovych materialt a tim doslo k uréitému
snizeni kovového odpadu. Kovovy odpad je druhotnou surovinou, jejimz prodejem
dosahuje firma urcitého zisku, ktery si blize specifikujeme v dalsi ¢asti kapitoly.
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Obr 5.3: Mnozstvi odpadu vyprodukovaného v letech 2010-2014 - 1. ¢ast.

Druhy nejvétsi podil na odpadovém hospodarstvi podniku maji zbytky LDPE folii.
Tento odpad spada pod druhou divizi firmy — zpracovani a prodej silazovacich folii
a vaku. Ze statistiky je patrny extrémni narlst tohoto odpadu v roce 2013, kdy se
obchodnimu oddéleni povedlo vyjednat fadu zahraniCnich zakazek a tim vyrazné
navysit objem vyroby.

Dlouhodobé zajimavé vysledky zaznamenava také statistika komunalniho
odpadu, kterda ma dlouhodobé klesajici tendenci, oproti véem ostatnim odpadim,
které naopak dlouhodobé rostou. Z toho vyplyvd, Zze dlouhodoby diraz na pravni
predpisy, zprisfiovani legislativy a dulezitd zpétna kontrola odpadového
hospodarstvi prumyslovych podnikl ma smysl a pozitivné se projevuje
v odpadovych statistikach firem.
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m Obaly se zbytky NL
m Papir a vinita lepenka
u PET lahve
ol |

2010 2011 2012 2013 2014
Rok

Mnozstvi[kg.10°]
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Obr 5.4: Mnozstvi odpadu vyprodukovaného v letech 2010-2014 — 2. ¢ast.
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V kategorii mensich mnozstvi odpadu, které jsou vizualizovany v grafu na
obr. 5.4 dominuje odpad papiru a vinité lepenky, ktery vznika nejvice vybalovanim
dodavanych komponentd jinymi vyrobci.

Odpady zarazené do kategorie N (nebezpecné) maji také dlouhodobé rostouci
charakter a jejich bezpecné uskladnéni prozatim kapacitné zajiStuje cast skladu
barev.

Od roku 2013 se ve firmé zacalo statisticky sledovat také tfidéni recyklovatelnych
PET lahvi. Tento krok ma také mensi podil na snaze o snizeni a minimalizaci
komunalniho odpadu.

5.2.3 Kovovy odpad

Kovovy odpad je objemové nejvyznamnéjSim v popisované firmé. Jedna se
zejména o zbytky vypalkl vznikajicich pfi déleni materidlu na plazmové
vypalovaéce, odfezky kulatin z déleni na strojni pasové pile, zbytky plechd po
stfihani na strojnich nlzkach, kovové tfisky po jednotlivych procesech obrabéni, aj.

Nejastéji vyuzivanym materidlem jsou oceli 11500 a 11600. Jedna se
0 nelegované konstrukéni oceli obvyklych jakosti vhodné pro obrabéni standardné
namahanych dilcl, bez specialnich pozadavkl na vy$si zplsoby napéti [19].
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V tabulce 5.2 je znazornéno, jakym zpUsobem se rozdéluje kovovy odpad
vychazejici z vyrobniho procesu. Do roku 2011 v podniku zadné déleni kovového
odpadu neprobihalo a vSe se michalo dohromady. Zména nastala v roce 2011
s pfichodem evropské normy ISO 9001:2008. Nasledné firma zacala délit a evidovat
kovovy odpad do trech skupin. Rozdéleni mélo pozitivni dopad na trfidéni kovoveho
odpadu a také na pfiem zprodeje spoleénostem, zabyvajicim se vykupem
a svozem druhotnych surovin.
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Obr. 5.5: Kovovy odpad rozdéleny do skupin podle ISO 9001:2008.

Z finanéniho hlediska je podle grafu na obr. 5.6 béhem poslednich Sesti let
ristovy. Nejvétsiho rustu bylo dosazeno pfi pfechodu na evropskou normu kvality
ISO 9001:2008, protoze v té dobé doslo k déleni kovového odpadu na tfi kategorie
a diky tomu se vyznamné zvysila sazba za vykup.
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Obr. 5.6 Zisk z prodeje kovovych odpadu.
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5.3 Skladovani

Ke skladovani kovového odpadu se vyuziva velkoobjemovych kontejnert, které
jsou ulozeny na centralizovaném misté vedle vyrobni haly (obr. 5.7). Tyto kontejnery
jsou ve vlastnictvi smluvnich partnerd, ktefi zajistuji pravidelny vyvoz odpadu.
Kontejnery jsou rozdéleny podle druhu kovového odpadu a jsou uzpUsobeny pro
rychlé nakladani specialni technikou.

Obr. 5.7 Kontejnery smluvnich partnerl na pro centralni skladovani.

Komunalni odpad je skladovan také vedle vyrobni haly v plastovych nadobach
o objemech 110l a 240l (obr. 5.8). Nadoby jsou vhodné umistény, aby byly pfistupné
pro nakladni viz technickych sluzeb, které zodpovidaji za svoz komunalniho odpadu
v pravidelnych tydennich intervalech. Stejny typ nadoby je uréen i pro odpad
oznaceny jako N (nebezpecny). Nebezpecny odpad je uskladnén uvniti vyrobni haly,
aby nedochazelo k uniku nebezpecnych latek do krajiny.

4

N II200% X

Obr. 5.8 Nadoby na komunalni odpad a nebezpecny odpad.

Papir, LDPE folie, obaly se zbytky nebezpeénych latek a ostatni odpad jsou
ulozeny uvnitf vyrobni haly.
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5.4 Ekologie

Odpady z kazdého pramyslového provozu jsou nééim specifické, skladaji se
zrozdilnych materidll a maji jind chemicka slozeni. Mira negativniho vlivu
primyslového odpadu na zivotni prostredi zavisi nejcastéji na jeho chemickém
slozeni, a tudiz odpady zrlznych primyslovych provoz( budou pfi neodborné
manipulaci a likvidaci zpusobovat $kody rliznych rozsahd.

