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1. Bvoad

Generdlni linie budovdni rozvinuté socialistické spo-
lednosti pFfijatd na XIV. sjezdu KSE e ddle rozpracovand na
XV. sjezdu KSC je zékladem del¥iho hospodé¥ského a socidlni-
ho programu KS& pro obdobi sedmé p&tiletky. Splnéni viSech
zémérli 7. pétiletého plénu vyZaduje disledné prosazeni vy-
razného ristu intenzifikace ekonomiky, zvySeni efektivnos=-
ti a kvality veskeré prdce, efektivnich strukturdlnich zmdn
pFedeviim na zédkledd urychleni a meximdlniho vyuZiti vysled-
ki v&deckotechnického rozvoje, prohlubovdni mezindrodni d&l-
by prdce a zdokonalovdni plédnovitého ¥izeni pii zvydSovéni
ucasti pracujicich.

To znamend, %Ze ve vSech odvétvich ndrodniho hospodd¥stvi
Je nutno mnohem lépe zhodnocovat a raciondlnéji vyuZivat
vSech druhl peliv a energie, materidld a surovin, zdroven i
existujicich zdklednich fondl a pracovanich sil. Néstfojem
k dosaZeni meximdlnich hmotnych a hodnotovych vysledkd se
stal "Soubor opatifeni ke zvySeni efektivmosti v ndrodnim hos-
poddrstvi." Tento soubor byl dédle rozpracovén na vSech stup-
nich ¥izeni.

V rédmci zdvodu AZNP Vrchlabi byl zpracovédn zdvazny
"Soubor opatPeni," ktery byl projedndn stranickym orgdnem,
ZV ROH a CZV SSM. Toto opatPeni je zemé¥eno na redlnou ispo-
ru ndkladd a pracnosti vyrobkd, refijnich ndkladl, ndkladd
na paliva a energii a na vSechny ndrodné ukoly vyplyvajici
z nérodohospodé¥ského plénu.

Jednou z moZnosti, jak sniZit materidlovou nédrodnost
p¥i vyrob& automobild SKODA, je provedeni optimalizace né-

st¥ihovych pldnd v zdvodd AZNP Vrchlabi. Z tohoto divodu
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bylo zvoleno téma mého diplomového ukolu, které se mé zabyvat

optimalizaci ndst¥inovych plénd v Automobilovych zdvodech,

n.p. - zévod Vrchlabi.




Ukolem této prdce je vyFe3it optimalizaci ndst¥ihovych
pldnd vytipovenych dilt s cilem hospoddrndjdiho vyuZiti ma-
teridlu, zkréceni vyrobnich 3asi, sniZeni vyrobnich nédkladl
p#i poufiti dosavadniho vyrobniho zarizeni a zédroven i sni-
%eni energie pot¥ebné pro vyrobu, coZ znemend, Ze se dosdh-
ne minimdlni ndkladovosti ve vyrobé.

P¥i lisovédni je dspora materidlu do znadné miry déna
néstiihem, t.j. udelnym rozmistdnim souddsti na pédsu nebo

. tabuli plechu. Uspora materidlu p#i lisovdni za studena je
proto tak dileZitd, Ze z celkovych vyrobnich ndkladd p¥ipa-
dd ne materidl vylisku asi 60 aZ 75%, na mzdu zpravidla jen
5 a% 15%. Ndklady ne materidl jsou v poméru k celkovym vy-
robnim néklsddm na vylisek tim v&t3i, &im v&t8i je polet vy-
1liskd& (obr.1).
Obr.1:
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Volba nédst¥ihu materidlu zdvisi do znadéné miry i na kon-
strukci vylisku. ZkudSenost potvrzuje, Ze dodatedné zésahy
technologa nebo pracovaiki ve vyrobé ve prospéch technologid-
nosti konstrukce napravi pouze 5 aZz 15% pot¥ebnych pFipadi.

Hospodédrnost nést¥ihu je charakterizovdna tzv. soudini-
telem vyuzZiti materiélurz, coZ je pomdr plochy souddstif, k
celkové plode polotovaruFb (1), z néhoZ se soulddst stiih4d.

n=F/F,y- 1007 (1)

Nejroz&ifen&jsdim polotovarem p#i prost¥ihovéni je pruh,
stfiheny z plechu. Plech se musi st¥ihet na pruhy tak, aby
zlistalo co nejméné odpadu. St¥ihd se podélné nebo napri, z
hlediska produktivity prdce je vidy ucelnéjsi st¥ihat pruhy
podélné. Udelnost nédstFihu se vBak musi posuzovat v kaZdém
jednotlivém p¥ipadd zvldst, a to podle Uspory materidlu i pod-
le produktivity prdce. JestliZe se vyst¥iZky pozd&ji ohybaji,
musi se také pFihliZet k uspoFdddni os souldsti vzhledem ke
sméru vdlcovdani plechu.

Kombinovany nédstfih je velmi dcelny pro urditou skupinu
soucdsti, kdy lze odpadu po jedné souddsti vyuZit k vyrobé
jinych soudédsti.

PFi konecné volbé ndstiihu se vS8ak musi pfihlédnout ta-
ké ke sloZitogti vyroby prostfihovadla, k nékleddm na né a
k trvenlivosti prost¥ihovadla p¥i préci.

Provedenim optimalizace néstFihovych pléni se dosédhne:

- Uspory materidlu /lep8i vyuZiti, zhodnoceni odpadu/
--zvy8eni produktivity préce

- zkrdceni vyrobnich Eash

- sniZeni vyrobnich ndkladd

-~ zvySeni vyrobni kapacity




V této kapitole se budu obecnd zabyvat technologidnosti
vyligkl a ndstFihovych pléand.

Technologiénosti konstrukce souddsti nebo souboru sou-
ddsti rozumime mo¥nost zhotovit tuto souddst pri nejnizZgich
vyrobnich ndkladech s PPl nejkratdi vyrobni dobs. To znemend,
Ze materidl, tvar s rozméry souddsti byly vybrdny optimdlng
vzhledem k funkci souddsti a Jjeji sériovosti pFi dodr¥ens
minimélnich vyrobnich ndkladd i pribézné doby vyroby.

Technologidnost konstrukce Je vlastnost relativni g pro-
ménnd. 0 mive technologidnosti se lze presvdddit Jjen vzdjem~
nym porovndnim konstrukdnich alternativ. Optimum se miZe &g~
sem presunout na jiné alternativy podle pokroku Jednotlivych
technologii. Krom& toho zdvig{ technologicnost ne vyrobnich
pomérech, jako nap¥. na velikosti série, na zarazeni vyrob=-
niho zdvodu, dovednosti Jeho pracovnikd, organizaci vyroby
apod.

Konstruktér se tedy stdvd prvnim a nejdileZit&jsim 3ini-
telem ve vyrobnim procesu. Musi si zajistit spoluprdci meta-
lurga a technologa, & to ji%¥ na zaddtku své prdce, aby nedo-
chdzelo ke zbytedné nehospoddrnosti (kap.2). V zdvaZnych
pripadech konstruktér navrhuje alternativni Yefeni nejen z

hlediska funkce souddsti, ale i z hlediska zpdsobu vyroby.

3+1. Technologidnost materidlu

Néklaedy na materidl, jak jiZ bylo uvedeno v kap.2, jsou

v poméru k celkovym vyrobnim nékladim na vylisek tim v&tsi,
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éim vét8i je podet vylisk( (obr.1).

Obecné plati, Ze technologidnost materidlu je tim lepsi,
¢im mendi je potFebnd SiFka pdsu na urdity vyrobek. Lze ode-
kdvat mensi odpad materidlu, snaZsi manipulaci s nim p#i p¥i-
pravé a lisovéni, moZnost vyuZit rychlobéZny lis, men3i roz-
méry nédstroje a ostatni vyrobni a menipuladni pomlcky. S5iFka
vychoziho pdsu vSak nezdvisi jen na rozmérech souddsti, ale

i na ndst¥ihu.

3.1.1. Druh materidlu

Velmi dlleZitd z hlediska technologicnosti je volba ma=~
teridlu. Volime vzdy nejlevndjsi materidl, ktery vyhovi funk-
ci souldsti a také usnadni nebo umoZni optimdlni vyrobni pro-
ces. Aby vSak bylo moZné lepsi vyuZiti vstupniho mnoZstvi
materidlu /odpad/, urychlit ndbéh nové vyroby, vyuZit lépe
strojniho vybaveni lisovny i zkusenosti pracovnikl s urditymi
druhy plechl, je tPeba vytvorenim zdvodni normy ziZit podet

druhd& materidlu podle predvidaného vyrobniho prograsmu lisovny.

