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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva designem briketovaciho lisu kovovych tfisek a reaguje na
nekomplexnost feseni soucasnych produktt. Cilem je zvySeni atraktivity stroje a s tim spojené
zlepSeni povédomi o tomto zafizeni a jeho ekologickém i ekonomickém ptinosu. Prace klade
diraz na zachovani funk¢nosti a zohlednéni ergonomie i bezpecnosti stroje.

KLICOVA SLOVA

Briketovaci lis, kovové tfisky, hydraulicky lis, recyklace, design

ABSTRACT

This dissertation deals with design of briquetting press of metal splinters. Dissertation reacts
to non-complexity of solutions of present products. Goal is to raise the attractivity of the
machine and related increase in awareness of this machine with ecological and economic
benefits. Dissertation emphasizes preservation of functionality, consideration of ergonomics
and safety of the machine.
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Briquetting press, metal chips, hydraulic press, recycling, design
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1 UVOD

Stroje na briketovani kovovych tfisek jsou vyznamné v oblasti zpracovani tfiskového odpadu
strojirenského prumyslu. Briketovaci lisy kovovych tfisek vSak nejsou v povédomi lidi piilis
znamé. V dnes$ni dobé se dba na ekologické i ekonomické stranky témér ve vSech oblastech
prumyslu a prave toto zafizeni mize byt ekonomickym a zarover i ekologickym feSenim pro
tiiskové obrabéni kovli. Navratnost ceny a ekologie tohoto stroje spociva ve tiech zakladnich
oblastech. Prvni je zmenSeni objemu kovovych tfisek a s tim spojeny nizsi propal v hutich,
z ¢ehoz vyplyva vyssi vykupni cena briket v porovnani s neslisovanym odpadem. Déle je to
vyraznd uspora v oblasti transportu. A v neposledni fadé oddeleni emulzi z odpadu a moznost
jejich opakovaného vyuziti.

I presto, ze briketovacich lisi kovovych tfisek je na trhu stale vice, nema vétSina firem
zabyvajicich se vyrobou stroji tohoto typu snahu zohlednit jejich designérské hledisko. Jen
diky tomu, ze trh stroji s kvalitnim designem roste, mizeme u vétSich mezinarodnich firem,
které se nezabyvaji jen vyrobou briketovacich listi, vidét feSeni designérské stranky.
Ekologic¢nost i ekonomi¢nost téchto stroji je prokazana. Proto je dilezité na tento produkt
upozornit a zvysit povédomi odborné vefejnosti o feSeni recyklace odpadu z tfiskového
obrabéni. K ¢emuz ma tato prace piispét.

Cilem prace je posunout design té€chto stroji na vyssi aroven a zvysit tim zajem lidi o tyto
stroje. Dale je cilem v tomto feSeni zohlednit ergonomii a pouZiti novych materialt. Reseni by
meélo odpovidat pouzivanym technologiim a zohlednit i pfipojeni periferii, jakymi jsou
dopravniky, separatory ¢i drtiCe. Splnéni vSech téchto aspekti ma vést k pozvednuti
briketovacich listi na vyssi uroven a dosahnout konkurenceschopnosti na trhu s primyslovymi
stroji.
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2 PREHLED SOUCASNEHO STAVU POZNANI

2.1 Designérska analyza

V této kapitole bude popsan historicky vyvoj briketovacich listi na kovové tfisky. Dale pak
budou predstaveni zastupci téchto stroju €i jejich zpracované navrhy, které mizeme v dnesni
dobé najit na trhu. [1]

2.1.1 Historicky vyvoj

Primyslové postupy pro zhutiovani materiald do tzv. briket se datuji do druhé poloviny
19. stoleti. Jednalo se vSak o stroje na vyrobu palivovych briket. Pod vlivem nedostatku paliva
béhem prvni svétové valky se rozsifilo briketovani dfevénych pilin a jinych biologickych
odpadi. Vyuziti palivovych briket bylo pak znovu rozsifeno v obdobi vysokych cen energie
v 70. a 80. letech 20. stoleti.

Prvni zminky o zafizenich na briketovani kovovych tfisek a jejich upravach jsou dohledatelné
z prvni poloviny 20. stoleti. Tento pokrok pfisSel v navaznosti na vyvoj hydraulickych lisa. [2,
3]

Ve druhé poloviné 20. stoleti dochazi ke znacnému ristu tézby, zpracovani a vyuziti kovu. To
je spojeno s environmentalnimi dopady a rapidnim rastem kovového odpadu. Nasledkem
tohoto vyvoje se ke konci 20. stoleti rozviji recyklace kovového odpadu a s tim i vétsi zajem
o vyuziti briketovaciho lisu na kovovy odpad. [4]

Protoze vyroba a vykup kovovych briket zaznamenala v dobé konce 20. stoleti boom,
rozsitily se 1 pokusy o vyrobu briket s neCistym slozenim. Tyto brikety pak zptsobovaly
v hutich vice §kody. Také dostate¢né neodstiedéné kovové tiisky od emulzi a z nich vyrobené
brikety nicily tavné pece, a to jejich vybuchem. Tyto problémy pak vyrazn€ ovlivnily trh i
vyvoj téchto stroju. Huté nechtély v dasledku $patnych zkusenosti kovové brikety vykupovat.
[5]

Briketovaci lisy kovovych tfisek jsou stale ve vyvoji samotného procesu, a proto nesledujeme
vyznamny posun z hlediska designu. Velké procento téchto stroju je Cisté€ konstrukéni. Jen par
firmem se zaCina v dneSni dobé ohlizet na progresivngj§i design téchto lisd, a to

v dasledku vyvoje konkurence a popularity ekologické a ekonomické produkce.
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Jediny rozdil ve vzhledu briketovacich stroju l1ze zaznamenat v postupu vyvoje technologie.
U nékterych vyrobku jde o barevné feSeni ovlivnéné typickymi barvami firmy ¢i dané doby.
Muzeme tak pozorovat vyvoj barevného feSeni. Prvni stroje jsou typické zelenou barvou. Na
né navazuji novejsi stroje, kde je typickd modrd barva v kombinaci s bilou ¢i zlutou.
Nejnovéjsi stroje jsou pak nejcastéji cerné v kombinaci s oranzovou ¢i bilou.

2.1.2 Priklady stavajicich produktu

Briketovaci lis na kovoveé tfisky firmy RUF

Firma RUF Maschinenbau GmbH & Co. KG nabizi celou fadu stroja na lisovani odpadui.
Stroje na lisovani kovovych tfisek vychazeji z konceptu na obr. 2-1. Firma pak nabizi jejich
upravu v zavislosti na lisovacim tlaku, tvaru briket a dal§ich vyrobnich pozadavcich. [6]

Designérské feSeni
Reseni stroje vychazi z potieby piistupu k jednotlivym &astem. Neni zde viak viditelna snaha
feSeni vzhledu stroje. Jedna se jen o umisténi funk¢nich prvkia na jednoduchém ramu. Kryté

Casti jsou feSeny Cisté konstrukénim oplechovanim. Tvarova navaznost ¢i jakykoli

designérsky pfistup jsou zde zcela opomijeny.
Barevné a grafické feSeni

Tento model, je uz novéjsi verzi od firmy RUF. Jediny progres z designérského hlediska vSak
muizeme pozorovat jen ve zvoleni Cerné barvy, ktera je v souCasné dob€ u stroju popularni.
Ovladaci rozhrani je také feSeno Cisté konstruk¢né.

Ergonomické feSeni

Také teSeni z hlediska ergonomie neni vhodné. Nekteré oteviené Casti pusobi nebezpené.
Prestoze potreba obsluhy stroje ¢lovékem neni nijak Casové naroc¢na, nemeélo by byt
opomijeno bezpeci a komfort ¢lovéka. Pii manipulaci s kovovymi tfiskami neni jednoduché
udrzet prostfedi 1 stroje Cisté. Proto z hlediska Cistitelnosti a udrzby neni tato ¢lenitost stroje

privétiva.
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obr. 2-1 Model z konstrukéni fady lisi na kov od firmy RUF [6]

Briquette Press — M Series

Stroj od firmy Jorgensen Conveyors jako vétSina nabizi zachyceni chladici emulze, ktera po
obrabéni zlstava na tfiskach. Model se vyrabi se dvéma vystupy, pro rychlejsi zpracovani
materialu.

Designérské feSeni

Tvarovani stroje je opét Cisté konstruk¢ni (viz obr. 2-2). Vana, kterd slouzi pro zachyceni
emulze po stlaceni tiisek, je feSena jako dno stroje a ohranicuje tak cely jeho prostor.
Vyraznym prvkem je rameno, které drzi hydraulicky pist. Toto rameno nepfirozené tréi ven
z celé konstrukce stroje.

Barevné a grafické feSeni

Ani v pripadé tohoto stroje nelze mluvit o grafickém ¢i barevném teSeni. Na cely stroj je

pouzita pouze Cerna barva.

20



Ergonomické feSeni

Refeni stroje postrada ohled na ergonomii & bezpe¢nost pii praci. Lisu chybi dostate¢na
ochrana pred kolizi lovéka s jeho pohyblivymi &astmi. Udrzba tohoto stroje neni kvali jeho
Clenitosti bezpe€na ani jednoducha. Pii lisovani se oddéluje z tiisek emulze, ktera pfi stlaceni
volné odchazi z lisovaciho prostoru. Nasledkem tohoto procesu je znecisténi celého stroje od
emulzi. Pro kontrolu procesu jsou na stroji umistény pruhledové otvory. Tyto otvory nejsou

prili§ velké, a tak sledovani procesu nemusi byt dostatecné.

obr. 2-2 Briquette Press — M Series [7]

Briquetter BCM 50

Svédska firma Nederman, zabyvajici se vyrobou stroji, environmentalnimi piinosy
a bezpecné&jSimi pracovisti, nabizi dva modely briketovacich lisi. Model BCM 50 je urcen
prevazneé pro briketovani hliniku a dalsich lehkych kovu. [8]

Designérské feSeni

Dominantni ¢asti stroje je nasypka. U lisovani hliniku se Casto vyuziva lisovaci sily 1 pro
oddéleni emulzi, z tohoto divodu je tento model z velké Casti zakrytovan. Krytovani vychazi

pouze z konstrukéniho hlediska. Neni zde feSena zadna tvarova ¢i esteticka navaznost. ReSeni

je nahodilé, coz vyrazné snizuje uroven stroje.
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Barevné a grafické feSeni

Zvolené grafické 1 barevné feSeni také nedodava stroji poutavy vjem. Jsou pouzity barvy,
kterym se nove navrhované stroje jiz vyhybaji.

Ergonomické feSeni

Zakrytovani stroje a neumisténi zadného prihledového otvoru zna¢né zhorsSuje kontrolu

stroje. Snaha o jeho sjednoceni pomoci kryti je =z hlediska bezpeCnosti vitana, ale
nedotazenim tohoto feSeni muze dochazet jesté k vétsi nepohodlnosti obsluhy tohoto stroje.

obr. 2-3 Briquetter BCM 50 [8]

iSwarf 800

Ceska firma Briklis vyrabi model iSwarf 800, na ktery ma patent a ziskala za n& v roce 2017
ocenéni zlatou medaili na 59. Mezinarodnim strojirenském veletrhu v Brné. Novy pfistup
v konstrukci stroje umoziiuje vhodné dispozi¢ni feSeni a snazsi prizpusobeni se danému
prostoru nebo stavajici technologii firmy. [9]
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Designérské feSeni

Model iSwarf je technologickou novinkou, ziejmé proto je 1 jeho vzhled v porovnani s dalSimi
modely posunuty. Jde o novy pfistup jak v tvarovani celého stroje, tak 1 v rozmisténi
pracovnich prvkia. To pfinasi novy pohled a jednozna¢né odliSeni od ostatnich produkti na
trhu. Tvarové navazani jednotlivych Casti na sebe vSak neni uplné vhodné. Navazani je zde

zvoleno pfili§ tvrd€ a s vyraznym rozmérovym rozdilem.
Barevné a grafické feSeni

Neutralni bila plocha je rozbita modrymi vodorovnymi pruhy. Pouziti pruhti v§ak neni vhodné
zvoleno. Pruhy dvou oddélenych casti na sebe nenavazuji a celkovy dojem neni pfiznivy.
Toto feSeni pusobi pfili§ nahodile. Také zvolena zluta barva logotypu firmy pfili§ splyva
s dulezitymi ovladacimi a informacnimi prvky. Barevnost celého stroje je neprogresivni a
vyrazng ubird inovativnimu fesSeni.

Ergonomické feSeni

Zakrytovani celého stroje je nepraktickym feSenim pro obsluhu zejména pro nadhodné kontroly
a rychlé zhlédnuti stavu procesu prace. Informacni displej je ve vhodné vysce, je zde ale
nevyuzity prostor pro vetsi rozmér displeje, ktery by mohl uzivateli zpfijemnit praci.
Technické vlastnosti

Firma uvadi, Ze jednou znovinek stroje je oddéleni lisovaci jednotky s nasypkou
a hydraulického agregatu. Produkt je dale vybaven technologiemi pro diagnostiku procesu
stroje. To poskytuje jesté vetsi automatizaci a mensi narocnost na obsluhu stroje ¢lovékem.