Vaznost ekologickych dusledkl je zohlednéna také v zakonu €. 185/2001 Sb.,
0 odpadech, jenz uklada zakladni rozdéleni odpadu na nebezpecny a ostatni. Dale
stanovuje napf. vySe sankci za nedodrzovani pravnich predpist pfi nakladani
s nebezpecnymi odpady [20].

Pravé odpady oznacené jako nebezpecné, jsou pro zivotni prostiedi a Clovéka
nejvétsi hrozbou. Na rozdil od komunalnich odpadl, ve kterych je obsah
nebezpecnych latek celkem nepatrny, vétsina primyslovych odpadd se do kategorie
,nebezpecnych* radi. Tyto odpady mohou byt nebezpecné svym okamzitym
pusobenim (pfitomnost toxickych, vybusnych ¢&i jinych latek) nebo mohou byt
potencionalné nebezpeéné (nekontrolovatelny prabéh chemickych reakci i po uréité
dobé) [20].

Firma, jejiz odpadové hospodarstvi feSime v této kapitole, fadi do seznamu
odpadul oznacenych N (nebezpeéné) obaly obsahujici zbytky nebezpeénych latek
a absorbéni Cinidla. Tyto odpady jsou bezpecné ulozeny ve specialnim skladu, aby
se pfipadné predeslo jejich nezadoucimu uniku. Z hlediska ekologické odborné
likvidace ma podnik uzavienou smlouvu se specializovanymi firmami, které danou
likvidaci realizuji.

5.5 Smluvni partnefi

Jak bylo uvedeno v Uvodni ¢asti této kapitoly, z hlediska zvysSujicich se narok
na likvidaci pramyslovych odpadl vétSina firem vyuziva smluvni spoluprace se
specializovanymi partnery zabyvajicimi se vyvozem a likvidaci odpadu. Stejné tak je
to u podniku, jehoz odpadové hospodarstvi fesi tato magisterska prace. Seznam
smluvnich partnert a druh odpadu, jehoz likvidaci realizuji je uveden v tab. 5.3.

Tab. 5.3 Smluvni partnefi a odvoz a vykup odpadu.

Smluvni partneri pro odpadové hospodarstvi
Pgi?g' Seznam partneru lée.ltgtl;:)%z\:]é K:;:ga?‘l:e Nazev druhu odpadu
1 Technické sluzby VM, s.r.o. 150202 N Absorbéni ¢inidla
2 | Technické sluzby VM, s.r.o. 150110 N Obaly se zbytky NL
3 FERRUM, s.r.o. 170405 O Kovovy odpad
4 | Technické sluzby VM, s.r.o. 200301 O Komunalni odpad
5 |NEOMA, s.r.o. 150102 ) LDPE folie
6 |ODAS ODPADY, s.r.o. 150101 o) f;‘;‘o“g;;a‘""ité
7 | Technické sluzby VM, s.r.o. 200139 O PET lahve
8 | TS mésta Bystfice n. Pern., a.s. | 150196 N E’ezztgﬁ;m”'ze a
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V dobé pred pfestupem podniku na normu ISO 9001:2008 méla firma pouze dva
smluvni partnery, ktefi zajistovali kompletni likvidaci véech odpadl. Po zavedeni
normy a rozdéleni odpadl do popsanych kategorii doslo k vyjednavani s dalSimi
firmami a to mélo kladny dopad na celkovou ekonomiku likvidace odpadl podniku.

Vyvoz odpadu se odehrava v pravidelnych cyklech, které jsou nastaveny podle
predpokladaného mnozstvi.
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6 LOGISTIKA

Logistika je prarezovou veli€inou pro cely vyrobni proces. Jeji hlavni zasluhou je,
ze tradiéni postupy dopfedného vymysleni strategicky vhodného chovani nas
postupné odvadi v oblasti logistiky vyrobnich procesl od tradi¢niho hierarchického
mysleni k pribéznému — na zakaznika orientovanému mysleni. Cilem jiz neni
vyroba na sklad, kterd je z hlediska nakladli podniku naroéna, ale vyroba na
,,zakazku” tzn. Skutecné uspokojeni konkrétniho zakaznika.

To je duavod, pro¢ se dnes tolik s logistikou setkavame v celém vyrobnim
procesu, ve vsSech fazich a proc€ stale Castéji hovofime o podnikové, nebo mozna
vystiznéji podnikatelske logistice [21].

6.1 Export

Od samého vzniku firmy se exportuji vaky prakticky po celé Evropé€ i mimo ni
jako napt. Novy Zéland, Izrael, iran, Jizni Korea aj. Prodejnost vak(i s oblibou dané
metody ukladani zemédélskych plodin kazdoro¢né narlsta. Dopravu vakl od
vyrobce si velice Casto zakaznik zajiStuje sam. Pokud nema zakaznik moznost
dopravu fesit, existuje moznost dopravy od vyrobce, coz se promitne do ceny.

Produkované stroje maji nejvétsi potencial prodeje v Ceské Republice, ovéem
ekonomicka zavislost podniku na exportu je dulezitd a s postupujicim ¢asem
narUstajici. Kazdy rok se vyvazi stroje do rliznych zemi svéta, kterymi jsou prevazné
Slovensko, Némecko, Svédsko, Francie, Spanélsko, Chorvatsko, Madarsko a Izrael.
Cas od &asu se obchodnimu oddéleni povede vyjednat zakazku pikantnich destinaci
jako Jizni Afrika, Jizni Korea, Turecko, Iran, Izrael a nebo Novy Zéland, kde se lehce
komplikuje transport stroju nemalych rozmérd.