Hutni sortiment rozmérd materidlu je velmi Siroky, poné-
vadZ mugi pokryt poZadavky vSech gpotiebitelli. Pro vyhranénou
pot¥ebu urdité lisovny je proto nutné opét zdvodni normou o~
mezit vybér rozmé&rd nakupovanych plechi, coZ samo o 8obd
znadng prispivd ke zlepSeni technologicnosti vyliskd.

Predev3im se jednd o tloudtku plechu. Rada vybrangch

tlousték miZe byt pomérné mald, ponévadiZ zpracovani plechu
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tvd¥enim umo¥nuje zvysit pevnost a tuhost souddsti zcela ji-
nek, ne# pouhym zvétdenim tloudtky. Obecné pravidlo pro vol-
bu tloudfky plechu, z ndhoZ se souddst vyrobi tvé¥enim, je:
tvarovat soucddsti tak, aby se mohly zhotovit z nejtensiho
plechu.

Tolerance tloudtky plechu zdleZi na druhu tvdieni, jims
bude plech zpracovédn. Obecné se doporuc¢uje nejmensdi toleran-
ce tloudfky, jakou stav hutni techniky umoZni. Zdroven je di-
le?ité, aby tloudfka p¥{1is nekolisala uvnit# jedné vyrobni
davky.

Vzhledem k vyuZiti materidlu je nejvhodnéjsi co nejvét-
81 délka tabuli, coZ zaruduje nejmensi ztrdtu materidlu p¥i
naindni a dokonéeni pdsu, vyrobniho Sasu pPri zekldddni a od-
sunu, lepsi vyuZiti mechanizace a automatizace procesu. P¥i
navrhovdni délek tabuli v8ak existuji jeSt& dalsi &initeld:

- manipulaéni moZnosti hlavné p¥i poddvédni do lisu,

- gkladovdni a doprava,

manipulace p#i pFipravé polotovari,

maximdlni rozmér vylisku.

PPi gt¥ihdni, dérovdni a vystfihovdni se doporuduje do-
drzovat tato pravidla:
- vyvarovat se dérovéni otvord mendich primérd neZ je tloust-
ka dérovaného materidlu,
- tolerance vnéjsich rozméri by nemély byt mendi neZ je dese-
tina tloustky materidlu,

- tolerance d&rovédni by nem&ly byt mensi nez ¥ 0,01 mm a vidy

-13 -




v&t31i ne?¥ setina tloudtky materidlu,

- drsnost st¥iZné plochy, neni-li bezpodmineéné nutnd, nemd
byt predepisovédna. StFedni drsnost stFiZné plochyR, =32xm,

- kolmost st¥iZné plochy p¥edepisovat jen v pripadé, Ze po-
Zadovend tolerance je men8i neZ 40,

- vzddlenost mezi otvory nebo vzddlenost otvorli od okraje
soudsti mé byt alespon rovna tlousfce plechu,

- nejmensi §i¥ka vystFiZku md byt 1,5ndsobek tloustky plechu

- dérovdni kruhovych otvorG je nejlevnéjsi

- vystFihovdni kruhovych soucdsti je nehospoddrné z hledisks

zvyBené ztrdty odpasdem, které se s rostoucim prémérem sou-

Gdati jes8té zvétsuji.

3.2.1. Vngjdi tvary vystrizka

Nejvhodnéjsi tvar vyst¥iZku je rovnobé&Znik, jehoZ pro=-
téjei strany jsou stejné tvarovdny jako negativ a pozitiv
(obr.2) - ON 22 6032.

Obr.2:

Cim presndji je toto pravidlo dodrZeno, tim lepdi je vyuziti

materidlu.



.

Nelze-1i dodrZet tvar negativ-pozitiv, vyhovi také tvar
symetricky vzhledem k 0Se strany. Pr¥itom maze Jit o symetrii

negativu s pozitiven (obr.3) nebo Pozitivy g bozitivem (obr.

4).
Obr.3:
Obr.4:
Trojﬁhelnikovy obrys vystii¥ku Je vyhodny, jde-1i o
. rovnoremenny trojihelnik, JehoZ rameng Jsou vytvodena otg-

Cenim té¥e S4gti obrysu okolo Spole&ného vrcholy (obr.5).

Obr.5:;
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Kruhovy obrys vyst¥iZku je obecné nevyhodny, v nékte-
rych pFipadech lze viek kruhovy obrys upravit na Usporndjsi
(obr.6).

Obr.6:

Nemusi-1i byt jednotlivé vystiFiZky identické a obrys
zcela plynuly, nemusi byt st¥izZnd Sédra uzaviena - je moZno
vynechat prepdzky (obr.T).

Obr.7:
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K hlavnim druhém ndst¥ihu (obr.8) b&Znym pFi vystFiho-
vdni tverovych souddsti, pat¥i ndstiih:
1. primy
2. 8Bikmy
3. vatricny /p¥imy nebo S8ikmy/
4. kombinovany
5. nékolika¥Xadovy
. 6. 8 vystiiZenim prepdZky odpadu

Obr.8:; B>
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Obr. 82. Hlavni druhy néstiihu materialu pri vystfihovéni tvarovych soudssti:
¢ — pfmy, b — &ikmy; ¢, d — vstifeny piimy; e - - vstieny Sikmy; f — kombinovany; g — ng-
kolikatadovy; h~~g vystiiZzenim propasky cdpadu




Ne obr.8 a, b, ¢, jsou zndzornény t¥i obmény ndstrihu
téZe souddsti. Z obrdzku je zrejmé, Ze prvni ndstfihovd ob-
ména @ je velmi nehospoddrnd. P¥i druhé obméné b - jednoifa-
dovém Sikmém uspordddni souldati - se udetFi asi 18% mate-
ridlu oproti obméné g. P¥i tieti obméné ¢ - vst¥icném ndst¥i-
hu - se uSet¥i jiZ 35% materidlu oproti obmé&né g.

Nejhospoddrnéjsi ndstrih je ndst¥ih s natoenim souddsti
bez pYepdZzky odpadu mezi nimi (obr.9). Tento zplsob ndstiihu
lze v3ak doporucdit pouze krvystfihovéni podfadnéjsich soudds-
ti, pondvadZ se pPFi tomto vystiFihovdni mife materidl vtdhnout
do vile, mohou se vytvo¥it otPepy a souddsti pak nemohou byt
zcela presné.

Obr.9:
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Automobilové zdvody n.p., zdvod Vrchlabi, je ve své
podstatd montdZnim zdvodem osobnich automobild SKODA. Mimo
montédZni provozy méd v8ak zdvod také vlastni lisovnu, ve kte-
ré se vyrébdji dily pro vlastni pot¥ebu a vybrané dily i pro
ostetni zdvody AZNP a podniky spadajici pod GR $aZ.

Vyrobni ze¥izeni lisovny je zastaralé, vétSina mecha-
nickych ligh je v prevozu jiZ od roku 1957. I pres to se

’ viak v lisovné zpracovdvd pPiblizné Sedesdt druhl kvalitativ-
né a rozmdérov& odlidnych plechl rizné tloudtky. Pro ndzornou
orientaci zpracovdvaného sortimentu slouzi tabulka 1. Ceny,
uvedené za 1 kg, byly prevzaty z "Ceniku hutniho materidlu"
vydaného v AZNP Vrchlabi s platnosti od 1.1.1984.

