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1. 1, Nepostradatelnost racionalizace

Ve Sm&rnicich pro rozvoj nérodnihc hospodérstvi v 6, pét.-
letém pldnu se Piké: "Predev8im ve strojirenstvi urychlit re-
konstrukci a modernizaci, umoZﬁujici podstatné zvy3it objem
vyroby naz existujicich vyrobnich plcchéch a to s dosavadnim
nebo mendim poétem pracovniki. Roz8irovénim mechanizace, auto-
matizaci a zavadénim progresivnich technclogii smniZovat podil
Yivé pridce ve vdech odvétvich ndrodniho hospodérstivi & racio=-
nalizovat UdrZbu, dopravu, manipulaci & skladovéni surovin,
materisld & hotovych vyrobkl."

Jednim z vyznamnych uUkcld racionalizace Je eni“ovat mete-—
ridlové vstupy. Jeji naléhavost veSla do popredi jiZ ve druhé
pcloving predchdzejici pétiletky, a to nejen v souvislosti
se zménou cenovych relaci surovin a energie na svétovém trhu,
nybrz i vzhledem k neumérné velké materigZlové a energetické
nérodnosti nadi vyroby v porovnéni s Jinymi vyspé&lymi vyrobei,
stuprujicim se nedostatkem pracovnick sil a d«l8imi faktery.

K vyraznému omezeni nebo alespoﬁ zmirnéni rozpord bylo
vyvoléno hruti za komplexni socialistickou racionelizaci, Jeho
poslérim je nalézt takové metody a cesty, kterée dovoli 2z mini=-
ma prostPedkt dosdhncut maximédlni produkce, samoziejmé aniZ
by pPitom utrpéla Jedi kvalita.

Né8 primysl mé vyraznd zpracovatelsky charakter, podminény
nedostatkem vliastnich surovinovyech zdrojd, které e proto nutnd
zabezpedovat dovozem a splécet vyvozem hetovych vyrcbkd., V roc-
nim Urrnu jée o desitky miliond tun surovin, které Je proto
nutné dovézt k zabezpeleni plynulého chodu ndrocdniho hospodal-
stvi. Znzamend to 1 vysoké néroky na nierravu. Tim naléhavs oA

je poZadavex umet z kuazicého xilogramu materidlu vyroolt co
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zraenbn 50%, VeAla viroby

¢

veadleinlen sutomeesld zavedl ngrodng podnik LiiaZ virobu t&ie-
“ych kolovyech tahad® ST 180, zkonstruovanych na bszi automobi
nich agregétd, ‘

Podle koncepce rozvoje vyroby silniénich ndkladnich auto-
mobild v n. p. LIAZ 01, 03, 04 w aglomeracni oblasti Jablonec,
iiberec, dochdzi k specifikaci vyroby motort nad 148 kW do
508 kW,

Zavod 03 Liberec - Hanychov prevzal od zdvodu 01 Jablo=
nec¢ nad Nisou vyrobu vadkovych hrideld s denni keapacitou 100
~uslie Narist objemu produkce a nedostatek pracovnich s8il vy=-
zaduje provézt rekonstrukei stavajici vyrobni linky valkovych
rnrideld. Cilem je zvySeni produkce do roku 1985 o 50%. Musi
byt zachovédn stévajici potet vyrobnich délnikd, na stévaji-
tich vyrobnich plochdch s maximdlnim vyuZzitim stévajiciho za-
izeni. Znamend to tedy vyrdb&t 37 000 kusd vatkovych hiideld
ro¢né, proto bude nutné podstatné zkratit takt linky.

Fotrebny takt linky:

b= E = S = 6,2 min,

¥ 9.0 Casovy rodni fond obrdbécich strojd pri dvousménném
.5 v b4
provozu podle udajd GR CAZ
2 «ss vyhledovd ro¢ni produkce v roce 1985

K racionalizaci bude pPistoupeno v té&chto smé&rech:
v/ na stévajicich strojich zm&nou reznych podminek pfi do-
drZzeni technologickych pcZadavkd
5/ zavedenim vicestrojové obsluhy, kde neni mo¥né pouZit ad a/

<

zavedenim novych vykonn&j3 ‘ch stroja, které zarudi podstat-
ny rdst produktivity préce.

1/ dbslednym Fedenim vicest: ojové obsluhy u rozdilnych opera=-
c¢ci pro Usporu pracovnich sil

-10-
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. RCZBOR sTAvagicfeo vircmnfno ZOBTUT

~» Ve Zdroje informaci pro rozbor

. Technickoorganizadni podklady - technologicky postup,

. wvodky, vykonové riormy, technickoorgunigaéni projekt, plém

[ "ovozu, neékres linky, vyrobni a technické pasporty zarizeni.
" - » 3 - - ra - e

-+ Udaje operativn& technické evidence - udaje o vyuZiti pra-

covni coby délnika, strojl, rovnom&rncsti a rytmic¢nosti vyroby,

rrinosti, ndkladech,

e Plénovaci podklady dtvard »fzent vyroby - udaje o velikosti

- periodicité ddvek, prob&iné dobd vyrobki.

ce 2. Stévajici vyrobni postup

2. 2. 1., Polotovar a Jjeho prisun

Vadkovy hiidel &islo vykresu 1 1152 002 5 je obroben
" taZenéhc na m&kko #ihaného materigiu 12 051.3 CSN 42 6510,
Lharakteristiky materisglu:
~ chemické sloZeni: 0,42 - 0,5 % €, 0,5 ~-0,8% Mn, 0,17 - 0,37 %
i, 0,04 % P, 0,04 % S,
- mez ;:-evnosticipt = 700 - 800 MPa
- trida obrobitelnosti: 12b
lento materidl Jje vyhodny pro vysokofrekvenéni kaleni. Jeho
“odavatelem je 2BC,nérodni podnik Hrédek u Kokycan.

ftestovany tylovy materisl @ 54, délky 3 . 1057 = 3156“00
e ve svazeich po 40 - 45 kusech, to Je o celkcvé hmotnosti
300 - 2 600 kg dopravovén nékladnim automcbilem do zdvodu
~IAZ 01 Jeablonec nad Nisou. Zde se materisl rele na strojni
cile PHA 27, Narezany materisl délky 1052+1mm.je paletovéan po
<> kusech a prevéZen nékladnim sutomobilem do zévodu 03 Liberec.
PrevéZi se vZdy ddvka zhruba po 450 kusech, které se sklédaidi

-1~
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T “”ostrars,V1 pred obrobrou L4,
a v .L..._»_‘_L....M...;. RSSO LR
stroji linky Vackovych hridels,

1 e

2e 24 2 Mezioperadni a operacni manipulace

Mezioperadnt manipulace se provsd{ a3 ke stroji SPT -
~race 070 - prevozem palet s negativnimi jevy, Jako je &e-
wani na pPevog vysokozdviZnym vozikem nebo prendeni ty&y

Creinosti 12 - 19,3 kg na vzddlenost 3 - m. Mezi dal3imi

“picacemi je pouZivén specidlni manlpulacnl vozik &islo vy-

STy

2 7ou T 30101 / viz obr. 1 / ruéné tazeny.

Obr. 1 - manipulaéni voz{k

-12-




9

7 7olnf rrostranstvi pred obrobrou Mi. Ve sneze zubreénit

+ . R v o

3 rd
O U UTPT S y e ] U A e o m
WY G LU ded VGl RN AT ety L o navezen

1. stroji linky vadkovych hrideld.

T N St e e e
MFUvdh eV LOlCOE

Y

2e 2. 2. Mezioperadni a operacni manipulace

Mezioperadni manipulace se provédi aZ ke stroii SPT -

“oocrace 070 - prévozem palet s negativnimi jevy, Jeko Jje &e-
<ani na pPevoz vysokozdviinym vozikem nebo prenddeni tyé&{
fmetinosti 12 = 19,3 kg na vzddlenost 3 - 6 m. Mezi dalsimi

operacemi Je pouZivén specidlni manipulaéni vozik &islo vy-

~resa T 30101 / viz obr. 1 / rudné taZeny.

S S
.

]

if

TN T ST T
[ !
o e e e+ et

L

Obr. 1 - manipulséni vozik
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Viastrni opersdr’ =mevinnlace se yrovédi rucdné, Frsice na
ch ol o iaels DALy g8 pldeta o Ly RICKY Umdimiiavio, SOo 5.l
rejmé nepriznivé ovlivru‘e pracovni vykonnost, pocdstatné pro
AluZufe vlastni menipulaci s materidlem, Tétc ddleZité obleast:

oule vénovana zvlédtni kapitoelsa,.

2. 2« 3, Triskové hospoddéistvi

7

Tiriskové hospodéfstvi linky wvackovych hrice
na tiiskové hospodéarstvi zsvodu. Ocelové trisky Jsou rudéné
nakldddny pomocnou silou na vozik Multikdr 22 & odvéZeny na
centrdlni Srotidté. U strodd, produkujicich zaoleovené tris-

nuvazuje

Xy, :sou pouZity pro odkapéni specigdlini nddoby. Cle] se z né-
Joby vraci zpét co strole, Pri produkei 25 000 xusd valkovyel
ide & v roce &¢ini celkova hrmetnost trisek:

- 8,3) . 25 000 = 275 000 kg za rok.

Te ;r@t“ nutné véncvatl pozorrcst racionalizzci tr'iskového
o

e

-

roepoddafetvi, protoZe vétrsi poedil vycheziho materidiu se méni
v tiisky = pri plénované vyrobé 37 GO0 kush zz rok vychded
motrnost trisek 407 00C kg z& rok, to je zhruba 1 600 kg za
pracovni den,

2e ¢4 4o Rozbor “ednotlivych operaci

Ze 24 44 1. Cperzce 010 - dé€leni materidlu

C i eyt , e o % oo x
nz délku 1052 se prevadl externé v zavodeé

Rezdni tyd
LLAZ U1 Jablore
‘o voziku, ktery umcini déleni materidlu. Cas trvéni ope-

e
c. Manipulace s materiglem Je pomcci specigl-

ce t,- = 1,98 min., a mzdové nékxlacy Jsou 0,245 Kés. Cas
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to operace Je vyhovujici a nedojde v ni k Zdédnyrm zméndm,
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2. 2. 4., 2. Qperace 011 - prani

Po privezeni ty&ového materidlu do zévodu LIAZ 03 se
~Ped zapoletim obréb&ni provédi prani v Alkonu. Alkon A jJe
©11né alkelicky nepénivy odma¥tfovaci pripravek, zaloZeny na
4zl metakPemiditand a fosforelnanu sodného.

Dracovni podminky: sloZeni lézné& 2 - 5 kg Alkonu na 100 1
obsah N320 4 - 10 gna 1 1
teplota 1ldzné& 60 - 90°C
sPiprava léazné:
l. Vy¢idténou vanu naplnit &istou vodou témér po prepad.
. Ve zvléstni nédob& postupné rozpustit prislufné mnoZstvi
slkonu A. Roztok po rozpu¥téni vlit do pracovni vany a obsah
doplnit po prepad. v

Tato operace se provédi pro odstranéni konzervace, kters
je nutné pro prevoz ze z&vodu 01 do zévodu 03 a Jeho sklado-
véni na volném prostranstvi.

2, 2. 4. 3. Operace 020 - navrtédni a zarovndni Cel

V této operaci se provédi zarovnéni &el na délku ! 050 mx
e navrténi otvort z obou stran za soulasného soustruZeni
rovrehu na pramer 52,4 , , mm V délce 40 mm na strane budou-
3

ciho zévitu, Provédi se na navrtévasce ZM 160 firmy Fischer
/Svycarsko/. Strojni &as této operace je 3,10 min. Tento Cas
“e vyhovujici i pro plédnované zvySeni vyroby. Jako nedostatek
se zde jevi obti’né manipulace s materidlem, kdy délnik zveda
vadku z palety, kterd leii na podlaze. Na tomto stroji se pra-
cuje ve dvoustrojové obsluze s nésledujici cperaci 040.

2 24 4. 4. QOperuce 040 = soustruZzeni povrchu

Tato operace se skl4dé ze soustruZeni povrchu na 2 tfis-

ky - 1. o ioka na@52, £, tiiska na@’i_, noZi,které Jsou
y .

v tandemu 100 mm za sebou, Provédi se na 2 tiisky proto,
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el e rvomirnd $t7k1d a obrabini Jednin nofem by vedlo

ra
4
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1
© rozkmiténi hridele a tim vznikajici nepresrosti.

Na tuto opersci &e pouZivéd soustruh SP 31, kde se jako
3ablony pouZivd Jeden obrobeny kus. Pou¥ivané rezné podminky
jsou: v = 80 m , min~ as=0,3mm, ot-]. Hlavné posuv se
jevi jako nizky, co¥ znatelné prodluZuje strojini ¢as, ktery
je 6,08 min. Rezné podminky jsou nizké jak z hlediska b*ito-
7¥ych destidek, tak z hlediska drssaka /45 x 32 mm/ i prikonu
stroje /43 kW/. Navic se operaéni Zas zvét3uje jed3t& o po-
n21véni Jjerdbu na premisiovént hridele z operace 020, ktery
£ini 1,50 min. I rozmisténi strojd pro dvoustrojovou obsluhu
¢ nevhodné a zvétS3uje fyzickou némahu pracocvnika,

Ze viech uvedenych divod vyplyvé, Ze v této operaci
bude muset dojit ke zménég Teznych podminek i menipulace s
rmateridlem a k lepdimu rozestavéng strojd.

2. 2. 4. 5. Operace 050 - hluboké vridni

V této operaci se provédi vrtdni otvorug 14,4 do hloubky
82O+5mm systémem BTA. Provdédi se na dvou vyvrtévadkdch SZ'10,
které maji 2 vietena., Za stdvajicich reznych podminek:
v=61m, min'l s = 0,06 mm , ot trvéd strojni &as tg 9,98
min. Nevic se v. normd spotleby &asu uvaZuje, %e bdhem vrtént
3e 8 vriékem 5x vyJjede z Pfezu, olisti se a otvor vypléchne,
rrodluZuje se tim podstatn& opraini &as o 3,70 min. P¥i obslu-
"€ prumérné tri wreten majednou pracﬁjicich jednim pracovni-
vem, je toto opatfeni tém&’ vyloudeno provédét.

Problému hlubokého vrténi bude vyhraZzena jedna kapitole,
wrotoZe teto operace patPi mezi k1idové v lince ma vyrobu
vatkovych hfideld a mohls by byt zrufena pouze v pPripadé zmé-
1y konstrukce celého motoru.

2e 2. 4. 6. Operace 060 - prani

Prani v Alkonu se provédi pro dokonalé vy&idténi otvoru,
vyvrtaného v operaci 050, a k o&i¥tdni hridele od nedistot.
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“e “é 4o Te Operace 070 - soustruieni

Provadi se soustruZeni podle 3ablony na strané budouci-
ho zdévitu a zéroveﬁ.vybréni mezi paleci & loZiskovymi &epye.
Je to operace asové velmi n&rolnéd - ty = 10,17min., Pro tuto
préeci se pouZivaji soustruhy Fischer a SPT 20, na kterych se
pracuje v dvoustrojové aobsluze, PouZivwané rezné podminky Jsou
pomé€rné vysoké @ muselo by dojit k Jejich podstatnému zvyde=-
ni, aby mebylo nutné zavedeni daldiho stroje. Bude mavrien
nékup daléiho stroje SPT 20.