Vykon stroje dosahuje az 1400 kg/h (hlinikovych tfisek). Na 1 kg hlinikovych tfisek
spotiebuje 0,02 W. [9]
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x | iSwarf 800
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obr. 2-4 iSwarf 800 [9]

Briqueteuse PM3 H

Tento model nabizi francouzska firma AL-Industrie. Firma se zabyva mechanizaci vyrobnich
hal. Resi haly pro rozné pramysly, a to od kovozpracujiciho aZ po potravinaisky. Firma nabizi
celou fadu briketovacich lisa s riznym vykonem, ale jako jedna z mala firem uvadi i rozlicné
konstrukéni a tvarové feSeni pro dany vykon. [10]

Designérské feSeni

Stroj je konstruovan Cist€é geometricky, a pfesto v porovnani s jinymi lisy pusobi celistvé.
Geometrické &lenéni oddéluje jednotlivé pracovni procesy a déli je tak na &tyii Gasti. Cast,
kde je umisténa nadoba na hydraulicky olej spolu s Cerpadly. Dale cast, kde se odehrava
lisovani materialu, ta je propojena s nasypkou a §Snekovym dopravnikem. Posledni dominantni
Casti je rozvodova skiin. PM3 H se od ostatnich zmifiovanych lisi odlisuje také konstrukci.
Vsechny predstavené lisy disponuji hlavnim lisovacim pistem umisténym horizontalng.
Modely od firmy AL-Industrie jsou vyrabény s hlavnim lisovacim pistem ve vertikalni
poloze. AC jde o jiny pristup konstrukce, neni zde vyrazng viditeln€ jiné tvarové pojeti.

Barevné a grafické feSeni

Zvolena bila barva v kombinaci s pomémeé Clenitym tvarem vytvaii Cisty a pusobivy dojem.
Pfiznani nékterych dild bez barevné upravy dodava stroji techniCtéjsi vzhled, navic

v kombinaci s bilou barvou oplechovani neptsobi agresivné.
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Ergonomické feSeni

Jako u vétSiny modelt mizeme i u tohoto najit nékteré ergonomické nedostatky. Naptiklad
pfistup obsluhy do nasypky, u které je zapotiebi Casta kontrola a feSeni defekta pii zaseknuti
materiadlu. Nasypka je pomémé vysoko a chybi tu 1 moznost namatkové kontroly. Zakrytovani
sice pusobi z estetického hlediska dobfe, ale opét zabrariuje nahledu na pracovni proces.

(a) (b}

obr. 2-5 Briqueteuse PM3 H [10]

Briketovaci lis iSwarf EK

Je jednim z fady stroju, ktery nabizi jiz zmifiovana firma Briklis. Jde o maly kompaktni stroj
predstaveny na 61. Mezinarodnim strojirenském veletrhu v Brné€. Tento stroj je mozné piipojit
pfimo na dopravnik ¢i jej plnit ruéné. [11]

Designérské feSeni

Na obr. 2-6 je zobrazen stroj iSwarf EK, ktery je uréen do malych a stfedni provozi. ReSeni
designu a tvarovani je celé postaveno na jednoduchém obdélnikovém tvaru. Tvarové feseni je
odleh¢eno podstavnymi nohami a pomérné jednoduchym a nendpadnym clenénim funkéné
odlisnych prvka. Horizontalni vétraci otvory v bo¢nich sténach také vytvareji odlehcujici
prvek. Umisténi téchto otvorti pusobi pomémeé nahodile vzhledem k jednoduchosti feSeni.
Celkové jde o feSeni, které plné zakryva funkci stroje. Jde tak o kostku, ktera by na prvni
pohled mohla byt téméf jakymkoli strojem.
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Barevné reseni

Zvolena bila barva v kombinaci s modrou je pro firmu Briklis typicka. Zaroven jde o barvy,
které jsou pouzity u velkého mnozstvi kovoobrabécich stroju. Bila barva napomaha odlehceni
celého stroje a pusobi Cistym dojmem. Modry pruh ve spodni Casti cely stroj usazuje k zemi,
a i pres propor¢né malé nozky pusobi stroj stabiln€ pravé diky tomu pruhu. Modrou barvou je
dale uz oznacen jen vystup ze stroje. Diky tomu je intuitivné zfetelné misto vystupu.

Ergonomické feSeni

Zakrytovani celého stroje poskytuje snadnou udrzbu zvenci stroje. Také je timto krytem
zaruCena ochrana ¢lovéka pred kolizi s pohyblivymi ¢astmi stroje. Tyto pozitivni aspekty vSak
prevySuje problém sudrzbou a dostupnosti jednotlivych casti. A¢ ma stroj automatické
hlidani kolizi, je u téchto stroji nevyhnutelny zasah ¢lovéka prave pii opravach. U takového
feSeni stroje se da oCekavat, ze uzivatel v brzké dobé odstrani krytovani a bude stroj pouzivat

bez ného.

s ( -t
- { TSWARF EX
—
= |
- S I
| —
. s =

obr. 2-6 Briketovaci lis iSwarf EK — napojen pfimo na obrabéci stroj [12]
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ER44T - TEGAMO

Firma Tegamo se zabyva technologiemi tfiskového obrabéni a ve spolupraci s francouzskou
firmou S.F H. nabizi dva kompaktni briketovaci lisy. Jako vétsina firem vyrabéjicich tyto lisy
se 1 tato zabyva kompletnim tfiskovym hospodarstvim. Jako doplnék k malym kompaktnim
lisim si zakaznik muze poridit i dopliikovou drti¢ku nad samotnou nasypku obr. 2-7.[13]

Designérské feSeni

Z designérského pohledu zde neni zadny esteticky dobie pusobici prvek. Opét jde o feSeni
Cisté konstruk¢ni. Jako dynamicky zajimavy prvek muze pasobit linie mezi hlavnim lisovacim
pistem a vystupni lizinou. Tento prvek vSak naruSuje pravé feSeni vystupni liziny, ta pasobi
nestabilné a tento celkovy dojem nezlepSuje ani opérna noha. Mozné pripojeni drtice také
neni feSeno jinak nez jen konstruk¢né.

Barevné a grafické feSeni

Cely stroj je v cerné barvé, jen rozvodova skfin je v klasické Sedivé barvé a nadrz
hydraulického oleje je ponechana bez povrchové upravy. Celé barevné provedeni je
prvoplanové a témér nefesené.

Ergonomické feSeni

Ptiznivym prvkem je moznost umisténi drtice na nasypku, coz zabrani vniknuti vétSich casti
do nasypky a dal§im kolizim. Velké formy vyuzivaji specidlni stroje na drceni §pon, tento
maly pfidavny drti¢ je tak vhodnym fesenim do menSich podniki. Jinak stroj postrada
jakékoli ergonomické reseni.

obr. 2-7 Briketovaci lis ER44T — TEGAMO [13,14]
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SG-16
Navrh briketovaciho stroje od firmy Simolin Water & Energy Ltd.
Designérské feSeni

Tento navrh je jednim z méla inovativnich a designérsky feSenych. Jde o jednoduché zakryti
vSech pracovnich a konstruk¢nich prvka. Krytovani spodni Casti neni nijak tvaroveé vyrazné.
Zajimavym prvkem je feSeni nasypky, navrh vyplyva zklasickych tvari téchto nasypek.
Velikost a umisténi nasypky pres celou sitku stroje ptisobi v porovnani s jinymi lisy statickym

a méné ¢lenitym dojmem.
Barevné a grafické feSeni

Barevnost neni feSena nijak zajimavym ¢i poutavym dojmem. Volba nékolika odstind Sed€ je
konzervativnim feSenim, coz muaze byt ve strojnich podnicich zadané.

Ergonomické feSeni

Z hlediska ergonomie je problém v piistupu k funkénim ¢astem a jejich sledovani. Z navrhu
nevyplyva prostor, kterym by byl umoznén pfistup k pracovnim prvkim. Nevhodné je
umisténo tlacitko nouzového vypnuti, které je na nasypce sice dobte viditelné, ale pristup k

nému neni intuitivni.

obr.2-8 SG-16[15]
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Metso EtsBrig®press

Metso EtsBriq®press (obr. 2-9) je vysoce vykonny briketovaci lis uréeny pro zpracovani
velkého mnozstvi tiisek, a to v primyslu zpracovani kovu i v recyklacnim primyslu. [16]
Designérské feSeni

Stroj je z vykonnéjsi tfady a je tak urCen pro zpracovani vét§iho mnozstvi tfisek nez ostatni
predstavené stroje. O jeho vykonu a sile uz jasné vypovida i jeho celkovy vzhled. Diky
vhodnému tvarovému feseni je na prvni pohled zfejmé, ze jde o silny stroj. Je zde zachovano
konstrukéni feSeni a tvar jednoznacné€ vyplyva z funkce a pracovniho procesu. Zduraznénim
nékterych prvka je cely stroj jesté tvarove zajimave]si.

Barevné feSeni

Zvolené barvy vychazeji ze souc¢asného barevného trendu stroji. Zaroven jde o barvy typické
pro firmu Metso. Barevnost vychazi také z funkce stroje. Tmavé Sedd az Cerna barva je
zvolena na hydraulické motory a vedeni hydraulické kapaliny. Bila barva je pak pouzita na
nosny ram a kryt pracovni ¢asti. Oranzova barva se objevuje jako detail, a sice formou
horizontalni linie, kterd popisuje smér prace.

Ergonomické feSeni

Stroj se sklada zjedné hlavni Casti, ktera je pfevazné zakrytovana. Tato Cast je vSak
uzpusobena pro pohodiné a zaroven bezpecné sledovani procesu. Nejdulezitéj§i pracovni
prostor stroje je zakryt dostateCné velkym pruhledovym otvorem. Neékteré ¢asti stroje nejsou
plné zakrytované. Jde o nepohyblivé Casti, které ale mohou vyzadovat Castéjs§i kontrolu ¢i
zasah Clovéka. Tyto Casti jsou pievazné mohutnych a oblych tvart, timto feSenim je vyrazné
zmensSeno riziko urazu. Stroj tak poskytuje dostateCné bezpeci i snadnou manipulaci.

obr. 2-9 Metso EtsBrig®press [16]
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Briquetting presses — PBC range

PBC range je briketovaci lis od firmy Danieli Centro Recycling (obr. 2-9). Jde o stroj vyssiho
vykonu urCeny pro zpracovani vétSich objeml. Diky svému vykonu je tento model urCen
praveé k lisovani kovovych tfisek. Firma nabizi modifikaci tohoto stroje pro rizné kovy. [17]

Designérské feSeni

Briketovaci lis tvarové vychazi z pracovniho procesu. Jedna se tak o feSeni s pfiznanymi
funkénimi a konstrukénimi prvky. Konstrukce stroje je doplnéna detaily, které fesi
nebezpecna mista pii obsluze stroje. Tyto detaily jsou elegantné provedeny a dodavaji tak
stroji poutavy vzhled.

Barevné reseni

Kombinace Sedé a zelené barvy vypovida o ekologickém zaméru stroje. Tuto barevnost vSak
vétSina firem vyuziva spiSe pro briketovaci lisy na biomasu a dievéné piliny. Je tak castecné
shozena jednoznacnost funkce stroje, ktera vyplyva z tvarovani. Vhodné je pak barevné
oddélena hlavni pracovni Cast briketovaciho stroje, na kterou je pouzita vyrazna zelena.
Privétivé je umisténi loga na naklonéné ploSe, ktera nema jinak zadnou funkeci.

Ergonomické feSeni

Firma uvadi, ze lis je v mistech nejvétsi pravdépodobnosti trazu zakrytovan, diky tomu
spliluje bezpeCnostni smeérnici stroji [16]. Diky cCaste¢nému zakrytovani je pro obsluhu
snadné dostat se k mistim, ktera vyzaduji opravu ¢i Castéjsi kontrolu.

obr. 2-10 Briquetting presses — PBC range [18]
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Vlastni fotodokumentace stroje HLS METAL od firmy Briklis

Prohlidka stroje HLS METAL od pifedniho ¢eského vyrobce BRIKLIS, spol. s r.o. probéhla
14. 3. 2019 ve firmé REMAT LETOVICE, s.r.o. Prohlidku stroje 1 s odbornou konzultaci mi
umoznil jednatel firmy Ing. Josef Prochéazka.

Jednim z podstatnych problému, ktery firma fesila, byl pfistup do nasypky, kde dochazi

k zaseknuti materidlu, a je zde tedy nutny zasah ¢loveéka. Ve firmé REMAT si proto ke stroji
vyrobili kovovy zebtik (viz obr. 2-12). [20]

obr. 2-11 Briklis - HLS METAL [19]
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obr. 2-12 Vlastni fotodokumentace stroje HLS METAL

Problém byl i s pfistupem, a to jak kontaktnim, tak i vizualnim, k dal§im pracovnim castem
stroje. Proto byla vétSina krytd i pies zvyseni rizika urazu odstranéna. Také udrzovani Cistoty
téchto stroji je nepostradatelné, ovSem prilisna Clenitost a tvarovani nejsou prizniveé feSeny
pro pohodIné ¢isténi stroje. [20]

dovadéné do stroje jiz od této emulze odstfedény. Dale musi byt odpad dodavany do nasypky
lisu zbaven prili§ velkych Casti, coz pozaduji i dnesni stroje. Firmy tak ve vétSiné€ pfipada
pottebuji jesté drti€ a separator.

Stroj ma ovladaci prvky z pravé strany na rozvodové skiini. Umisténi stroje ve firmé REMAT

je tedy z hlediska ovladani nevhodné. Napiiklad v ptipadé potfeby nouzového vypnuti je pro
obsluhu nepraktické obchazet cely stroj.
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Dil¢i zhodnoceni designérské analyzy

Dnesni trh nabizi fadu briketovacich lisi na kovové tfisky. Tyto stroje se tvarové odlisuji
predev§im na zakladé tfi funkcnich principi a tii vykonnostnich tfid (vice v kapitole
Technicka analyza).

Briketovaci lisy malé a stfedni vykonnostni tfidy jsou tvarové i konstrukéné podobného
feSeni. OdlisSnou skupinou jsou stroje vysSich vykont. Lisy vySs$i vykonnostni kategorie
pouzivaji predev§im dva horizontalni protichidné pisty. Dale se vyznacuji feSenim vizualni
stranky. Divodem je zaméfeni na SirSi spektrum strojii a internacionalni trh. Firmy
s takovouto produkci museji investovat do vizualniho feSeni strojii, aby na trhu zaujaly a

odlisily se.