Tabulka 1:

G4stedny pFehled sortimentu plechl zpracovdvanych ve st¥.

lisovna

. Rozmér Jakost K&s/kg
0,5 x 1000 x 2000 11 321 5,21
0,6 x 610 x 2100 17 241 63,90
0,6 x 1000 x 2000 11 321 4,95
0,7 x 1000 x 2000 11 305 5,39
0,7 x 1000 x 2000 11 321 4,95
0,7 x 1000 x 2000 17 241 62, -
0,7 x 1200 x 1680 KOHAL EXTRA 6,27
0,7 x 1250 x 1440 KOHAL EXTRA 6,27
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Rozmér Jakost Kés/kg
0,8 x 600 x 1700 11 321 6,48
0,8 x 700 x 2100 11 321 6,61
0,8 x 800 1600 11 305 6,50
0,8 x 800 1700 11 305 6,52
0,8 x 800 x 2000 11 321 6,60
0,8 x 950 1220 11 304 5,11
0,8 x 1000 2000 11 321 4,81
0,8 x 1000 x 2000 Al plech 12, -
0,8 x 1000 .2000 Al plech 27,30
0,8 x 1000 1500 11 304 4,86
0,8 x 1000 1700 11 321 4,81
0,8 x 1050 1120 11 304 5,81
0,8 x 1050 2000 11 305 6,56
0,8 x 1200 1700 11 305 6,48
0,8 x 1250 1300 11 321 4,81
0,9 x 1000 x 2000 11 305 5,09
1 x 900 1650 11 378 6,08
1 x 920 1800 11 321 4,77
1 x 1000 2000 11 321 4,66
1 x 1000 2000 17 O41 23,70
1 x 1000 2300 11 305 5,67
1 x 1150 2000 11 321 4,70
1,3 x 1000 2000 11 301 5, 31
1,3 x 1000 2000 11 378 6,03
1,3 x 1000 2300 11 305 4,66
1,5 x 1000 2000 11 321 5,42
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Jak jiZ bylo uvedeno, v ligovng AZV se zpracovdvs pPi-
bliZné Sedesdt riznych druhgd Plechi, ze kterych ge vyribi
272 rbznych typh vyliskd. Rodng Produkce dosahuje 8704.520
kusd vyliskl, co¥ pPribliZng pFedstavuje 6.100 tun zpraco-
vaného plechu.

Z celkového mnozstvy vyrédb&nych d{1g p¥ipadd zhrubg 50%
na vyrobu dfla ¥ 742, 40% na vyrobu df1§ § 1203 a 10% na vy-
robu dilld externich. Optimalizace ndstfihovych Plénd byle
Provedena pouze y v¥liskd pro kompletaci vozu 3 T42. Rezervy
zlistdvaji v nést#ihovych Plédnech pro v¥robu dil1g % 1203. To

vedlo k zaddni mého diplomového tikolu, ve kterém se budy za~

viz § 1203,
Ro®ni pldn produkce vyroby je stejny pro vSechny dily,
PrivliZng 609 vylisk( se kompletuje na hotové Vozy a 40% vy-

liskd je urdeno Pro ndhredni dily.

PonévadZ predm&tem této préce je optimalizace ndst¥iho-
v¥ch plénd, nebudy 8¢ v technologickych bPostupech zabyvat o-
Peracemi, kterd ndsleduji po gtrihdni Jednotlivych di1y g
které se ani PO provedené optimalizaci nebudou ménit. Takd

ekonomicky rozbor bude vztaZen pouze k operacim tykajicim se

Prehled vytipovanych 471§ pro optimalizaci zdroven ge
Seznemem pouZitych ndstroji g 1isg PFi jejich v¥robé je uve-
den v tabulce 2. Vv p¥ehledu jsou zahrnuty néstroje g lisy

bouze pro vlestni st¥ih4ni.
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Tabulkg 2:

Eislo dilu

Nédzev d{ilu

14-099-92524
14-100-92524
14-018-90360

14-077-92201

14-007-92585

003

Boénice zadni dolni I
BoCnice zadni dolni P

Kryci plech st¥edniho
8loupku

Kryt zedni skupinové
svitilny

Kryt hrdla nddrZe

Boéni Cdst dolniho
krytu motoru L+P

Néstroj

[
|

|

.

RE-1633/N

RE-277/N

RE-564/N

RE-555/N

RE-324/N

- LKT 250

Lis

DF 500

LE 160

LE 160

LKT 250

i

| 1
RE-1633/N§ DF 500

|
0

|

|




401 01 . Dil 14"'099-92524

Nédzev dilu: Bodnice zadni dolni leva
Podet kg pro 1 prov.: 1 ks

Kompletuje se v &igle: 14-063-97307

Ndzev skupiny: Bocnice
Materidl: 11 305.21
Polotovar: Pl. 0,8 x 1050 x 2000

CSN 42 6312.32

TECHNOLOGICKY POSTUP:

op.1: Dil vloZit do p¥ipravku, ustrfedit na dorazy a vystFih-
nout rozvinuty tvar dilu. Dil a odpady vyjmout po kaZ-
dém zdvihu na paletu. Pro L dil plech otolit po vyst¥i-
Yeni rozvinutého tvaru. Mazat pripravek po 100. ks,
1 zdvih - 1 ks.

EKONOMICKY ROZBOR:

roéni plén 15.000 ks
vyrobni ddvka 3.750 ks
8istd hmotnost 1 ks 11,632 kg
gpotPebni hmotnost 13,44 kg

roéni spotPeba mat. 201.600,00 kg

Vy&isleni mzdovych ndkladd na vyrobu jedné vyrobni davky:
op-1: 780, ~ Kés
Vydisleni{ mzdovych ndkladd na TPV na jednu vyrobni ddvku:
op.l: 12,~ KCsg

Soudet mzdovych ndkladb: 792,- Ks

Dilengkd reZie &ini 560%, coZ predstavuje Cdstku

ve Vy’éio.o-ooooouoo.otoo 4-435,20 KES
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Vy&isleni ndkladi na meteridl na jednu vyrobni ddvku:

spot¥. mnoZstvi mat. na vyrobu 1 ks 13,44 kg
spot¥. mnozstvi mat. na 1 vyr. dédvku 50.400,00 kg
cena materidlu za 1 kg 6,56 K&s
materidlové nédkledy na 1 vyr. dédvku 330.624,~- Kés

Porovndnim spot¥ebniho mnoZstvi materidlu a &isté hmotnosti
1 vyrobku ziskédme celkovou hmotnost odpadu pPi vyrobé 1 ks.
Celkovd hmotnost odpadu pFi vyr. 1 ks 1,808 kg
Odpad p¥i vyrob& 1 vyr. déavky 6.780,00 kg
Vedkery hutni odpad proddvaji AZV n.p. KOVOSROT za jednot-
1O CENU soscoosssssscscscssasssssssscsssce 1.365,~ KEg/1 1

Realizovany odpad ve VyEieeececeescsesesses 9.254,70 KCs

SHRNUTY NAKLADY NA JEDNU VYROBNI DAVKU:
mzdové NAkladyeeeceeooeess.792,- Kis
dilenskd reZi€eecececeecee4.435,20 "
materidlové ndklady...330.624,- "
real. odpad esecesceceee 9.254,70 "

nékledy celkem cq.... 326.596,50 K&s

VYUZITI MATERIALU:

P1ocha 1 VIStFiZKU eveeeseveseecsascacscsnenes 1,875 m?
Plocha 1 tabule plechu ececececcccscecscacsnses 2,1 m®

Z 1 tab. plechu se vyrobi 1 dil, coZz predstavuje

PLOCHU e vesevsesesacacnssassacscossesasseaass 1,875 m2

Pak vyuZiti materidlu Eini ccecesceecccccccees 86,55%



92526-660- 71
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401 020 Dil 1 4-1 00‘92524

Ndzev dilu: Bo¢nice zadni dolni pravé
PoCet ks pro 1 prov.: 1 ks

Kompletuje se v &igle: 14-064-97307

Nézev skupiny: Boclnice
Materidl: 11 305.21
Polotovar: Pl. 0,8 x 1050 x 2000

CSN 42 6312.32
TECHNOLOGICKY POSTUP:
op.1: DIl vloZit do p¥ipravku, ustPedit na dorazy a vystfih-
nout rozvinuty tvar dilu. Dil a odpady vyjmout po kaZ-
dém zdvihu na pasletu. P¥ipravek mazat po 100. ks,
1 zdvih - 1 kas.
EKONOMICKY ROZBOR:

ro¢ni plén 15.000 ks
vyrobni ddvka 3.750 ks
¢istd hmotnost 1 ks 11,632 kg
spotrebni hmotnost 13,44 kg

roéni gpot¥eba mat. 201.600,00 kg

Vy&igleni mzdovych ndkladd na vyrobu Jedné vyrobni ddvky:
op.1: 693,75 Ké&s
Vylisleni mzdovych ndklad& na TPV na jednu vyrobni ddvku:
op.1: 12,- K&s
Soudet mzdovych ndkladd: 705,75 Kés