, 2e 24 4. 8B. Operace 080 = soustruZeni

V této operaci se soustru?i v automatickém cyklu vybrié-
ni mezi palci a na strané frézovanych ploSek @45 mm w délce
15 mm. Provédi se na stroji SP 31 a strojni Zas tg © 3,41min.
U tohoto stroje Jje normovén velky ¢as nepravidelné obsluhy,
coZ podstatné& zvy3uje i celkovy &as stroje tao = 6,30 min.

Na stroJi neni moZno nastavit rychloposuv mezi pelci, na% se
pohybuje neustgle pracovnim posuvem.

2e 2+ 4. 9. Operace 090 - rovnani

Rovnéni se provéadi na stroji CDC 30. H¥idel se vyrovné

na maximélni hézivost %0,1:mm. Operace je nutnd pred daldim

. obrédbénim, to je broulenim loZiskovych &epd a kopirovinim
palcl, Provéddi se ve specidélnim pPipravku s odpruienymi hro-
1y, Vv nichZ Je hfidel upnuta. Fod loZiskovymi Cepy Jsou umis-
iény mikrometrické hodimky. Obsluha stroje si rulné pootddi
hriceli a kontroluje hdzivost. Zjisti misto Jeji{ maximdlni
valikosti, to posune pod hlavici, kterd je na umistéma na
silovém orgénu rovnacihe stroje. Ruéni pédkou je ovladédn zdvih.
Rovndni probihd tak dlouho a% doJde k vyrovnéni hiidele na
dovolenou hazivost. Otéfeni hiideli i posouvéni stolem se pro-~
vdd{ ruéné, Prédce na rovnacim stroji vyZaduje zruénost a zku-
3enost. Tato operace Jje &asové obtiZné znormovatelnsd.
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e e v, Operace 100 = broudeni

Je to postupne brouseni loZiskovych Cepl na4350,4_0’1.
rrovéddi se na brusce BUA 31/1500. Farameiry broufeni:
- pidavek & = 0,6 mm, prisuv h_ = 0,011 mm ot'x, otécéky
obrobku n, = 150 min~', potet vyjiskFovecich otéEek ny = J.
~ouzivé se brousici kotoud A 99B 25M &V o rozmZrech 500 x 50 x
v 203 mm. Je to xotoud z umélého korundu bilého, stiedni zrni-

tostl a tvrdosti,,pérovity, s keramickym pojivem. Brou3enim
nedochdzi k velkému zlepdeni drsnosti a tolerance 0,1 také
nevyZaduje tuto operaci. Bylc By moZné tuto operaci vypustit,

‘ pri pf‘isluéné zm&né v operaci 020.

2, 2. 4. 11, Operace 110 - frézovini

Je to frézovani dvou unddecich plodek na miru 25 hil.
povédi se na frézce FA 3V. Vedkovy hiidel se upiné do svéra-
1. Jeliko% Jsou poZadavky na souosost a soum&rnost, Jje cas
spinéni a odepinéni pomérn& dlouhy, gini 1,76 min. PPi pouZi-

.+ pripravku pro vice vatkovych h¥idelt by dodlo ke zkréceni

- ohoto &asu, Obrébéni se provédi dvémi jemnozubymi frézemi

. poénim ostPim, které jsou na trnu nastaveny na dany rozmér.

. svoluji pomé&rné vysocky posuv 8, = 80 mm . min“, proto i stroji-
ri ¢as je kréatky - tg = 1,76 min,

5. 2., 4. 12. Cperacg 121 = soustruZeni palcu

Provéadi se na dvou strojich - DNC 15NDA firmy Loewe a
=7 7, Na stroji Loewe se provadi kopirovéni palcl na dvé
vpisky - 1. triska na pram&ry vélcovych éésti¢41_0’5 a

¢éﬁ-4,0’5, 2, tiriska na ¢36-O,4 a ¢39_0,4. Preset{zeni stroje
aa 2. tPisku se provédi po osoustruiehi ddvky na 1. trisku.
Dgvka &ini zpravidla asi 100 kus hi{deld. Na soustruhu SPT 7
se provédi obrébéni na 1 tiisku. Objevuji se viek probleéemy
s presnosti takto vyrcbenych vagek, coZ zPejmé souvisi 8 vel-
kym Ubérem pfi pom&rné malé tuhosti vadky. U této operace 8¢

--u¥ivé dvoustrojovéd cbsluhz.
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End nahradit coostpgioped v rivovacinm Frinmovs.
dy CU« Dy welo piinést podstatny rust yrcaukt1V1ty prdace

1 presnosti obrébdni. Tato operace Je velmi dileZits a Jjeji

vroblematice bude vénovina zvlastni kapitola,

~

e 24 44 13. Operage 150 - rovndni

Rovnani se provéd{ pred operaci broufeni palecd, aby bylo
n0Zné udrfet poZadovanou presnost. Provédi se na stejném stro-
Ji jako operace 090,

. 2+ 2. 4,14, Operace 160 - broudeni

BrouSeni palci se provéddi na pramér vdlcové &4sti 34,6 -0.1
3

© 37,6 ~0,1 Dba specidlni brusce CHSZ - N14. Odebirs se tedy
rldamek @ = 1,4 mm. PouZivéd se brousici kotoud A99B 32N 7V -
011y umély korund, stfedni zrnitosti a tvrdosti, pérovity,

5 keramickym pojivem. Rozm&ry kotoude Jjsou 600 x 32 x 305 mm,

“ezné podminky jsou podle zvoleného programu promé&€nné, otéadky

cbrobku se mé&ni v rozsahu 15 - 30 mln.1 Celkovy &as stroje
tic = 9,29 min, eoZ je velmi nevyhodné = vyZadovalo by ndkup
<aldiho stroje. Operace neprind3i podstatné zvyseni kvality
covrehu a pri pouZiti presndjsiho stroje v operaci 121 by

. rohla vypadnout. Bude nutné pe&liv¥ brousit po kaleni.

2. 2. 4, 15, Operace 170 _~ vrténi

V této operaci se provadi vrténi mazacich otvord @¢6,4
v péti loZiskcvych Sepech na svislé vrtadce VS 20 specidlnim
vrtgkem. PouZivd se polohovaciho pripravku, PouZivané Fezné
podminky jsou v = 16 m . min-l, £=0,08mm , ot”', Celkovy
gas stroje tac = 3,98 min je vyhovujici. Pro pouZiti dvou-
strojové obsluhy by bylo vyhodné kdyby stroj pracoval v polo-
automatickém cyklu., Jako vyhodné se jevi pouZiti vrtacich
Jednotek., Bude muset dojit ke konstrukdni zm&né va&kového
hridele - otvory budou proti sobé& pootodeny ¢ 180 ,
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o2, 2. 5. Zhodnoceni dosavedniho vyrobniho postupu

7 hlediska polotovaru je tento velmi nevyhodny, protoZe
vét81i fdet materidlu se méni v tP¥isky, co? mé znalny vliv
i na tPiskové hospodébstvi. V oblasti maénipulace Jjsou rezer-

vy ve vyuZiti mechanizace.

V oblasti vlastniho obrébéni'jsou také Cetné rezervy
u jednotlivych operaci. Z diagramu celkevych &ast strojd

tac / obr. &. 2 / vyplyvaji mo¥nosti vylep8eni.
L
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10 & 9,78 -
o i 1S 9,59
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Obr. 2 - celkové Gasy zarizeni t,.
MoZnosti vylepSeni vyrobniho postupu:
a/ zménit Pezné podminky u cperaci 040 a 050 - zkrétit tg ‘
b/ zrudit ob& brouleni pred kalenim pfi upravé vyrob. postupu
¢/ u operace 110 pouZit pripravek pro obrébéni vice hiidelld ;
a/ vyuZit produktivnéjsi technologii pii vyrobé& paleld
e/ pouzit v nejsirsi moZné mife vicestrojovou obsluhu
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- Hf{dele se zhotowvuji smpravidla:
a/ % vdlcovaného materislu
b/ 3 voln¥ kovanjch a zdpustkovych w¥kovkd
¢/ z odlitky
d/ slofené z viae elementd

Tvar polotovaru se zpravidle uréf pPorovnédvacim vgpostenm
Jejich vlastnich nékladd a po¥adavké, kladenych na jakost polo-
tovaru, Porovnédvéd se zp?hvidlgvcﬁlkDVé'prachSt, ndklady ria me-
chanické obrabénit, cena polotoveru hifdele pri riznjch zZpliso-
bech viroby.

3. 1. 2. o) i 1t Glﬁt jyaru
Z4visi ns tvéru, rowm¥rech, jakosti materidlu z niho#

Jsou ghoteveny. UZelnd se jevi volbe polotovaru, ktery svym
tvarem a rosmérem je blisky hotové souddsti, néhreda ta3kgeh
celistvych hifdeld slofenymi, smendent poftu ploch, které je
t#eba obrébét, A

Hodnot{ ame:
= pracnost - charakterizovéra slofitostf obrébint a mo¥rosty
pouitl produktivnfich postupd obri&b3ni; skl4dé se # pracmosti
p*ipravnfch pract, mechanického obrébéni, tepelného zpracovs-
ni, povrchovych dprav.
- bauéinitel'vyasitxzumturiézu‘g&

¢ tohoto koeficientu lze usoudit juk je polotovar send,
charakterizuje objam mechanického obrébéni.

Polotavar bude vynodny, jestlile pracnost a tfm i néxlady
budou miniméln{ & k, by se m¥l bLL¥it jedns.
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Tento polotovér je z hladiske vyuZit{ materidlu nevihod-
uditf materidiu je pfi tisté Wmotnesti obrobku 8, 3 kg &
hmotnosti polotovaru 19,3 kg roven 0,43. Jak jiZ bylo keméte~
tovéne vEiSf Z4st materidlu se méni v t¥fsky. Vihodné je ¢ena,
kterd adpovidd mnokstvi shmotndlé préce v polotovaru. Pedle
poslednfeh ydajs je cend 80,09 K&s. Prudce wisd#ré pracnost,
xters vyjédfena v mzdovyeh ndkladech je v zdvodd 03 22,69 Kis
a v sévodd 01 0,25 K&s. Musf b¥t rosséhly park obrébicich
stroji i pom¥rn¥ rozséhlé virobni plochy.

Mofnost zhdny materidlu & pouliti camentece jak &e pro-
v4di v n. p. Tetra /materidl 14 120.3/ by sice piineslo #ziej-
mé dsporu v cend polotevaru, sale vyZddalo by si deldf zalfze-
ni pro cementaci a vyrobal plochy. Nedodla by k udsporém pii

¥ £, protoZke tifda obrobitelnosti je u obou materisld
shodn& - 12b.

Z&pusﬁkevj vykevgm hy ptinenl poautitn@u dspora obrébé-
n{, které by se.omezilo na vrtdni hlubokého otveru & dokon=-
Sovaci préce, giﬁpgdgéfi kopi{rovénl palel. Pro sérioveu vy-
robu se uvad{ priudrné cena 1 kg vfkovku 19 K&, Cens pole-
tovaru by za ﬁ?tdpakiudu hrotnosti 12 kg byla asi 230 Kis
proti soufsenym 80 K¥a. Uspors nékladd pri ebr&bini by hyla
proti tomuto nfristu nepatrnd. Bylo by meino pou¥it i rotal-
nihe kevéni, v§sledek bude podebny.

Navic skudenosti & obrdb¥nim wykovkd Fikaji, 2e¢ jsou
vedmi lmaailgé nodnoty twvrdesti povrchu, to znamené obti¥né

‘ sgngch podmfnek i #nadné problémy ve vyrob#., Nsvic
‘n. p. LIAZ nnm& tak vikenhou kowérnu, coi by znamenale 2~
késkovou v¥robu pélotavaru.
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Odlité va¥kové hiidel by pPinesle podobné Sapery jako
vikovek co se tyle obrdbéni. Nenf viak v odborné literktule
sminka o 1ité vealkevé hifdeli tak velksého rozmiéru. U esobnich
sutomebild se Emet¥ji poukiviji. Clének / 11 / uvdf pifrimd
osobnihe vogu Cheyrolet Vegs 2300, ktery msé vadkoveu hifdel
ni chemiecké aledent je 3,33 % C, 2,28 % Si, 0,81 % Ma,

0,05 % P, 0,06 % 3. Toto sloken{ evliviuje mikrostrukturu v

‘ jédre tvofenou lamelovym perlitem. V perlitické hmot¥ jsou
uloZeny dtvary ledeburitckého cementitu, vytvédejlci nesouvias-
lou sff. Tvrdost edlitku v jédPe je 240 HB. VaZky jsou induld-
né kalené na vrecholech do hloubky 12 mm & ne bocfch 5 mm.
Tvrdost je 47 ~ 54 HRG. Obrobené 4st mé délku 520 mm, hmot-
nost je 4,55 kg. P&t broudenych loZisek méd 258, osm paled mé
vydku 44 mm p#i primdru gdkladnf krufnice 33,5 mm, t8le hif-
dele nmé 27 mm. |

Z uvedeného vyplyvk, Ze tato vadka je hmotmostn® 4s8i polo~
viZnl proti fis#f h¥f{deli. Bylo by treba vyPedit velké mno¥+
stvi preblémd %e slévérenstvi. Je& otevienou otdzkou pfi Jax
velké virobk by Lyl tento polotevar rentabilni? Navie slévér-
ns LIAZu v Omtadovd je pln¥ vyt{fens a vyrobs edlitku by vyvo-

@ lals velké investisnf nékledy pPtmo ve slévérné.
Slodeny valkevy hifdel

V n. p. LIAZ byl pPed déseti lety vypracovén projext
keapildrné pdjend valky. Pou#fivén byl stejny materisl - 12 051.
‘Polot91ar>pyli trubke 30 x 6, k nfZ byly pfipd jeny palce. Vase
ksvy nfide) e sk14del ve specislnim piipravku s presnsst byla
dostateiné. Trubke byla roztihovéns trnem s nebyla vibee obré-
béna, pouze cdmeiténe. P¥i skeudce se asi po 7 000 km uvolnily
palee. PP{¥inou byle nedostatedné nepdjens.
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2 hlediska obrébdni by 3lo o kopfirovdnf paled a dokon-
Eevaci opersce. V piipadd vyvdlcovéni polotovaru na palce
podle konefnéhn jeho tvaru, by #le pouze o d¥lenf & broude~
ni. PouZit{ téte metody by prineslo snafné uspory obrébéni,
byle by viak nutné zan¥fit se na kvelitu kapildrnfho péjent.
Néklady ne kapildrn{ pdjeni jsou téZ vysoké / pec /.

Preblematikn vol@y Jiného polotovaru je velice sleZité
& ve velkém mnoZstvi otézek presshuje rdmec této DP. Byl by
nutny hluboky teehnicky i ekonomicky rumber viech pouzitel-
nych polotevarfl. Dal&i reden{ bude prevedeno se stévajfeim
polotovarem - ty&i prim¥ru 54, délky 3300, 88N 42 6510,

1. Zésida pfimych * najkratiiah dcpravnicﬁ cedt. Je to
zékladni podmfnke N4 skracovéni pribiingeh dob, Jejich% a4l
ke je v rozhsdujic! miPe ovlivnénuAmanipulaénimi operscemi.