Obr. 6.1 Mapa exportu podniku.
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6.2 Logistika stroju a expedice

Po dokonceni stroje na dilné probiha jeho predani k vystupni kontrole, za kterou
zodpovida vedouci servisniho oddéleni. Stroj musi byt kompletni a perfektné
oCistény a polepeny bezpecnostnim a reklamnim znacenim. Za takto pfipraveny
stroj nese odpovédnost mistr strojni vyroby.

Kontrola probiha vizualné v prostorach dilny, kde se dle specialniho seznamu
pro dany typ stroje kontroluje kompletnost véech dilt. Poté stroj vyjizdi z dilny a na
volném prostranstvi firmy dochazi k pfimé kontrole v§ech prvkl stroje a simuluje se
prace se strojem. Dale dochazi k nastaveni na pozadované hodnoty (rychlost
pritoku oleje apod.). Po vystupni kontrole je stroj pfipraven k expedici.

Transport stroje k zakaznikovi vzdy zavisi na smluvni dohodé a také na
destinaci, kam dany stroj putuje. Je nutné brat v potaz, ze ne vSechny stroje maji
opravnéni k pohybu na pozemnich komunikacich. Pokud se stroj mlze pohybovat
po pozemnich komunikacich, i tak prfi vzdalenostech nad 20km by bylo
nehospodarné stroj dopravovat po vlastni ose a to predevsim z hlediska zbyte¢ného
opotrebeni a doby transportu.

Jestlize finalni destinaci stroje je néktera z evropskych zemi, pak se mensi stroje
prepravuji na klasickych nakladnich navésech, které jsou zakryty ochranou plachtou.
Stroje vétSich rozmérl jsou nakladany na hlubinné naveésy (obr. 6.2), uréené pro
prevoz nakladl vétSich rozmérl a hmotnosti.

Obr. 6.2 Preprava stroje pomoci hlubinného naveésu.

Pokud zakaznik pochazi ze zemé mimo Evropu, pak dochazi projednavani
ekonomicky vhodného feSeni transportu. Informace o moznostech pfipravuje
obchodni oddéleni a finalni feseni schvaluje jednatel spole¢nosti. Prikladem
transportu je napf. doprava v lodnich kontejnerech. Specialni baleni stroje pro lodni
prepravu dokumentuje obr. 6.3. Stroj je upevnén do specialniho ramu a obalen kryci
folii. Nasledné je nalozen na navés nakladniho automobilu a pfepraven do
vhodného pristavu pro nakladni lodni dopravu.
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Obr. 6.3 Baleni stroje EB 310 LG pro lodni prepravu do JAR.

Podnik vlastni pouze tfi mensi nakladni automobily, pomoci kterych hlavné
zavazi do skladl materidl, nakupované komponenty a také rozvazi zakaznikim
vyrobené vaky. Stroje jsou k zakaznikim dopravovany nasmlouvanymi dopravci,
ktefi vlastni nakladni vozidla s navésy potrebnych rozmérd

6.3 Manipulace s odpadovym materialem

Vyrobni stroje produkuji kazdy den nemalé mnozstvi kovového odpadu. Tento
odpad je nutno dostat od stroje na centralizované misto vyrobniho podniku, kde ho
v pravidelnych intervalech pfevezme smluvni partner.

Ve firmach s vysSimi vyrobnimi kapacitami je feSena tato problematika specialné
navrzenymi pasovymi dopravniky, které dopravi vypalky, tfisky, nebo zbytky
stfihanych plechd ven zvyrobni haly do pfistavénych kontejnerl. Pro firmu
popisovaného vyrobniho objemu je v sou¢asné dobé investice do dopravnikl na
kovovy odpad pfili§ vysoka a z ekonomického hlediska nevyhodna. Z téchto davodu
dochazi v hlavni vyrobni hale podniku k ruénimu odkladani kovového odpadu do
ocelovych kontejner a nadob postavenych vedle vyrobnich stroj (obr. 6.4).

Obr. 6.4 Kontejnery na kovovy odpad pro jednotliva pracovisté

Kontejnery jsou vyvazeny v nepravidelnych intervalech, jakmile dochazi
k naplnéni maximalniho objemu. Pravidelny vyvoz prozatim neni mozné stanovit,
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jelikoz kazdy druh vyrabéného stroje vyzaduje rlzné soucasti vyroby, ze kterych je
rizné mnozstvi kovového odpadu.

Odvoz kovového odpadu z vyrobni haly zajiStuje mistr strojni vyroby pomoci
nakladaci a zvedaci techniky. Kontejnery mensich rozmeérd stojici na jednotlivych
pracovistich strojni vyroby jsou vyvazeny pomoci vysokozdviznych vozikU
s pohonem na zemni plyn a také za pomoci elektrického paletového voziku.
Manipulaéni technika je zobrazena na obr. 6.5.

Obr. 6.5 Manipula¢ni vysokozdvizné voziky.

Kontejnery vétsich rozmérl jsou po vyrobni hale prepravovany pomoci
mostovych jefabu znazornénych na obr. 6.6, které pfepravi kovovy odpad na okra;

dilny odkud je dale prfevezen vysokozdviznym vozikem do centralniho kontejneru na
kovovy odpad.