Dilenskd reZie &ini 560%, coZ predstavuje &8dstku

Ve V¥Biiececeeenenssnss 3.952,20 K&g
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Vy&isleni ndkladd na materidl na jednu vyrobni ddvku:

spot¥. mnoZstvi mat. na vyrobu 1 ks 13,44 kg
spot$. mnoZstvi mat. na 1 vyr. ddvku 50.400,00 kg
cena materidlu za 1 kg 6,56 Kés

materidlové ndklady na 1 vir. dédvku ... 330.624,~ Kés

Celkové bmotnost odpadu p¥i vyr. 1 ks 1,808 kg
Odpad p¥i vyrobé 1 vyr. davky 6.780,00 kg

Realizovanj Odpad ve Vy’él ceeseseseseseesoes 90254,70 Kés

SHRNUTT NAKLADO NA JEDNU VYROBNI DAVKU:
nzdové ndklady eseeeesees 705,75 Kés
d{lenskd re¥ie eeeeeses 3.952,20 "
mat. nEklady.esescees 330.624,- n
real. odpad sececcscoce 9.254,70 "

ndklady celkem C, e 326.027,25 Kés

yyu%1rf MATERIALU:

Plocha 1 VystPiZKu cecececscscecocococscecnces 1,8175 m2
Plocha 1 tabule plechu ecceseccocccsrecaccrcocs 2,1 m2

% 1 tab. plechu se vyrobi 1 d{il, coz predstavuje

PLOCHU eeeeavecsosoccsccceansorenccorcnsccnocss 1,8175 m2

Pak vyuZiti materidlu EAiNT eecceeccccscssesess 86,55%
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4.1.3. DIl 14-018-90360

Ndzev dilu: Kryei plech st¥edniho sloupku
vnéjsi gpodni
PoCet ks pro 1 prov.: 1 ks

Kompletuje se v &isle: 14-020-97251

Ndzev skupiny: StFedni sloupek
Materidl: 11 321.21
Polotovar Pl. 0,8 x 600 x 1700

CSN 42 6312.32
TECHNOLOGICKY POSTUP:
op.1: Tabuli plechu nast¥ihat na rozmér 600x845 mm.
op.2: Rozmér 600x845 mm nastiihat na 4 kusy 150x845 mm.
/Tyto dvé operace se provdddji na tabulovych ndZkdch
dvéma pracovniky/.
op.3: Vystrihnout rozvinuty tver dilu. Mazat raznici olejem
po 100. ks, prenos dild po 1 ks. 1 zdvih - 1 ks.
EKONOMICKY ROZBOR:

roéni plén 15.000 ks
vyrobni ddvka 3.750 ks
¢istd hmotnost 1 ks 0,5376 kg
spotfebni hmotnost 0,816 kg

roéni spot¥eba mat. 12.240,00 kg

Vyéisleni mzdovych ndkladd na vyrobu jedné vyrobni ddvky:

op.1l: 84,36 K&s
Op.2: 140,62 n
op.3: 188,25 n
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Vy&isleni mzdovych ndkladd na TPV na jednu vyrobni ddvku:

op.1: 4,40 KCs
op.2: 4,40 "
op.3: 9,10 v

Soufet mzdovych ndkladd: 431,13 K&s

Dilenskd reZie &ini 560%, co? predstavuje S&stku

ve Vy’éi 00000 000000000 20414’32 KES

Vylisleni ndkladl na materidl nae jednu vyrobni ddvku:

gpotf. mnozstvi mat. na vyrobu 1 ks 0,816 kg
spot?. mnozZstvi mat. na 1 vyr. ddvku 3.060,00 kg
cena materidlu za 1 kg 6,48 K&s

materidlové ndklady na 1 vyr. ddvku ..... 19.828,80 Kis

Celkovd hmotnost odpadu p#i vyr. 1 ks 0,2784 kg
Odpad pri vyrobé 1 vyr. dédvky 1.044,00 kg

Realizovany odpad ve VISi ceceveveceeessss 1.425,06 Kés

SHRNUTI NAKLADY NA JEDNU VYROBNT DAVKU:
mzdové ndklady .....o.... 431,13 Kdsg
dilenskd reZie€ ceeeesee 2.414,32 "
mat. ndklady seeeeee.. 19.828,80 "
real. 0dpad eeeccceeess 1.425,06 "

néklady celkem Cy «ees 21.249,19 K&s

VYUZI?f MATERIALU:

Plocha 1 VFStFiZKU eeeeeveersnscannnnnsnnnnsss 0,084 m2
Plocha 1 tabule plechu eseeeseccccacencanssass 1,02 m?
Z 1 tab. plechu se vyrobi 8 dill, coZ je «.... 0,672 m?

Vyuﬁiti materiélu pak éini LA L B B B IR B B B S NP 65’88%
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4.1 040 D]:l 14"077-92201

Ndzev dilu: Kryt zadni skupinové svitilny
Polet ks pro 1 prov.: 2 ks

Kompletuje se v &igle: 14-063/064-97307

Nézev skupiny: Bodénice
Materidl: 11 321.21
Polotovar: Pl1. 0,8 x 800 x 2000

GSN 42 6312.32
TECHNOLOGICKY POSTUP:

op.1: Tabuli plechu nasgt?ihat na rozmér 380x2000 mm.

op.2: Rozmér 380x2000 mm nast¥ihat na 10 ks 380x200 mm.
/Tyto dvé operace ge provddéji na tabulovych ntZkdch
dvéma pracovaniky/.
Vzhledem k tomu, Ze ve 3.o0p. se nagt¥ihany polotovar nejdri-
ve tdhne do tvaru a aZ ve 4.op. se vyst¥ihuje obvod, je po-
nechdno vétSi mnozZstvi plechu na pridrZeni. Tim je koefici-
ent vyuziti materidlu nizky.

EKONOMICKY ROZBOR:

roéni plén 30.000 ks
vyrobni ddvka 7.500 ks
¢igtd hmotnost 1 ks 0,2534 kg
spot¥ebni hmotnost 0,51 kg

roéni spotPeba mat. 15.300,00 kg

Vyéisleni mzdovych ndkladl na vyrobu jedné vyrobni davky:
op.1: 67,50 Kes
op.2: 337,50 "
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VyCisleni mzdovych ndklad& na TPV na Jednu vyrobni ddvku:
op.1: 4,40 K&s
op.2: 4,40 n

Soudet mzdovych ndkladd: 413,80 Kds

Dilenskd reZie &ini 560%, co predstavuje &dstku

Ve vyéi 6 000000000 2.317’28 Kés

Vy8isleni nékladl na materidl na jednu vyrobni ddvku:

spot¥. mnoZstvi mat. na vyrobu 1 ks 0,51 kg
spot¥. mnoZstvi mat. na 1 vyr. ddvku 3.825,00 kg
cena materidlu za 1 kg 6,60 Ké&s

materidlové ndklady na 1 vyr. ddvku ..... 25.245,- K8

Celkovd hmotnost odpadu p¥i vyr. 1 ks 0,2566 kg
Odpad pri vyrob& 1 vyr. ddvky 1.924,50 kg
Realizoveny odpad ve VY81 .ceeeecenceseees 2.626,94 Kds

SHRNUTL NAKLADS NA JEDNU VYROBNI DAVKU:
mzdové ndklady eeeeoeees. 413,80 Kég
dilenskd reZie ..eeeee. 2.317,28 "
mat. ndklady ecc.e... 25.245,- "
real. 0dpad cececseeess 2.626,94 "

ndklady celkem Cy voee 25.349,14 Kés

VYUZITI MATERIALU:

Plocha 1 VFSEFLiZKU eeveenvenrenannennnnnnnnens 0,0396 m2
Plocha 1 tabule PLeChU eeceeerreesnsacanencnes 1,6 m2

Z 1 tab. plechu se vyrobi 20 d{fld, coZ je .... 0,792 m?

Pak vyuZiti materidlu 8ind .eeeeeeeecencecens 49, 5%
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401 050 Dil 14‘007"92585

Nédzev dilu: Uzaviraci plech
PoCet ks pro 1 prov.: 1 ks

Kompletuje se v &igle: 14-066-97307

Ndzev skupiny: Boénice pravd
Materidl: 11 321.21
Polotovar: Pl. 0,8 x 700 x 2100

CSN 42 6312.32
TECHNOLOGICKY POSTUP:
op.1: Tabuli plechu nast¥ihat na rozmdr 232x2100 mm.
Op.2: Rozmér 232x2100 mm nest¥ihat na 15 ks 232x140 mm.
op.3: 5 k8 uloZit na stll lisu. DIl zaloZit na doraz s
vystFihnout 2 vyseky, 2 rl¥ky e otvor ¢ 78 mm.
Nozni spousténi, 2 zdvihy - 1 ks.
/Op. 1 a 2 se provdd&ji na tabulovych niZkdch dvé-
ma pracovniky/.