2. Zhsada vylouleni zbyteinych manipulsef. Jedn& se o
zmenBeni poltu manipulec! & meteridlem v celém v¥robnim po-
stupu. Reshodujicf vysnam pPi prosezovéni této z4sady md
organizace préce a praceviaf.

3. Zéeads zajiBtdni rytmi¥nosti, nepfetriitesti, plynu-
losti materidlového toku. Slad¥nim vykond manipuladnich a
technolegickych sarfzenf, rownomdrnou rychlosti a pFrimelaros«
t1 materidlového toku lze dosdhnout této zdsady,

4. Zésads pestupné mechsnisece manipulace. Uplasthevéng
této zdsady prinkS{ postupné zvféenf produktivity préce,
sdstranuje rebo smézuje préce zdravi ERodlivé, nebezpedné a

velni naméWavé. Je tFede pedliv® uvézit vlechny technickéd a
ekonomické Tinitele, které jsou pre pouZitf{ mechanizace
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@ transportnich ezat{zenf rozhodujfef.

5. Zésada vhodngch pracovaich podmfnek a bespeZnoati
préce. Zshranifa{ zkudenosti ukezujf{, %e pro vytveren{ bes~
peiného pracovniho prostfedf je theba préci mechanizovat
i v t¥ch pfipadech, kdy jde o udnavaou stdle se opaku jfef
prdeci, pfi ni% A¥lnik svedd biemene z podlahy af nad hlava,
popripad¥ zvedd-1li pledm¥t pFes 30 kg z pedlashy do vyse

' ‘emend ¢ hmetnosti v&t¥f ne¥ 40 kg z podlahy de
vyde kelen. o

3. 2. 2.

- Jum tenu xxagiexyu prmtﬂdka, zejméns v peslednf
dobd velmi zdokenalenym. Vyrddb¥j{ se s pejizdnymi elektrie
ckymi kladkostreji nebe s telenymi vosiky, vyh¥bkani,
odstavnymi drahsmi, se spuitd¥aymi dseky. Ffzen{ nosile
blemen /vesfku/ je mechanické, pneumatické, hydraulické,
elektronické, optické m kembinevané. Systém *{df vlasmtnf
minipeZitaZ nebs je zapejen na centrélng r1dfef pedfta¥,
pisl pruing s lsze jej kombinovat s vitehy,
véletkovimi a pésevymi depravnfky. Nezatd¥uje vyrobnf

a dopravnf menipylainf plechy. Ume#fiuje automatické pre~

pejen{ v nepFfli# velkgch vizddlenostech od skladu vyche-
zich surovin pfes vyrebu af de ekladu hotovgch v§robkd,

V minulosti u nés VUMA vyvinula obdobng systénm,
ktery se viak nevyrsbi. Pedvisné dréha se vyrdb{ peuze
na gakdzku,

 Je to dal#{ welmi prulng eystém, vhedny pro autems-
tisaei depravy v nilifch typech viredy a ve stévajicfeh
kﬁuplexuch budev. Z desud vyvinuteh podlahevich tahasd
& vozfkd bez FidiSe se ﬁajviee rosBiril systém induking
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fizéngch. K pohoni vosfkd i LeNHald se peuZivd skumuldterd

& sériovich stejnosmirngch motord, Saste impulen¥ #{ gengch.

Dopreavnl drédhe je vytydene Ardten uloZenym v podlaze a napd-

jenym niskofrekventrim generétorea. |
~ Tyto indukind #{zené vosiky nejsou u nés ani ve stétech

Podlahovy tetBzovy absingd doprevafi

M& pro vielen! vosiki ta¥ny Fetsz ulofen v kandle v pod-
lage. Jeho und¥ecimi palei jeou vledeny veziky. Vytazernl veo-
z{ku ne misté ur&sn{ nebo jeho gadazen{ na jing okruh lge
provéddt automatieky nafizenim pFedvolby na vozfku. ZaFage-
ni voziku de ob&hu se provédi rudn&., Tento systém se poulf-
véd hlavn¥ pro zdsebovdn{ skladd mezi sebou. U nds jsou b¥ins
vyrébény.

Tyto systémy zaujimejf vyznemné misto pii automatiszaci
dopravy. Z mnoha druhd dopravnikd Jsou to zejména jednedrs-
hové & dvoudrdhevd Fetdzové obé¥né visuté depravniky, véles-
kové & kladilkové trats. Jejich naeaszens Jje ebvykle efektiv-
B{ v pFedm¥tn¥ organizovend vyrobk, ve vy88ich typech w¥reb.
Vyrobek v pribhu dopravy sdstévs zpravidla ns depravafku
& ten bud za it je technologickou operaci a#m nebo Jje wyko-
névd stroj nebo d&lnik,

VEtdina t¥chto dopravalkd se vyrdbf u nés, i kdyZ v me-
lém sortimentu a spravidla ne zakdzku.

Zaf{zenf pro operafnf wanipglact

Jsou to zpravidle specidlni zaffzenf urZend pro urZity
typ strejl, pro urditou opersei. Ned#& iné reSeni automatizace
‘operafni manipulace slibujf primyslovi roboti. Jejich adapti-
bilite pre rozmér, hmotnost % prosterovy pohyb, Jjakod { moZ
nest pregramovén{ ddvé velkou nad&ji do budoucna.
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LH.»,g¢4. Jaﬁieh prablematika se feif na ﬁrav-
ni atétnihe ﬂkolu. Cilma dkolu je vyvinout typovou fadu prd-
myslovych robetd & manipuldterd pro sutomatizovans pracovile
t¥ ve strojirenské virebd. V podstats jde o ¥¥voj zékladny{

Pady robotd a ménipuldtord @ nosnosti 4, 16, 32 & 63 kg.

V seulaend 4odbé si tute probleématiku Pes{ podniky aamo-
statn® svou kénatrukel., Jedingm v soulesnosti Bériové yyrds
bénym pneumatickyfnm menipul dtorem Je typ PMS -~ 180, jehe2 vy
robcem je n. p. Skoda Ostrow nmd Oh¥#f / viz. obr. 3 /.

3500

| BN
Ikg\
L) 360°
1250 Y 680
=
-/ |
|
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-
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™ .
1500 500_]

Obr. 3 - pneumaticky manipulétor PMS - 180
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Popis, funkce stroje:

Hlavnim celkem je zdv&any sloup, ktery je svou prfrubeu
gavilen n& nosnfku. Oto¥né &éet sloupu nese systém psk se zé-
véanym remenem. Na konci Je opatieno zévésem a miZe byt do~
plnéno riznymi pomoengimi pripravkya Je<~li zeFf{zen{ pod tlakenm
vezduchu je soustava pék vyvélenas pomoci preotizavazf a silou
pneumatického vdlce. Nenf-1i zaffaen{ pod tlakem, nelzé s re-
meny menipulovat. Chceme-li biemene prenélet, zepneme ov1dde-
el obved dvoupolohevym tifcestinygm Soupétken, které je umfsté-
no ve sk¥ince na zévésném rameni. Hedukinim ventilem #1{dime
ovlddaci tlak, aby bFemeng byle vyvéZeno. Nesmi dojit k¥ jehe
samovolnému stoupsdni eni klesdn{. Dals{ mamipulaci s bfeme-
nem prevéddi obsluha & pneumaticky Soupdtkevy reguldter F{af
pfepoudtdni nebo odpouditi¥ni vsduchu z pnetimatického vdlce
samodinn&. V pPipudd nghlého pPerndeni doddvky tlakového
vzduchu do zafizeni nedejde X pédu bremend, nebet tlakem
ovléddané dvoupalohové Heuphtke uzavie prived do pneumatické-
ho vélce.

Cena mgnipulétoru je 40 000 K&s. Byle by vyhodné vytvo-
Pit vlestni konstrukci menipuldtoru, kterd by mila v¥hodu
snifené vliastn{ hmetnosti & ni3®f ceny. PMS « 180 Je kenstiue-
vén pro meximélaf hmotnost blemene 180 kg, cof se negativné
odréZ{ v setrva&nbsti jeho hmoty p¥i manipulaci s bfemenem
@ hmotnosti kolem 20 kg. Schema pneumatického vyvéZenfi by
mohlo byt prevsato & pivednf{ dokumentace manipulétoru FMS.

Automatizovand sklad;

PouZivaji se jJako sklady surovin, rospracovangych vyrobe
k% i hotovych virabkd. Ve svdt& pracujl jiz stovky tdchto
pln! sutomatizovangeh ékledd. Zékladem automatizsce jsou pone j-
vice vydkové regély se zaklada¥ovou technikou a soustavou
pF{jmovich & expedifnich linek v¥etnd kontrolnfch, balfefch
& Jjinych zeriseni.
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2 uvedenfeh zafizen{ pro menipulaci s kusovym materis-
lem by se pro pPfpad vyrobni linky vadkovyeh hiideld nechal
a vyhodou poulft podvésny dopravnik. Zasujimé mendi pedlaho-
vou plochu nef ostatni zafizeni & lwe ho zastavit do stéve-
jictho prevozu. Pro menipulaei s materidlem mezi jednotlivy=-
mi streji by byls vihodné peuZit ppeumaticky manipuléter,
sejména ne po¥dtku linky kde je hmetnost obrobku pies 15 kg,

Visledky dosmhované pfi obrdbini lze hednotit bud z hle-
diske ekenemickéhs nebe kwelitwtivniho. DosaZenf optimélnieh
ekonomickych i kvalitativnich vysledkd obréb¥ni zdvis{i na
druhu & parsmétrech poukitého obrabdciho streje /velikesti
kroutfctho mauénturkiy ne jednotlivych stupnich otd¥ek, tu=
hesti jeho zdkladnfeh &lenl, stupni mechanizace & automatiza-
ce/ & na zvolenjch Feznfch pedminkéch.

PFi volb¥ pracovnich podminek, které kémplexnd vytvdfe-
ji tezn¥ proces zavédime pejem optimdini Fezné podminky. Jseu
to takevé pracovnfl pedminky pPi nieh¥ ne daném stroji a pii
daném materidlu obrebku dosdhneme poZadované kvality, to je
pPesnosti rozm¥pru, drsnesti obrobenych plech & tvarové plres~
nesti s minimélnimi ndkledy.

Virebnost ebrédblcich strojl se obecnd hodnotl peltem
sous4dsti obrobenjch ga Zmsovou jednotku, peplipad¥ Sasém
potfebnim k obrobeni jedné souldsti. MiZeme ji hodnotit =
hlediske meximélnfho dosaZitelnéhe vykonmu pfi vyuzitf mesnich
parametrd obréb¥ciho stroje nebo s hlediska hospeddrnéhe vy-
Xenu, to je minimdlnfch néklaedd.

vhodnym kriteriém pro poseuszeéni vyrobnosti vlastnfho pre-
cesu Pezdni, desanovanych pre rdsné kombimece hodnot pracov-
nich podminek, Jj& ubdr materidlu dosaZeny za Zasevou jednotku.
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Ybér materidlu pro goustrufeni: U = v.a.h /?nJ. min‘;]
¥,.. Pezné rychlost
8..¢ pOSUY
h... tloudfka edebirand ¥rstvy
Pejem eptimdlnich Feznfch podminek mifeme definevet jake
takové Pesné pedminky, které umeini p¥i vyuZitf{ viech pracov-
nfch mo¥noeti ebrdb¥elch strojt & dedrieni kvalitativnich pe-
Zadavkd ebrobit danou seulfdet bud v nejkratdim Zase nebo »
ne jmensini ndklady.
Z&kladni pedminkeu hespodérného ebrébini je, aby byly
minimdlni nejeén p¥imé vyrobnf néxledy, ale i celkové vyrebnf
néklady.

3- 30 2‘ ; %3

Néklady vynaloﬁanﬁ na vyrobnt dinnost A¥lime na pPimé
a nepPimé /reZijnf/.

Primé nékledy jeseu ndklady, které souvisi jen s virobou
ur#itého drubu ¥yrobka. Daji se p¥ime a presnd zjietit na
kalkulaZnf jednici. Pati{ sem sejména spotPeba zdkladnfhe
materidlu a mzdy vyrebnich A#lnikd za edpracovany Zas. V n¥k-
terfch &innestech se zahrnuj{ do pFimych néklsdd i nikteré
dall{ nékledy, napFiklad spotfebs technologické energie, opo~
tfeben{ epe¢idlnfch néstreji apod.

Ndklady, které nelze ve virobnich ¥innostech zahrneut
do néxladd primych, pevalujeme zs8 nep¥imé /reiijn{/ néklady.
Jejich typickym znskem je, Ze jde o nédklady spoleiné, které
se vynsklddajf na sajiltén{ vyreby. Oznalujeme je jake vy«
robn{ /provogni/ relii. Do vjrebni refie zahrnujeme tedy
v8echny néklady, jei vgnikajf ve vyrobnich dtvarech a pou~
visejf 8 @fsenin vyrobailhie precesu a s jeho obsluhou. Jsou
to nap¥ixiad odpisy zdklednich prostdPedkd, spotieba pomocné-
he materidlu, msdy vedoucich pragcevnikd apod.
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Obsah sprédvni reXie je obdobn¥ obsshu vyirobni relie s
tim rozdilem, Ze jde sice o tytdZ mdklasdové druhy, avlak seu~
vigejicl 8 Fizenim & sprdvou podnikm nebo zdvodu jako celku.

VypeZet vlastnich nékladd lze vyjddrit dle vzorce:
N=A +~N(1 + o

kde vliastni ndklady
néklady na jedniei mateghlu
Jjednicové mzdy vyrobmich d&lnikd
- re%ie Vv precentech
'tAC
M o= D

kde My, - mzdovy hodinevy tarif d;lnikd[?ésohod“J
tyo = ¢elkovy ¥as prées vyrebnihe d&1nfks [min]

o= o=
4

Pro ureni primych nékladl jeé velice ddleZité urdit
mzdové ndklady. Ty se urdujf u d4&lnikd, pracujfeich v dko-
lové mzd&, z nerem spetPeby Zasu. Aby bylo moZné urdit cel-
kevou spotiebu fasu, je nuiné urdit jednotlivé druhy sasf.

Obecné oznaleni jednotlivych Zasd - te bedar kde indexy
&, b, ¢, a ﬂ%ji Vﬁﬂu:

@... A -~ norme Jjednotkového Zasu

B - norme dévkovéhe dasu
- norma aménovéhe fasu
- #ae jednotkevé préce
- &as obecn& nutnfch piestivek
- %es podninéné nutnych pirastdvek
&as celkové prdce
- tas prdce zea klidu stroje

- %ps prdce ze chodu streje
- %as prdce strojné rulnf

L

Cooe

“
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d... 1- Sas priévidelns se iysxytnjicf
2~ Jas naprnvidginé gse vyskytujfef
*:x:;;i;uvhéaau

s
*41 a2 ths
® /\ /\
*a1a1 *a102 ta201 *a31 ¥a32
///)///Y(\\\\\\\\ ////”\\\\
tany  [far2 taaa|  [taan tha21

Norma jednotkovéhe ¥asu t, gahrnu je petlebny &ss pra-
covnika, ktery souvis{ s vykendnis celé operace plfedepaané
technolegickym postupem. Norma Sesu se seatavije z &asfi na
a{13{ dkony jake upinén{, odépindni souddsti, spuitdni s zas-

" tavovéni strpje, nejLiddni suporty & konikem.