S

Obr. 6.6 Mostovy jefab

Na veskerou manipulaéni techniku musi mit mistr vyroby opravnéni pro praci
s vysokozdviznymi voziky a manipulacnimi jefaby. Platnost opravnéni je tfeba kazdy
rok obnovovat.
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7 EKONOMICKE VYHODNOCENI

Proces podnikani je neodmyslitelné spojen s efektivnosti, tzn. Dosahovani
ekonomického efektu, tj. Zisku. Je-li cena dana nabidkou a poptavkou na trhu, pak
k zajisténi mozného zisku je nutno udrzovat naklady na produkt, na vyrobu Ci na
jinou podnikatelskou €innost v zadouci vysi. To se nedosahuje automaticky, k tomu
je zapotfebi cilevédomé, aktivni Fidici ¢innosti s vyuzitim rGznych nastroju fizeni
nakladl na jednotlivé ¢innosti a tim i procesy. StéZejni misto mezi nimi zaujima
kalkulace [21].

V ¢innosti ekonomického oddéleni popisované firmy je FeSeno predevsSim
kalkulovani nakladl podniku. Tyto naklady se déli na fadu skupin a podskupin jako
napf. naklady na mzdy, na material, na dopravu, ale také na vyrobu jednotlivych
stroj a vaku. PFi zavadéni nového stroje do vyroby, dochazi nejprve k predbézné
kalkulaci, poté se dany stroj vyrobi a za urCitou cenu proda. Poté vznika vysledna
kalkulace, ktera je pfesnéjSim ukazatelem pro planovani zisku z dané vyroby stroje.

Z hlediska soucasného objemu vyroby neni zatim dosahovano takovych
vysledkl, kdy ma smysl| feSit nahrazovani lidského faktoru automatizovanymi
systémy. V situaci, kdy roste prodej, dochazi ve vyrobé k ¢asovym prodlevam, které
jsou nahrazovany pres€asovymi hodinami predevSim na svareCskych pracovistich.
Jakmile uz je tato situaci dlouhodoba dochazi k pfijmuti nového spolupracovnika
a tim je problém s kapacitou vyroby vyresen.

7.1 Kovovy odpad

Nejpodstatnéjsi ¢asti odpadu strojirenské vyroby jsou kovové odpady, ze kterych
ma firma pfijem do svého rozpoctu. V dnesni dobé je dullezity vybér vhodného
obchodniho partnera pro vykup tohoto druhu odpadu. Kazdy rok ekonomické
oddéleni vyhodnocuje vykupni cenu za jednotku daného odpadu. Dochazi
k poptavce vzajemneé konkurujicich si firem, a jestlize se stavajici partner svoji
nabidkou dostane na ekonomicky vyhodnou sazbu, dochazi k prodlouzeni smlouvy
na dalsi rok.

Prijem firmy z kovového odpadu neni zanedbatelny. Dlouhodoby rlstovy trend,
ktery je znazornén v obr. 7.1, dava informaci, ze je moznost s timto prijmem pocitat
do budoucich let.
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Obr. 7.1 Vyvoj zisku z prodeje kovového odpadu za posledni obdobi.
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Vystupem z kapitoly 5.2.2 je, ze v poslednim sledovaném roce 2014 Cinil pfijem
z kovového odpadu 287.112KE. Trend za poslednich 10 let strojni vyroby firmy
a informace od vedouciho vyroby udavaji prognézu, Ze se pocita s roénim narlstem
kovového odpadu o 8%. Predpoklad narUstu pfijmu z kovového odpadu pro budouci
roky je znazornén v obr. 7.2.
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Obr. 7.2 Pfedpokladany vyvoj zisku z prodeje kovového odpadu.

Vyhodnoceni pfijmu z kovového odpadu v nasledujicich 10 letech pfi 8% rlstu
produkce kovového odpadu a zachovani primérné vykupni ceny 5,3K¢é/kg kovového
odpadu je uvedeno v tab. 7.1.

Tab. 7.1 Predpoklad produkce kovového odpadu nasledujicich 10 let.
Vyprodukované mnozstvi
2015 2016 2017 2018 2019

Kovovy odpad

Mnozstvi [kg] 57520 62122 67092 72460 78256
Cena za jednotku [KE/kg] 5,3 53 53 53 53
Zisk z prodeje [KE] 304856 | 329247| 355588| 384038| 414757
; Vyprodukované mnozstvi
Kovovy odpad
2020 2021 2022 2023 2024

Mnozstvi [kg] 84517 91278 98581 106467 | 114984

Cena za jednotku [KE/kg] 5,3 53 53 53 53
Zisk z prodeje [KE] 447940| 483773| 522479 564275| 609415

Timto vyhodnocenim je dano, Ze v roce 2024 muze podnik pocitat s pfijmem
z prodeje kovového odpadu zhruba 609.415KE a tento pfijem je mozno kalkulovat

napf. pro nakup novych stroju do vyroby, coz bude diskutovano v nasleduijici
kapitole 8.

UST FSI VUT v Brné 64



DISKUSE

8 DISKUZE

Prvni odstavec diskuze je zaméfen na téma predimenzovani vyrobenych
soucasti produkovanych stroju, které zpUsobuje vys$si celkovou hmotnost
jednotlivych stroji. Moznost feSeni této oblasti spociva ve zménach k pfistupu na
konstrukénim oddéleni. Zavedenim presnéjSich pevnostnich vypoétll a uréenim
dostacujicino koeficientu zabezpecCeni bude dochazet k prfesnému navrhovani
jednotlivych soucasti, k uspore spotfebovaného materialu ve vyrobé a k celkovému
snizeni hmotnosti stroji. Pro efektivni feseni a vypocty bude nutno zabyvat se
otazkou zakoupeni licence na specialni program zabyvajici se pevnostnimi vypocty
strojnich soucasti.

V podniku dnes funguje fada procesl na nahodilé bazi jako napf.: transport
odpadl z vyrobnich bunék, objednavani soucastek na sklad, navrhovani
inovativnich feseni. Pfi budoucim narUstu produkce firmy bude vhodné zabyvat se
vice pravidelnosti podobnych procesu, pfipadné jejich automatizaci — omezeni
pfimé zavislosti na lidském faktoru. Tim by se mélo dojit pfi zachovani stavajicich
kapacit vyroby ke zvySeni efektivity v Casové, objemové i financni roviné.