EKONOMICKY ROZBOR:

roéni plén 15.000 ks
vyrobni ddvka 3.750 ks
éistd hmotnost 1 ks 0,1708 kg
spot¥ebni hmotnost 0,209 kg
ro¢ni spot¥eba mat. 3.135,00 kg

Vyéisleni mzdovych ndkladd na vyrobu jedné vyrobni ddvky:

op.1: 22,50 Kés
op.2: 175, - "
Op.«3: 75, = "
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Vy&isleni mzdovych ndkladd na TPV na jednu vyrobni d4vku:

op.1: 4,40 Kés
op.2: 4,40 v
op.3: 0,59 n

Soucet mzdovych nédkladd: 281,89 Ké&g

Dilenskd refie &ing 560%, co% predstavuje &4stku

ve Vy'éi s 0 s0000ve00000e0 10578,58 KES

VyCéisleni ndkladd na materigl Ra jednu vyrobni ddvku:

. spoti. mnoZstvi mat. na vyrobu 1 ks 0,209 kg
spot¥. mnoZstvi mat. na 1 vyr. ddvku 783,75 kg
cena materidlu za 1 kg 6,61 K&g

materidlové ndklady na 1 VYr. d8VKU eveo.. 5.180,58 Ké&g

Celkovd hmotnost odpadu pri vyr. 1 ks 00,0382 kg
Odpad pfi vyrobé 1 vyjr. davky 143,25 kg
Realizovany odpad ve vys8i 195,53 Ké&s

SHRNUTL NAKLADO NA JEDNU VYROBNT DAVKU ;
MZAOVE NEK1AAY eeeesonsn. 281,89 Ké&g
® dilenskd refie ........ 1.578,58 =
mat. ndklady +ee.eev... 5.180,58
real. odpad «sseeveeue... 195,53 M

néklady celkem Cp eoees 6.845,52 K&g

VYUZITI MATERIALU:

Plocha 1 vyst$iZku Certteterecttttttittitnne., 0,0267 Mm@
Plocha 1 tabule plechu Trtteccecteitettinnees 1,47 m2

Z 1 teb. plechu se vyrobi 45 dild, co¥ je .... 1,2015 @2

Pak vyuziti materidlu &ind teesccescenssennes 81,739

- 36 -




001z

.«

“

59GZ6-L00-91

- 37 =




4.1.6. DIl 14-003/004-96407

Ndzev dilu: Bodni &4st dolniho krytu motoru L+P
Podet ks pro 1 prov.: 1+1 ks
Kompletuje se v &isle: 14-001-98829

Ndzev skupiny: Kryt motoru
Materidl: 11 321.21
Polotovar: Pl. 0,8 x 1000 x 1700

GSN 42 6312.32

TECHNOLOGICKY POSTUP:

' op.1: Tabuli plechu nastifihat na rozmér 850x1000 mm.

op.2: Rozmér 850x1000 mm nast$ihat na 6 ks 165x850 mm.

/Tyto dvé operace se provdddji na tabulovych ntZkdch
dvéma pracovniky/.

op.3: Vyst¥ihnout rozvinuty tvar dfilu s pPfidavkem na ohnu-
$1 stojiny. Materidl obrdtit a vylis&ovat druhy kus.
Mazat raznici olejem kaZdy 100. ks, 1 zdvih - 1 ks.

EXKONOMICKY ROZBOR:

rodni plan 15.000 + 15.000 ks

vyrobni davka 3.750 + 3.750 ks
. digtd hmotnost 1 ks 0,2617 kg

spotfebni hmotnost 2 ks 0,906 kg

ro&ni spotreba mat. 13.590,00 kg

Vydisleni mzdovych nékladd na vyrobu jedné vyrobni ddvky:

op.1: 28,12 Kes
op.2: 187,50 "
op.3: 165, - "




VyCisleni mzdovych ndkledd na TPV na jednu vyrobni ddvku:

op.1: 4,40 K&s
op.2: 4,40 "
0p-3: 9,10 "

Soudet mzdovych ndkledt: 398,52 K&s

Dilenskd reZie &ini 560%, co¥ predstavuje &dstku

Ve VISL teeeieeceeneeas 2.231,71 Késg

Vylisleni ndkladd na materidl na jednu vyrobni ddvku:

spot¥. mnoZstvi mat. na vyrobu 2 ks 0,906 kg
spot¥. mnoZstvi mat. na 1 vyr. ddvku 3.397,50 kg
cena materidlu za 1 kg 4,81 Ké&s

materidlové ndklady na 1 vyr. dd4vku e.... 16.341,97 K&s

Celkovd hmotnost odpadu p¥i vyr. 1 ks 0,1913 kg
Odpad p¥i vyrobé 1 vyr. ddvky 1.434,75 kg

Realizovany odpad ve VvISi ceeceeeecsececes 1.958,43 Kds

SHRNUTI NAKLADD NA JEDNU VYROBNT DAVKU:
mzdové ndklady eeeeces... 398,52 Kds
dilenskd reZie ...c.... 2.231,71
mat. ndklady eeeoeeess 16.341,97 "
real. odpad ceesesecess 1.958,43 ©

nédklady celkem ¢, .... 17.013,77 Kés
6

VYUZITI MATERIALU:

Plocha 1 VFSEFiZKU eeeeenenrnsosnsacnennnensns 0,0409 m2
Plocha 1 tabule PlecChU ceeevereeecenceencceese 1,7 m®

Z 1 tab. plechu se vyrobi 12+12 d{18, co? je 0,9816 m®

Pak vyuéiti materiélu 6ini ® o0 000 000000000000 57,74%
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Optimalizaci NP (teb.2) je nutno provést tak, aby bylo
moZno pouzivat dosavadni vyrobni zarizeni bez ndrokd na nové
velké investice.

Prehled v8ech dGleZitych hodnot soudasného stavu NP po-
skytuje tabulka 3. V ni je zpracovdn ndzorny prehled pouZiva-
nych polotovard, celkové ndklady na jednu vyrobni ddvku Cys
vyuziti materidlu polotovaru vyjddrené v %, celkové mnoZstvi
odpadu na jednu vyrobni ddvku v kg a roléni gpotreba materid-
lu pot¥ebného pro vyrobu dild udand v kg.

Jednim zplisobem FesSeni optimelizace NP, je prevedeni
tabuli plechu na svitky. Lisovdni s vyuZitim polotovard ve

formé svitkd md své nesporné vyhody:

cena gvitkd je o 5 aZz 6% niZsi neZ cena plechl

dosghuje se vy88iho vyuZiti kapacity lisd

[0
s

- zvys8i se produktivita préce

W<
i\

- zZvy se bezpecnost prdce v lisovndch

Je dokdzdno, Ze pPi automatickém poddvdni pdsového mate-
ridlu ve svitcich se zkrdti Cas oproti ruénimu poddvéni ns
Jjednom kuse dvakrat az desetkrdt. PFitom koeficient vyuZitdi
poc¢tu zdvihl lisu je 80 az 95%, kdeZto p¥i rudénim poddvini
pouze 17 aZz 25%.

Aby ge vs8ak mohlo prejit na vyrobu z polotovari ve forméd
svitkl, je nutnd pomé&rn& vét8i poCdtedni investice na doplné-
ni 1isd za¥izenim pro odvijeni a neseni svitk(, za¥izenim pro
rovndni pdsi a poddvacim krokovym zafizenim.

PonévadZ v souclasné dobé& zdvod AZNP Vrchlabi nedisponuje
investiénimi prostfedky na modernizaci lisovny, nebudu se tim-

to naznacdenym FeSenim optimalizace NP ddle zabyvat.
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Pro zdvod AZNP Vrchlabi se tedy nejvhodnéjsim zpdsobem
optimalizace NP gt4vs vyuziti kombinovaného ndstfihu, kdy lze
odpadu po jedné soudgsti vyuzit k vyrobé& Jinych souddsti. Tak
Se dosdhne podstatnd vy88iho vyuZit{ materidlu, a tim i gni-
Zeni vyrobnich nékladd.