Eaa jednotkové préce pravidelny t,;, zehrnuje Zas pra-
cévnika, ktery potiebuje pro vykendni préce & vyskytuje se
pravideind u keidsho kusu mebo jedenkrét pro pfeden ateneve-
ny pofet kush, jake napf{kled m¥Peni keZdého desdtého kusu.

fas jednotkevé préee nepravidelns t,;4, Je tus ebeluhy,
ktery se vyskytuje népravidelnd, nelze jej predem u urditého
kusu urdit, mé vidsk piim¥ vateh k provédéné opsraci & zajis~
fuje jeji teohnologicky pritbah. Jednd ee o vymdnu etapenych
néstrojd, melé poruehy na strojich a pomdckéch, Zapo ¥ téva
se do nermy spetieby Zasu t, Vv % %e fasfi strojnfich & 8strej-
né ruénich(t$ + t&lBl)
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3as jedmotkevé price sa klidu streje pravidelny 1,34,

je %as na pracevni ukeny uvnit¥ operece, které jsou prevé-
dény sa klidu stroje, kdy nent ndstrej v sébéru s obrobken,
Sem petP! upinénf a edepinéni ebrobku, menipulace se supor-
ty & 8 konikem, upnuti & sdepnuti néstroje, vyskytuje~li se
jake eperace, mifeni rosmird,

Oss jednotkové préce sa chodu streje pravidelay t,q.

je Zas préce na udkony, kterd se provéds ji nehe kterdé lse
provdd#t béhem sutosatického chedu stroje /tg/. Je te v
prvé Padd dohled nebo sktivni pesorevéni prevéd¥né préce,
déle napiiklad keatrolani méien{i pledepsaného rezméru na
pPedchesinm obrobku, lisevén{ souldsti na upinsci tra.

Sas jedmetievé préee strojnd ruini pravidelny t,y4
sshrnuje See, kdy je nédstrej pré ebrddini v Ffesu. Hlavag
yezny pehyb je vykoudvdn etrojem & pesuv do Fezu vyRendvd

d¥lnik. Vyakytujs as hlawak u wriéni, vyhrubevén{, vystru-
l"‘dﬂi .

8as podmindud nutnych prestévek t,, Je Ims ne¥innosti

d&lni&a, ktery lae pPi provedeni potfabageh organiseiaich
podminek vyulit na jJinou preduktivni préci. Nmetdvéd plevdi-
né v dobd autemmtického chedu stroje /?532/ nebo i 38 klidn
stroje /t&31/, kdy nepPiklsd pi upinéni téikfch souldast{
Seké d8luik na pii jetl jePdbu.

deas strejnl /eutomatického chodu stroje/ tg Jje Zas,
ktery venikd edebirénim tifsky ebrebku p¥i zapnutém stroj-
nim pesuvu., Vypodf{tévd se 3 teennolegickfeh /Peznych/ podmi-
nek, psdls veerce pre kemkvetal prped.

Jue dévkevé préos t, se pi préci ne lince nevyskytuje.
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Cas sminové price te #e¢ zabrauje do celkovéhe dasw knew
Ticientem ko, ktory bfvd podle typu obrébeihc stroje roven
1,1 = 1,13 & uwr¥i se z pPislubnfeh normativi.

Cllhém? das prdce ns 1 kus se wrii ze vrorce:

éaa tAC Je rozhodnﬁici pro wv¥polet aednlcovych mezd.

3. 3. 4. Vicestroiovd obilu

Poukivé se tehdy, kdy? tesy sutometického chodu Stroje
Jsou podetatnd dels{ nei dasy jejich obsluhy. Lze pou¥it
viecestrojovou absluhu pro stroje vykomévejlcf atejnou opé~
raci nebo i rosdilmé operace. Timto zplecbsm lze snifig
podstatnd jednicové medové néxledy.

U vicestrojové obsluhy se z8v4dl pojem - Sas zamdatpe~
nosti ts, cof je £ jiného pohledu zna¥émi &asu ty1e Jaou
v ném zahramty dasy jednotlivich pracwnich prvkd bespod~
mine¥nd nutnfch k uskuteindnf pracovnibo ukonu. Sklédd se
2 Zasu fyzickych pracovnich prvkd, z Zssu potfebného na doh~
led, z fasu potifebnébo nm pPeckod od stroje ke stroji Jjek
za klidu atroje ty111s t8k za chodu stroje LXPIC
‘ Pro pripad, ¥e demy cykld operace a msy zemSstnanobti
ne viech soulasnd cbaluhovanfoh strojfch jeou rizné, urlugje
se polet obsluhevanych strojd tek, aby soulet jejich Sasd
zaméstnenosti se bliZil k nejdelsimu cyklw, Operace pridd~
lované na jednotlivé obrébEci stroje je treba volit tak,

eby se Casy tyklu od sebe pi{lil nelzéily /nejsou velké lasy
Sekéni strojt

¥ téchto sloXitfech podminkéeh nestsali vychdzet gz potet-
nich vztahd. Caay d¢kdni etrojd i pracovmnikd se zjidtujf ne-
kreslenim cyklogrami. Aby byl cyklogram co nejprehlednéj&{
nerozliduje se v ndém ¥as prdce za klidu a za chodu stroje,
8le pouze las semdstnanosti & strojni Zas,
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Pokud jde o vzéawné séwiplé stroje v proudové lince,
je pro urdeni poitu strofd, vykondvejicich uriitou operaci,
i podtu strojl, sdryZenych v Jedmo viceatrojové pracauété,
roghodujict délka taktu. Synchronisece operaci i pracovisi
zabezpetuje Zasové vyrovnéni taktu operace @ tektu pracovid-
té 8 taktem linky.

=11 cenu jédnotxového a strojntho materidlu
a8 vieobetné rah in{ néklady sklédeji se celkové vyrobni né-
klady ze sloZek: D

. 8
na strojaf préei - Ny = t,,, « 7§

. D
w néklady sa pomocnou préei - B =,y 6; —
B, - ﬁ! "'(Z + 1) N $

¢/ ndklady ne ndstroje xn ) sz * 1) ~—-oatl ¢ tlﬂZ

| b, . Dy Mo B st d) By
IR RY: ~g§“‘ Ya11 BE 4-.-3-5 :l}z*” —28LE ¢, .5
tyy- e Vedledss Sus - upinént, mirent

Lygpree hlavai strojni ¥ss pro v¥robu souldsti

Dgeesse néklm na t hodimu préce obrébicihs stroje / odpisy,
ddrshe, hedinové agklady na energii pii préci stroje/
Dyeoess hadmatn 1 hcamx pmcaé, 1o je vedlejif prdce d&l.

N gype+ néklady na i ost#eni ndatroje

Teeseso trvanlivost nésireje
Zeesees DOSOt ostPeni pa dobu Bivotnosti

Dosadime~li za tmz = —aé‘ = -35- T
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b

Reznd rychlest v =
Preveée-uli 8 potet minims celkovych nékladd ze vztahu

N,
——\fr = O, vyplybe v&&ﬁh piro optimélni trvenlivost To;:t’
K B +{% + 1):

” 'ﬁm%§33%“'*HH2*tﬂ&1

iy mésiroje vztalkény ne 1 obrobek

‘ cindlntho ubéru, prowvedeme ¥ypo~
et cptinﬂni manlmanti m vnahu:

¢ (B = 1)
nkretnich Feangeh podminek vydhdzime ze

v

Vﬂmﬂiﬁmﬂ;ﬂﬁzrn
Sastdji se wiink

°y

e Baoo tlous¥ys adehimm watwy[ m]
8ees pamw[m . oi‘.

y 0,2 ~90 65 | .
= £ (mtgr;é:tn obx*uhim, #ateridlu ndstroje, fopt)

. + dosdhneme pouiitim co néjvatsl
hloubkg Fegdnd h, v druhé m& pm‘t%itm ¢ nejvdtdihc posuvu s,
Vliv Feznyeh uhld ma velikest he#poddrndho db¥ru souvisi & je-
ho vlivem na intenszitu otn;m’vdni b¥itu, Maximdlniho hospeddr—
ného ubdru doséhnems pri volbd X . ad .. Pro materidl 12 050

Hopt = 97» Topt = 857+
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Pro hlubaki wtm ae 1-‘f arakteristiogy Jednobritovy nde
WtroJ ~ biit sebird saxiwdint polon Er vrtdni, které md b¥t
provedeno. Né mensf aklnn k nd;‘f;' -am:f od atPedové osy nes
dvoubPitovy néstred mapi, Srosbovity vrték.

jednabbitého néstroje Jeeu sbrébiet sfly prendbeny ns
sténu viertu ples 2 m@ 1i§w. Veniké ti{bodovy systém,
2 Wﬁwé listy . 1 biit. Nastroj wiile prochéset yridnim, které
| . 3 Je ve sm¥ru osy dostateln$ dozadu podbrousen.,

3 St nﬁbmﬁ #¢ bude provéddt podie 3 podstate
olednfeh hledisek:

Pracovi vdninky vyladuif, eby Biit a opdrnd lista byly
4 tvrdmo kova.
2. Ndstroje :mn ;m
3+ Pouliivany prowd chladfef kapaliny @ ;
® vodiel 1isty a vytvéPet pod vodfefmi 1idta elaﬁm £ilm
& navie phevyit také doprave tF{sek od ’bi*itu k wrtdnt,

pmat mie:teh pounder,

Jcﬁmbi‘itm M pra ﬁiry prm:m 2 = 32 mm - chledidd a
mazaol kepaline jeo k bFitu privédéna kendlkem uvniti stopky
adstroje a apolu a ﬂj;;; ami odvédEna drd¥ken tvaru V ne

‘ obritové mm se pouliveil pro
& Jakeo stﬁpnevité néstroje.
Sy ‘ 8 ~ chledicf & mo-

; 4 8200 $im obvedu néstroje & a
y odvéas vyritiken ndatroje. Poudfvand néstroje
wtm o plndho meteridiu, ne Jadro, wyvridvéng,

3‘«;
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3. Ejektorovy zplsob - pouXiti pouze pro velké priméry a pro
pomdr 1/d = 2 - 15

T#i zplisoby préce:
a/ stojici vrték, otdfejici{ se obrobek
b/ otdlejici se vrték, stojici obrobek
¢/ otélejici se vrték, otdatejici se obrobek

4, 1. 2, Postup BTA
Urdujici{ pro postup pii metod® BTA Jje proud chladieiho
’ prostfedku /viz obr.4/. Ten je vyvolén &erpadlem, které je
zabezpeleno zp&tnymi a pietlekovymi ventily, dopravujicim
chladic{ prostiedek do zafizeni pro privod chladiciho oleje.
Zarizenf je nemontovéno na vodicim suportu vrtalky tak, Ze
vede chladfci kapalinu, 8ni¥ by mohla vystiikévai mimo otvor.
Je vedena kolem stopky vrtéku k vrtaci hlevici, musi byt
¢istd, zbavend nefistoty. Vznikajici tif{sky jsou dopraveny
proudem kepeliny dovnitf hlevice e vyvriévaci ty¢{ z vrténi
ven. Kepaline tefe do voziku na tiisky a je tam. odd¥élens od
hrubfch t¥isek. Déle je vedena pies filtroveci zalizeni.
Viechny kendly jsou upraveny tak, Ze rychleost oleje neplekre-
éuje 2‘m.s'1, vzduch mé %as z oleje uniknout a jemné Cdstelky
t¥isek se mohou usadit. V kendlech jsau proto umistiny plechy,
@ pkes nd% se kapalineé pohybuje. Tenk Eistého oleje mé obssho-
vat pFibliZn& tolik ¢leje, aby neob&hl vice nel Sestkrdt za
hodinu,

Privédéci zafigzen{ dopravuje chladici{ a mmumci ldtku
do vrténi. Je nosilem navridvaciho pouzdra.

Mé za tkol:

1. Obrébsecf s{ly jsou pPfi navrtévéni vedeny v3eobecni ples
nevrtévae! pouzdro, v n¥m¥f ndstroj leZi, na suport a loZe
stroje. Pouze v pr¥ipadech, pii nichZ se pracuje z navrténi
v obrobku /né¥ pripad/, Jsou obrdb&ci sily od poddtku vrté~
ni{ prenddeny bez Uiasti navrtévaciho pouzdra z obrobku
primo na stroj,
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2. Chledici a mazaci ldtke je vedene zaiizenim do prstencové-
ho prosteru mezi st¥nou vrténi a vrtaci trubkou k op&rnym
1i$tém a b¥itu nédstroje.

3. Utéenéni zefizeni na privod oleje vili obrobku se doci-
luje té&snicim kroufkem nebo kuZelovitym upevnénim obrobku.
P¥i jeho pouZiti je vyhods, Ze se neché obrobek vystiedit.

P#{vod chladiciho oleje privédd&cim zaiizenim md velkou
prednosd, %e udriuje konstantni rychlest proudéni, s ni%¥ lze
poditat od vysokotlakého ferpedle af k biitu vrtaci hlavice.
Postup pfi provdddni vrtdni o veliké hloubce tim zi{skdvd vel-
kou bezpednost, Nedochdzi k hromadéni tiiéek nebo k jejich
natnému odstranovéni pii preruseni Fezu,

P¥i metodd BTA se dosshuje povrchovych jekosti:
l. pFi plném vrtén{ 4 - 8 um
2. pri vrténi na jddro 10 um
3. pPri vyvrtévéni 2 - 10 um
Tolerance je IT 9, pokud se piedvriédvéd nebo vyvridva

lze dosghnout tolerance a% IT 7. Poiitd se, Ze napl. pti pri-
méru vrténi 30 mm & pii hloubce vrtédni 1 m ee uhne néstroj
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asi o 0,1 - 0,2 .88 od o8y vrténi. Zévisi to samoZiejmé na
opotiebeni ndstroje a rovnéZ na geometrii bfitu a strojné
technickych faktorech. Rotuje-1i nédstroj s vrtaci trubkou,
existuje tasto nebezpeli odchylky vrténi vitdi, neZ kdy% ro-
tuje obrobe¥. Nejmendi odehylky od stfedovosti se dosdhne
otéteji~li se nédstroj i obrobek v protichidném pohybu.

Hodnoty poufivené pii obrébéni mohou predstavovat pri-

mér, ktery je sdvisly na stavu obrobku, jeho tepelném zpra-

‘ covéni, stavu obrébsciho stroje, naostieni a stavu néstroje
a v neposledni Fed& ne schopnosti pracovnika.

