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Producent pomp z Frankenthal lakieruje 65000 sztuk tych urzadzen rocznie

Firma KSB dostarczyta swoim klientom w roku 2007 ponad 65 000 znormali-
zowanych pomp z rodziny ETA — prawie wszystkie polakierowane i tym
samym chronione przed korozjg nawet w najtrudniejszych warunkach pracy.

Sama ta liczba nie Swiadczy jeszcze o rzeczy-
wistej kompleksowosci produkcji pompowej i pro-
cesu lakierowania. Wida¢ to wyraZniej dopiero
przy przyjrzeniu sie réznorodnosci produkcji i wa-
sciwosciom pomp produkowanych przez KSB.
Powtarzalno$¢ identycznych egzemplarzy (liczba
identycznych pomp w zaméwieniach) oszacowano
na ,1,7". Zakres produkcji pomp standardowych
KSB obejmuje egzemplarze o masie od kilkunastu
kilograméw po agregaty wazace ponad tone.
0 duzej skali réznorodnosci Swiadczy takze szero-
ka paleta form zabudowy i typdw napedu, stoso-
wana w pompach ETA: pompy samozasysajace,
pompy dostarczane z silnikiem elektrycznym lub
bez, pompy w zabudowie blokowej, pompy na pty-
cie fundamentowej, pompy mobilne i z silnikiem
spalinowym itp.

KSB we Frankenthal.

www.lakiernictwo.net

Ponad 60000 normowych pomp wodnych ETA opuscito w 2006 roku hale zaktadu produkcyjnego

Nowa lakiernia hezwzglednie
konieczna

Juz pod koniec lat dziewigCdziesiatych XX
wieku stato sig jasne, ze mozliwosci przerobowe
istniejacej lakierni sa ograniczone i ze ten etap
produkcji jako waskie gardto stanie sie wkrétce
powazng przeszkodg dalszego wzrostu produkcji
pomp wodnych ETA. Juz wtedy lakiernia pracowa-
fa w systemie trzyzmianowym i zaczynata stanowic
,ucho igielne” procesu produkcyjnego.

Po przygotowaniu doktadnych plandw i
testach w 2003 roku zostata oddana do uzytku
nowa lakiernia. Firma KSB zdecydowata sie w pro-
dukeji pomp ETA na manualnie sterowang lakier-
nie ze wzgledu na wspomniang wczesniej niskg
powtarzalnos$¢ produkeji (,1,7") i wynikajaca z nij

rézne czgsci pomp.

koniecznosc¢ elastycznosci, ktdrej nie bytaby w sta-
nie sprosta¢ lakiernia w petni zautomatyzowana.
Rozwazania i testy dotyczyty takze systemu lakie-
rowania. Szybko wykluczono opcje lakierni prosz-
kowej, gdyz zainstalowane w pompach uszczelnie-
nia mechaniczne sg bardzo wrazliwe na temperatu-
re i fatwo ulegtyby uszkodzeniu w procesie susze-
nia w piecu. Takze system elektrostatyczny zostat
odrzucony, gdyz geometria pomp — w szczegdlno-
Sci silnikéw kotnierzowych — uniemozliwia réwno-
mierne lakierowanie catej powierzchni. Takze oze-
browanie chtodzace uniemozliwia dostep do cze-
Sci korpusu. Ze wzgledu na dobre doswiadczenia
od 1992 z lakierami na bazie wodnej i ugruntowa-
ng wspdtpracg z producentami sprawdzonych
lakierdw zdecydowano sig na rgczny system lakie-
rowania wodnego.

Letni upat zamiast pieca

Latem 2003 roku stara lakiernia zostata zbu-
rzona i rozpoczeto prace nad budowa nowej. Ze
wzgledu na brak mozliwosci zatrzymania produkcji
w okresie przejsciowym w zakfadzie we Frankenthal

Duza réznorodnos$c produktéw jest wielkim wyzwaniem dla logistyki przedsigbiorstwa. Na zdjeciu



zorganizowano transport wahadtowy do fabryki w
Halle, ktdra udostepnita na ten okres swojg lakier-
nie do produkcji pomp ETA. Dzigki wyjatkowo
upalnemu latu czgsto mozna byto nawet zrezygno-
wac z suszenia w piecu. Pompy wracaty wysuszo-
ne ze swojej wycieczki do Halle, a po montazu byty
przekazywane do wysytki. W listopadzie 2003 nowa
lakiernia zostata oddana do uzytku. Jej moce prze-
robowe to 70000 pomp rocznie.