P¥i svém ideovénm ndvrhu jsem vychdzelg z téchto skuted-
nosgti:

- zastaralé vyrobni ze¥{izent lisovny

nutnost hospoddrndjsiho vyuzivédni materigly
- sniZeni vyrobnich ndkladd
~ zvySeni produktivity prdce

Dle zpracovaného pFehledu souCasného stavu NP (tab.3)
zjistime, Ze se jednd o dily vyrdbé&né z materidlu 11 305.21
8 z materidlu 11 321.21 stejné tloustky 0,8 mm.

Nejprve porovndme oba druhy plechu vzhledem k Jejich
vlastnostem:
GSN 41 1305 - plech 11 305.21 k mirnému nebo hlubokému tazend{
provedeni : vdlcovdno za studens

stav povrchu - §SN 42 0127 hladky - CSN 42 6312.+41

pro tl. od 0,70 té3 matny
CSN 42 6312.42

zdrsnény - 8SN 42 6312.4+3
CSN 42 6312.3, BSN 42 6312.4

jakost povrchu - &SN 42 0127

rozmérovd norma i : CSN 42 6312
technické dodaci pFedpisy : 8SN 42 0127
tloustks v mm : 0,40 a% 2,00
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stav : rekrystalizadné Zihany

stupen pretvdieni lehce prevalcovédno za studena

nejvétsi mez kluzu [MPa) : 216
pevnost v tahu [MPa] : 294 aZ 353
nejvétsi ta¥nost nap¥is [%] : 36

Charakteristika oceli a vhodnost pouZiti:
uklidnénéd ocel k velmi hlubokému taZeni, odolnd proti stédrnuti.
Plechy z této oceli jsou zvld3t vhodné k tvdPeni za studena, pro

lakovéni, pokovovdni a k potisku.

SN 41 1321 - plech 11 321.21 k mirnému nebo hlubokému taZeni
provedeni : vdlcovéno za studena
gtav povrchu - GSN 42 0127 : hladky - GSN 42 6312.+1
pro tl. od 0,70 mm tézZz matny
8SN 42 6312.+2
zdrsnény - CSN 42 6312.+3
jekost povrchu - GSN 42 0127 : USN 42 6312.3

rozmérové norma : CSN 42 6312

technické dodaci pFredpisy : GSN 42 o127

tloudtka v mm : 0,20 a% 2,00

stav - : rekrystalizadn& Zihany

stupen pretvidteni : lehce prevdlcovédno za studena
nejvdtdi mez kluzu [MPa) : 235

pevnost v tehu [MPa] : 284 az 382

nejmensi taZnost nap#id [%] : 29

Charekteristika oceli a vhodnost pouZiti:
neuklidnénd ocel ke strednimu taZeni. Plechy z té&chto oceldl
jsou vhodné k tvdreni za studena, pro lakovani, pokovovéni v

taveniné, smaltovani a k potisku.
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Pro nasi potfebu miZeme plech 11 321.21 nahradit plechem
11 305.21. Dle vySe uvedeného p¥ehledu se ob& jakosti plechi
ve gvych kvalitetivnich ukazatelich /mez kluzu, taZnost/ 1i8{
cca o 10%, coZ je v naSem piipadé z hledigkea technologického
i konstrukéniho zanedbatelné.

Vliestni optimalizaci NP jsem rozd&lila do dvou etap. Prvni
etapa vychdzi z prededlé Uvahy o zém&né jakosti plechl a z vy-
uziti kombinoveného ndst¥ihu. Ve II. etapd optimalizace NP
se budu zabyvat moZnosti dspory vyrobnich ndkladl vyuZitim

sdruZeného stFihadla na jednotlivé okruhy dfld.

Pri gt¥ihdni 41184 14-099/100-92524 Bodnice zadni dolni
L+P vznikd znalny odpad, ktery se jiZ ddle nezpracovdvd. Ten-
to odpad se proddvé n.p. KOVOSROT, ktery jej vykupuje za jed-
notnou cenu 1.365,- K&s/1 t. Nehospoddrné vyuZiti materidlu
zvyS8uje celkové vyrobni ndklady c, (tab.3).

Dle definice kombinoveného ndst¥ihu je moZno odpad p¥i
vyrobé jednoho dfilu pouZit na vyrobu jinych df1d. Pondvad® m&-
Zeme provést zdménu jakosti plechd (kap.6), pak odpad pPi vy-
robé dilu 14-099-92524 slou¥i jako vychozi materidl pro vyrobu
di1d /1. skupina/:

14-018-90360 Kryci plech st¥edniho sloupku - 1 ks
14-077-92201 Kryt zadni skupinové svitilmny - 1 kg
14-007-92585 Kryt hrdla nddrZe - 1 ks

Odpad p¥i vyrobé dilu 14-100-92524 se pou¥ije na vyrobu dila
/2. skupina/:

14-077-92201 Kryt zeadni skupinové svitilny - 1 ks
14-003/004-96407 Bodni &4st dolniho krytu motoru I+P - 1+1 ks
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Takto navrZeny ndst#ihovy plén odpovidd i po¥adovandmu
poétu kusd na jednu vyrobni ddvku. Dilenskd reZie zlstiva
nezmeénéna ve vysi 560%.

Vzhledem k tomu, Ze po optimalizaci NP se odpad p¥i vy-
robé dild 14-099/100-92524 neproddvé n.p. KOVOSROT, ale ddle
zpracovavd, budeme v ekonomickych rozborech prisludnych d{f18
uvazovat cenu za materigl pouze ve vySi vrdcendho odpadu, coZ
¢ini 1,365 K&s/1 kg.

Vyhodnoceni vyuZit{ materidlu bude provedeno po jednotli-
vych skupindch. V zdvéry kapitoly bude opé&t zpracovan rozbor,
ve kterém uvedu prehled vSech dileZitych hodnot pPo optimaliza-
¢l NP. Rozbor bude doplnén vykazem celkovych dspor dosaZenych

po I. etapé optimalizsce NP.
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601 -1 . Dil 14-099-92524

N R e S T . T 5

Ndzev d{flu: Boénice zadni dolny I,
Podet ks pro 1 pProv.: 1 ks

Kompletuje se v &fgle: 14-063-97307

Ndzev skupiny: Bocnice
Materidl: 11 305.21
Polotovar: Pl. 0,8 x 1050 x 2000

CSN 42 6312.32
TECHNOLOGICKY POSTUP:
op.1: DIl vloZit do pPipravku, ustiedit Na dorazy a vyst¥ih-
nout rozvinuty tvar d{lu. Dil a odpady vyjmout po kaZ-
dém zdvihu na paletu. Pro L d{l plech otodit po vystii-
Zeni rozvinutého tvaru. Mazat p¥ipravek po 100. ks,
1 zdvih - 1 kg.
EKONOMICKY ROZBOR:

roéni plén 15.000 kg
vyrobni d4vka 3+750 kg
C¢istd hmotnost 1 ks 11,632 kg
spotfebni hmotnost 13,44 kg

roéni spot¥eba mat. 201.600,00 kg

Vyéisleni mzdovych nékladd na vyrobu Jjedné vyrobni dévky:
op.1: . 780, - K&s
Vycislend mzdovych ndkladd na TPV ng Jednu vyrobni ddvku:

op.1: 12,- K&s

Soucet mzdovych ndkladd: 792, - K&s

Dilenskd refie &din{ 560%, coZ pFedstavuje &dstku

ve vy’éi '..'....ll......'4.435,20 Kés
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Vyéisleny nékladd ng materidl ng Jjednu vyrobni dédvkuy:

Spot¥. mno¥styy mat. na vyroby 1 ks 13,44 kg
Spot¥. mno¥gtyy mat. ng 1 vy¥r. ddvku 50. 400,00 kg
ceéna materidlu zg 1 kg 6,56 K&g

materidlovg néklady ng 1 v¥r. ddvky *eee+ 330.624,- K&s

Celkovg hmotnogt odpadu p#i vyr. 1 ks 1,808 kg
Odpad p#i vyrobd 1 vyr. ddvky 6.780,00 kg
Realizovanj odpad ve vysi A 9.254,70 k&g

SHRNUTT NAKLADS Na Jmpyy VYROBNT DAvky,
mzdové néklady *reececes. 792, . K&g
dilengkg reZie ........ 4.435,20 n

mat. ndklady ........ 330.624,~
Teal. odpad Tercreecce. 9.254,70 1

ndkl. celkem c{...... 326.596,50 K&g
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6-1020 Dil 14_100‘92524

Ndzev df1y. Boénice zadny dolni p
Polet ks pro 1 Prov.: 1 kg

Kompletuje ge v igle: 14-064-97307

Ndzev Skupiny; Bocnice
Materigy. 11 305.21
Polotover: Pl. 0,8 x 1050 x 2000

CSN 42 6312.35

TECHNOLOGICKY POSTUP,

Op-1: DIl vio¥it do pfipravku, ustredit ng dorazy g vyst¥ih,
nout rozvinuty tygr dilu. Di1 4 odpady vyjmout bo kaz-
dém zdvihy ng Paletu. Pripravek mazat po 100. ks,

1 zdvih - 1 ks.