Tato prace je zaméfena na stiedni vykonnostni kategorii stroji. V této kategorii najdeme jen
nékolik firem, které investuji do feSeni designérské stranky stroji. Nejveétsi ¢ast nabizenych
lisi je Cisté konstrukéniho feSeni a nebere ohled na estetiku, tvarovou kultivovanost a
navaznost. Z hlediska designu neni feSeno ani piipojeni periferii. Reseni kytovani vychazi
z jednoduchych vyrobnich procest a bézné€ pouzivanych materiald. Setkame se prevazné
s krytovanim pomoci plecht, které jsou opatieny perforaci v misté chladice a v nékterych
pfipadech prihledovymi otvory.

Ovladani stroje nabizi dotykovy displej s moznosti vzdalené kontroly a zakladni ovladani na
dalku prostfednictvim internetu. Reseni grafického rozhrani je viak uZivatelsky nepiivétivé.

V oblasti barevnosti jsou pouzivany prevazné odstiny typické u starSich navrhi stroji. Voleny
jsou studené barvy. Casto je u &isté konstrukéné fesenych stroji pouzita pouze jedna barva,

ktera zcasti tlumi pfilisSnou Clenitost stroje.

2.1.3 Technicka analyza

Briketovani je proces, jenz vyuziva mechanickych a chemickych vlastnosti materialu, ktery je
v podobé& malych c¢asti. Tyto ¢asti materidlu se za pouziti tlaku v lisovaci komote zhutiiuji do
kompaktniho tvaru. U nékterych lisovanych materialt je zapotiebi pouzit pojivo, to se ov§em
kovového odpadu netyka. [21]

Briketovani bez pojiva vyuziva valen¢ni sily. Jde o sily mezi molekulami, které vznikaji pii
priblizeni CasteCek na minimalni molekulovou vzdalenost. Tento déj probihd pouze za
vysokych tlakti. Kovové brikety se zpracovavaji ze Zeleznych i nezeleznych kovovych odpadiu
ve formé tfisek, hoblin a pilin. Slisovanim tohoto odpadu se vyrazné€ zvysi jeho objemova
hmotnost. [21]
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Briketovani efektivné tfe§i odpad z tfiskového obrabéni. Na obr. 2-13 je vidét kolobéh
materidlu z tifiskového obrabéni, jehoz soucasti je briketovaci lis. Firma obrabé&jici kovové
polotovary muze zna¢né€ ekonomicky zhodnotit odpad, ktery pfi obrabéni vznika. Polotovar,
ktery firma koupi, je obrabén riznymi zptsoby a kone¢ny vyrobek mize byt zhotoven z méné
nez 50 % pouzitého materialu. To nastava prevazné u kusové ¢i malosériové vyroby. To

znamena, ze muze vznikat velké mnozstvi odpadu, ktery musi firma likvidovat.

Odpad z tfiskového obrabéni obsahuje navic 1 kapalinu. Jde o kapalinu k chlazeni ¢i mazani
pii obrabéni. Tato kapalina je oznaCovana jako nebezpecny odpad.

Briketovaci lis oddé€luje tuto kapalinu a po filtraci mize byt az 75 % opé€t navraceno do
vyroby. Déle se briketovanim znacné zmensuje objem kovového odpadu, a to az 1 : 10. [27]

OERABECT STRG) \
WRORBEK + GOPAD

FOLOTONAA - KW + EMULEE

TAVICIHLT

BRIKETOWALT LIS
- EMEMSEM] TRISEK AZ 1:10
- ODOELEMI AZ 5% CMULZEE
wa[ﬁ
ODPADVE FORME BRIKET
ROV POLZITELRS FMULZE

obr. 2-13 Kolobé&h materialu v procesu tfiskového obrabéni

Zakladni déleni briketovacich lisu
Na vyrobu briket z riznych druhti odpadi jsou pfevazné pouzivany tii tipy lisd. Jsou to:

- mechanické pistové lisy
- hydraulické pistové lisy
- Snekové lisy

[22]
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Ke zpracovani kovového odpadu je zapotiebi vysokych tlakl, proto je pouZzivan princip
hydraulickych pistovych lisi. Tyto lisy pak mohou mit rizné konstrukéni modifikace.
Lisovaci valec byva umistén horizontalné ¢i vertikalné, dale nékteré vykonné;si briketovaci
stroje vyuzivaji dvou protichtidnych pisti pro vyssi efektivitu prace.

V tabulace 2-1 jsou zapsany zakladni dohledatelné parametry nékterych briketovacich list
uvedenych v designérské analyze.

tab. 2-1  Technické parametry k vybranym produktlim z designérské analyzy [10, 11, 17, 22, 23, 24, 25, 26 |

Vykonnost Vykonnost . . Pfiblizny
. . Rozmér Hydraulic N .
lisu pro lisu pro . . rozmeér stroje  Hmotnost
. ., briket ky motor ] vy
ocel a litinu hlinik mm? KW (délka x Sirka kg
kg/h kg/h x vyska) mm

RUF 7,5 - 22 100-200 60-300  2400-5000 4-11  ~000x1600x  1400-

1950 1800

TEGAMO 1700 x 1300 x

craaT 60 — 80 30-60 3800 4 1400 900

BCM 50 30-170 _ 2800-5000  4-11  2000x1520x 44,
2800

. 1360 x 1180 x

iSwarf EK - 40 2800 4 1390 -

iswarf 800 _ 31400  2800-8000  4—30  2300x2160x _
1630

Laminator 3860 x 2790 x

o\ 1 1200 500 11300 22 -40 et _

Metso 5000 — 2000 — 15000-34 o B B

EtsBrig®press 9800 5100 600

2000 - 11300 —
PBC range 7500 600 - 3500 31 400 45-185 - -

Z tabulky 2-1 je jednoznacné vidét, ze firmy se snazi nabizet jeden druh stroje s Sir§i moznou
modifikaci pro rizné pozadavky zakazniki. Stroje Metso EtsBriq®press a PBC range znacné
prevysuji vykonnost osadnich zminénych stroju.

Cilovou skupinou pro tuto praci jsou malé a stfedni podniky, proto bude popsana funkce
a konstrukce méné vykonnych stroja.
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Na obr. 2-1 je zobrazeno konstrukéni sestaveni briketovaciho lisu od firmy RUF. Tento

koncept vyuziva podstatna cast strojii na trhu.

Predlisovaci

Elektricky rozvadéc hydraulicky pist

s dotykovym displejem

Nasypk
Chladi¢ kapaliny __INaSypRa

Nadrz
hydraulického oleje

Davkovaci Snek
Hlavni motor s - i o W .
hydraulickym ¢erpadlem e = Y e Vystupni skluzy

Zachytna vana

pro emulzi Systém pro

—____drzeni briket

Ao S T

T Kalové ¢erpadlo

obr. 2-14 Konstruk¢ni usporadani stroje od firmy RUF (upraveno) [22]

Princip pracovniho procesu briketovacich lisu

Lisy nabizené na trhu urcené k briketovani kovového odpadu funguji pomoci hydraulickych
systému. Hydraulicky systém zajistuje pfenos energie do pracovnich Casti stroje. Energie je
prenasena pomoci hydraulického oleje. Cerpadlo, které vytvaii tlak kapaliny, je pohanéno
elektromotorem. Soucasti stroje je 1 nadrz s rozvadéci kostkou, ktera rozvadi energii pomoci
kapaliny do pracovnich mist. Tato kapalina je vedena v hydraulickych hadicich do valct.
Kwvili delsi zivotnosti a chténym vlastnostem oleje je tento olej CiStén pres filtry a udrzovan v
provozni teploté. Spravnou provozni teplotu zajistuje chladi¢ hydraulického oleje. [27, 28]

Princip pracovniho procesu lisu s horizontalnim hlavnim lisovacim pistem a dvéma
vystupy

Princip pracovniho procesu tohoto typu briketovacich lisi bude pfedstaven na stroji od firmy
RUF. Cely systém ovladani 1 hydrauliky je fizen pomoci PLC (Programmable Logic
Controller).
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obr. 2-15 Lis firmy RUF — znazornéni pohybu (upraveno) [29]

Nasypka

Do nasypky stroje je dopravovan material ke zpracovani. Podminkou pro spravnou funkénost
stroje je material, ktery neobsahuje zadné velké casti kova. V pouzitém kovovém odpadu by
se nemély vyskytovat kusy fadové vétsi, nez jsou tiisky z obrabéni. Cistota materialu je
zajisténa pomoci separatoru ¢i drtiCe, kterym projde material predtim, nez je dopraven do
nasypky. V nasypce je pak umistén tzv. kypfi¢, ktery eliminuje zaseknuti kovovych tiisek
v nasypce. [29]

Snekovy dopravnik

Dopravnik je na dné nasypky a jeho ukolem je posun kovovych tfisek do predlisovaci
komory. Mnozstvi materialu dovedeného do komory pro jeden cyklus je dano dobou otaceni
$neku. Tato doba je fizena pomoci PLC systému. MnoZstvi je nastavovano v zavislosti na
velikosti a hustoté Castic kovovych tfisek. [29]
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obr. 2-16 Lis firmy RUF — pohyb Sneku (upraveno) [29]

Predlisovani

Material nasypany do predlisovaci komory je dale stlaCen pomoci vertikalné umisténého
predlisovaciho pistu. Tento pist stlaci kovové tiisky do lisovaci komory. Poté setrvava ve
spodni poloze, nez hlavni pist pfesune material do formy. [29]

obr. 2-17 Lis firmy RUF — pohyb pfedlisovani (upraveno) [29]
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Hlavni lisovani

Hlavni lisovaci pist, ktery vykonava nejvétsi tlak, je umistén na stroji horizontalné. Tento pist
stlacuje predlisovany material do jednoho ze dvou formovacich otvorti v lisovaci forme.
Komprese trva, dokud neni dosazeno hustého kompaktniho bloku. Lisovaci tlak je
monitorovan a material se lisuje do dosazeni pozadované lisovaci hodnoty. Lisovaci formou
také odchazeji emulze, které ulpély z vyroby na kovovych tfiskach. Tyto vytésnéné emulze
skon¢i v zachytné vané. [29]

o

obr. 2-18 Lis firmy RUF - hlavni lisovaci komora a oddéleni emulze (upraveno) [29]

Zachytna vana je vybavena Cidlem, které pfi naplnéni spusti ¢erpadlo. Pomoci ¢erpadla je pak
emulze preCerpana do jiné nadoby a po prefiltrovani je pfipravena k opétovnému vyuziti. [29]
Vytlacovaci pisty

Jde o dva pisty umisténé rovnob&ézné po obou stranach hlavniho pistu. Tyto pisty chodi
zaroven s hlavnim pistem. Jejich funkci je posouvani slisovanych briket ven ze stroje na
vystupni skluzy. Pfi jednom cyklu vytlacuje stiidavé levy nebo pravy pist, podle toho, ktery
otvor formy je zaplnén. [29]
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obr. 2-19 Lis firmy RUF — pohyb vytlaGovacich pistt a formy (upraveno) [29]

Tento cyklus se opakuje stale dokola, dokud senzor v nasypce nezahlési vyCerpani materialu,
¢i nespusti pasovy dopravnik. Ten pak nasledné doplni material do nasypky a proces
automaticky pokracuje.

Pracovni proces lisu s vertikalnim hlavnim lisovacim pistem

Dalsim principem lisovani je pouziti vertikalniho lisu jako hlavniho. U tohoto principu je
vypusténa Cast predlisovani.

Nésypka a Snekovy dopravnik

Material je stejné jako u predchoziho principu dopraven do nasypky, kde je umistén Snek,
ktery posouva material dale do stroje. [30]

Lisovani

Hlavni lisovaci pist je zde umistén vertikalné a nedochazi zde k predlisovani materialu.
Material je tedy rovnou lisovan do kompaktni brikety v jednom sméru. Nevyhodou tohoto
principu muze byt nedostatecné prolisovani. Brikety se pak mohou vice drolit a zistava v nich
vetsi mnozstvi nevytlacené emulze. [30]

Horizontalni pist

Kdyz je briketa stlatena, ma stroj druhy pist. Tento pist neni ur€en k lisovani, pouze posouva
briketu ven ze stroje. [30]
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obr. 2-20 Pracovni proces lisu s vertikalnim hlavnim lisovacim pistem (upraveno) [30]

Pracovni proces lisu s dvéma horizontalnimi pisty

Tento typ stroji vyuziva dva protichidné pisty jako hlavni a tfeti umistény vertikalné jako
predlisovaci. Pouzitim dvou protichidnych pisti je mozno dosahnout vétsich tlakii. Z tohoto
divodu je tento princip pouzit u stroja urcenych pro velké objemy tfiskového odpadu.

Nasypka a Snekovy dopravnik

Nasypka je ve vétSiné pripadd proporéné mensi nez stroj. Divodem je postupné plnéni
pomoci dopravniku pfimo z objemného kontejneru, pred kterym jsou Casto umistény dalsi
periferie. [31]

Predlisovani

Stejné jako u prvniho popsaného typu je i zde pouzit predlisovaci pist. Tento pist je umistén
vertikalné a stlacuje nasypany material do lisovaci komory. [31]

Hlavni lisovani

Probiha za tlaku dvou protichidnych pistd, které jsou mistény horizontaln€. Pfi lisovani je
vytlaovana kapalina, kterd je odvedena do nadrze. Kdyz je briketa za ureného tlaku
slisovana, jeden z pistd zajizdi a druhy ji vysune. Hotova briketa pak pomoci gravitace spadne
do pripravené nadoby. [31]
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obr. 2-21 Pracovni proces lisu s dvéma horizontalnimi pisty (upraveno) [31]

Konstrukéni, funkéni a pridavné prvky stroje

Vétsina funkcnich prvki je volena v zavislosti na konkrétnich potfebach firmy. Mezi tyto
faktory patfi:

- mnozstvi odpadu

- material

- velikost a tvar tfisek

- dalsi specifické pozadavky firem [27]

V navaznosti na specifické pozadavky podniki jsou poskytovany periferie. Pfidavné stroje si
voli zakaznik po konzultaci s danou firmou. Tyto stroje vét§inou voli velké podniky. Mensi
podniky si Casto vystaci se samotnym briketovacim lisem ¢i s pfidavnym drtiCem s moznosti
separovani vétsich kusti. Na obr. 2-22 je znazornéna linka pro zpracovani velkého objemu
hlinikového odpadu.
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Nasypka  Snekovy  Drti¢  Briketovaci Roxna
dopravnik lis brikety

obr. 2-22 Briketovaci linka na hlinikové Spony [32]

Hlavni funkéni prvky briketovaciho lisu

Briketovaci stroje na kovové tfisky funguji za pomoci hydrauliky. Cely hydraulicky systém je
pohanén elektromotorem, ten dale pohani zubové Cerpadlo. Objevuji se 1 stroje s lamelovym
Cerpadlem. Vykon elektromotori pro stroje dostaCujici malym a stfednim podnikim se
pohybuje od 3 kW do 11 kW, to vyplyva z tab. 2-1. Podstatnou Casti stroje jsou pisty, ty jsou
voleny v zavislosti na potiebném tlaku, délce a prifezu briket. Jednotlivé Casti hydrauliky
jsou pak ovladany pomoci PLC systému.