U konstruk&nich oceli se pracuje s Feznymi rychlostmi
v = 70 - 100 m.min~} pro néstroje ze slinutych kerbidd.
Rychlosti posuvu jsou rozdilné, protoZe zéviseji znainé na
priméru vrtéku. Do praméru 15 mm se u komstrukéni oceli pra-
cuje s rychlost{ posuvu s = 60 = 150 me.min”t,

Jednotlivé pPiklady reSen{ Peznych podminek Vv konkrét-
nich pripedech uvddi Greuner /2/. Nejvice se naSemu p¥ipadu
bliZie

1. vrténi préméru 12, délke 1 = 600 mm do materidlu 37 MnSi5,
chemické elo¥eni 0,37 % €, 1,2 % Si, 1,2 % Ma, 0,035 % P+S,
@ Gpt = 700 = 1 200 HPa. Navriené Fezné podminky jsous

v = 80 m.min‘:", n =2 100 min"l, s = 0,05 m.ot."l,

8y = 110 mm.min~}, chladfc{ létka: tlek p = 5 MPa, dodéve-

né mnofetvi @ = 35 l.min™L,
PouZity meteridl pro brit a listy Je K10,

2. vrténi proméru 16, délke 1 = 200 mm do materidlu 19 ¥n5,
chemické slefeni 0,17 = 0,23 % €, 0,5 % 8i, 1,15 % Nn,
0,05 % P*s',o’pt = 520 - 620 MPa,
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Nawfené Ifezné podminky Jjsou:
v = 80 m.min~}, n =1 520 min~t, s = 0,08 mm.ot”L,

oy = 125 mghminfl, chladfci lé4tka: p = 2,5 = 3,5 MPs,

Q = 65 l.min™Y,
PouZity materidl pro b¥it P10, vodici 1listy P20.

4. 1. 3. Pokyny pro hospeddérnoat hlubokél
Dile#ité podminky pro hospoddrnost:

1, Navrtdvaci pouzdro md toleranci vnitinihe priméru 0,02 mm.

2. Mus{ byt plynuléd zmé&na posuvu.

3., Musi byt kontrola procesu vrténi:

e/ sledovénim tifsek
b/ sledovénim tleku chledfci létky
c/ sledovénim posuvu

Aby bylo vrténi hospodérné, m&l by prichdézet mési&né
v dvahu urdity polet metrill vrténi. Pro metodu BTA je to
100 m za m&sfc, Md~li se zalizeni amortizovat v 1 - 2 letech
je nutné vrtat 300 = 500 m z& mésic,

Odvéd&nd produkece se pohybuje proti klasickym metodém
okolo 4 a% 8 nésobku, Vezmeme=li nékledy na 1 strojni hodinu,
pek podfl nékladl na ndstroje &imi 6 ~ 12 %. Bylo by vSak
dasto hospodérndjil zvy3it podil ndkledd na néstroje na 10 -~ 15
procent, Znamené to pouZit lepdich nédetrojl, coZ povede ke
zvyseni jakosti vrténi a pF¥ipedn& i zvySeni rychlosti.

Z hlediska hospoddrnosti Jje tuto metodu vyhodné pouZitt

1. P*i vysokych poadavcich ne vykom vrténi 3 - 5 m.hod‘l.
2. U materidld t&Zkoobrobitelnych s vysokjm obsshem legur .
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3. Materidély, které mohou byt oprecovény Sroubovitym vritdkem
za vzniku dlouhych t¥isek @ které jsou pii opracovéni hlu-
bokovrtacimi néstroji krétkotFiskové.

4, U materiéld se dpt vit5im nef 1 200 MPa,

5. PPri dkolech, kde jsou vysoké poZedavky ne toleranci, pri-
béh stiedovosti a jakest povrchu.

Soutasné Fezné podminky jsou: v = 61 m.min‘l, n =1 400

min~1, 8 = 0,06 me.ot™T, 8, = 84 me.min~1, Jako materidlu

ne biitovou destifku i voditke se pouZivé K10. Cerpsdlo dodé-
vé olej o tlaku p = 2 MPa, ProtoZe zvit3eni otédtek by bylo na
stroji SZ 10 obti%né, bude vyuZito zvySeni posuvu. Podle uve~
denych ddajd by se del posuv_s zvy¥Sit ne 0,08 mn.ot’l, coZ
predstavuje 8, = 112 mﬁ.minfl. Bude moiné pou?it stejného me~
teriglu bfitu i voditke, ale bude neszbytnd nutné dodrZet do-
dévané mno¥stvi kepaliny Q = 50 l.min™~ a jejf tlak p = 3,5 MPa.
Tyto podminky budou vyZadovat vykonndj3i Serpadlo neZ je zetim
peuiivané;

Toto zvyiseni posuvu pliinese zkréceni strojniho &esu a
umoZni pouZiti pouze 1 vyvrtéveciho stroje misto dosavadnich 2.
Na stroji bude poufita jednostrojovéd obsluha, aby byly dobré
podminky pro sledovéni procesu vrténi.

plyvé, Ze je lze obrdbit pouge kopirovacimi zplsoby, & to podle
Sablony nebe pedle jiZ hotového kusu, ktery se otédi stejnymi
otétkemi jeko obrobek.

Lze pouiit tyto zpisoby obrébéni: soustruZeni, frézovéni,
brouseni.
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Soustrufeni a frézovéni lze pou%it pro v&tsf ubéry,
tedy pro souasng pouiivany polotover. V piripad® kovaného
nebo odlitého palce nekruhového tvaru s mend¥im piidavkem
na obrdbéni, by bylo mo¥né poufit pouze brousenf, které je
v soulasné vyrob€ pouze dokondovaci operaci,

4. 2. 1. So uZeni pelcd

Toto soustruZeni se provédl sériové a velkosériové
vyrob& na specidlnich soustruzich.

SoustruZeni pfinéd¥{ své problémy -~ potife s presnostt
paled, vyplyvajfel z prdhybu hiidele p¥i obrébdni. Je tedy
moZné pouZit pomé&rn& nizkjch Feznych podminek, c¢o% znatelnd
prodluZuje strojni &as. Rozméry vyZedujl pomdrné zna¥né to-
lerance -~ 0,4 mm, cof vyZaduje jest¥ brousen{ pifed kalenim
pro dosaZeni tolersnce O,} mm.

V lince valkovych h¥{deld jsou pouZity stroje Loewe a
SP 7. Tyto soustruhy se dnes jiZ mevyrdéb&jf. Bylo zjidténo,
£e v zemich RVHP se vyrobou t3chto soustruhd zabjvéd SSSR.
Vyrébény obrébéci atroa Je postaven ne stejném principu jako
uvedené stroje.

Je to poloautomaticky soustruh k soulasnému obrébinit
vS8ech paled valkovieh hiideld. SoustruZeni tvaru se provédi
na 2 trisky.

Pohyby puportd - rychly pfisun k obrobku, pracovni posuv
pfi prvni t¥isce, rychly odsun suportd, druhy rychly prisun
suportd k obrobku, pracovni posuv druhé t¥isky a rychly od-
sun do vychozi polohy, po n&ém% se stroj automaticky zastavi.,
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Popis stroje:

Spodni tdst lo¥e slou%f jeke nédr% chladici kapaliny.
PoZadovené otdlky vietena a posuvy suportl se nastavuji vy-
ménnymi ozubenymi koly. Ve vieteniku je mechanizmus hlevniho
pohybu a posuvu - elektricky pristroj, ktery ovliédé precovni
eyklus stroje. Spetddlni suportovy uzel Jje nemontovén na
spodni desce, kterd se posouvéd na vedeni sanf{ kolmo k ose
hifdele p¥i prvni i druhé tiisce. Polet suportd je roven
po&tu obréb¥njch palelt vatkového hiidele, Ke kaZdému suportu
je pripevndm vykyvny noZovy dridék s noZem. NoZe majf sloZity
pohyb sestévajic{ z piimo&erého vratného pohybu, tvoficiho
pohybu a vykyvného pohybu noZového dr¥dku. Tento pohyd umoZ-
nuje udrfet stdle stejny Fregny vhel. ‘

Rovnobéin® s osou obrébé&ného hitidele v zadni Zdeti sou-
struhu prochéz{ h¥idel, kde jeou nemontovény 2 Sablony pfil-
ného posuvu suportového uzlu. Véle¥kové opéry se upevinujl né
pfedni vedeni stroje. Jejich poet je urfovén délkou obrébé-
ného hit{dele.

Technické ddaje:

poSet stupnd otédek vietena 6

rozsah podtu otddek 35 - 107 - ﬁmin'l

potet rpchlosti podél.posuvid 5

rozsah rychlost{ podél,posuvi 0,16 - 0,5 ﬂu.btfl
vn&js1 rozméry stiroje ‘ 4 220 x 1 555 x 1 365 mm
/délka x 3itka x vyske/

hmotnost stroje 8 750 kg

pfikon motoru hlsvntho pohonu 10 kW

celkovy prikon 13,2 kW
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4, 2. 2. Frézovéni paicd

Jevi se v porovnéni se soustruZenim jako produktivn&jsi.
V§hodou je, Ze obrobek bdhem 1 otéiky ziské pofedoveny tvar.
Pro kusovou vyrobu rdznych valek jsou ji%f spracovény progre-
my, které podle poZadavkd ne tver valky jej vypoitou & pfimo
na NC - frézkdch ho vytvedr{, Pro sériovou a hromadnou vyrobu
jednocho typu vadky by tekové szafizeni bylo nerentabilni,

Proto se setrvévé u kopirovéni tveru, které zajist{ dostatelnou
piesnost. Daji se s vyhodou pouiit frézovaci hlavy, jeZ umoZ-
nuji vysoké rezné podminky @ ub¥ry. Déle lze vafkovou h¥idel
lépe podepiit -~ ve vice mistech, cof znaind zpresni tver palce.

Vieobecn® se dé Fici, %e frézovdani je pouze hrubovact
opevaci a musi po ném vZdy ndsledovat broudeni, aviak stali
a¥ po zskaleni.

Frézovéni se provédi ne apeidlnich frézkéch. Z dostup-
nfch pramend byly zJji¥tény frézky firmy Heller a Precision
Engineering.

4. 2, 2. 1. Frézke firmy Helle
Vrobce této frézky je Heller Maschinenfabrik GmbH
Nartingen. Stroj slou%ff k frézovéni tvaru valky na hrubo na
vadtkovém hifdeli & libovolnym podtem palcl. Frézuji se sou-

dasné& 2 obrobky.

Aby bylo moZné valkovou hifdel uloZit, vyrovnat a upnout,

musi byt tato predbé&Zn& opracovéna:

- musi byt na obou koncich opracovéna na délku

- musi mit na obou kencich opracované prim&ry

- musi mit opracovény vi3echny loZiskové &Eepy

- musi mit ne jednom ¥m&is3im primdru vyrovandévaci dréZiku nebeo
vrtdéni
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b/ Ulo%eni, vyrovmgni, upnut{ vedkového hiidele

Vadkové hfié&e Jjsou vkldddny do stroje zepiedu na pro-
zat{mnich opérdch a jsou radidln& vyrovnévény zalicovanym
perem nebo ¢epem & axidlnd kalenym Cepem, Po vyrovnéni se
hydraulicky uzeview upinaci feliset{ a upnou centricky hi{de-
le na predb&in& opracovanych primérech na obou koneieh, Jed=-
nou nebo vice lumetami jsou valkové hi¥idele podepleny na lo=-
Ziskovych Cepech.

¢/ Pribsh prdce

Po vlioZeni valkovych hi#fdeld do upinacich Zelisti jsou
tyto stisknutim p¥islu3ného tlaiftke automaticky vyrovnény =a
upnuty. Soulasné se uzavirajl{ i lunety. Vlastni opersace fré-
zovén{ se gzapolne stisknutim startovaciho tladitka. Podélné
sané zajedou do prvé aniZfené polohy. Frézovaci jednotka za-
jede dopfedu rychlys chodem, krétce pfedtim neX dosdhne val-
kového hi*{dele je piepnut pracovni posuv, kterym se zajede
do stojici valdkové hi*t{dele na hloubku odpovidajici poloméru
valtky. Potom se automaticky zahdjf kruhovy posuvovy pohyb
a vatky jsou ofrézovény piri 1 otddce hridele. Po jeho ukon-
teni zajede frézoveel jednotka rychlym chodem nazpdt do své
vychozi polohy, podélné sand zajedou do dal3f snifené /z4bé-
rové/ polohy. Soulaesnd se uskutelni d&leni, aby byl delsdi
palec v pati¥iiné poloze a op&t se provede frézovéni., Po
ofrézovéni v3ech palcl zajedou podélné sen¥® nazpét do své
vychoz{ poldhy a musi se provést vyména obrobku,

4/ Jakost

V dlisledku vysoké piesnosti mohou byt udrieny piidavky
na brouseni na miniméln{ hodnot#. Valky mohou byt bez dals{-
ho meziopracovéni kaleny.
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e/ RozmErové tolerance

Presnost va¥kového hitidele je cvlivﬁovéna také piedcho-
z{m tepelnym zpracovénim. Dosa%itelné stiedni hodnoty steie-
né ne vzorovou hiidel:
- d&leni * 5 obloukovych minut
-~ toleresnce tvaru % 0,12 mm
- pridavek 0,6 mm na priméru po odbroudeni lze pFri vhodnych

. podminkéch obréb&ni eniZit na 0,4 mm

£/ Plestavo vépil

- délka valkové hiidele - posunout upinaci kolik

- primdr upnuti - vyménit upinaci telisti a vyrovnévaci prvky
- vzddlenost paled - vym&nit programovou 1i3tu /smdr osy z/

- rozted palcdy - zména programu

- tvar paled - vym&nit vzorovou vadkovou hitfdel

Celkovy potiebny &es na pirestaveni stroje je 1 - 1,5 hodiny.

g/ Tec dajje
rychlosti polohovéni osa X 100 m"n.min"l
| ‘ posuvu osa 2 1 000 m.min'l
posuvu dokola osa A 6 .sin"t
rychlého chodu osa X 6 000 pm.min~ >
osa 2 6 000 mm.min"t
agleni  ose A 20 .min~}
otédky nédstroje 63 - 160 .min™d
celkovy piikon 35 kW
celkové hmotnost: 11 000 kg
cena stroje 1 195 000 DM /1979/

10 020 000 Kis
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h/ Rezné podminky

Tyto ifezné podminky navrhl pPimo vyrobce stroje pro
nérodnf podnik Tatre Kopfivmnice « viz C.V. DP 1544 - 02.
Jak bylo uvedemo materidl 14120.3 mé stejnou t¥idu obrobi-
telnoati jako materidl 12051.3. Pro névrh by bylo moZno
pouzit uvedenyeh hodnot Feznfch podminek, protoZe i rozméry
vatkového hF¥idele Jjsou podobné.

- celkovy &as pro vdech 12 palel 12 x 0,3 = 3,6 min
- ¢as vymény vyrobku - ruini obsluha 2 x 0,4 = 0,8 min
- kusovy tee / pro 2 vjrobky/ t, 4,4 min
- tas zalizeni t,, = t).k, = 2,2 . 1,13 = 2,% min

Pre dalsi ekonomické v¥polty bude uvaZovém Cas Lo
4 minuty, proto%eé &as obsluhy by byl zF¥ejm& vy331f nel uvéddiny
e Pezné podminky by mohly bft odlidné.

4, 2. 24 20 F i

a/ Popis agggjd
Automaticky etroj Duplex Vero sestdvéd ze zdékladni jednot-
ky o vyscké tuhesti na nif se namontuji nésledujici zarizeni:

- 2 pohén¥né vietentky - l.pevny & 2,sefiditelny /moZné seri-
zen{ 1 200 mm/ |

= horni levé vieteno je osazeno trfgelistovym sklfdidlem

- horni pravé vieteno mé otoiny hrot pro podepfent vzorové
vadkové hiridele

- pevny levy vietenik je pohénén stejnosmérnym motorem 1,1 kW
a mé& rozssh otédek od 0,125 do 1,5 ' .min~t

Vzorové vatkovd h¥idel je umisténa nad vietenem obrokku,
co’ umo¥nuje debry piistup pro zeklédéni a vyjiméni obrobku
a hifdel se neszneXistuje tiigkemi a chiadici kapalinou.
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Soukolfl &elnich ozubenych kol je neustdle v zdbdra
s pracovnim vietenem a zajistuje tek sprévnou synchronizaci.
Synchronizaini Zablony na levém vieteniku signalizuji 1,02
otétky valkového hiidele, zajistujf opracovént a ovlddajf
spoust&ci okruhy mezi pomalym posuvem & spodnim ovlédénim
hrotu.