EKONOMICKY ROZBOR;

rocni plén 15.000 kg
v¥robni ddvka 3.750 kg
¢igt4 hmotnogt 1 kg 11,632 kg
Spotfebny hmotnogt 13,44 kg

roénf Spotreba mat. 201.600, 00 kg

Vyéislent mzdovych nékledy na vyrobu jednd vyrobni dévky:
op.1: 693,75 Kdg
Vyéisgleng mzdovych ndkladg na TPV na jeday vyrobni dévku:

Soudet mzdovych ndkladd: 7C5,75 K&sg

Dilengkg rezie &inf 560%, coz pfedstavuje Gdstku

ve Vyéiooooontooocooooo 30952,20 Kés
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Vydisleni ndklady Na materidl na jedny vyrobni ddvku;

Spot¥. mno¥stvi mat. na vyrobu 1 kg 13,44 kg
Spot¥. mnofstvi mat. na 1 vyr. ddvku 50.400,00 kg
céna materidlu zg 1 kg 6,56 K&g

materidlové néklady ng 1 vyr. ddvku ..... 330.624,- K&sg

Celkovd hmotnogt odpadu pFi vyr. 1 kg 1,808 kg
Odpad p¥i virobs 1 vyr. dédvky 6.780,00 kg

Realizovany odpad ve vysi Tttteereecseeeill 9.254,70 K&g

SHRNUTT NAKLAD® Na JEDNG VIROBNT DAVKY.
mzdové ndklady *ereesiees 705,75 K&g
dilenskd re¥ie cesecees 3.952,20 n
mat. ndklady ceeeee.0.330.624,-
Teal. odpad ........... 9.254,70 n

nékl. celkem cé.......326.027,25 KSg
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6-1 '3- Dil 14-018-90360

Nédzev dilu: Kryci plech gty. Sloupku vn&js7 Spodni
Podet kg pro 1 brov.: 1 ks

Kompletuje ge v 8isle;: 14-020-97251

Ndzev skupiny: Stredndi gloupek
Materidl. Odpad p#i vyrob& dflu 14-099-92524
11 305.21

TECHNOLOGICKY POSTUP:

op.1: Odpad dle NP ¢.1 zast¥ihnout na dl. 845 mn.

OP.2: Vystiihnout rozvinuty tvar dily. Mazat raznici olejem
kaZdy 100. kg. Prenos di1a Po 1 ks, 1 zdvih - 1 ks.

EKONOMICKY ROZBOR:

roéni plén 15.000 ks
v¥robni d4vka 3.750 ks
Eistd hmotnost 1 ks 0,5376 kg
Spot¥ebni hmotnogt 0,8138 kg

roéni spot¥ebg mat. 12.207,00 kg

Vyéigleni mzdovych nédkladd ng vyrobu jedné vyrobni dédvky:
op.1; 75, - K&g

0p.2: 188,25 n

Vyéislend mzdovych nédkladd ng TPV na jednuy vyrobni ddvku:
op.1: 2,20 K&g

op.2: 9,10 »

Soudet mzdovych ndkladq: 274,55 K&g

Dilenskd reZie ¢ini 560%, co¥ predstavuje Sdstky

ve vysi Ttecteccecccee. 1.537,48 Kég
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Vyisleni nékladd na materidl na jednu vyrobni ddvku:

spot¥. mnoZstvi mat. na vjrobu 1 ks 0,8138 kg
spot¥. mnoZstvi mat. na 1 vyr. ddvku 3.051,75 kg
cena materidlu za 1 kg 1,365 K&s

materidlové ndklady na 1 vyr. A4vKUL eeees.. 4.165,63 K&g

Celkovd hmotnost odpadu p#i vyr. 1 ks 0,2762 kg
Odpad pri vyrob& 1 vyr. ddvky 1.035,75 kg

Reglizovany odpad ve VISi eeeevoceescecenss. 1.413,79 K&sg

SHRNUTE WAKLADY NA JEDNU VYROBNT DAVKU:
mzdové nédklady eeceecese.. 274,55 K&s
dilenskd refie eeseeees 1.537,48 "
mat. ndklady «eeeseeee. 4.165,63
real. odpad seeeeeeeees 1.413,79 "

nédkl. celkem cé........ 4.563,87 K&s
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6.1.4. Dil 14-077-92201

Nédzev dilu: Kryt zadni skupinové svitilny
Polet ks pro 1 prov.: 2 ks
Kompletuje se v 3isle: 14-063/064-97307

Nézev skupiny: Bodénice
Materidl: Odpad pii vyr. d4ild 14-099/100-92524
11 305.21

TECHNOLOGICKY POSTUP:

op.1: PouZit odpad dle NP &.1,2. ZaloZit ostfih a vytdhnout
tvar ...
Pouto operaci se jiZ déle nebudu zabyvat (viz techno-
logicky postup 4.1.4) - nebude zahrnuto do ekonomické-
ho rozboru.

EKONOMICKY ROZBOR:

rodni plén 30.000 ks
vyrobni dévka 7.500 ks
¢istéd hmotnost 1 ks 0,2534 kg
spotfebni hmotnost 0, 3808 kg

ro¢éni apotieba mat. 11.424,00 kg

Zrudenim plvodnich dvou operaci - st¥ihdni tabule plechu na
predepsany rozmér - odpadd vydisleni mzdovych ndkledl, mzdo-
vych nédkledi na TPV a dilenské reZie na jednu vyrobni ddvku.
Odpad z d4ild 14-099/100-92524 se zpracovdvd bez daldich Gprav.

Vydisleni ndkladi na materidl na jednu vyrobni ddvku:

spot¥. mnoZstvi mat. na vyrobu 1 ks 0,3808 kg
spot¥. mnoZstvi mat. na 1 vyr. ddvku 2.856,00 kg
cena materidlu za 1 kg 1,365 Kés

materié].OVé néklady na 1 vy’ro dé'ku seesvee 3'898’ 44 KES
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Celkovéd hmotnost odpadu p¥i vyr. 1 ks 0,1274 kg
Odped pPi vyrobé 1 vyr. ddvky 955,50 kg
Realizoveny odpad ve VFHi cccceceesscesseces 1.304,25 K8

SHRNUTY NAKLADG NA JEDNU VYROBNI DAVKU:
mzdové néklady escecceceesss 0,00 Kés
dilenskd reZie ecceecceccees 0,00 Kés
mat. ndk1lady seccccecess3.898,44 Kds
real. 0dpad escecessscessle304,25 Kés

nédkl. celkem c; veseses 2.594,19 K8
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6.1.5. Dil 14-007-92585
Nézev dilu: Uzaviraci plech
Polet ks pro 1 prove: 1 ks

Kompletuje se v &isle: 14-066-97307

Nézev skupiny: Bod&nice prava
Materidl: Odpad p¥i vyrobé dilu 14-099-92524
11 305.21

TECHNOLOGICKY POSTUP:

op.1: Pou%it odpad dle NP &.1, 5 ks ulozit na stil lisu. Za-
loZit ost¥ih na doraz a vyst¥ihnout 2 vyseky, 2 riZky
a otvor ¢ 78 mm. NoZni spousténi, 2 zdvihy - 1 ks.