Pouzité materialy

Na vyrobu téchto briketovacich stroju jsou pouzity pievazné kovové materialy. Jedna se
predevsim o rizné ocelové profily. Tyto profily jsou spojovany zejména svarovanim. Kryté
Casti a nasypky jsou feSeny svafovanymi, Sroubovanymi ¢i nytovanymi plechy. Prihledové
otvory jsou z plexiskla, které je Ciré a zaroven i dostate¢né odolné. Nékteré Casti strojd, u

kterych pozorujeme designérsky pfiistup, jsou vyrobeny kombinaci kovovych a plastovych
casti. Plasty dovoluji volné&jsi tvarovani.
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Ergonomie

Briketovaci lisy kovovych tiisek funguji na automatickych systémech, proto neni zapotiebi se
ergonomicky vymezovat na dlouhodobou praci ¢loveéka se strojem. I presto nelze u dobrého
designu ergonomii zcela zanedbat. Dobry designérsky pfistup s ohledem na antropometrické
zakonitosti muze vyrazné zkratit ¢as potfebny k obsluze stroje a také zajisti pracovni
prostredi, které nebude obsluhu rozptylovat a nadbytecné zatézovat.

Briketovaci stroje nabizené na trhu pro stfedni a malé podniky aspekt ergonomie v zasadé
postradaji. Nekrytované pohyblivé Casti jsou nebezpeénym prvkem, napiiklad v pripade
kolize uzivatele pfimo s pohyblivou casti.
Z hlediska interakce Cloveka je tedy nutné predevsim zohlednit bezpecnost. Dalsi podstatnou
Casti, jak zefektivnit praci, je zajiSténi optimalniho feseni pracovniho prostoru, tj. celé oblasti
stroje, v niz se obsluha pfi praci pohybuje.

obr. 2-23 Osa pohledu (upraveno) [39]

Hlavnim prvkem na briketovacim lisu je dotykovy displej spolu s dal§imi mechanickymi
ovladaci. Ovladaci panel musi byt umistén tak, aby vyskoveé odpovidal obsluze vestoje a jeho
sklon byl kolmo na osu pohledu, coz je pro optimalni vyskové poméry od horizontaly pohledu
25° smérem dolu. [39]

Pruhledové otvory zajistuji vizualni kontrolu procesu stroje, proto je vhodné umistit tyto
pruhledy v rozsahu zorného pole. Obsluha stroje neni dlouhodoba, proto se veskeré pracovni
ukony i vizualni kontrola budou vztahovat ke stojici primérné postaveé.
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1 368

obr. 2-25 Vy3ka paze a stfedu zorného pole (upraveno) [39]

Pro obsluhu stroje je nezbytné dodrzet rozsahy Sitky manipulacnich otvort. Tyto otvory
umozni zasah cloveka do stroje v pripadé kolize ¢i sefizovani. [39]

|_75% h + 150

1

obr. 2-24 Siika piistupového mista (upraveno) [39]

Dil¢i zhodnoceni technické analyzy

Firmy zabyvajici se briketovacimi stroji na kovové tiisky se snazi pokryt co nevétsi rozsah
vykonnosti stroje. Toho dosahuji jednotnym feSenim konstrukéniho usporadani prvka
a zaménou komponent dle pozadavku firmy. Firmy se zabyvaji hlavné funk¢nosti stroje a
Casto jde o Cisté konstrukéni feseni bez zasahu designérského piistupu. I pouziti materialu

neni progresivni a pro vyrobu jsou pouzity tradi¢ni a zakladni principy vyroby.
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3 ANALYZA PROBLEMU A CiL PRACE

3.1 Analyza probleému

Tvarovani ¢i celkovy design soucasnych briketovacich listi na kovové tiisky neni u stfednich
a malych vykont nijak progresivni a od doby prvnich lisi se pfistup z designérského hlediska
témeér nezmenil. I pracovni princip téchto strojli je téméf nemeénny, jen technologie se zlepsuji
a poskytuji vétsi vykony, jesté vice automatizovany proces ¢i lepsi kontrolu pracovniho

procesu.

Celkové povédomi o briketovacich lisech kovovych tfisek neni velké. NeteSeni designérské
stranky briketovacich list kovovych tfisek vyvolava pocit nediveéry v komplexnost piistupu
vénovaného vyvoji a v celkovou kvalitu stroje. Nevzhledné stroje dale zhorsuji kultivovanost
pracovniho prostfedi a produktivitu prace. Jejich prosazeni na trhu je narocné i pres podlozené

zkuSenosti s finan¢ni navratnosti a ekologickym pifinosem.

3.2 Analyza, interpretace a zhodnoceni poznatku z reSerse

Briketovaci lisy, které funguji za pomoci hydraulického systému, bychom mohli rozd¢lit do
tfi tfid dle vykonu. Ta nejnizsi je s hydraulickym motorem o vykonu (4-7) kW, tento typ se
hodi do firem s minimélni produkci kovovych tfisek nebo jako stroj pfipojeny piimo
k jednomu obrabécimu stroji. Cenové jsou vSak Casto pro malé firmy nevyhodné a doba
navratnosti je pomémé dlouhd. Dale bychom mohli ur¢it stfedni tfidu, pro firmy s vyssi
produkci kovovych tfisek. Pro tyto firmy jsou vhodné stroje s vykonem motoru (7-20) kW.
Strednim firmam se investice do briketovaciho lisu vraci v fadu mésict. Investice se vraci
diky oddélené emulzi z tfisek, kterou Ize znovu pouzit. Déle je investice navracena diky vyssi
vykupni cené briket a snizeni nakladu na transport. Nejsilnéjsi lisy s vykonem motoru nad 20
kW jsou pak urCeny pro velké firmy ¢i firmy vykupujici kovové tiisky od mensich podnikd.

Briketovaci lisy kovovych tfisek s malym a stfednim vykonem jsou ve vétSiné pripada
bez zasahu designového piistupu. U nékterych modela sice jiz 1ze vidét snahu o odliSeni se na
trhu, ale stale se jedna spise o konstrukéni feSeni. U stroju s nejvysSimi vykony je design
progresivnéjsi. Tyto stroje jsou vyrobeny velkymi mezinarodnimi firmami, které se zabyvaji i
jinymi stroji, u nichz je na trhu vétsi designérska konkurence. Z tohoto divodu se vzhled
promita i do téchto briketovacich lisu.
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Vzhled briketovacich list je také ovlivnén technologiemi vyroby a pouzitym materialem.
U stavajicich modela jsou pro vyrobu pouzity zakladni vyrobni metody, jako je svafovani,
nytovani a ohybani plechti. Zadny z uvedenych produkti, vyjma t&ch s velkym vykonem, pro

vyrobu nevyuziva modernich technologii ¢i materiald.

Jelikoz jsou briketovaci lisy brany jako automatické, Casto zde neni zohlednéna bezpecnost
a pohodli obsluhy. I pfesto, Ze obsluha stroje clovékem neni Casta, je dalezité zajistit zakladni
ergonomické pozadavky, a to zejména v piipade kontrol, Cisténi a oprav stroje.

3.3 Cil prace

Hlavnim cilem prace je feSeni kultivovaného tvarovani briketovacich lisi s moznosti
rozmérové piizpusobivosti danym technologiim. Pouzité technologie budou odpovidat
potiebam stfednich strojirenskych podnikt. Tvarovani a celkové feSeni bude vychazet
z horizontalné umisténého hlavniho lisovaciho pistu. Zohlednény budou 1 potiebné
ergonomické prvky, jakymi jsou prihledové otvory, dostupnost do mist Castych kontrol a

oprav a ovladaci rozhrani spolu s informa¢nim.

3.4 Cilova skupina

Finalni feSeni briketovaciho lisu kovovych tfisek bude zaméfeno na specializovana pracovisteé
zabyvajici se tfiskovym obrabénim kovi. Cileno pfitom bude hlavné na podniky s mensi
a stfedni produkci kovového opadu, které maji zajem feSit ekologické i ekonomické dopady
svého odpadového hospodarstvi. Pljde o feseni vhodné jak do jiz fungujicich podnikd, tak i
do noveé vznikajicich.

3.5 Zakladni parametry a legislativni omezeni

Technické parametry pro finalni feSeni budou urCeny pro stfedni vykonnostni tfidu téchto
stroju. To znamena, ze vykon hydraulického motoru bude v rozsahu od 7 kW az do 11 kW.
Celkovy vykon pro lisovani hliniku by se mél pohybovat (60-300) kg/h a pro lisovani oceli ¢i
litiny v rozmezi (60-200) kg/h. Rozmérové bude briketovaci lis uzpusoben velikosti
soucasnych technologii. Firmy vyrabéji lisy stejného typu a pfizptusobuji dané technologie
pozadavkim zakaznika. Pro dany typ je urCen vykonnostni rozsah, ve kterém muze byt stroj
modifikovan. Navrh proto bude pfizptisobitelny pro umisténi velikostné€ rozdilnych jednotek
s omezenim na maximalni mozné parametry.
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3.6 Pouzité vyrobni technologie, mozny trh a cena

Dal§im zcild prace je aplikace modernich technologii spojenych s pouzitim novéjSich
a progresivné€jSich materiald. Tento cil je volen z divodu piinosnosti novych materiala
v oblasti lepsi funkénosti a udrzitelnosti stroje. Pouziti materialu a technologii by vSak mélo
byt vymezeno cenovou dostupnosti finalniho feseni.

Predpokladana je malosériova vyroba v fadu jednotek az desitek kust ro¢né. Rozsah vyroby
je urCen pro evropsky trh tak, jak je tomu u soucasnych vyrobcu. Cenova relace téchto
produktt se na dnesnim trhu pohybuje okolo 1 500 000 K¢&.

Vsechny tyto aspekty by mély vymezovat a urCovat finalni navrh jak ze strany designérské,
technologické a funk¢ni, tak i ze strany dostupnosti a realizovatelnosti.
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4 VARIANTNI STUDIE DESIGNU

Designovy navrh nejvice ovliviiuje usporadani jednotlivych prvka stroje. Upotadani je
v ptipadé tohoto druhu lisi pomémé volné. Jednotlivé prvky na sebe ve vétSin€ piipada
nejsou konstrukéné vazany. Dodrzeni konstrukéni névaznosti vyzaduje jen hlavni lisovaci
pist, vytlacné pisty a Snekovy dopravnik. Variantni navrhy jsou tak vyrazn€ odli§né prave
vnitinim uspotradanim. I kdyz jde o automatizovany stroj, zasah ¢lovéka musi byt pro urcité
Casti zohlednén. Ve vétsiné pripada ¢lovek zasahuje do chodu stroje pouze pfi zapnuti/vypnuti
¢i pi1 opravach.

41 Variantal

Prvni variantni feSeni je postaveno na konstrukénim usporadani, kde jsou prvky lisu
poskladany tak, aby co nejvice Setfily prostor, a toho je docileno pomoci co nejmensiho
ptdorysného feseni. Hlavni zménou v konstrukci je umisténi Snekového dopravniku a

nasypky pfimo nad hlavni lisovaci pist.

NASYPKA S KYPRICEM A SNCXKOVY DOPRAVNIK

MOTOR SNEKU A KYPRICE

ELEKTRICKY ROZVADEC

ELEKTROMOTOR 5 CERPADLEM

NADRZ HYDRAULICKE KAPALINY

ROZVODOVA KOSTKA

CHLADIC

PISTY

ZACHYTNA NADRZ FMULZE

FORMA

obr. 4-1 Vnitini usporadani varianty |
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Rozmeérove je stroj koncipovan tak, aby zabiral co nejmensi pudorysny prostor. Je tak
docileno jeho délky na 2100 mm a Sitky na 1560 mm.

2 100

1560

190

900

1860

670

100

obr. 4-2 Rozmérové feseni varianty |

Timto konstrukénim feSenim vznikd varianta, ktera vede ke kompaktnimu tvarovani. Celé
usporadani stroje odpovida kvadrovému tvarovani. Snahou této studie, u které 1ze vychazet
z jednoduchého tvaru kvadru, bylo vytvoreni poutavého vzhledu, ktery by zarover reflektoval
funkci stroje. Dominantnim prvkem je tak linie pod uhlem 15° ktera je nejzietelnéjsi v
bo¢nim pohledu. Tato linie naznacuje smér procesu a také zmenseni objemu od nejvétsiho po
nejmensi. Dal§im vyraznym prvkem je stfedni ¢ast stroje, v tomto misté se nachazi nasypka,
ktera prevySuje zbyvajici soucasti stroje. S tvarovanim krytu nasypky jsou propojeny hlavni
dvefe stroje, ty poskytuji pristup k nejdulezitéjsim castem lisu. Dvefe jsou otevirany posunem
vpravo ¢i vlevo. Celkové je pak stroj propojen zaoblenim.
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obr. 4-3 Varianta |

4.2 Varianta ll

U druhé varianty je usporadani jednotlivych komponenti dle briketovaciho lisu od firmy
RUF, ktery byl predstaven v kapitole 2. Toto usporadani pouziva vice firem, které vyrabgji
briketovaci lisy. Tento typ konstrukce je volen z divodu dobré dostupnosti ke vSem
komponentim. Uspotadani, stejn€ jako u varianty I, vytvari tvar kvadru. Rozdilem je umisténi
nasypky, ktera je postavena mimo stroj a tvoii tak dominantni prvek. Umisténi takto
koncipovaného stroje je nejvhodnéjsi v prostoru, tak aby byl zajistén piistup ke vSem prvkim.
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NASYPKA S KYPRICEM A SNEKONY DOPRAVNIK

MCTCR SNEXU A KYPRICE

ELEKTRICKY ROZVADEC

ELEKTROMOTOR S CERPADLEM

NACHZ EYDRAULICKE KAPALINY

ROZVODOVA KOSTKA

CHLADK

PIsTY

ZACHYTNA NADRZ EMULZE

FORMA

obr. 4-4 Vnitini usporadani varianty Il

Jedna se o rozmérove nejveétsi navrh feseni. To je zpisobeno predevsim umisténim nasypky,

pod kterou je z pohledu prostorového feSeni nevyuzity prostor.