NarUstajici vyrobou bude zapotfebi fesit pfijem novych zaméstnanct. V dnesni
dobé maji zastupci jednotlivych oddéleni na dennim programu vice pracovnich roli.
Zvysovanim a rozSifovanim vyroby by mélo dochazet k zauCovani specialistl
v konkrétnich oblastech, které zapfi€ini zvySeni odbornosti a vzajemné komunikace
mezi jednotlivymi slozkami podniku.

Dal$i otaznik visi nad technikou, ktera je dnes vyuzivana k vyrobé. NarUstajici
produkci dochazi k prodluzovani dodacich Ihat objednanych zakazek. Jelikoz jsou
vyrobni stroje zastaralé, nejsou schopny vyuzivat napf. progresivnich obrabécich
nastroju, protoZe tuto moznost omezuji nizké pracovni otacky a tuhost strojniho
zafizeni. HorSi parametry stroju neumoznuji vyssi fezné rychlosti a tim je dnes
nakup progresivnéjsich nastrojl prakticky zbyte¢ny. Postupnym nakupem novych
stroju dojde ke zkraceni vyrobnich ¢asl a vznikne moznost efektivnéji vyrabét.

V predposlednim odstavci diskuze je feSena logistika vyrobenych strojii smérem
k zakaznikovi. Dnes firma vyuziva pro transport vétsich stroji po celé Evropé
k zakaznikovi smluvnich nakladnich dopravcl. Tento zplUsob se vyplaci do uréité
vySe produkce. Bude dobré vramci ekonomického oddéleni vytvofit propocet,
kterym bude uréena hranice, pfi jejimz prekroceni vyjde podnik ekonomicky
vyhodnéji zainvestovat finanéni prostfedky do nakupu vlastni nakladni techniky.

V neposledni fadé je kdiskuzi rfeSeni zainteresovanosti jednotlivych
zaméstnancl firmy. Vhodnym fesenim muze byt zjiSténi moznosti novych benefitl
pro jednotlivé zameéstnance, které budou pfispivat ke zvyseni vykonu na jednotlivych
pracovistich, dale zavedeni pravidelnych porad na jednotlivych oddélenich, kde
bude mit kazdy Sanci vyjadfit nazor pro zlepSeni aktualniho stavu podniku a také
moznosti pravidelné organizace méné formalnich tymovych akci, pfi kterych dojde
ke zlep$eni vztahl na Urovni zaméstnanec — firma.
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Cilem této magisterské prace bylo popsat organizacni strukturu strojirenského
podniku produkujici zemeédélské stroje. Na zacatek byla popsana historie firmy, ze
které je dnes moznost oCekavani budouciho vyvoje a nasledovalo predstaveni
vyrobniho sortimentu firmy. Zde byly predstaveny tfi stézejni typy strojl, jejich
technické parametry, praxe pfi uvadeni do provozu a cenové relace. Po kapitole 1
by méla vzniknou jasna predstava o tom, jakou vyrobou se popisovany podnik
zabyva, jaka je majetkova a lidska struktura firmy.

Nasledujici kapitola 2 a 3 popisuji dulezitost fungovani konstrukéniho oddéleni
véetné informace o softwarovém vybaveni a také velice dllezité servisni oddéleni.
Kazdy podnik zabyvajici se vyrobou funkénich stroji musi mit zajistény budouci
servis pro zakaznika. Magisterska prace popisuje po osobnich konzultacich
s vedoucim servisniho oddéleni postup realizace servisnich zasah( a dalsi vnitini
predpisy, v€etné pohotovosti a Casovych toleranci.

Po strance strojirenské technologie je podnik vyhodnocen v kapitole 4, ktera se
zabyva konkrétnimi vyrobnimi procesy. Zde bylo popsano jakych metod obrabéni,
tvareni, svarovani a povrchové uUpravy se ve firmé vyuziva vcetné vysvétleni
jednotlivych technologii. Dale byly znazornény stroje, které jsou ve vyrobé
pouzivany a také odpad, ktery z pfimé vyroby prameni. V zavéru kapitoly byla
vSeobecné vysvétlena evropska norma ISO 9001:2008, kterou firma zavedla v roce
2011 a ktera prispela také k lepsimu feSeni odpadového hospodarstvi.

Hlavni kapitolou bylo odpadového hospodarstvi strojirenského podniku. Doslo na
popis globalni problematiky primyslovych odpadl, vysvétleni dllezitosti feseni
odpadového hospodarstvi. Byly popsany jednotlivé skupiny, do kterych se odpady
produkované vyrobou rozdéluji. Pomoci propo¢tl a grafi doslo ke zjisténi, jaky druh
odpadu je zekonomického hlediska tim stézejnim. Také byl vyjadien vyznam
a smysl dlouhodobého reseni odpadového hospodarstvi, coz se projevilo na poklesu
mnozstvi smésného komunalniho odpadu, ktery dlouhodobé zatézuje Zzivotni
prostfedi. Problematika odpadu byla zakonéena ekologii a pfedstavenim smluvnich
partnerl, ktefi se zabyvaji likvidaci konkrétnich druh odpadu.

Cast logistiky byla zamé&fena na vyznam exportu vyrobenych strojii k zakaznikdim
po celém svété a zaroven na manipulaci s kovovym odpadem od vyrobniho stroje az
po vyvoz externim partnerem.

Ekonomické vyhodnoceni vyuziva jako vstupni data vysledky ze statistiky
kovovych odpadl. Vyhodnocuje souc¢asny a predpokladany budouci vyvoj pFijmu
z prodeje kovového dopadu a udava moznost vyuziti téchto finanéni zdroju.