Dvoje podélné san® jsou ke¥fdé pohdnény asynchronnim
motorem 1,5 kW, 1 500 min™t, zejisfujfcim ryehlé polohovént
mezi palei rychlostdi 8, = 3ﬂm,min?1. Suporty Jjsou zastavovény
v poZedovené poloze obylejnymi koncovymi vypins&i a dorazy,
unisténymi ne kolejnilce na stojanu, tak¥e sefizovédni stroje
na h¥fdele riznych délek Jje jednoduché. Polohové piesnost
je *0,25 mm,

Dv& frézoveci hlavy /levéd a pravd/ meaj{ tuhé krétks
viretena rovnobéZnd s opracovédvanou velkovou hiidelf, KeaZdé
vieteno je poh#énéno elektiromotorem 5,5 kW. Frézovaci hlava
mé konstantni otélky 30 min~t,

Hydraulieky vykon doddvéd asynchronni motor 4,1 kW,
Jednotlivé frézovaci hlavy Jjsou pohdn&ny k pohybu smErem
k obrébénym peleldm nebo od nich hlevnim hydraulickym servo-
védleen., KaZdy vélec Je souldsti standartniho kopirovaciho
systému, '
Nejvét31i moZnd chyba tvaru obrobku 0,078 mm
Celkové rozméry atroje 380x38l0x1 700 mm
/délka x 3i¥km x vyska/
Cena stroje 95 000 liber / 1979 /

3 500 000 Ké&a

b/ Spotlebs &asy
- ¢as na vyrobu 1l palce 1,28 min
- ¢as obsluhy stroje 1,45 min
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Pro p¥ipad valky n.p. LIAZ by byl potiebny strojni Zas
tg ,J%?_ . 1,28 = 7,68 min, t, = 7,68 + 1,45 = 9,15 min

a tas zafizeni i,, = 1,13 . 9,15 = 10,35 min. Z tohoto
hrubého vypodtu vyplyvéd nutnost pouZiti 2 stroji.

Pro pouZiti stroje Heller hovoii jasn¥ podstatn® v&tsi
produktivita préce /t,, = 4 min/ & z nf vyplyvajici moZnost
pouZiti jednoho stroje. P¥*i pouZiti soustruhu nebo frézky
Vero by byly nutné stroje dve. Investilne néjméné nékladné
by bylo pouZitf soustruhii, aviek niZ3{ presnost obrébéni

by nedovolila odstranit brouleni pred kelenim, coZ by vyveola-
10 nékup dels{ brusky CHSZ - N - 14, Znemenelo by to pouift
o 3 stroje vice neZ v pfipadé frézky Heller, coZ by se nega-
tivné& projevovalo i na velikosti potrebné vyrobni plochy.

V pripadé pouZit{ frézky Vero by se sice odstranilo broudent,
ale jeji{ produktivita Jje srovnatelnd se soustruhy /tAc =

= 10 min/ a Uspora ceny proti frézce Heller je z hlediske
polovi&ni produktivity zanedbatelnd. Navic pro frézku Heller
hovol{ jeji témé&r jisté pouZiti v n.p. Tatra Koprivnice a
tim i lep3{ moZnost servisw pii pouZiti tohoto stroje i v
zévodé LIAZ.
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5. BAVRH RACIONALIZACE ViRoBY VadkovycH RRfDELD

V této kapitole budou probrény vsechny zmény, ke kterym
dojde v oblasti obréb&ni, menipulace s materidlem, ti{skového
hospoddfstvi. Jednotlivé opatieni budou uvedeny pfi{mo u opera=-
¢i, kterych se budou tykat.

5. 1. Operace 040

5. 1. 1. Zmdna Feznfch podminek

Jak bylo konstatovéno jsou pouZiivané rezné podminky niz-
ké a podstatné prodluZuji strojni Zas. Bude proto pouZito
posuvu 0,6 mm . ot", ktery je ji% v souZaesné dob& vyzkoulen
a ukazuje se jako vyhovujfci, Aby bylo moZno zrubit operaci
broufieni loZiskovych Sepl /operace 100/, bude v mistech téch-
to &ept soustruZen pifmo primér 50,4-0’1 mm. Mimo tato mista

zlstene primér 51_, , mm. Bude zachovéno soustruZeni na 4ve
]
t¥isky. Odstupnovéni primdrd viz obrézek 5.

No%e budou obrébdt v tandemu ve vzdjemné vzdélenosti
50 mm. Celkové obréb&nd délkam 1 = 1005 mm & pro vypolet stroj-
niho asu tg bude pouZito délky 1g = 1055 mm.

, I s 1 .
ts ® e = 500.0,6 - »o2 min

Bude také zachovéna dvoustrojové obsluha s operaci 020.

Normy spotieby Zasu u jednotlivych operaci:
Udeje o operaeéi 020 jsou brény ze soulasné normy casu

tar1r T 0,41 min

ta1o1 ° 0,30 min
taio2 = 0,02 min
tyy = 0,73 min
tA32 = 2,80 min
ts = 3,53 min

Norma &dasu operace 040 viz pFiloha 17.
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Délkové rozméry 1 : 5

. #$51-00  _ DETAIL A
@ 50,4 -01 :

11
O | i l\.__‘ :
4%0 | ? } ﬂfﬁ}

157
195

317
® 355 +

i
u

477
515

637 -
675

1050

797 - |
835 - | \

957 -
1005 ° - ol
X

;.7¢ 52,4 -01

Obr. 5 - kopirovéni hrubého tvaru
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5. 1. 2. Organizaini schema pracovisté

Pro ulehlen{ préce obsluhy bude pouZito pneumatického
manipulétoru. Bude nutné zména postaveni strojd vi¢i sobé& pro-
ti stévajicimu stavu / viz obr. 6 /.

Obr. 6 - pracovisté s pneumatickym menipulétorem

Postup préce:
1. Po ukondeni operace na stroji SP 31, d&lnik odepne a ple~
misti vyrobek ze stroje na sésobnik.
2. D&élnik premisti obrobek ze stroje ZM 160 na SP 31.
" 3. Vyjme polotovar z palety a umisti na stroj ZM 160.

Pro uréeni normy &asu bude nakreslen cyklogram /obr. 7/.

0o 1 2 3 4 5 6 T 8 9 44 t [min]

2,43 553 8,09 e
2 ‘60';. W/{/////m B
S 251 NN\ I AA P 2222 NN\ T
N0y =66 5,66 |7,36

Obrdzek 7 - cyklogram operaci 020 a 040

-52-




Vysvé&tlivky:
KL éam Zekémi stroje na obsluhu
[///] ¢&as préce stroje ts

NN\ ¢es zeméatnanosti d&lnike t,

T~ tas Zekéni d¥lnfke
tao T Yo o Ko = 5,66 o 1,1 = 6,22min

Ukazuje se, Ze i pii pouZiti{ cyklogramu vyjde Zas rovny
tasu del3f operace, tj. 040, uvaZuje-li se vedkers préce za
klidu stroje. Dojde ke zvfhodnéni d&lnika, ktery miZe méreni
provéadét v dobé& automatického chodu obou strojé. Tento vypo~-
et Jje proveden piresn& podle Horného / 7 /.

Déle je vidét, Ze by bylo moZné snifit Fezné podminky
v operaci 020, coZ by mohlo prinést urditou usporu néstrojd.

$as 6,22 min splnuje poZadovany takt linky,

5. 2. Operace 050

Dojde ke zm&né Feznych podminek jak bylo uvedeno v ka-
pitole 4. 1., 4. Strojni las tg vyrolitéme ze vztahu:

n-]-'———-— --§-22-—-—-——-ﬂ ‘ 1
‘s %8 ¥ 7500, 0,08 - 1036 min.

Stroj SZ 10 Je dVOuvfetencvy 8 celkovy Cas zaPfizeni tAC =
= 5,43 min - viz pi{loha 18.

3. Operace 070

Stévajici norma spotireby &asu:

ti111 = 0,91 min tg = 10,17 min

ta101 = 0,34 min ty32 = 9,83 min
ta102 * 2534 min t, =13,02 min
ty; = 3,19 min tye = 14,71 min
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Jak Jje z vypoltené normy c¢asu patrné, ¢as automatického
chodu stroje je znalné& dels{ proti ¢asu Jjednotkové préce the
Lze bez problému pouZit t¥istrojové obsluhy, protoZe &as prée
ce na 2 stroje je 2 . 3,19 = 6,38 min, kdeZto ¥as automatické-
ho chodu stroje tg = 10,17 min.

SPT 20 FISCHER

e

SPT 20

Obrédzek 8 - organiza&ni schema pracovidté& 070
Poufitim t¥istrojové obsluhy dojde k uspore &asu t,.. Jejil ve-
likest bude téméi 2,5 min. Investidni ndklady ne nékup sou-
struhu SPT 20 budou 471 000 K&s. Nékup je nezbytny i z hle-
diska potfebného taktu linky 6,25 min.

5« 4. Operace 110
Pro tuto operaci by bylo vyhodné pouZit pfipravek pro
obrdbdni vice valikovych hifdell, Nelze jej vi3ak umistit na
dosud pouZivanou frézku FA 3V, protoZe nemé tak dlouhy pfié-
ny posuv stolu. Je proto nutné navrhnot frézku FA 4V, kters
mé tyto paremetry:

- vnéjs8{ rozméry pracovniho stolu 350 x 1600 mm
- upinaci dréfky stolu 3
rozméru 18 x 80 mm
- otddky vietena -~ polet stupni 12
normélni radas 32 - 1400 min~!
- strojni pohyb stolu - p¥{&ny 355 mm
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= posuvy ~ polet stupnd 15
podélné a priné 10 - 1250 mm . min~!
= celkovy pifkon elekromotori 8,6 kW
- pldorysnéd plocha 3010 x 2230 mm
- cena stroje 78 000 Ké&s

Bude uvaZovén pripravek Pro upnuti 4 vatkovych hrideld,
Pro uréeni dréhy je tieba urdit vzddélenost mezi vaikovymi hi{-
deli a schema pripravku / obr. 9 /.

L D.=50,4, m=25
45 _ | -
. ] } g
Q ' - | | '
sl T | | |
Q.
R
!
2 (Ds , 12 l
— le = kDo +3m M%) - ({-b)

Obr. 9 = v¥poldtové délka}15
1, =4 .50,4 +3 .25 +V62,52 =f62,5 - 15)2 = 317 mn
Pro vypotet strojnfiho &asu ts bude uvaZovéna drshe 330mm,

Fodle normetivu MTS - N - A42 jsou pro frézu &8N 22 2160
stanoveny rezné podmimky: v = 15 m . min”‘, poeuv na zub
&, = 0,07 am . zub~',
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v = 1 = =1
Otélky n = Wﬁf 0’15-57#- 38 min

V normdlni #add otdlek vietena jsou nejbliZ3{ otdlky n = 32.

Posuv za minntu'em =n.s, .2z°= 32 4 0,07 o« 15 = 33,6 mm min”

V $ad& pr{&nfch posuvl etolu je nejbli%sf niZ3{ 28 mm min~'.
Strojni Zas tg 3

tsz_s.?:-;.-z}-g%=11,75min

Podle vypo&tené normy &asu - viz priloha19- vyplyvé les
stroje t,, = 4,56 min., ProtoZe je u této operace pomérné dlou-

hy ta 1ze pouZit dvoustrojovou obsluhu s opraci 080 /soustruh

SP 31/. Za smérodatny pro wypofet mzdovych nékladd bude brén
tas delli operace, tJj. 080. ﬁkony $i3t&ni, méreni a odstra-
nén{ ot¥epd budou provédény v dobé& automatického chodu obou
strojui.

Zavedenim dvoustrojové cbsluhy dojde téZ k podstatné
Uspofe mzdovych nékladid.

5. 5. Operace 121

Rezné podminky a uveZovaeny %es stroje viz kapitola 4. 2.
Pude navrifensa dvoustrojovéd obsluha s operaci 170. Pro vypolet
mzdovych nékladd bude brén predpoklddeny fas stroje Heller,
tje 4 min. Operace 170 bude podstatné krat3i a bude ji moZno
celou provézt v dobd automatického chodu stroje Heller.

S5e 6. OEBrgce 110

Pro tuto operaci je navrien jednoufelovy stroj, sloZeny
z p&ti vrtacich jednotek. Je moZno provézt konstrukini ipre-
vu h¥{dele -~ otvory mohou byt pootoleny proti sob& pouze o
180°. Vykres vaikového hifdele 1 1152 002 5 mé otvory ve tiech
na sebe kolmych smirech zekresleny. Bude mo¥né pouZit p¥ti
vrtacich jednotek JM -6, které jsou urieny pro vrténi v auto-
matickém pracovnim cyklu.
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Popis Jednotky JM - 6:
Otécky vietene se nastavuji vyménnymi ozubenymi koly a pre-
suvnymi koly predlohy. Jednotka je pohén&na elektromotoren,
nemontovanym na zadnim konci t&lesa jednotky.

Technické ddaje: otédky vietera 500 - 8000 min™'
- v¥kon elektomotoru 0,4 kW
hmotnost jednotky 38 kg
i |
1 -
o . 30
- ™ ln Q0

Obrézek 10 - schema sestaveni Jednoudelového stroje
0... poloha levého okraje prvniho loZiskového Zepu, viz vykres
1 1152 002 5. Kétovény Jjsou polohy os otvori. Jednotky budoun
piipevnény ke specidlnimu stolu a obrobek bude upindn do prizmae
tického p¥ipravku.

Z normativu CNN « 10 - 2 =« 2 - 0/III vyplyvd, %e pro pri-
mér 6,3 mm jsou stanoveny rezné podminky: s = 0,112 mm . ot",
n = 763 min~'. Na Jednotce JM - 6 lze nastavit:

8 = 0,11 om , ot'1, n = 700 min'1.
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INNSE:

L W{tg
o l.#6k B S

Obrédzek 11 - urieni délky lt

Pro vypolet Zasu volim délku 1 = 30 mm pro snadn&jsi vyji-
méni watkového hiidele,

I - .

Z vypoéitené normy dasu - viz prfloha2l- vyplyvd, #e &me
stroje t,. Je mensd{ neZ 1 minuta a je podstatné kratéi neZ

tas sutomatického chodu stroje Heller /lse uvaZovat 5 min
ne dve vadkové hi{dele/. Je tedy moZné realizovat dvoustro-
jovou obsluhu 8 timto strojem, ¢co¥ prinese usporu mzdovych
ndkladd.

5. 7. Operace 090

Rovnéni hiideld se bude provéadét na stroji firmy Junker,
ktery je urdem k rovnéni ty&{ a h¥{deld gza studena.