-

1480
1300

3

1850

obr. 4-5 Rozmérové feseni varianty Il
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Navrh feSeni této varianty vychazi z kvadri. Velikost, tvarovani a umisténi urcuje vnitini
usporadani komponenti. Nasypka, jez je umisténa mimo ostatni komponenty, potiebuje
podporu na svém konci. Aby bylo zajisténo propojeni nasypky a ostatnich komponenti do
jednoho kompaktniho tvaru, je podpora dotvorena z bo¢niho pohledu stejnym kvadrem, jako
je pouzit pro krytovani predlisovaciho pistu. Z pfedniho pohledu je krytovani podpory presné
v polovicni Sifce krytovani pistu. Prostor pod nasypkou vytvaii z vizualniho hlediska

dominantni a zaroven odlehcujici prvek.

obr. 4-6 Varianta Il

4.3 Varianta lll

Varianta tfeti ma jiné vnitfni usporadani komponent nez piedchozi dveé. Rozmisténi
komponentl u této varianty vznika na zakladé usporadani stroju ve firmach. Umisténi
briketovaciho lisu do prostoru neni vzdy vhodnym feSenim napiiklad v pfipad€ uzkych
a dlouhych mistnosti. Proto tato varianta pracuje spiSe s podélnym usporadanim a poskytuje
tak vhodné umisténi u zdi. Komponenty jsou rozmistény tak, aby byl zajistén pohodlny
pristup ke vS§em komponentim jen z jedné strany. Vznika tak feSeni, které padorysné zabira
plochu spise na délku nez na Sitku.

53



NASYPKA S KYPRICEM A SNEKOVY DOPRAVNIK
MOTOR SNEKU A KYPRICE
ELEKTRICKY ROZVADEC

ELEKTROMOTOR S CERPADLEM

NADRZ HYDRAULICKE KAPALINY

ROZVODOVA KOSTKA

CHLADIC

PISTY

ZACHYTNA NADRZ EMULZE

FORMA

obr. 4-8 Vnitini usporadani varianty llI

Jak jiz bylo zminéno, cilem této varianty je rozmisténi komponent, tak aby byl stroj
koncipovan vice na $itku nez samotnou hloubku. Je tak dosazeno Sitky 2700 mm a hloubky
1200 mm. Pfitom vyska stroje piiblizné odpovida pfedchozim navrhim.

2 700

b

-

|

obr. 4-7 Rozmérové feSeni varianty Il

1200

1100 . L
1,800

460

250
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Tvarové feSeni vznika z rozmisténi komponentd. U tvarovani je také bran ohled na pfistup
k jednotlivym komponentim a i na moznost umisténi prithled pro zbéznou kontrolu funkce
briketovaciho procesu. Hlavni ¢asti stroje je zakladna, kterd ud€luje prostor pro umisténi
dalsich casti krytovani, diky nimz je pak umoznén pohodlny pfistup ke komponentim.
Krytovani je odlehfeno vyrazné€j§im oblenim volenych hran, tak aby byla zfetelna piedni
a zadni Cast stroje. Zvolené tvarovani také poskytuje jednoduché pripojeni periferii, tak aby
v prostoru piekazely co nejméné. Celkoveé feSeni pusobi statickym dojmem, ktery je u tohoto

typu stroje zadouci.

obr. 4-9 Varianta lll

4.4 Zhodnoceni

Jednotlivé studie prinaseji tii ptistupy z hlediska konstrukéniho uspotadani briketovacich list
kovovych tfisek. Varianty feSi estetické pojeti stroje, které ma vést k vétSimu zajmu a
povédomi o téchto lisech. Navrhy maji také prispét k lep§i bezpecnosti, Cistoté a obsluze

téchto stroju.
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Prvni a druha studie predstavuje feSeni spiSe Ctvercového pudorysu a je zde tak nutné zajistit
prostorny pfistup ze vSech Ctyf stran. Briketovaci lis tedy musi byt umistén prevazné
v prostoru a zajistit pro n€¢j vhodné umisténi v hale obrabéci firmy nemusi byt snadné. U
prvniho feSeni je prostor, ktery stroj pudorysné zabira, minimalizovan na ukor snadného
pristupu ke komponentim. Druha studie feSi snadny pfistup ke komponentim, ale diky
umisténi nasypky zabira pomérné neprakticky pudorys. Jako vychozi varianta byla zvolena
tieti studie. Z této studie bude vychazet finalni tvarové feSeni. Varianta byla zvolena z divodu
konstrukéniho pfistupu vhodného pro pohodiny a bezpecny piistup ke vS§em komponentim a
také z divodu vhodného pidorysného feseni.
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5 TVAROVE RESENI

K finalnimu feSeni byl zvolen navrh tfeti variantni studie. Divodem je nejvice vyhovujici
tvarové teSeni, které odpovidd vnitfnimu usporadani stroje. Dale spliiuje pozadavky na
funkéni jednotky s potiebou kontroly ¢i obsluhy. Tyto pozadavky byly definovany v pocatku
navrhovani a vyplyvaji z analyz. Diky zvolenému pfistupu je dosazeno danych cila.

Reseni finalniho navrhu upousti od tradi¢niho sou¢asného trhu, a to jak svym designem, tak
i koncepénim uspofadanim funkcnich jednotek. Piistup feSeni je zfetelné¢ odliSny od
konkuren¢nich briketovacich list, které mizeme najit na trhu. Hlavnim odlisujicim prvkem je
preneseni proporci stroje do §itky, ¢imz je dosazeno snizeni hloubky stroje. To umoziluje
pfipadné umisténi na menSich a uzich pracovistich se zachovanim komfortni obsluhy
a kontroly stroje. Celkové doslo k optickému zmenSeni objemu. To vede i ke zmirnéni
vizualni tézkopadnosti stroje.

obr. 5-1 Perspektivni pohled
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5.1 Kompozi¢ni feSeni

Tvarovani krytu je zalozeno pfevazné na vnitfnim usporadani stroje. Toto usporadani
vnitfnich jednotek déli stroj na dvé dominantni ¢asti. Nejstatictéjsi ¢asti je spodni kvadrovity
prvek, ktery zakryva hlavni lisovaci pist a hydraulicky agregat.

Staticky spodni dil briketovaciho lisu je doplnén horni vice tvarové Clenitou a odlehcenou
Casti. Ta zakryva nékteré z funkcnich prvka, které vyzaduji Cast€jsi kontrolu a revizi. Z tohoto
divodu jsou v této oblasti krytovani lisu umistény oteviraci prvky, které ulehCuji obsluhu
stroje. S ohledem na ergonomické pozadavky jsou na vrchni ¢asti umistény i ovladaci a
kontrolni prvky.

obr. 5-2 Celni pohled

5.1.1 Spodni staticka cast briketovaciho lisu

Jak jiz bylo zminéno, tvarovani krytu spodni ¢asti pfevazné urcuje hlavni lisovaci pist
a hydraulicky agregéat. Hlavni lisovaci pist je objemové dominantni jednotkou. To pfiznava
i zpracovani krytu. Vypovida tak o funkci a sile lisovaciho pistu.

Spodni dil tak plni funkci statickou a je odleh¢en nizkym podstavcem, ktery ukryva stavitelné
nohy celé konstrukce stroje. Aby nedoslo k vizualnimu pocitu tézkopadnosti, je spodni hranol
na zvolenych vertikéalnich hranach vyraznéji zaoblen. Toto zaobleni dale vypovida o umisténi
hlavni ovladaci strany stroje.
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Reseni této oblasti lisu nabizi dalsi vyhody pro funkéni prvky. Nabizi moznost vstupu obsluhy
na horni plochu a poskytnuti snadné a bezpecné kontroly ¢i opravy kolizi v nasypce lisu, jak
je vidét na obr. 5-3. Tato pochiizna plocha stroje je podpofena materialovym a barevnym
odlisenim. Material pochtizné Casti je umistén i mimo pfimo vy¢lenénou cast, chrani tak stroj
pii nahodném vyuziti téchto ploch jako naslapnych, nejde vSak o plochy k tomu pfimo urcené.

obr. 5-3 Perspektivni zadni pohled

5.1.2 Horni ¢ast briketovaciho lisu

Vrchni Cast stroje je vyraznéji oddélena prvkem pochiizného plechu. Horizontalni linie
tvofena timto protazenim pochtizného plechu cilené narusuje a déli jinak celistvy a jednolity
dojem. Pro zachovani propojenosti objemu a z divodu funkcnosti je v pravé Casti prvek
pochtizného plechu prerusen. V misté propojeni spodniho a vrchniho krytovani briketovaciho

lisu je umisténa rozvodova skiin spolu s hydraulickou nadrzi a rozvodovou kostkou.

Krytovani vrchnich funkCnich ¢asti stroje je clenité tak, aby korespondovalo s témito
funk¢nimi jednotkami. Zaroven jsou jednotlivé segmenty tohoto krytovani vzajemné vizualné

propojeny, to vede k vytvoreni celku. Hlavnim diivodem jejich Clenéni je rozdilna funkcnost.
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obr. 5-4 Vrchni ¢ast — pochlzny plech

Prava Cast zakryva elektricky rozvadé¢ spolu s rozvodovou hydraulickou kostkou. Tyto dva
funk¢ni prvky zajistuji chod briketovaciho lisu. Z tohoto divodu jsou zde navrhnuty dvere,
které poskytuji rychly pfistup k témto jednotkam. Dulezitym prvkem je i displej, ktery je
umistén tak, aby bylo mozné jeho snadné napojeni na elektricky rozvadé¢ a zaroven byly
dodrzeny ergonomické pozadavky. Pozice ovladaciho displeje na pravé Casti stroje také

urcuje pracovni smér stroje, a to od vstupu do zafizeni k jeho vystupu.

Prostteni ¢ast vrchniho krytovani chrani nasypku se Snekovym dopravnikem, toto krytovani je
opatfeno oteviracim dilem, ktery je mozné otevfit zdvihem vzharu. Prvkem plnicim dilezitou
kontrolni funkci stroje je prahledovy otvor do nasypky. Ten poskytuje obsluze pribéznou
kontrolu prace stroje.
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Dominantnim dilem briketovaciho lisu je vertikalni ukonceni krytovani zuzenim levé casti
vrchniho krytu a vyraznym zaoblenim. Vyrazné zmenseni objemu stroje naznacuje ukonceni
pracovniho cyklu danym smérem. Toto krytovani chrani jednotku ptredlisovaciho pistu.
Vizualni doplnéni tvori svisla svételna linie, ktera pomoci svételného LED pasku ukazuje,
v jaké pozici se nachazi predlisovaci pist. Osvétleni je zaroven funkénim kontrolnim prvkem
vypovidajicim o chodu stroje.

obr. 5-5 Vrchni ¢ast stroje

5.1.3 Zadni strana briketovaciho lisu

Tvarovani zadni strany upousti od vyraznych vizualnich prvki. Jde vice o technickou stranu
vyuzivanou v pifipad¢ vétSiho zasahu do stroje, naptiklad pfi vétSich opravach ¢i revizich.
Jsou zde vSak ponechany tvarové navaznosti, z divodu udrzeni jednotnosti vizualu stroje. Pro
otevirani a manipulaci jsou pouzity prvky vice technického pojeti. Je tak navozeno
podvédomé upozornéni, ze jde o ¢ast stroje slouzici k technické udrzbé a opravam.

Provedeni zadnich prvki je uzptisobeno predpokladu mensiho prostoru za strojem, proto je
upusténo od vycnivajicich dilt. Tato Cast je celistva, déleni kytovani je zde pouzito prevazné
pro funkéni prvky. K naruseni celistvosti dochazi az pfi zasahu obsluhy, kdy jsou jednotky
obsluhovany a pouzivany.
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obr. 5-7 Zadni strana stroje

Na této strané stroje jsou feSeny otvory pro pripojeni do sité a vyvod pro odCerpani emulze,
jejich feseni je vidét na obr. 5-7. Otevirani krytu pro tyto vystupy funguje na principu stlaceni
krytu a jeho nasledného uvolnéni a otevieni. Dale jsou zde dvoukiidlé dvefe pro pohodlny
pristup do stroje. Pravé kiidlo je ve spodni ¢asti pferuSeno dal§im servisnim otvorem, ten
slouzi k vysunuti filtru. V neposledni fadé je na zadni Casti feSen vysuvny schodek, ktery

poskytuje pohodlny nastup na plosinu stroje.

obr. 5-6 Vystup pro emulzi a napajeni
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5.1.4 Ovladace a sdélovace

Pro moznost manipulace s hlavnimi oteviracimi kryty jsou navrhnuty tchyty, které dopliuji
celkovy vizualni vzhled stroje. Madla ptedni Casti stroje jsou navrhnuta tak, aby vizualné
doplnila tvarovani. Minimalistické feSeni a umisténi téchto madel nenaruSuje jednotnost
navrhu. Dvé madla prednich oteviracich krytd vychazeji ze stejného prifezu, jako je pouzit
u zabradli. Lisi se pouze natoceni a délka téchto madel, kterou udéava jejich funkcénost. Delsi
madlo umisténé horizontalné slouzi ke zdvihu krytu vzhiaru, tento ukon je podporen
hydraulickymi pisty. Aby byl uzivatel informovan o moznosti otevieni stroje, je madlo
doplnéno svételnym ukazatelem (viz obr. 5-8), ktery svym jednoduchym provedenim

vykonava tuto informacni funkei.