Magisterska prace bude plnit funkci prvotni studie feSené firmy a bude slouzit
jako odborny material pro vedeni podniku pfedevsim z hlediska konkrétngjsino
rozboru jednotlivych oddéleni, za ucelem zvyseni efektivity prace pro planovany
budouci rust produkce.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
Zkratka/Symbol Jednotka Popis

CAD - Computer Aided Design - pocitatem
podporované navrhovani

TPV - technicka priprava vyroby

Fe N fezna sila

Ve m.min'  Ffezna rychlost

2 m.min'  rychlost posuvu

f mm posuv

D mm primér

I mm délka

n min-’ otacky

P kW radialni Sirka zabéru ostfi

m kg hmotnost

p Pa (bar) tlak

Vv m3(l) objem

v - gama funkce (EulerQv integral druhého druhu)

Q J teplo

QsH J teplo zpUsobené plastickou deformaci ve
smykoveé roviné

Qy J teplo zpUsobené tfenim mezi tfiskou a celem
nastroje

Qo J teplo zpUsobené tfenim mezi obrobenou
plochou a hrbetem nastroje

QcH J teplo zplsobené utvarenim a délenim tfisky
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PRILOHY

Priloha 1: Uskladnéni silaze — letak EB

Uskladnéni silaze

www.eurobagging.com

Kvalitni silaz

V oblasti dlouhodobého skladovani sildZe na mlécnych farméch a v bioplynovych stanicich je
mozno hodné ziskat ze zvyseni kvality a snizeni nakladd. Flexibilni systémy skladovani
spolecnosti EURO BAGGING vam nabizejf ta spravna fedeni.

Kvalita siléZe je optimalni, pokud je produkt cerstvy. Skladovani bude vzdy sniZzovat kvalitu.
Cilem je omezit ztratu kvality na minimum. Pfi procesu sildzovani je sildZ vystavena ucinkim
kysliku. Cim rychleji je silaz ulozena za vysokého stlaceni bez pfitomnosti kysliku, tim vy3si
kvalita bude zachovéna. Zvysuje se tvoreni baktérii kyseliny mlécné, protoze v siléZi je pfitomno
méné kysliku a snizuje se hodnota pH. Klasické metody uskladnéni, jako napf. silazni jgmy nebo
zésobniky, nechavaji silaz dlouho vystavenu ptsobent kysliku. Zejména na velkych farméach a v
bioplynovych stanicich jsou jamy a zasobniky vystaveny plsobenf kysliku po dlouhou dobu.

Systém vakovani je nepretrzity systém, v némz je sildz disledné stlatovéna vysokym tlakem ve
vaku. Kazda vle¢ka je ihned uskladnéna bez pritomnosti kysliku. Urover pH méze okamzité
klesnout a kvalita je ve velké mife zachovéna.

Vedle vyssi kvality tento systém pfinasi fadu dalsich vyhod:

» Flexibilni systém, ktery se pfizpasobi dostupnému mnozstvi silaze

» Viceucelovost. Je mozno skladovat rizné produkty

» Nakladova efektivita. Neni nutno investovat obrovské ¢astky do pevnych konstrukci. Kapital investovany do pevnych konstrukci je
nedostupny a snizuje vasi flexibilitu

» Mensi zatéz. Silazni lis - vakova¢, muize obsluhovat 1 kvalifikovany operétor. To sniZuje riziko chyb ve srovnani s jinymi systémy silaZovani,
kdy se procesu baleni sildze u¢astni mnoho lidi. Vedeni a investofi mohou byt ujisténi, Ze silaz bude mit vysokou kvalitu. Zisk v oblasti
chovu dobytka zacina od kvalitni silaze

Silézni lisy od spole¢nosti EURO BAGGING jsou schopné vyrabét siléz pod stejnym tlakem jako v zésobnicich s tim rozdilem, Ze horni vrstva silaze je
rovnéz pod tlakem. V piipadé silazniho zasobniku nebo jamy je horni vrstva vzdy méné stlacend. Samoziejmé je to mozné vyresit zasypanim félie
vrstvou hliny, ale je to pracné a nkladné. Vakovani sildZe pfineslo snizeni ztréty kvality o minimalné 15 % ve srovnani s klasickymi systémy. Toto zvyseni
kvality 0 15 % vam snadno vrati investice vlozené do systému vakovéni.

Na vakovani sildze mame k dispozici nésledujici stroje:

» In Line Bagger
»EB310LG
» EB 316 LGM
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Pfiloha 2: Stroj EB 310 LG — oficialni letak

I R

EB 310 LG

Profesionalni traktorem pohanény
senazni lis s komorou 3,0m

Nejorodavanéjsi a nejoblibenéjsi senadzni lis ve své kategorii ureny pro

uskladnéni travni senaze, kukuricné silaze, cukrovarnickych fizkd, vedlejsich

produktl, CCM ¢i pivovarského a kukufi¢ného mlata. Unikatny systém QUICK

umoziujici rychlé piipraveni stroje do pracovni pozice. Komfortni hydrau-

lické doplriky s proporcionalnim fizenim hlavnich ovladacich funkci. 5 Nejvy§§|' mira utlaéeni krmiva ve
Vas prodejce: vaku bez rizika ztrat kvality

» Osvédceny zpusob prepravy po
viech kolech

» Masivni pohonny systém s
oddélenymi prevodovkami

» Dalkové Fizené ovladani pomocnych
funkci pro rozlozeni stroje pro praci
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Unikatni systém QUICK

stroji pfipojen na stejném mi

ak pro prepravu stroje.