Rovnéni probihé tak, Ze se rotujici obrobek prostied-
nictvim rovnaci hlavice prohne pii rychlém chodu aZ na nas-
tavenou hodnotu prihybu. Vliastniho rovnactho efektu se do=-
séhne tim, %e se rovnaci kladky p¥i jemném zdvihu premisti
a% k nulové hodnoté prihybu. Tim se rovnand souddstka dos-
tane do symetrického tvaru vzhledem ke své ose. Touto meto-
dou se dé b&¥n& dosdhnout hdgzivosti 0,05 - 0,lmm, Takt chodu
uvddi vyrobece 15 8 /2é4visi na rovneném materidlu/. Dalii
informeee o stroji viz DP 1530/80.
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Pro piipad rovnacich operaci 090 a 150 bude moZno uvaZo=-
vat &as 0,5 min, protofe neni uvedeno pfi Jaké délce a jakém
meteridlu je takt 0,25 min & navic je tfeba uvaZfovat se gtré-
tovymi Zasy, prestévkami a oprevami. Pro v3echmy rovnaci ope-
rece /navie 200 a 294/ bude mo¥né pouZit jeden stroj, vhodné
umistény pri projektu dilny.

Jeliko¥ stroj pracuje v automatickém cyklu, nevenikajl
problémy s normovénim vykonu d¥lnika a nebude v takové mife
zélefet ne jeho schopnostech. Dojde k uspofe jednoho stroje
i k podstatné uspofe Zasu pracovaika a tim i mzdovych ndkladd.

5. 8. Manipulace s materidlem

V kapitole 3. 2. byla nazna&ena mo¥nost pouZiti podvés-
ného dopravniku. Tato otézka byla petliv& prozkouména. Vysky-
tuji{ se problémy, které podstatnd snifujt efektivitu jeho po-
utit{. Jako nejzévainijs{ ee Jevi tyto:

- pr{li3 rozdiiny fas t,n jednotlivych strojd /viz obr. 12/

- nutnost odklédecich mist u strojd, kde se pouZfivéd na rozdfl-
nych operacich vicestrojové obsluhy

- v&ts1 vzddlenost nékterych strojd pri vicestrojové obsluze
od podvésného dopravniku,

- pomérné vysoké investifni néklady ne jeho porizeni

Ka zdklad® tdchto divodd bylo od pou¥iti podvéeného do-
pravniku ustoupeno.

Konkretni reSenf{ manipulaece
Mezi stroji 2 160 /operace 020/ a SP 31 /operasce 040/ bude
pouzit pneumeticky manipulétor jak je uvedeno v kepitole 5. 1.
Mesi etroji SP 31 a SZ 10 /operace 050/ bude pouZita mezi-
operaini dopreava po zésobnfku  walkovych hi{deld, konstruo-
vendho podle v zdévodd archivoveném vykresu TR 17 - H 02029.
Tento zdsobnik se poufivé pri dopravé vadkovych hi{deld na

-59_




AC
6,22 6,22 6,30

2,43 14,71 |

5 L | 4,56 S
sl 4,00 o
+»

3 | 4
o | 1,98 g
0,89 &
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010 020 040 050 070 080 090 110 121 150 170
Obr. 12 -~ celkové &asy stroju t,c ~ navrhovany stav

montéZi motoru 706 RT. NemiZe na nim dojit k nérazu jednotli-
vych obrobkd na sebe a k jejich poSkozeni. Délka zdsobniku
bude 4m a jeho kapacite 50 kust vaikovych hifdeld. JelikoZ

¢as ngsledujici operace ne stroji S2 10 je krat3{ nef Zas
pfedchozi operace na stroji SP 31, nemdly by vzniknout s umis-
ténim zésobniku %4dné problémy z ddvodu rozdilnych &ast.

Mezi deldimi operacemi budou nadéle pouZity ruin& taené vo-
zikyd viz str. 12, obr. 1/, které plni soulesnd i funkci
‘odklédactiho mista. Nechaji se poetavit tsnd ke stroji a tim
se zmen3uje fyzickd némahea obsluhy.

9« 9. Technologicky projekt d{lny /&. v. DP 1544 -~ 03/
Pri ndvrhu byly respektovény tyto zdsady:

1. PouZitf stroji, které zajist{ poZadovanou vyrobu p¥i do-
drZeni technologickych poZadavki.

2. Zabezpeleni poZadavkd bezpelnosti a hygieny price.

3. Bezpelné privédZfeni a odvé%ieni materidlu.

4. Zajistit snadny odvoz tiisek od stroji, produkujicich jejich
velké mnoZstvi.
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5. Zajistit dostatek mista pro nédrie u strojd s velkou spot~-
febou chladici kepaliny.

P#i névrhu bylo mo¥né pouZit plochu, kterou zeujiméd lin-
ka v soudasnosti. Jako nejvihodnéjéi se ukdzal projekt podob~-
ny souiasnému /steiny sled operaci/, kde V hrubovaci Zasti
1inky byly pouZity o tyi stroje méne. Pokus o zrcedlové oto-
¢eni linky - prehozeni ¢ésti hrubovacich a dokondovacich ope~
rac{ nep¥inesl %é4dné podstatné vjhody, neopek vznikly problé-
ny s umisténim strojd, na xterych se pracuje ve vicestrojové
obsluze, kolem nosnych slouple

Pri nédvrhu bylo uvatovéno, Ze k odvozu tiisek od strojd,
produkujicich jejich velké mno%stvi, bude pouZito prepravnich
vyklopnych beden., Tyto bedny byly zkonstruovény Vv e Pe Aeroc
Vodochody. Maximélni pfepravdvané nmotnost tiisek Jje 1000 kg,
jedt pidorysny rozmdr je 1370 X 1200 mm. Budou se odvézet od
stroja pomoel vysokozdviiného voziku Desta.

Umist®ni rovnaciho stroje bylo nevrieno z hledieka mini-
mdélnich dopravnich vikoni. Je ¥ pfijatelné vzdélenosti od
strojd SP 31 i Heller, PO kterych operace rovnéni nésleduje.

Vicestrojové obsluhy bude pouZito u t&chto stroji:
- operace 020 a 040 - stroje ZM 160 a SP 31
- operace 070 - 2 stroje SPT 20, 1 gtroj Fischer
- operace 080 @ 110 = stroje SP 31 =& FA 4AV
- operace 121 a 170 - stroje Heller @& Jgis 7 5 x JM - 6/
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6. EKONOMICKE ZHODNOCENT
Tabulke 1 - Poé%néni pfimyeh mzdovych nékledd soudasného

a navrhovaného vyrobniho postupu
Cislo Soutasny Navrhované

operace stav feSend Uspore
K&s Kés Kés
010 0,248 0,248 0
020 0,725 0,460 0,265
. 040 0,725 0,460 0,265.
050 1,430 0,914 0,516
070 1,700 0,850 0,850
080 0,930 0,465 0,465
090 0,500 0,080 0,420
100 1,031 0 1,031
110 0,835 0,465 0,370
121 1,481 0,346 1,135
160 1,614 0 1,614
170 0,590 0,346 0,244
‘ r 12,209 4,714 Ty495
Soutet &asd precovnikd t,c na hrubovacich operacich:
- soudasny vyrobni postup 76,69 min

- navrhovany vyrobni postup 29,81 min

- Uspora &asu 46,88 min

Celkowd uspora mzdovych ndkladd na celé lince vadko-
vych hFi{dell /vietn& dokonfovacich operaci/ je 12,154 K&s
na jeden kus, celkové uUspora &asl pracovnikd tae =
= 134,69 « 60,14 = 74,55 min.
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Tabulka 2 - Soupis investic/ T odborny odhad/

Cislo Potfebny stroj Cenea stroje
operace nebo zaifizeni Do3 Kée]
manipulace | pneumaticky manipulétor 20 ¥
menipulace | zésobnik vadkovych hifdeld g *
050 Cerpadlo p = 4 MPa, Q = 100 g *

1.min™!

. 070 soustruh SPT 20 471
110 frézka FA 4AV 78
110 pripravek pro 4 hifdele 3 °
121 frézka Heller 12 000
170 5 vrtacich jednotek JM - 6 100 *
investice v oblasti hrubovacich praci 12 688

Celkové investilni ndklady na celou linku vedkovych hii-
deld budou 14 798 000 Kis.

Znéméd cens stroje Heller je 2z roku 1979. Pfi uvaZovaném
ristu cen strojd /asi 10 % ro¥n&/ je pPi ekonomickém vypod-

‘ tu uvaZovéna cepa 12 000 000 K&s.
Tabulka 3 ~ Zistatkové hodnoty nehrazovanych strojt

Cislo Obrebéct stroj' Zﬁsta§kové cena
operace o [10 Kés]
040 1 soustruh SP 31 110

050 1 vyvrtévadka SZ 10 115

100 1 bruska BUA 31/1500 67

110 1 frézka FA 3V 18

121 1 soustruh Loewe 437
zistatkovd hodnota strojd v oblasti 747
hrubovacich praci
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7astatkové hodnoty nahrazovanych obrébécich stroja na
celé lince vatkovych nr{deld jsow g23 000 Kes.
yypotet doby dhrady T0:
JIN
Ur
JIN eeo jednorézové investiéni néklady
/pofimé#aci cene jnvestic - zastatkova cena pehrazenych

strojd/
Ug *o°° prﬁmérné roéniaéspora

UR=M.P.(1+T%5

¥ ... Uuspors primych mzdovych nékladd Ke na kus
B uvaiovansd roéni produkee

M = 12,154 K&s ne kus

p = 37 000 xusd za rok

R, = 950 %

up = 12,154 » 37 00 oo+ —%%%—-) = 4 722 000 Kts za rok

. _ 14 798 = 823,
TV = ’—E?-m“}" e 2,96 Troku




7. ZAVER

Zavedenim nevrhovenych racionalizednich opatfeni by se
podstatn¥ sni¥ila pracnost vyrobku / o 47 min/ a 2z ni plynou«
ei{ primé mzdové nékledy / o 7,50 K&s /. Navrhovend opatieni
1ze rozdé&lit:
1. Bez potfeby investilnich ndkladld - zruSeni operace brouse-
ni loZiskovfch &ept /100/ zmEnou Feznych podminek v opera-
ci soustrulfeni /040/. Lee té% realizovat zvy3eni posuvu
v této operaci.
. 2. Investi®ni néklady do 20 000 K&s - pouZiti pneumatického
menipuldtoru ke snifeni fyzické némehy obsluhy; pouZiti
zésobniku vatkovych hifdeld pro mezioperalni menipulaci;
vyuzit{ Serpadle o vy33im vykonu ke zv§seni posuvu pri
hlubokém vrténi; zkonstruovédni pfipravku pro upnuti Styd
vatkov§ch h¥fdeld na frézku FA 4AV pro zkréceni Zasu upi-
néni obrobku.
3. Nékup novych strojld
a/ frézka FA 4AV - umo¥ini pouZiti piipravku a tim i dvou~
strojovou obsluhu

b/ vrtact jednotky JM - 6 - umoZn{ zkrdceni fasu pfi vrté-
n{ otvord do loZiskovych &epd, préci v poloautomatickém
cyklu @ tim i pouZit{ dvoustrojové obsluhy

‘ ¢/ frézka Heller - jeji cema Jje vysoké, avdak prinés{ vel-

ké mnoZstvi vyhod - mo¥nost zrusit broudeni palet pied
kalenim, podstatné mens{ pridavek na brouSenf, vys3{
presnost tvaru palcl, podstatny rist produktivity pré-
ce, umoinujtici pouZiti jednoho stroje; celkovéd uspora
t#{ strojd < jedmoho ne vyrobu paslcd a dvou brusek

Nevfhodou se jevi nutnost nékupu stroje Heller za devi=-
zy. Neni v3ak zném vyrobce v ESSR nebo v zemich RVHP, kter¥
by vyréb&l potPebné zalizeni na podobné urovni s navrienym.
Navic Jje nutno uvaZovat, Ze ceny strojd rychle rostou.
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Ekonomické zhodnoceni ukazuje, %e i v pfipadé& ndkupu
stroje Heller, vychéz{ doba thrady pom&rn& vyhodnsd a toto
FeSeni by bylo moZno pouZit.

PoZadovany tekt linky byl dodrZen s vyjimkou operace
080, kterd je t&sn& nad nim /o 0,05 min/, Jak ji% bylo uve-
deno je zde normovén velky dcas tA102‘ Strojn{ &as tg Jje pou-

ze 3,41 min /lze porovnat s operaei 040, kterd se provéd{
na stejném stroji a kde tg = 3,96 min - &as t,c vSak odpo-

vidd poZadovanému tektu/. Nékup jiného stroje nebo zm&na
reznych podminek se jevi za t&chto okolnosti neefektivni.

V soutasné dob& je na lince v zdévod& LIAZ 03 v jeji
hrubovaci &dsti potieba 9 vyrobnich d&lnikd. V pripad& po-
uZiti navrhovaného feSeni by sta%ilo pouze 6 vyrobnich d&l-
nikd na jednu sm&nu - vychdzi uspora 3 t&chto d&lnikdt na
Jjednu sménu,

V celé préci byl brén zietel na zdkladni poZadavky:
do8lo by ke sniZeni poltu pracovnikll, uvaZuje se poufitd
stdvajici vyrobni plochy, byl v podstat® dodrZien potrebny
takt linky pro vyrobu 37 000 kusd vadkovych h¥i{deld roé-
né&, bylo pokud moZno vyuZito stévajicich stroji.