Dalsi svételny ukazatel, o kterém je zminka uz dfive, je umistén na vyrazné oblené casti
krytovani. Tato svisla linie, ktera je zobrazena na obr. 5-8, svym svételnym efektem informuje
o chodu stroje, konkrétné pak o pozici predlisovaciho pistu.

obr. 5-8 Svételny ukazatel

V ptipadé poruchy stroje jsou oba tyto ukazatele rozsviceny Cervené tak, aby byla obsluha

informovana o problému briketovaciho lisu.
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Hlavnim prvkem k ovladani stroje je ovladaci dotykovy displej, ktery je doplnén zakladnimi
mechanickymi ovladaci. Displej je propojen s mechanickymi ovladaci barevné jednotnou
plochou, ktera tak oddéluje ovladaci prostor od krytovani. Ovladace jsou pro lepsi prehlednost
doplnény sviticimi prvky ve formé piktograma a ohraniceni.

i
30

Vi

obr. 5-9 Ovladaci displej
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5.1.5 Vétraci otvory

Pro zajisténi dostatecného chlazeni celého pracovniho procesu briketovani a hlavné
hydrauliky jsou na stroji navrhnuty vétraci otvory, které zajistuji dostate€né chlazeni. V misté
samotného chladi¢e jsou na krytu opakujici se vertikdlni linie, které jsou v souladu
s tvarovanim prihledového otvoru do nasypky i s detailem pochtizného plechu. Aby bylo

zajisténo dostatecné proudéni vzduchu, jsou navrhnuty vétraci otvory i ze spodni Casti stroje
(viz obr. 5-10).

obr. 5-11 Vétraci otvory

obr. 5-10 Vétraci otvory
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5.1.6 Pripojeni periferii

U prevazné vétsiny pouziti briketovaciho lisu kovovych tfisek jsou aplikovany periferie. Tyto
periferie slouzi napfiklad k oddéleni ¢i drceni vétSich casti v kovovém odpadu. Z divodu
vySky umisténi nasypky je pro plnéni pouzit dopravnik. V pfevazné vétsiné jde o Snekovy
dopravnik, ktery je napojen na zasobnik s drticem a automatickym separatorem. Aby bylo
dosazeno cild stanovenych v pocatcich prace, je pii navrhu s timto napojenim pocitano. Toto
napojeni na §nekovy dopravnik a zasobnik s drti¢em a separatorem je na obr. 5-12.

Vystupem prace stroje jsou kovové brikety, které se plni do kontejnerti. Pro vystup tohoto
navrhu jsou zachovany vystupni liziny, které jsou tvarové subtilngjsi, je tak dodrzeno
oddéleni pracovni Casti lisu od casti, kde dochazi k dopravé hotovych briket. Pod vystupem
z lizin je pak umisténa nadoba, nejcastéji vyklopny kontejner.

‘ B0

02

obr. 5-12 Periferie — zasobnik s drticem a automatickym separatorem
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obr. 5-14 Vystupni liziny a kontejner

obr. 5-13 Vystupni liziny

Shrnuti

Navrh briketovaciho lisu kovovych tfisek jako celku i jeho jednotlivych ¢asti je propracovan
tak, aby byla zachovana funkcnost, vyrobitelnost i identi¢nost.

Stroj je feSen od zakladnich proporci a tvarti postupné az k detailim a doplinkim. V kazdé fazi
prace byla zhodnocena jeho funkCnost, vyrobitelnost a ergonomické pozadavky. Finalni

feSeni je tak individualni a na trhu jednoznacné odlisitelné.
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6 KONSTRUKCNE-TECHNOLOGICKE
A ERGONOMICKE RESENI

Briketovaci lisy funguji z velké ¢asti pomoci hydraulického systému. Hydraulicky okruh
v tomto zafizeni ovlada nejpodstatnéjsi Casti stroje. Dulezitym aspektem, ktery ovliviiuje
tvarovani finalniho designu stroje, je proto konstrukéni feSeni. Dal§imi hledisky
zhodnocenymi v navrhu jsou pouzité materialy, vyrobitelnost a v neposledni fadé do navrhu
vstupuje ergonomické hledisko, které i u automaticky fizenych stroju, jako je lis briket, nesmi
byt zanedbano.

6.1 Popis

6.1.1 Parametry zafizeni

Firmy vyrab¢jici briketovaci lisy se snazi uzpusobit celkové parametry stroje na zakladé
pozadavka zakaznika. Ty vyplyvaji predev§im z materialu a typu tiisek. Dal§im dulezitym
aspektem je také mnozstvi tfiskového odpadu, ktery firma vyprodukuje.

Navrh je uzptisoben mensim a stfednim podnikiim a na zakladé€ tohoto zafazeni jsou voleny

technické a vykonnostni parametry.

Zakladni parametry:

e vykon elektromotoru zubového Cerpadla (7-11) kW

e max. vykon zpracovani hlinikovych tfisek (60-300) kg/h
e max. vykon zpracovani ocelovych tfisek (60-200) kg/h
e lisovaci tlak hlavniho pistu (1300-3600) bar

e pramér briket (40-80) mm

e objem nasypky 0,4 m*

[6, 13, 24, 25]

Tyto parametry vychazeji z nabidek stavajicich produktd na trhu. Material a typ tfisek, od
kterého se odvijeji pouzité jednotky, ma kazda firma specificky. Design stroje je tak navrhnut
s ohledem na kompatibilitu pro uvedené rozsahy vykont a parametrt stroje. Umisténi riznych
prvkl je omezeno na uvedené maximalni rozsahy. Pfi pouziti mensich nez uvedenych rozsaha

zabira konstrukce a krytovani stroje zbytecny nevyuzity prostor.
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6.1.2 Funkce zafizeni

Pracovni proces stroje vychazi z principu pouzivaného firmou RUF. Tento proces lze rozdélit
do nékolika kroka. Nejdfive je material pfiveden pomoci pasového ¢i Snekového dopravniku
do nasypky. V nasypce je umistén kypfic, ktery zajisti plynuly posun materialu k druhému
$nekovému dopravniku. Tento dopravni §nek posouva na zakladé dat z ¢idel a PLC material
do predlisovaci komory (obr. 2-6a). V této komote dochazi pomoci predlisovaciho pistu ke
zhutnéni materialu (obr. 2-6b). Déle pak hlavni lisovaci pist lisuje briketu na pozadovanou
hustotu v lisovaci formé (obr. 2-6¢). Tato forma ma dvé komory. V jedné vzdy probiha
lisovani a v druhé je pfi stejném pohybu vytlacovana hotova briketa ven ze stroje (obr. 2-6d,
e). Pfi hlavnim lisovani je také vytlaCovana emulze, ta se zachytava v nadrzi pod lisovaci
formou a dale je pak filtrovana a vracena do pracovniho procesu. [29]

PUDORYSNY POHLED
L0

4 1

N i} i) el

obr. 6-1 Pracovni proces lisu dle koncepce firmy RUF (upraveno) [29]

Jak uz bylo zminéno, hlavni proces lisovani probihd pomoci hydraulického systému, ten je
znazornén na obr. 6-2. Hydraulicky systém neni nijak komplikovany a cely funguje diky
rozvadéci kostce a Soupatkim. Tlak, ktery vytvori zubové Cerpadlo s elektromotorem, je pak
nekolikanasobné zvySen pomoci multiplikatoru.
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obr. 6-2 Hydraulicky obvod [33, 34, 35]

70



6.2 Rozmérové reseni

Rozmeéry stroje jsou téméf jednoznacné urceny vnitinimi komponenty a konstrukénim ramem
stroje. Tyto rozméry jsou urCeny na obr. 6-3. Jak bylo zminéno, zakladni proporce navrhu se
lisi od stroji nabizenych na trhu, ¢ehoz je docileno preskladanim komponenti. Ty jsou
umistény tak, aby byl pfenesen diraz obsluhy na jednu stranu stroje. Zadni Cast slouzi
k pfistupu do stroje jen pi1 vétSich opravach a zasazich. U pravého a levého boku lisu se
predpoklada kooperace se strojem pouze ve vyjimecnych pripadech.

1200
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obr. 6-3 Rozmérové rfeSeni navrhu

6.3 Vnitfini mechanismy a komponenty

6.3.1 Komponenty

Hydraulicky agregat

Jde o hlavni zdroj hydraulické energie. Toto zafizeni spojuje elektromotor se zubovym
cerpadlem. Elektromotory pouzité pro tento navrh jsou voleny v rozsahu (7-11) kW. Zubové
Cerpadlo s vnéj§im ozubenim je voleno z divodu vykonu a také z davodu spolehlivosti. Tyto
dvé ¢asti jsou spojeny pomoci rozbéhové spojky, ktera zajisti plynuly rozbéh stroje. [36]
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ZUBOVE CERPADLO  ROZBEHOVA SPOJKA

LOZISKOVA POUZDRA ELEKTROMOTOR

obr. 6-4 Hydraulicky agregat [36]

Nasypka se Snekovym dopravnikem a kypii¢em

Do této nasypky je pomoci dalsiho dopravniku pfiveden material pfipraveny k lisovani.
Ttisky dopravené do nasypky jsou jiz zbaveny vétSich kusd, které by samotny lis nebyl
schopny zpracovat. V néasypce je pak umistén kypfic — hridel s lopatkami. Tento kypfi¢ svym
pohybem zamezuje ucpani Snekového dopravniku a umoziuje tak plynuly pohyb tfisek. Ve
spodni Casti nasypky se nachazi §nekovy dopravnik. Doprava pomoci $neku zajistuje pohyb
tiisek do piedlisovaci komory. Snek i kypfi¢ jsou pohanény elektromotorem s pievodovkou,
ktera zajistuje moznost zmény vykonu dle potieby procesu. [34]
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— NASYPKA KYPRICE

NAHLIZECT DVIRKA

CIDLo

LOPATKA KYPRICE

GUFERO

LOZISKO -

ELEKTROMOTOR S PREVODOVKOU

obr. 6-5 Nasypka se Snekovym dopravnikem [34]

Cidla
Automatiku celého stroje zajistuji ¢idla. Témért kazdy funkcni prvek je vybaven Cidlem, které
pak PLC zafizeni zpracovava a vyhodnocuje tak funkci celého procesu. Informace o chodu

stroje jsou pak zaznamenavany do pocitace a diky modernim technologiim lze funkce stroje

sledovat v jiném pocitaci ¢i ptimo v chytrém telefonu.

Prvni ¢idla jsou umisténa v nasypce, ta informuji o mnozstvi materialu. Zabrani se tak chodu

stroje naprazdno v pfipadé nedostatku materialu ¢i naopak pfeplnéni nasypky.

Dalsi cidlo najdeme hned v predlisovaci komote. Diky nému pocita¢ vyhodnoti, kdy se ma
$nekovy dopravnik zastavit z davodu naplnéni predlisovaci komory.

Chod v3ech pistii je hlidan pomoci &idel. Cidla zde hlidaji pohyb pistd, ale také jejich tlak.
PLC systém tak diky nim mize pfizptisobovat nastaveni tlaku a pohybu.

Dulezité Cidlo je umisténo v nadobé pro vylisovanou emulzi, toto ¢idlo hlida preteceni nadrze
¢i znecisténi filtru pred Cerpadlem.
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Diky témto a nékolika dalSim ¢idlim je zajistén automaticky provoz a snadna detekce
poruchy stroje. Dale je mozné vyhodnocovat stav procesu, mnozstvi zpracovaného odpadu a
dalsi data. Tato data jsou napiiklad pfinosnd pro vyhodnoceni finan¢ni navratnosti,
ekonomicnosti ¢i ekologi¢nosti feseni tiiskového odpadu firmy.

V pievazné vétsing jde o kapacitni snimace. Tyto snimace funguji na bezkontaktnim principu.
Jejich vyhodou je moznost detekovani prakticky libovolnych materialt. [37]

VANY OBJEKT KRUHOVA ELEKTRODA VALCOVA ELEI

obr. 6-6 Bezkontaktni kapacitni snimac [37]

6.3.2 Vnitfni usporadani

Funk¢ni prvky briketovaciho lisu na sebe nejsou ve vétsiné piipadi pevné vazany, to
umoziuje rizné usporadani nékterych hlavnich funkénich jednotek. V zavislosti na rozmisténi
funkénich jednotek je vazan ram stroje a jeho celkové rozméroveé feseni.
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Vnitini rozmisténi funkcnich jednotek tohoto navrhu lisu je odliSné od nabidky, ktera je
dostupna na trhu. Usporadani je navrhnuto tak, aby bylo celkové koncipovano vice na §irku
stroje a mén€ na jeho hloubku. Takto volené postaveni je vytvofeno z vice divodu. Prvnim je
zajisténi pohodlné a rychlé dostupnosti ke v§em hlavnim jednotkam stroje. Dalsim divodem
je celkové preneseni dirazu na jednu hlavni stranu stroje, coz zprostiedkovava moznost
umisténi stroje vice ke zdi. Lisy nabizené na dne$nim trhu z diivodu usporadani vyzaduji

stejnou pristupnost ze vSech bo¢nich stran.