7 Poodblokov
na misto \

rani hlavniho fidiciho tdhla pfedni napravy stroje se se strojem za:

2 Postupnyr

3 Predni a zadni naprava se Cl j \
traktoru. Otac proporcionalni, rychlost otaceni naprav si operétor voli mirou

vychyleni joyst
-8 4 ponajet se dot adni ndprava stroje
5’ Sklopeni h ni bocnic a pripojeni stolu k trak
6 <takio pfipojenym strojem se muze upravit smér stroje ¢i docouvat na mis
n v opacném pofadi se i. Po sklopeni stolu se
ovni pozice. Pomalou jiz stroj kopiruje drahu trak
-

voz - piepravu.

Hydraulicka soustava s proporcionalnim rozvadécem

uze 1 okruh o
ch tra
nosti hydraulic
1 proudi pouze minimalni pratok. Cerpadlo na traktoru
sti

z traktoru a ke své ¢innosti potfebuje po!

pratoku
LOAD SENSING sy
prvkd na stre u sous

lanych ze ses

tavy stroje, jaky pratok do stroje p

urCujer

rmanentné

$iné se manudlné ¢
e jsou proporcionalné
ér otaceni a rychlost s

chylenim paky feci
nabihani rychlosti nedochazi k

RN

e

a kolecka, hiide

adani dalsich funkci, které se vyuz ze na zacatku a konci vaku je na
r omeny o 90

dalkovém ovladaci. Na ném je také
traktoru po najeti z pfepra
automaticky po 3 minutach necinnosti, irr

ladani je presné a nase

k

tif baterie m ovladani

Vybava stroje a specifikace: 6

» Hydraulické ¢isténi dna tunelu zasuvné pod rotor.

» Utla¢eni hmoty pomoci vnéjsich lan a ocelove rany v pfipadé travnich se

ky pro vihké a sypké materidly

Rotor s prsty z otéruvzdorné oceli HARDO

nénna proticesla rotoru.

» Podavaci stal s

dopravnikem, profilované bocnice s nasta:

&

» Pfepravni rychlos

Hydraulicky navijak pro manipulaci se zabranou stroje a pro nasazeni vaku

a'

Pozadavky na traktor:
Vykon 180-230 HP pfi 5

vés na oko @40mm nebo na

M na vyvodc

» Vrchni etd

okruh s pratokem 60-80 |/min pi

) SENSING

» 1 hydraulic

soustava LOAL

Technicka data:

Sitka rotoru mm 2650
Velikosti tunel(l m 24+ 2,7 nebo 2,7 + 3,0
Vykon stroje T/hr 80-50

Délky vaku m 45, 60, 75, 90
Véha stroje* kg 10.100

* v zavislosti na vybavé stroje
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Priloha 3: Uzavieny kompostovaci systém (UKS)

Uzavieny kompostovaci

systém (UKS)

www.eurobagging.com

FV poslednich letech se zdjem vefejnosti o kompostovani organickych materidlt zvy3uje a technologie kompostovani predstavuje osvédce-
nou technologii pro naklédani s podstatnou ¢asti organického odpadu. Tato technologie je obecné schvalovana a pouzivédna viddami
a spole¢nostmi ve velkém rozsahu.

A pfesto pii procesu kompostovani stale existuje problém s organickymi latkami, které:

» zpUsobuji nepfijemny zapach
» maji za nasledek vytékani, které se obtizné zvlada
» zpusobuji problémy s rozsifovanim

Resenim pro takovéto materiély jsou systémy uzavieného kompostovani. Obvykle se jedna o zavody provadéjici velkoobjemové kompostova-
ni, které vyzaduji znacné investice a ne vzdy dosahuji pozadovaného vysledku.

Do dne3ni doby maloobjemové zpracovévani organickych materidld v uzavieném systému predstavovalo problém. Pro tyto pfipady nabizime
feseni pomoci systému uzavieného kompostovani (UKS).

Co je UKS

UKS je technologie kompostovani, pfi niZ jsou suroviny ve vacich smichany podle
konkrétniho poméru C:N, takZe proces kompostovani neni téméf ovlivnén destém

a vétrem a nevznikd téméf zadny zdpach.

Proces je zaloZen na spravném pomeéru uhliku a dusiku v materidlech a je kontrolovén
pomoci teploty ve spojeni s nucenym prisunem kysliku.

Ve srovnani s tradi¢nimi metodami kompostovani systém UKS nabizi cetné vyhody:

» Zadny nebo téméF zadny zapach

» Zadné vytékani

» Uspory mista az 65 %

» Nevyzaduje dalsi manipulaci, coz Setfi ¢as a penize

» NevyZaduje podstatné investice do investi¢niho majetku

» Protoze se jedna o pIné kontrolovany proces, je 2-3 krat rychlejsi

» Kvalitu koncového produktu je mozno ovlivnit, protoze proces je kontrolovatelny

Systémy UKS jsou k dispozici pro malé, stiedi a velké provozy:

»CM1.5
»CM 24
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Pfiloha 4: Kompostovaci stroj CM 1,5 — oficialni letak
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CM 1.5/ 2.4

Stroje pro kompostovani ve vacich -
uzavieny kompostovaci system UKS

www.eurobagging.com

Stroje urcené pro komunalni centra s kompostovanim BRO
a BRKO. Vlastni pohonny systém s dalkovym ovladanim.