Zévérem své diplomové préce bych chté&l podé&kovat zs
odborné vedeni a poskytnuté materidly s. ing. J. Gazdovi CSec,
vedoucimu a zéroven konzultantu diplomové préce, za cenné
informace a poznatky o vyrob& vaékovych h¥{deld s. F. Ty~
rychtrovi z n. p. LIAZ 03 Liberec.
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LIAZ, b_ p. . o i " . Cpoder ek Z__»_ Lisy lb__ - ’

. N ’ ‘ Nové ¢islo vykresu
NORMOVY LIST - soucasr tecanovocickeno posturo
, - T 11152 002 5
Nizev soucist Ct3lo modelu Staré Qslo vykresu e
. Vstvy niidel _
Ype as vy Cas struje \izdn za ) o ¥
(ri'q ND | TFid ¢ " tl:g(!)vf y ncb«: AZ(;{[IL Cas t1A32 pxa:a:\v:ika R "'l BCV - . “;L_‘“ Tarif Poz“némk_;
§ zéve O1
010 i ex terné
011, = ! reiie
020, 5 ) 3,99 | 4,89 0,725 311 | 344
. o ,
S5 oso, : volnd
tEr | | ’ ,
RSN i R , ‘ . f o Lo
1040,° ' 5 I 9,18 | 489 L 0,725 311 | 344
‘0500 . 6 | 8,50 8,50 1,43 311 ) 344
G488 : : i v :
STt 1060, ! i rezie ; ,
' ! s | ,
6 | 14,71 9,31 . L 1L,70 321 | 344
LS 630 6,5 0,93 1 311 ) 344
|6 312 o332 0,50 | 310 | 344
100, 511 8,95 6495 L1,031 ] 311 % 344
i b ' i |
TR R ;
“110s 15 L 5,63 5,63 1 0,835 311 | 344
T R | | ?
' | |
' 1 i | ' | volni
1 e Pis. oy ) '.v li“ﬂu } oiizi;:‘:j;w .-i::-):-\’:p % Ple. & POl !“”vkl d Pl ol ; Dn Po.ipiy Vypracoval
s 0*—5172/79; 1010979 /77> T I N Fubd.sové
i ; { p 2 P Pne. -
: % g _ . ;A,‘ Sl § ‘ % R e % B [, 409079
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p i I i M - -
. N 1 R ; ‘ - - ) N ne.taogo,,? X
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LIAZ, n. p. L A : ' el lish 9 bs 2o

NQRMGWY ﬁﬁsf - SOUCAST TFCHN(]LOGICKEHU POSTUPU | ' ;:“161‘;02"%‘8; 5

N.snv sontasr o ] LT Clslo madetn Staré dslo vykresu

Valkovy hridel

. - . Cas stroje Cas ’ M:da za
Ope s Cas pfipravy ! . -
NU | THda ! nebo  za#iz. & ’ racovnika e S e . .
T t BC as t A 32 pracovn
ace A L AC | BC z CAC Tarif Pozoimka

1 10,55 8,55 |48 321
121.f,a | 6 5780 580 —9:9%6 | 321 | 344
i

L]
i ;
i ; ,
f I . ’ VOLNA!
122,44 76— 575 P 0,800 | 31 | 344
f B ¥
L | '
o ’ ! ;
L130.'; é : A valnd
L z
RPN D | :: R
. §14OOIQ/ 4‘ 3 ‘C\'s'} 1,83 * - Q;?@““‘%_;“
' ; i i ! ‘
'% 5 )’ ! ! ; ! t
2 B
I T R ,‘ : :
'150. 1 6 i 2,50 2,50 ! " 0,400 f 310 344
; : : f
P | ! ;
. ¥ { H § a
. (160, L6 ‘ 19,18 9,59 f 1,614 311 | 344
P | | g |
gl'ma 15 3,98 3,98 o 0,590 & 311 | 344
Co - | | L
; i i ! i ; !
§ o i ;
= ; i i { : .
; o : Vi
11800 4" —4— 1576 1576- 0y220— L 310 344
S A : |
Py | S
o IR
. | | |
181., oo ' provadi se v opéeraci &o ;ll% f
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v¥podet podle normativu CNN 10 - 5 - 5 II/I

VL f-)
[4 ”r lisy &, tor 7
zdvod-dilna V#ﬁ&[[f /V&P/Y// CASY “irsw ookt 43 it .
r sfe is
i Vaékovy hi—,idel : ngé;t T T T T T T T Y T T { :
Sovjiresn 1 1152 002 5 3.dilce T ‘QZ \
Geoperace 040 lta.rif.tx“idu. 5 5 ‘\' ]
pedet kusl dévke : Lr)* .1
.2 meteridl 12 051. Jskupsebrab, 12D - \G(! ]
© | rozméry materislu Fo4 - 1050 r [ 1 ]
stav materidlu —_ i - 4
véha v kg-3istd 8 23 hrubd 1 9 ’3 _‘~l :
vyrobe ssiizend-nesetizens ' S \?: N
pracoviitd 4} 28 typ stroje SP 31 r o 1]
pritaind sils prikon v kW 43 L 7050 __,J % :
maxedovezatiZeni suportu v kg : :
'S | velikost stroje : &' :
:D': p.éet Obs:x'ullovanyCh strojﬁ 2 -l § U AN NN AV TR JNN TN TN (N T U NS S S N G TN T TN NN SN SN S NN O AN NN T N O T 1 ILJ
poznémka popis orerace . «
oustruit na 2 trisky - 1.852,
otet t, viz DP str. 50 5
vyp S 2 2.851_ 1 2 B50,4_g |
:E P "?"5?" § *AL v srmg 81
;.;: FSPIS‘ dkond gigzctu g s tA32 a2y, 'y 1'4131 & tab -
1 | Upnout, edepnout 0,5% 73/45
|2 | Zasunout kryt 0,07 T4/A-1
3 | Spustit stroj 10,09 T4/L-3
4 | Najet do Tezu a vyjet 0,0P 74/B=-
|5 | SoustruZit soucasné hon-
nim a spcdnim suportem,
| | vzddlenost suportt 50 mm 3,5p vypodet
6 | Zpétny chod suportd | 0,3p 74/B=-2
7 | Odsunout kryt 0,07 T4/A=P
8 | Méteni @51 ve 3 mistech 0,12. |3 0,306 73/C1
9 | Mé&reni 50,4 ve 3 mistech 0,12, |3 0,36 73/C1H
|
1
Pfenos :%
Th * o0 S sloiek zasu 3,96 1,46 ty
z N Z Basu ty1 = tyy1 + by * b3 = 1 ’46 ta3
) 1,70 tae e % 0,06 . 3,96 0,24
5,86 =03 [Gu 1,70 by
,Ax pra stroj.préce ’ tA20l ........... % tBQol
Y ’A13 *AJ B 1"A31 > 1:ABZ = t-s 3) 96 t53
* s Er:AzuE’ :préce’ t'A 5 , 66 *5
tAu ’ T'A kv = 5 Y 66 . 1 ) ] 6 3 2_2 1'Ec"lrj:{ P-‘
Vypo&ital: % ‘ as Sur xor tr 3? sval ds Sug

-17~




4 ”, lisy &, dtor 7
zédvod-dilna Vﬂﬂﬁ[[f Iﬂp/yﬂ (‘,{f” Tretwotogirkt d3 ’ .
ra3ez iists
nézev Vaékavyhf‘idel :nkélrtl“””ll“‘l‘. TTrr T ”:
Zovykreau 1 1152 02 5 3.dilce r ]
deoperace 050 I tarifetiida 6 h
pedet kusd dévka : 3+ ]
o - -
S [meterisl 1D 051 Jekupeebréd. 10 b I " ]
® | rozméry materidlu ¢ 54 - 1 050 N g\ ]
stav materidlu e < \“\\‘,r 4
védha v kg-3ists 8,3 hrubs 1 9 3 3 : N \\‘VL\ ~ ——— ] :
' vjroba sefizend-neserizens N I > .
pracovistd 4856 typ stroje oZ 1 0 3 L 820 :
pritainé sila prikon v kW 9 L - 4
maxe.dovezatiZsni suportu v kg : :
'S | velikost stroje : :
5 p.éet ObSIuhovanyCh Strojﬁ ] —l ) O O TS S TS SN VU TN N S W N S TN SN AN NV OO T NN SN BN NN BNN SN AN SNN NN BN N A 2R A | IJ
poznémka . popis operace +5
vypodet tS DP str. 53 Vrtat @ 14,4 v délee 820 J
w 4 » *A.L
s zpliseb s . ta
:‘ ropis fikond 2‘;3"“ ,:,E ts 1 My | 1 fis L é’::; '
1 {Uchopit kus, vloZit do
vietene, vyjmout 0,19 2h/2
2 {Upnout sklididlo, povolit ,12 6/7a
3 {Podeprit 2. koneec, odepnout 0,34 S5A/3
4 [Najet vrtdkem do Fezu,
odjet 0,46 3/21
2 [Spustit, zastavit stroj D, 09 3/1,3
6 Vrtat @ 14,4 v délce 825 [, 38 vypolelt
7 10djet vrtdkem z otvoru » 57 3/21
8 Vylistit otvor od trisek D, 34 8/124q
TRl
PFenos tB3
. Tt Yoo 2 sloiek Zasu 7. 3@ 1.65 46 B
z N Z Casu ty) = b1y + tayp + th3 = 2,1 1 *B3
T B e e OOTE LT 0,1
“ 4 ;“0,‘!' “hs 225 By
*ax PTO stro:i.préce ‘ tAZOl """""" * ‘oo
BT T Yoo T Y1t a3z = ot 7,36 by
fa :r:AruZ .préce t, S 9 ’6 1 ty
1
tAb *a ko 9 ’61 P 1 ) 1 3/ 2 5 ’43 ch-’n ‘r.
Vypo&ital: Vacek Qs sur xor. tr 3! sval ds sug
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v¥poet dle normativi MTS - N ~ A 42 a CNK 10 = 10 = 0 - II/I

VL 1-3
Id - lisy &, TEar T
zévod-dilna VPOCET Apoemy CAsy rtwatogtokt 43 ce s 11000 .
rale: list®
- ToT T T T VT T T T T T T T T T
nézev  Valdkovy hiit del [T ]
Sovikeema] 1152 002 5 S.dites  F ']
Ss0perace 110 l tarifetiida 5 L ]
pedet kusl dévka : j V‘:
8 [materidl 12 (51 .3 skusestrdd. 12 5 T 1L
2 | rozméry materidlu @B 54 - 1050 N ] Q
stev materidlu ke E
véha v kg-%istd & 3 hrubd | g9.1 C 4
| vyroba sefizend-neserizens ’ N N
pracovidtd 5226a typ stroje F'A 4V - ’
pritaind sils : prikon v kW 8 6 L s
mex.dovezatiZeni suportu v kg : :
‘S | velikost stroje : :
A 4
z')’ p.Eet ObSIuhovanjCh Strojﬁ 2 -I 1 SN O N SN DUU NN IS Sl TN TR AN S TN NS N T G W N NN WA BN B NN 2 SAT RN T O 11 {1
poznéAmka popis operace
vypodet tg DP str. 56 Frézovat 2 plcsky pro unsdeni
na miru 25 h 11
;g‘ zpiiseb § "u v orm +
% Fopis dkond Tpoitu ,:,E s N2 | ay [, [rg [ten & tab *;
1 [Upnout do pPipravku, vygjmout 0,84 220 17/4
12 [Spustit stroj 402 60/1
3 |Spustit posuv e 0,02 60/3
Najet do Fezu D, 04 62
|5 Frézovat 1=330, sm=28 330/28 (11,75 vypode
6 lodjet zpét 8= 630 330/630( 6,5 v¥padet
|7 [08istit 0,10 |4 0,44 1/4
8 M&rit 0,60 |4 R, 4( zm&¥enp
9 Odstranit otfepy 0,30 14 1,20 Z 3
Prencs 12,29 3.24] 4,4 £33
TAJ. - A201 Z sloZiek &asu tp
z 2 Zesuty =gy +typ e tas = 724 33
fax D 0,05 . 12,29 0,63
" 16 16"0 *u 7.87 o
Tax pro stroj.préce Paoop oo % ‘o1
CThe T ot e = 12,29 - 4 8.29 tsy
fa Er:}:ul Jpréce tA 1 6 , 1 6 1-,5
th W K, = 16,16 s 13 /7 4 4,56 Be s s
Vypolital W as Sur xor. tr 31 sval ds Sug
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vypolet dle normativu CNN-10-2-2-0/111

VL 1-1
’ . lisv . o 7
zédvod~dilna Vypﬂ[[f /}/d?/yﬂ Ay smwotogiokt di fes 1iat b
rade: lists
nisov Vatkovy hifdel A . |
sgwom 1 1152 002 5 aies | - 120 ol
deoperace 1 70 J tarifstiida o) : (‘> d
podet - kusl ddvka, : i
;0; materiél 12 (051 | o 3 skup.ebrab. 12b N ].
® | rozmdry materidlu - ¢ 54"1 050 N / / y ]; ]
stav materidlu // e ‘ / b Lo
| véhe v kg-tists 8,3 nwruva 19,3 ¥ / //' / | -]
vyroba seiizend-neserizens . - ‘- ]
pracoviitd 4623 typ stroje JTJS r . . . l L(-) ’
pritaind sila prikon v kW 2 L : < J
maxedovezatiZeni suportu v kg ’ N . ¢ 6 4 \f ﬂ N
'? | velikost stroje : :
g pedet obsluhovanych strojd 2 i1 T ?‘L L 1
poznémka ODi 8
vipotet tg viz DP str. 58 Vitatl” ﬁa 5 loZiskovych &epech etvgr2
@ 6,4 a zahloubit do hloubky 0, g’
;:.’: z?ﬁsgb § i M ’ armg ¥ 31
. Fopie ikond i ;f? N i Y P Py |Ta3 | Etad ta3
1|VloZit a vyjmout z priz-
| |matického pifipravku 0,30 109/2
2 |Spustit, zastavit stroj. 0,08 104/4
3 |¥rtat otvory 0,3 vypolet
| 4 [Najet a vyjet z Fezu pb,04 126/A
|
Prenos :]1313-
Tt tAZOl z sloZek fasu 0,41 3’38 tm
B D Zasutyy = by v typ +otyg = 0,38 t33
— 39 “w 3" tg = 0,03 . 0,42 | 0,01
0,8l ’0"¢ o 0,39 tay
ax pra stroj.prace f'.A201 """""" * t‘3201
“Tae Y Tars T T T T~ 0,42 by
Zr: rul .préce t, i o ,81 tB
AL
S % = 0,81 4 1,1 0,89 |t
Vypo&ital : %@y{, 4<x;:un' xor tr 3! oval ds Sug
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LIAZ n.p. _ Poterlistg £ tise 1

NORMOW LIST SOUCAST TECHNOLOGICKEHO POSTUPY : Nw; ﬁ’l'?l 35“3@3 5
Naizev souéasti . ) isio modelu Staré tisio vykresu
Valkowf hiddel r
9;;’.; ND [Ttida Cas g".gnvr S:b:o;;c:‘;g.x. Cas tAD2 pra?o:\éuika ac Made 12 '( AC Tarif Pornimis
011 | | - %»m
029 5 6,22 3,1t 0,460 31t | 344
030 frolns
- [9as| 5 6,22 | 3,1 | 0,460 311 | 344
3 :; osol |6 5,43 5,43 | 0,914 | 311 344
HigW ' |
“3%% 1060 . leadnd
_ o |em0| |6 4,71 4,90 0,850 321 | 344
2 g §§ | 080 5 6,30 3,15 0,465 311 344
388
' 090 |6 0,50 0,50 0,080 310 344
§ % i [100 ~ volnd
- »
E33% |10l |5 4,56 3,15 0,465 | 311 344
] |
i 121 6 4,00 2,00 0,346 321 344
Z | |
:" 124 volnd
Pis. |Poz| Doklad | Placiod | Dne | Podois [Pis. Jroc| Doktad [ pratiod | One Podpis | Vypraseval
Vasek
%t '50 $0
§ Schvalil
N
Dne
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b priplatku O

LIAZ n.p. ‘ Poteclistg € Lise 2

NORMOV? llST ‘SOUCAS'T TECHNOLOGICKEHO POSTUPY : N;‘ ?;gguégz 5
Nizev soudasti islo modelu Staré Cislo vykresu
Vadkovy hfidel r . '
?u’.e N dJCas ;:“lgfivr S:b:O;;Cm: Cas tA pratgs:é\ika e Mida 12 A' AC Tarit Poznimka
130
150 6 0,50 0,50 0,080 310 344
1606 volné
7ol |8 0,89 2,00 ] 0,346 | 321 | 344

pHplatek 107. 2

pifplatek 37 1

3

" dvousping 2
th)sméng

jednosméng 1

tarif. stupnice 2

tarif: stupnics 3
tarif. stupmice S

is. |Po¢.| Doklad Placiod | Dne Podois _|Pis. [Po¢.] Doklad Platiod | Dne Podpis | Vypraseval

Vmeoik
4. 5. 80

Schvalil

Zmény
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Vero Duplex 1200/2

- [} T emy T T e
AR
Y Y Y Y B

.1 na obrébsnou valkovou hiidel /dole/ a vzorovou hiidel
/nahoie/




Heller RFN 300/1200

celkovy pohled