Il NASYPKA S KYPRICEM

A SNEKEM
. —— | ELEKTRICKY ROZVADEC
—— '] MOTOR SNEKU A KYPRICE

B CHLADIC

—— [l ROZVODOVA KOSTKA

—— W NADRZ HYDRAULICKE
KAPALINY

I ELEKTROMOTOR S CERPADLEM

| PISTY
—— 1| ZACHYTNA NADRZ
EMULZE

obr. 6-7 Vnitini usporadani navrhu

6.4 Materialové reseni

6.4.1 Ram

Reseni zakladniho ramu je vyrobeno z ocelovych profild. Pro zaklad celé konstrukce jsou
pouzity profily duté se ¢tvercovym prufezem (60 x 60) mm s tloustkou stény 3 mm. Pro
zbylou konstrukci jsou voleny profily duté se ctvercovym prurezem (40 x 40) mm s tloustkou
stény 3 mm. Provedeni ramu je urCeno predevSim jednotlivymi komponenty a jejich
umisténim. Ram musi umoznovat pfistup k jednotlivym prvkam, jejich vyménitelnost a
zaroven pozadovanou tuhost a pevnost uchyceni téchto prvka. Konstrukce ramu dale zajistuje

upevnéni krytovani, kterému je nezbytné ram také uzpusobit.
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6.4.2 Krytovani

Pro krytovani je pouzit material zvany Alucobond®. Jeho vlastnosti jsou pro krytovani stroje
pfinosnéjsi nez bézné pouzivané ocelové plechy. Porovname-li cenu Alucobondu a surového
ocelového plechu, je ocelovy plech cenové pfistupnéj§i. OvSem pifi zahrnuti ceny
povrchovych uprav ocelovych plechi je cena Alucobondu nizsi. Alucobond je hotovy
material s aplikovanym barevnym filmem a ochrannou folii. Timto se ceny vyrazné

vyrovnavaji. [39]

Jde o takzvany sendviCovy plech, ktery se sklada z n€kolika vrstev. Jednotlivé vrstvy jsou
zobrazeny na obr. 6-8:

1. ochranna folie,

2. barevny film (PVFD, HDPE, PE),
3. hlinikovy plech,

4. adhezivni mustek,

5. jadro. [38]

obr. 6-8 Struktura panelu [38]
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Mezi piiznivé vlastnosti Alucobondu pii pouziti na krytovani stroje muzeme zaradit jeho
houzevnatost. Déle pak nizkou hmotnost, ktera vyrazné uleh¢i manipulaci s krytovanim pfi
dopravé, montazi ¢i opravach stroje. Velmi pfinosnou vlastnosti je pohlcovani vibraci, tento
atribut tak vyrazné snizi hlucnost stroje. [39]

Pro finalni feSeni budou pouzity desky Alucobond o tloustce 4 mm, které jsou dodavany
v rozmérech (1000 x 2000 az 1750 x 11000) mm.

6.5 Technologie

Vzhledem k predpokladané malosériové vyrobé je primarné uvazovano o rucni montazi
s pouzitim modernich technologii. Pouzité technologie tak odpovidaji t¢émto aspektim.

6.5.1 Ram

Zakladni konstrukce ramu je vyrobena z dutych profili Ctvercového prufezu, které jsou
spojovany pomoci tradi¢nich technologii, jako je svafovani ¢i Sroubové spoje.

6.5.2 Krytovani

Vnéjsi krytovani je k zakladnimu ramu pfipevnéno pomoci zamki, které spojuji ram

s krytovanim, ale zarovefi umoziuji snadné sundani krytt.

Dalsi kryti stroje je zajisténo dvefmi na pantech. Dvefe jsou umistény na Castech stroje, které
pozaduji Casty pristup. Jsou tak v predni Casti stroje, kde jsou tyto komponenty situovany.

Z hlediska technologie zpracovani neni pro Alucobond zapotiebi Zzadnych specialnich
a neznamych technologii. Lze jej tvarovat nékolika riznymi zptisoby. Technologie, které je
mozné pouzit pro jeho zpracovani, jsou napiiklad fezani, stfihani, vrtani, frézovani, nytovani,
ohybani, zakruzovani, lepeni i svarfovani. [41]

obr. 6-9 Ukazka ohyb( panelu [41]
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6.6 Ergonomie

Pro obsluhu je predevsim dilezita bezpecnost a komfort pii zakladnich tkonech ovladani
a moznost zbézné kontroly procesu prace stroje. Pii navrhu je kladen daraz na umisténi

ovladacich a kontrolnich prvki a zajisténi ptistupu k vnitinim ¢astem stroje.

6.6.1 Ovladace a sdélovace

Hlavni ovladaci a informacni panel je umistén ve vysi zorného pole stojici obsluhy. Navrh
ovladacich prvka vychazi predevSim z feseni pro maximalni pfehlednost a intuitivnost
ovladani stroje.

Ovladaci displej

Ovladaci displej slouzi jako hlavni jednotka pro fizeni stroje a nastaveni pracovnich hodnot.
Uzivateli je zajistén pohodlny pfistup diky spodnimu odsazeni hrany celého stroje. Hlavni
ulohou ovladaciho displeje je informovat obsluhu o prabéhu pracovniho procesu
briketovaciho lisu a o zakladnich datech. Mezi tato data pafi napiiklad mnozstvi
zpracovanych tfisek, objem zachycené emulze a spotieba energie. Sledovani informaci i
zakladni ovladani stroje bude umoznéno uzivateli i pomoci internetového prenosu na jeho
dalSich zafizenich, jako je chytry telefon, pocitac ¢i tablet.

1637

1368

obr. 6-10 Vyska ovladacich prvki a dotykového displeje
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Ovladani stroje je zajisténo predevsim pomoci dotykového displeje, ten je doplnén o Ctyfi
zakladni mechanické ovladaCe. Prvni tfi mechanicka tladitka jsou pruméru 30 mm, coz
zajistuje komfortni stisknuti 1 v pracovnich rukavicich. Nejvétsi tlacitko slouzici k vypnuti a
zapnuti stroje je kvuli ovladatelnosti a zvySeni dirazu vetsi, jeho prumér je 40 mm. VSechna
tlacitka jsou oznacena sviticimi piktogramy, které podnécuji intuitivn€jsi ovladani.

Poslednim z mechanickych ovladaca je vyrazny Cerveny vypinac, ktery slouzi k nouzovému
vypnuti stroje. Je umistén tak, aby pfimo nenavazoval na ostatni ovladace, ale zarover tak,

aby jeho nalezeni v pfipade nouze bylo intuitivni.

Signalizace o stavu procesu a funkci stroje

Signalizacni prvky zajisti pohodlnou a narazovou kontrolu chodu stroje. Jde o vizualni
svételné znaCeni umisténé na stroji, které nebude pfi spravném chodu stroje nijak vyrazné.
V piipadé poruchy bude naopak vizualné darazngjsi, aby byla zajisténa pozornost obsluhy.
Hlavnim takovym prvkem je vertikalni linie na koncové Casti vrchniho krytovani. V bézném
stavu informuje o chodu a pozici pistu, v ptipadé poruchy dojde ke zméné€ na Cervené svitici
pruh. Do stejné barvy se pak prepne i indikacni prouzek na horizontalnim madle a podsviceni
mechanickych ovladaca.

PrUhledy

Dalsim kontrolnim prvkem je prizor, ktery je soucasti krytovani briketovaciho lisu. Prihled
ovalného obdélnikového tvaru je umistén ve vysce oci tak, aby 1 pfi nahodném nahlédnuti

vizualné informoval uzivatele o mnozstvi a tvaru tiisek v nasypce.

obr. 6-11 Reseni prihledd
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6.6.2 Servisni pristupy

V predni Casti stroje je moznost pfistupu pomoci dvou dvernich otvorta. K otevieni jsou zde
navrhnuta madla. Tato madla jsou praméru 30 mm a od stény stroje je déli mezera 50 mm,
coz vyhovuje ergonomickym pozadavkd. Tvarovani madel je jednoduché a tim je zajiSténa
jejich dobra Cistitelnost.

Hlavni vstup do stroje zprostiedkovava zvedaci ¢ast krytu. Diky hydraulickym pistim dojde
ke snadnému otevieni této Casti smérem vzhiru a je tak umoznén pfistup k nékterym
komponentim.

Druhy vstup je zajiS§tén pomoci krytovani pfipevnéného na klasi¢téj§im pantovém systému.
Tento otvor umoziuje piistup k rozvodové kostce a elektrickému rozvadéeci.

obr. 6-12 Predni servisni otvor

Oba tyto vstupy maji vhodnou ergonomickou Sitku vzhledem k hloubce, ve které jsou
umistény dané jednotky. Tim je zajistén dobry vstup do stroje a pohodlna manipulace.

Dalsi servisni ukony je nutné provadét ze zadni strany stroje, kde je servisni pfistup feSen
dvoukiidlimi dvefmi opatfenymi bezpeCnostnimi zamky =z davodu zamezeni piistupu

neopravnénym osobam.
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Pristup do nasypky, kterad je vySe nez dostupny manipulacni prostor stojici osoby, je zajistén
pomoci vytvorené ploSiny. Na tuto ploSinu je mozny vstup obsluhy. Bezpecnost obsluhy je
zajisténa zabradlim a protiskluzovym materidlem na naslapné ploSe stroje. Vyska zabradli,
ktera je navrhnuta na 950 mm, je v souladu s ergonomickymi normami CSN 743305 [42]. Pro
pohodlny nastup je v krytovani umistén vysuvny schudek, ktery zajisti bezpeCnéjsi
a pohodIngjsi nastup i sestup. VySka 350 mm jednotlivych nastupnich bodi je v souladu
s ergonomickymi pravidly. Manipulacni prostor na plo§ing€, ktery je ohrani¢eny zabradlim
a jeho rozméry jsou 650 mm x 700 mm, vyhovuje minimalnim rozméram pro pohyb.

obr. 6-13 Pristup na naslapnou ploSinu

obr. 6-14 Rozmérové feSeni ploSiny
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Nadoba s filtrem

Filtr, ktery Cisti zachycenou emulzi jesté predtim, nez se dostane do Cerpadla a pak zpét do
pracovniho procesu, je umistén v nadobé€. Tuto nadobu miize obsluha pohodiné vyjmout a filtr
tak vycistit a vratit zpét do provozu stroje.

obr. 6-15 Vysuvna nadoba na filtr

6.7 Bezpecnost a hygiena

Finalni feSeni je navrzeno tak, aby byly zajiStény veskeré pozadavky na bezpeCnost prace
s timto strojem. Veskeré pohyblivé Casti jsou krytovany a je tak znemoznéna kolize obsluhy
a stroje. Krytovani dale zamezuje uvolnéni odlétajicich tiisek ¢i emulze do volného prostoru
dilny. Ttisky, které vypadly z procesu briketovani, jsou zachyceny v ocelové vané ve spodni
Gasti stroje. Tato vana je dale vyjmutelna, a tudiz i pohodIng Gistitelna. Castice zachycené na
komponentech stroje 1ze pfes revizni otvory pohodlné smést pravé do této vany. Aby byla
snizena celkova prasnost a zneCisténi v okoli stroje, je mozné vstup do nasypky castecné
krytovat a zamezit tak odlétavani tfisek privadénych do nasypky. Dalsi misto, kde dochézi ke
zneCi§téni, je vystupni skluz. I z tohoto mista jsou tfisky odvadény do vany umisténé ve
spodni Casti stroje.
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6.8 Udrzitelnost

Protoze se jednd o malosériovou vyrobu, neni primarnim faktorem zajistit nendrocnou
ekologickou ¢i ekonomickou stranku vyroby stroje. Vyroba nékolika kust stroji nezptsobi
z hlediska ekologické udrzitelnosti zavazné dopady. K udrzitelnosti stroje a jeho vyuzitelnosti
vSak prispiva jeho feSeni. Stroj je uzpusoben tak, aby bylo mozné obmeénovat jeho vnitini
komponenty. Je tak zaji§téna dlouhodoba zivotnost tohoto navrhu briketovaciho lisu, k cemuz

pfispiva i moznost Upravy komponentil a vykontl v pfipadé zmeény pozadavka uzivatele.

Vzhledem k ucelu stroje lze finalné mluvit o ekologickém feSeni tfiskového odpadu

a v navaznosti na to i o ekonomickém feseni pro vlastnika briketovaciho lisu kovovych tfisek.
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7 BAREVNE A GRAFICKE RESENI

Podstatnou Casti celé designérské prace je vhodné pouziti barev. To hlavné z divodu, Ze barva
je prvnim, co na Clovéka puasobi pifi pohledu na objekt. Tvarovani je vnimano az po
zhodnoceni barev. Volba barev by méla reflektovat pouzitelnost produktu a celkové
podporovat funk¢énost, bezpecnost a estetiku.

7.1 Barevné reSeni

Barevnost stroji je nejvice ovlivnéna z hlediska funkcnosti a prostiedi, ve kterém produkt
pracuje. Pro vychozi feSeni jsou voleny kombinace Sedych odstint. Jejich zvolena sytost
vytvaii vyrazny kontrast danych &asti stroje, ktery podporuje tvarovani a funk&nost. Casti
zafizeni, které budou pfichazet do kontaktu s ¢lovékem, jsou v tmavSich odstinech. Dale jsou
v tmavSich odstinech ladény ¢asti nachylnéjs§i ke znecisténi, k tém samoziejmé patii 1 Casti
v Castém kontaktu s obsluhou. Kontrastné jsou pak do svétlejsich odstint ladény kryty, které
jsou z hlediska funk¢nosti nejméné nachylné ke znecisténi.

Barevnost podporuje intuitivnost obsluhy lisu a zarovefi i udrzitelnost jeho Cistoty.
Briketovaci lisy jsou automatické stroje umisténé ve vnitfnich pracovnich prostorach firem a
pii plném krytovani nejsou nebezpeCnym zafizenim pro pracovniky pohybujici se v prostoru.
Z téchto divodu nejsou opodstatnéné vyrazné odstiny poutajici zvySenou pozornost.