Wyzwanie dla logistyki

Nowa lakiernia jest idealnie dostosowana do
logistycznych wymogéw producenta pomp. Obok
wspomnianej wczesniej roznorodnosci produktow
wystepujg jeszcze inne cechy szczegdlne. W przy-
padku dostawy urzadzen rezerwowych bardzo cze-
sto liczy sig czas produkcji. Jesli gdzies na Swiecie
ze wzgledu na usterke pompy stanie instalacja
lakierowania zanurzeniowego, termin dostawy
nowej pompy jest punktem krytycznym. Po wpro-
wadzeniu zamdwienia na pompe do systemu SAP
pompy s3 sktadane jak klocki puzzle —w systemie
modutowym — z czesci dostepnych w centralnym
magazynie. Jezeli do montazu potrzeba niestandar-
dowych czesci, ich produkcja lub dostosowanie
nastepuje natychmiast. Po montazu nastepuje albo
natychmiastowe przekazanie urzadzen do lakierni
z7a pomocg podziemnego przenosnika taSmowego
lub przekazanie do magazynu przejSciowego za
pomocg systemu power&free. Magazyn posredni
umozliwia okreslenie priorytetéw dla lakierni w
trzech kategoriach — z pewnym uproszczeniem wg
motto ,lakierowanie natychmiast”, ,lakierowanie w
nastepnej kolejnosci” lub ,lakierowanie wkrotce”.
Dzieki temu mozliwe jest lakierowanie 300 sztuk
pomp dziennie i przySpieszenie procesu produkcji
dla najpilniejszych zlecen.

Nastepnie pompy sg wprowadzane do komo-
ry lakierniczej z przezroczysta obudowa, kidra
pierwotnie zostata zaprojektowana do obstugi
przez dwie osoby. Podczas pracy okazato sie, ze
jedna osoba moze bez probleméw polakierowac
wszystkie pompy z jednej zmiany.

Gra koloréw

Mimo ze pompy najczesciej pracujg w ukry-
ciu, ich kolor jednak czesto ma znaczenie dla uzyt-
kownikow. KSB posiada swdj system koloréw,
wynikajacy najczesciej z roli pompy w danym pro-
cesie. Niebieskie pompy to najczgsciej pompy
wodne, pomarariczowe to pompy techniki budow-
lanej, a czerwone to agregaty przeciwpozarowe.
Innym, czesto spotykanym odcieniem, jest meta-
liczny szary jako kolor pomp na media gorace.
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Kazdego dnia w fabryce KSB lakieruje sie do 300 sztuk pomp. ZdoIno$¢ produkeyjna lakierni wynosi 70 000 pomp rocznie. Lzejsze
modele s3 transportowe za pomoca systemu poweré free, wieksze podziemnym przeno$nikiem taSmowym (na zdjeciu w tle).

Ponadto oferta KSB obejmuje wszelkie odcienie
farby. Rocznie zuzywa sig ok. 30000 kg farby.

Usuniecie nadmiaru farby wykonuje zewnetrz-
na firma podwykonawcza.

Usunigcie smaru
bez obrobki wstepnej

Ze wzgledu na to, ze pompy KSB czesto pra-
cujg w warunkach pracy wymagajacych wykonania
bezsmarowego lub bezsilikonowego, czesto juz od
podwykonawcow np. odlewni elementy pomp s3
dostarczane do KSB w stanie ,do lakierowania”.
Dzigki temu mozna zrezygnowac z wiasnej obrdéb-
ki wstepnej. Substancje uszkadzajgce powtoke
lakiernicza, szczegdlnie niepozadane w przemysle
samochodowym, nie odgrywajg dzigki temu Zad-
nej roli nawet w pompach, ktére majg potem pra-
cowac w lakierni samochodéw. W zaleznosci od
rodzaju zastosowanego materiatu mozna je juz
pokry¢ farbg gruntowa.

Umowy z dostawcami farb sg podpisane w
taki sposéb, ze dostawcy ponoszg odpowiedzial-
no$¢ za wszystkie wystepujace substraty.

Po zakoriczeniu procesu lakierowania pompy

] _ |

trafiajg do suszenia w piecu. Na ostatnim etapie
nastepuje montaz tabliczek znamionowych, ewen-
tualnie montaz specjalnych konstrukcji i opakowa-
nie w dziale wysytkowym. Procesy te sg takze ste-
rowane za pomoca systemu SAP. [ |

www.ksb.pl

Christoph P.
KSB AG, Niemcy

Pauly,
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Po lakierowaniu i osuszeniu w piecu pompy s3 przekazywane
do montazu koricowego, a nastepnie przygotowywane do
wysytki. Caty proces jest sterowany za pomoca systemu SAP.

Ponizej kabiny lakierniczej znajduje sig instalacja odbioru wilgoci z mgietki lakierniczej. To zadanie wykonuje pompa wiasnej pro-
dukcji, sterowana systemem PumpExpert. Nieprawidtowosci s dzigki temu szybko wykrywane, czasy przestoju w wyniku usterek —

eliminowane, a zywotno$¢ urzadzenia wzrasta.
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