» Vysoka vykonnost

» Masivni konstrukce

Vas prodejce: » Nizké investiéni a provozni naklady
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Zakladni udaje:

S R
3/
Délkové ovladani pro obsluhu stroje 2 &

Vlastni dieselovy motor pro pohon cerpadla

3 sekeni dvouijéinny hydraulicky vélec pro posuv desky
Drzéak na provzdusnovaci hadici

Hydraulické brzdéni stroje pfi praci - kazda strana zvlast

Na prani:

Provzdusdnovaci krabice s 2 motory
Provzdudnovaci hadice

Ventily pro odvod vzduchu a kontrolu teploty

Prislusenstvi pro méfeni teploty

Technické udaje CM1.5:

Velikosti tunelt m 145420
Vykon motoru Hp 20
Palivo Diesel

Rozméry stroje

Délka mm 5425
Sitka mm 2180
Vyska mm 2170
Véha stroje kg 2450

Technické udaje CM2.4:

Velikosti tunelt m 24/30
Wkon motoru Hp 50
Palivo Diesel

Rozméry stroje

Délka mm 7370
Sitka mm 3100
Vyska mm 3300
Véha stroje kg 6150
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Pfiloha 5: Uskladnéni zrna pomoci Grain Saver

Grain Saving™

www.eurobagging.com

Uskladnéni zrna a daldich plodin pomoci systému Grain Saver predstavuje nakladove efektivni, flexibilni a mobilni fedeni pro moderni farmy. N&3
kompletn{ systém, ktery zahrnuje viechny prvky ovéfené v poslednich letech v evropskych klimatickych podminkéch, oznacujeme jako,Grain Saver".

Pouzivani systému Grain Saver a sildZnich vakd znamené skladovani v modifikované atmosfére, na rozdil od jinych fedeni, jako napf. skladovani na
plocho, kovové nadoby, betonova sila apod., kde je zrno neustéle v kontaktu s kyslikem. V systému Grain Saver muzZete skladovat mokré i suché zrno,
ale technologie téchto dvou variant je odlisna. Velké &ast kysliku se odstran( jiz pfi vakovani, zbyvajici kyslik je nasledné spotfebovén zrnem, houbami
a hmyzem v silaznich pytlich a kyslik je nasledné v procesu dychéni bunék pfeménén na oxid uhli¢ity. Priblizné za 30 dnf je dosaZzeno rovnovahy mezi
koncentraci kysliku a oxidu uhli¢itého. Po cca 45-50 dnech se dychani bunék v podstaté zastavi a silaZni vaky jsou nyni pIné oxidu uhlicitého, takze
uvnitf sildznich vakd nepfezije témér zadny hmyz.

Zvolen4 technologie zcela zavisi na nasledném pouziti. Napfiklad kyselinou konzervované celé zrno je povazovano za vhodné pro pouziti v
systémech mokrého krmiva pro prasata, zatimco mackané zrno ma podporu zejména pfi produkci dojnic, hovéziho dobytka a ovci, ¢asto v kombina-
ci s michacimi vozy. Na druhou stranu suché zrno je mozno prodavat v sektoru hospodarskych zvifat, mlynaftm, k uskladnéni osiva, na sladovnicky
je¢men atd,, coz vytvafi velmi flexibilni podminky a otevira vice moznosti pro producenta.

Hlavni vyhody skladovani suchého zrna pomoci systému Grain Saver pro feSeni skladovani jsou nésledujici:

» Nizké pocate¢ni investi¢ni naklady na systém skladovani

» Mimoradné vysoka kapacita skladovani a mimoradné nakladové efektivni technika

» Lep3i logistika sklizné - zrno se snadno a bezpecné skladuje, nakladnd preprava v sezéné
muze byt provedena pozdéji, kdy naklady na logistiku jsou ¢asto podstatné nizsi

» Lep3i pracovni prostiedi. Prace se provadi venku na ¢erstvém vzduchu a ne uvniti v
prasném prostiedi

» V&t3i flexibilita na nestabilnim svétovém trhu. Dava to zemédélcim moznost prodavat
obili, kdyz jsou ceny vysoké, a skladovat, kdyz jsou ceny nizké

» Vlynikajici flexibilita pro uskladnéni riznych plodin, i v mensich objemech, coz pfispiva
(a umoznuje) flexibilnéjsi a trhu pfizplsobenou rotaci plodin.

» Bezpeény systém s minimalnimi problémy s houbami a hmyzem a podstatné snizenou
potfebou ¢isténi. Navic je podstatné snizeny ¢as vénovany Udrzbé strojl a zafizeni

» Bezpeéné piechodné skladovani pfed susenim, coz znamena, Zze pozadované investice
do susicek mohou byt podstatné snizeny, protoZe je mozno pouzivat sudicky s mensi
kapacitou.

Na pytlovani suchého a mokrého zrna mame k dispozici nasledujici stroje:

» Grain Saver D9
» Grain Saver W9
» Grain extractor
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Priloha 6: PIni¢ zrna EC 42/44 — oficialni letak

.
: e TN
- e
= -  e——

B i L e L SRR NPT

EC 42/494

Vlysoce vykonny srotovnik zrna pro
vsechny typy obilovin a kukurice

Vysoce vykonny Srotovnik zrna s vakovanim nebo s vynasecim
Snekem.

» Vysoka vykonnost

» Samostatna nebo dvojita jednotka

Vas prodejce: » Masivni pohonny systém
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Zakladni udaje:

Masivni tvrzené diskové valce
plosina na IBC barel o objemu 1000 |

Remenovy pohon - tichy chod

Centralni mazaci body vné stroje
Vymeénny tunel 2,0 m

Nasypka o objemu 3,0 m3

Hydraulicky posuvna dvitka pod nasypkou
Prepravni vzduchové brzdy

Schvéleni o provozu na pozemnich komunikacich na 40 km/h

Na prani:
Tunely 1.5/24 m

Vynaseci $nekovy dopravnik misto tunelu

Zvétseni objemu nasypky na 6,3m3
Aplikator chemie s tryskami
Prepravni brzdy

PInici vynaseci $nek do nasypky

€urocracker

Technické udaje EC 42, EC 44:

Velikosti tuneld m 15/20/24
Vykon traktoru Hp 150 - 200
Viykon stroje T/h 30-50
Rozméry stroje

Délka mm 6230

Sitka mm 2410

Vyska mm 3215

Vaha stroje kg 3420
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