Pro navrh byla vybrana vychozi barevna varianta v odstinech Sedé. Odstiny barev
s polomatnou povrchovou upravou vychazeji ze vzorniku RAL. Pro navrh byla vybrana
vychozi varianta v odstinech Sedé. Je zde po svétlejsi Casti pouzita barva RAL CLASSIC
7047. Pro tmavsi pak RAL CLASSIC 7043. Tmavy odstin Sedé je aplikovan 1 u dalSich
barevnych variant. Tti dalsi barevné varianty dodrzuji kontrast sytéjSich a svétlejSich casti.
Jsou tedy voleny tfi barvy RAL DESIGN (240 70 10, 160 80 10, 095 85 10).

RAL CLASSIC 7043 RAL CLASSIC 7047

obr. 7-1  Vychozi barvy
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obr. 7-2 Vychozi barevné reseni

Barevné varianty v odstinech modré a zelené jsou ze §kaly RAL DESIGN vybrany tak, aby
odpovidaly typickému charakteru briketovaciho lisu kovovych tfisek. Navic jsou to barvy
typicky spojované se strojirenstvim a stroji na tfiskové obrabéni.

Zluty odstin je netypicky pojatou variantou. Zluté odstiny jsou u stroji pouZivany spise
v sytéjSich variantach. Zde je pro zachovani jednotnosti pouzit svétlejsi odstin. Stroj tak
dostava novy vyraz a je jednoznacné odliSen od konkurence.

RAL DESIGN 240 70 10 RAL DESIGN 160 80 10 RAL DESIGN 095 85 10

obr. 7-3 Variantni barvy

85



obr. 7-4 Variantni barevné reSeni

86



obr. 7-5 Variantni barevné resSeni
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7.2 Grafické resSeni

Grafické feSeni ma podtrhnout a doplnit cely navrh produktu. Vhodné grafické teSeni
respektuje tvaroslovi navrhu. DalSim pfinosem grafického feSeni je intuitivni a prehledné
zprosttedkovani informaci uzivateli. Vhodné navrzené grafické prvky vypovidaji o
komplexnosti feSeni produktu.

7.2.1 Logotyp

Nazev pouzity v logotypu vychazi z anglického slova briquetting v pfekladu briketovani.
V nazvu jsou pouzita Ctyfi prvni pismena, ktera jednoznacné vedou k celému slovu
briquetting. Logotyp je doplnén o Cislo 02, coz oznacuje prostfedni vykonnostni tfidu téchto

stroju.

S ¢
i |/

obr. 7-6 Logotyp

Spojenim téchto prvka byl navrzen logotyp, ktery svym minimalismem navazuje na celkovy
vizualni navrh. Spodni €islovka 02 je volena ve vétSim fezu pisma, ¢imz je dosazeno vizualni

stability navrhu. Zakladem pro vytvoreni logotypu je font Rajdhani.
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7.2.2 Piktogramy

Povrchova uprava stroje je doplnéna nékolika piktogramy umisténymi na zadni Casti lisu.
Tyto piktogramy maji informacni ucel. Poskytuji uZzivateli jasny prehled o jednotlivych
prvcich na krytovani.

ELEKTRICKE NAPAJENI VYSTUP EMULZE FILTR SCHOD

obr. 7-7 Piktogramy

obr. 7-8 Umisténi piktogram0
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7.2.3 Uzivatelské rozhrani

Navrh pro feSeni grafického rozhrani ovladaciho displeje zachovava grafickou Ccistotu.
Rozhrani je navrzeno tak, aby i pfi velkém mnozstvi podanych informaci byla zachovana
intuitivnost a jednoznaénost. Ciselné hodnoty jsou ve vétsing piipadt doplnény o grafické
ukazatele, které hned vypovidaji o stavu stroje. Barevné je rozhrani ladéno pfevazné do
odstini Sedé. OdliSeny jsou jen grafické ukazatele, tyto barvy mohou byt upraveny dle

zvolené celkové barevnosti stroje.

77"
=

obr. 7-10 Rozhrani ovladaciho displeje

obr. 7-9 Ovladaci displej
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8 DISKUZE

Finalni feSeni briketovaciho lisu kovovych tiisek predstavuje vysledek odpovidajici zvolenym
cilam. Navrh se vyraznym zptasobem odliSuje od téchto lisi prodavanych na dnesnim trhu.
Briketovaci lisy kovovych tfisek jsou vhodnou variantou pro podniky produkujici odpad
z tfiskového obrabéni.

8.1 Psychologicka funkce

Briketovaci lisy jsou nejcCastéji pofizovany do firem, kde stroj bude nejspise obsluhovat jina
osoba nez osoba, ktera rozhodne o jeho zakoupeni. Proto je u navrhu nezbytné zohlednit jak
jeho vnimani z pozice kupujiciho, tak z pozice obsluhy. Tyto dva pohledy mohou byt velice
odlisné.

Kupujici bude nejvice ovlivnén porovnanim konkuren¢nich produktii. Bude porovnavat
cenové, vykonnostni i referencni aspekty. Na jeho podvédomi bude vSak pusobit i vizualni
prezentace stroje. Pokud dojde ke shodé nebo jen malym odchylkdm v porovnani, bude
nepochybné rozhodovat prezentace produktu. Navrh je tedy diky ojedin€lému designérskému
pristupu postaven na vyssi pozici v hodnoceni kupce.

Spokojenost obsluhy pak bude nejvice ovlivnéna funk¢nosti a propracovanosti zafizeni.
Vzhledem k podrobnému a komplexnimu feSeni by mél stroj vyhovovat komfortu obsluhy.
Reseni ovladacich i pfistupovych prvki je v souladu s ergonomicky i bezpe¢nostné vhodnymi
parametry. Je tak snizena fyzicka 1 psychicka narocnost obsluhy tohoto zafizeni. Vedou
k tomu aplikované prvky, jakymi jsou zminéné prihledové otvory, indikacni svétla nebo

moznost ovladani stroje pomoci dalkové pfipojenych zafizeni.

91



8.2 Socialni funkce

Trendem dnesni doby je jit ekologickou cestou produkce i likvidace materidlu. A v dobé
médii je nezbytné propagovat firmu fotografiemi a jinou grafikou. Zakoupeni a pouzivani
briketovaciho lisu kovovych tfisek je pro firmu velkym krokem kuptedu v ekologii vyroby.
Aby byl tento krok podpofen a inspiroval dal§i odbornou i neodbornou vefejnost, je nejlepSim
prostfedkem vizualni komunikace. Mnohem Iépe se tak bude reprezentovat stroj, ktery je
komplexné feSen jak konstrukcné, tak i1 vizualn€. Soucasné briketovaci lisy jsou strohé a
design je zcela upozadén. Finalni navrh tak pomuze firmé ekologicky fesit tfiskovy odpad.
Komplexnost feSeni se zahrnutym designérskym pfistupem stroje pak bude moci vizualné

reprezentovat tento pocin firmy.

8.3 Ekonomicka funkce

Jak uz bylo né€kolikrat zminéno, briketovaci lisy kovovych tfisek jsou zafizeni, ktera poskytuji
firmam nejen ekologické, ale také ekonomické feSeni triskového odpadu z jejich produkce.
Cenova navratnost je pro tuto vykonnostni tfidu prokazana i v fadu nékolika mésicti. Piesto
nékteré firmy koupi odkladaji nebo dokonce odmitaji. Divodem muize byt vysoka pofizovaci
cena. Pfi porovnani konkurence na trhu vétsina list postrada designérsky pristup. Komplexni
feSeni navrhu této prace by tak i pii navySeni ceny z divodu slozitéj§i vyroby mohlo byt

divodem rozhodnuti firmy pro investici.
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9 ZAVER

Diplomova prace se vénuje designu briketovaciho lisu kovovych tfisek. V praci je

zaznamenan postupny vyvoj navrhu tohoto stroje 1 finlni feseni.

Prvni Cast prace se zabyva analyzou soucasného trhu, ve které jsou popsani a podrobné
zhodnoceni soucCasni predstavitelé briketovacich lisi kovovych tfisek. Porovnany jsou
produkty z tuzemského i zahrani¢niho trhu. Na designérskou analyzu trhu navazuje technicka
analyza, ktera zkouma funkéni a technologické feSeni té€chto stroju. Popisuje vzajemné
funkéni 1 technické vztahy zafizeni. Tato analyza je nezbytna pro pochopeni slozitosti tématu
a vytvoreni funk¢niho navrhu.

Z téchto casti prace jsou vyvozeny dil¢i problémy vyplyvajici ze zhotovenych a nasledné
zhodnocenych analyz. Dalsi Cast prace urCuje cile a vymezuje prvky na zakladé analyz, které
povedou ke kvalitnimu a inovativnimu feSeni navrhu.

Na zakladé téchto cilli a vymezeni jsou zhotoveny a srovnany tfi variantni navrhy. VSechny
navrhy reflektuji dané cile v urCitém rozsahu. Tento postup umoziiuje nahled na mozné
pfistupy k findlnimu feSeni. Po zhodnoceni a porovnani navazuje hlavni ¢ast prace, a to

vlastni finalni feSeni navrhu briketovaciho lisu.

V kapitole tvarové feSeni je podrobné predstaven finalni navrh. V navazujicich kapitolach
jsou pak shrnuty aspekty tohoto navrhu z designérského, technického i ergonomického
hlediska. Navrh je doplnén o grafické feSeni a nakonec jsou v diskuzi zhodnocena hlavni
stanoviska vypovidajici o navrhu.

Navrzeny briketovaci lis predstavuje inovativni feseni predevsim diky komplexnimu pfistupu.
Nové pojeti usporadani komponentd umoznuje individualni tvarovani tohoto zafizeni.
Krytovani tak predevsim respektuje vnitini konstrukci, ergonomické pozadavky na obsluhu
stroje i piipojenych periferii. Inovativni je i pojeti piistupt do stroje a predevsim vyuziti ploch
pro nastup na lis a lepsi pfistup do nasypky. Navrh dale vyuzivda moderni materidly i
technologie pro zvyseni kvality tohoto zafizeni. V feSeni jsou aplikovany pruhledové a
informacni prvky pro rychlé poskytovani informaci o chodu briketovaciho lisu.

Vsechny aplikované prvky a zohlednéné cile vedou ke zlepSeni nejen vizualniho pusobeni
stroje, ale také ke zvySeni kvality obsluhy a zefektivnéni prace. Finalni navrh tak dava novy
pohled na feSeni briketovacich lisi kovovych tfisek.

Zavérem lze konstatovat, ze stanovené cile byly v praci naplnény. Dale dané téma nabizi dalsi
rozvoj v oblasti pfipojovanych periferii, které by funkéné i vizualné dopliiovaly toto feSeni.
Jejich zakladni vizuélni koncept je zahrnut v této praci.
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15 ZMENSENE POSTERY

DESIGN BRIKETOVACIHO LISU KOVOVYCH TRISEK

Brlketovaci lis funguje za pomoci hydvaullckych pistd. Stroj zmensuje objem odpadu Navrh je reakci na ekonomické i ekologlcke pnncsy stro;e a vytvorenlm poutavého a funkéniho

z tfiskového obrabéni do k ktnich briket. Vyhodami takto zpracovaného odpadu destgnu vede ke zvyseni povédomi Siri znosti tohoto feseni. Zérovel‘l stro; re§eny
jsou napriklad sniZzeni objemu odpadnich tisek, vy$3i vikupni cena, nebo moznost i zdesignerské a ergonomickeé stranky podporu;e duvéru ki ke |
znovupouzitelnosti emulze. pristupu, a tak prispiva k rozhodnuti pro investici do briketovaciho lisu kovovych tflsek.

1350 2 80O
- - T =8 NASYPKA S KYPRICEM A SNEKEM
-— ELEKTRICKY ROZVADEC
MOTOR SNEKU A KYPRICE

b CHLADIC
ROZVODOVA KOSTKA

1200

4 - N | NADRZ HYDRAULICKE KAPALINY
g ) 3 PiSTY
& il g [ ELEKTROMOTOR § CERPADLEM
T ZACHYTNA NADRZ EMULZE
v E—
gT M 130

DESIGN BRIKETOVACIHO LISU KOVOVYCH TRISEK / DIPLOMOVA PRACE / Autor: Be. Adéla Matuskova / Vedouci prace: akad. soch. Josef Sladek, ArtD. / VUT v Bmé / FSI / UK / OPD / 2019/20

> = odbor
7 :;g 2;:4.(?l:2g:v?TRUJNl”0 USTAV T
| INZENYRSTVI] des)
I ! KONSTRUOVANI nane

104



DESIGN BRIKETOVACIHO LISU KOVOVYCH TRISEK

Briketovaci lisy funguji z velke Casti pomoci hydrauhckehc systemu Hydvaull(ky okruh v Funkéni prvky briketovaciho lisu na sebe nejsou ve vétsiné piipadi pevné vazany, to umoznilo
tomto zafizeni ovlada d: j3i Casti stroje. Dal ktery i odli$né usporadani nékterych hlavnich funkénich jednotek a s tim spojené nové kompoziéni feseni
tvarovéni findlniho designu stroje, je proto konstrukéni fedent. névrhu.
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DESIGN BRIKETOVACIHO LISU KOVOVYCH TRISEK

Pro obsluhu je predevsim duleZita bezpecnost a komfort pfi zdkladnich tikonech oviada- Veskeré ovladaci prvky stroje jsou intuitivné umistény na ovlddacim panelu. Pro obslu-
ni a moznost zbézné kontroly procesu prace stroje. Tyto aspekty jsou zde zajistény ovla- hu jsou pak dle ergonomickych pozadavku feseny servisni otvory z preni i zadni stany
dacimi prvky, vstupnimi otvory, kontrolnimi priizory a signaliza¢nimi sdélovaci. stroje. PohodIny pfistup k nasypce je zajistén vyhrazenym vyvySenym prostorem.
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DESIGN BRIKETOVACIHO LISU KOVOVYCH TRISEK

Navrh briketovaciho lisu reaguje na ekonomické a zaroven i ekologické pfinosy stroje a vytvoienim poutavého a funkéniho designu vede
ke zvy3eni povédomi 3irsi verejnosti o moznosti tohoto fedeni.
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