EKONOMICKY ROZBOR:

rodni plén 15.000 ks
vyrobni ddvka 3.750 Rs
¢istd hmotnost 1 ks 0,1708 kg
spotfebni hmotnost 0,4362 kg
rodni spotifeba mat. 6.543,00 kg

Vydislen{ mzdovych nékladd na vyrobu jedné vyrobni dévky:
op.1: 75, - K&s
Vy&isleni mzdovych ndkladi na TPV na jednu vyrobni ddvku:
op.1: 0,59 Kés

Soudet mzdovych ndkledd: 75,59 Kés

Dilenské reZie &ini 560%, coi piPedstavuje cdstku

ve vy’.éi ® & 000 ¢ 0000 OGSO B 423’30 Kés

Vydisleni ndkladl na materidl na jednu vyrobni ddvku:
spot¥. mnoZstvi mat. na vyrobu 1 ks 0,4362 kg
spot¥. mnoZstvi mat. na 1 vyr. ddvkun 1.635,75 kg
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céna materidlu za 1 kg 1,365 Kdg
materidlové néklady na 1 V¥T. ddvku e.e.... 2.232,79 Kés

Celkovd hmotnost odpadu p¥i vyr. 1 ks 0,2654 kg
Odpad pFi vyrobs 1 v¥r. ddvky 995,25 kg

SHRNUTI NAKLADO NA JEDNU V¥ROBNT DAVKU ;
mzdové ndkledy «eoeo...... 75,59 Kég
dilenskd reZie *seccscecs 423,30 ®
mat. ndkledy ee.co..... 2.232,79 n
real. 0dpPad eeveeeeeee.. 1.358,51 n

’

n«éklo celkem cscoooo-oo 10373,17 Kéa
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601060 Dil 14'002[004-96407

Nézev dilu: Bodni &4st dolniho krytu motoru I+P
PoSet ks pro 1 prove: 1 + 1 ks
Kompletuje se v cisle: 14-001-98829

Nédzev skupiny: Kryt motoru
Materidl: Odpad p¥i vyrobé dilu 14-100-92524
11 305.21

TECHNOLOGICKY POSTUP:

op.1: Zastrihnout odpad dle NP &.2 na dl. 930 mm.

op.2: Vyst¥ihnout rozvinuty tver dilu s pridavkem na ohnuti
stojiny. Ustavit na dorazy a vystiihnout druhy kus.
Reznici mazat olejem ka%dy 100. ks, 1 zdvih - 1 ks.

EKONOMICKY ROZBOR:

roéni plén 15.000 + 15.000 ks
vyrobni ddvka 3.750 + 3.750 ks
&igtd hmotnost 1 ks 0,2617 kg
spot¥ebni hmotnost 2 ks 1,2499 kg

roéni spotfeba mat. 18.748,50 kg

Vyéisleni mzdovych pékledli na vyrobu jedné vyrobni dévky:
op.1: 60,~- Kés

op.2: 165,- "

Vy3isleni mzdovych nékladd na TPV na jednu vyrobni dévku:
op.1: 2,20 Kés

op.2: 9,10 "

Soutet mzdovych ndkladi: 236,30 Kis

Dilenskd re¥ie &ini 560%, coZ predstavuje Sdatku
ve Vjéi cesssescces s 1-323,28 KES
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Vyéisleni ndkladd na materidl na jednu vyrobni ddvku:

spot¥. mnoZstvi mat. na vyrobu 2 ks 1,2499 kg
spot¥. mnoZestvi mat. na 1 vyr. dédvku 4.687,12 kg
cena materidlu za 1 kg 1,365 K&s

materidlové ndklady na 1 VIr. G4vEU ccceese 6.397,91 K&s

Celkovd hmotnost odpadu pPi vyrobd 2 ks 0, 7265 kg
Odpad p#i vyrobé 1 vyr. ddvky 2.724,37 kg
R..lizovany' Odpad ®00c00ss0ss00000000000000 30718,76 K58

SHRNUTI NAKLADO NA JEDNU VYROBNI DAVKU:
mzdové néklady ececeosce.. 236,30 K&s
dilenskd re¥ie ceceee.. 1.323,28 n
mat. nédklady seeescecss 6.397,91
real. odpad seecececces 3.718,76 "

ndkl. celkem cé ceesees 4.238,73 Kia
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6.2. Rozbor ekonomickych ukazatelg_pg_gz_etapé_ggtimalizace

---——---—---—_—- S R WD W s D e - bl d D

nédgt¥ihovych pléng

Po ukondeni I. etapy optimalizace NP miZeme vyjddiit vy-

uziti materiglyu Jednotlivych skupin dilq:

1. skuping Plocha 1 vyst#iZku
14-099-92524 1,8175 n?
14-018-90360 0,0840 m?
14-077-92201 0,0396 m?
14-007-92585 0,0267 m?

Celkové plocha vygt®iska coesereees 1,9678 m2
PlQCha 1 tabule pleChu LI S P 2,1 m2
Pak vyuZiti materidin éini ....... 93, 70%

2. skuping Plocha 1 vystiiZky
14-100-92524 1,8175 m? |
14-077-92201 0,0396 m?
14-003/004-96407 0,0818 m?2

Celkovd plocha VYStFiZk8 eeveeen... 1,9389 m2
Plocha 1 tabule plechu 90 ee00s0c00e 2’1 mz
Pak VyUEiti materiélu éini ceceose 92,32%

ﬁspora materidlu vyjddiena v tabulich plechu ng Jednu vyrobn{
ddvku:

Materidl Rozmér Podet tab. ks Celk. hmotnost kg

11 321.21 0,8x600x1 700 469 3.061,63

11 321.21 0, 8x800x2000 375 3.840,00

11 321.21 0,8x700x2100 84 790, 30

11 321.21 0, 8x1000x1 700 313 3.405, 44
11.097, 37




Vy&isleni celkovych tdspor na Jednu vyrobni ddvku:
mzdové nédklady eceeseec.. 938,90 Kds

dilenskd reZie ....... 5.257,83 n

mat. ndklady......... 49.901,58 "

real. 0dpad ccecececca. -1.589,35 n

celkové USPOTry eeee.. 57.687,66 K&s

Prehled materidlu, polotovari, ndkladd q; na jednu vy-
robni dédvku v K&s, odpadu na Jednu vyrobni dévku v kg a rodni

spotfeby materidlu uvedenou v kg je zpracovédn v tabulce 4.
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6.3. II, etapa_optimeligace NP

V této kapitole se budu zabyvat moZmost{ dalsiho snifen{
vyrobnich ndkledd vyuZitim sdrufeného st¥ihadla pro vy¥robu
sledovanych dilgd.

Dle prehledu pouZivanych néstrojd a lisd (tab.2, kap.4.1.)
se tvarovy mdst¥ih &.d. 14-099/100-92524 provédi ns mechenic-
kém klikovém lisu DF 500. Technické paremetry lisu:

- celkovy tlak - 500.000 kg

- 8t¥iZny tlek - 500.000 kg

- taiay tlak - 150.000 kg

- podet zdvihi za minuty - 4,5

- celkovy p¥ikon - 42 kW

Lis je v provozu od roku 1957, vyrobce - Zdvody Henry Pels,
Erfurt.

P¥1 st¥ihén{ rozvinutého tveru boénice zadni dolni L+P
na lisu DF 500, nemi dosaZeno horni hramice stf¥iiné sily.
StFiZnou sflu Fg vypoiteme dle vzorce (2):

FszT‘(,-é'ps-k k=143 (2)

V nafem p¥ipadé stFi¥ng silaF. & 78.500 kg. Technickd
Parameiry lisu visk zaruduj{ moZnost hospoddrnéjsiho vyuZit{
st¥iZného tlaku. Hospodérndj&iho vyuZiti paremetrd lisu do-
sédhneme pou¥itim sdrufeného st#ihadla. Tato alternativa se
miZe aplikovat na jednotlivé skupiny daf1d.

P¥ehled df14 ve skupindch:
1. skupina - &.d. 14-099-92524
¢.d. 14~-018-90360
g.d. 14-007-92585
E.d. 14-077-92201 - ndst¥ih odpadu
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2. skupina - &.d. 14-100-92524
€.d. 14-003/004-96407
g.d. 14=-077-92201 - niat¥ih odpadu
'Pro kaZfdou skupinu d{1d by byl rekomstruovém st¥ihac{

néstroj RE-1633/N, ke kterému by byly doplnény pi¥isludné
st¥ihaci ndstreje ostatnich da{li. Tento sdruZeny méstroj by
vyuZival kombinovenéhe nést¥ihu NP po I. etapé optimalizace.

Vy8e mzdovych nékladi na vyrobu jedné vyrobni dévky a
zéroven i cena takto upraveného ndstroje byle konzultovéna
s pFisluinymi pracovmniky technologie, odboru néFadf a komstruk-
ce pFipravkl. Mzdové néklady na vyrobu jedné vyrobni ddvky by
vzrostly ceca o 30% oproti vyrobd samostatné bedmice zadni dol-
ni IL+P. Toto zvyfeni zobrazuje vyssii manipulaci p#i vyrobé di-
1d na 1 zdvih sdruZenym st¥ihadlem.

Doplnéni st¥ihaciho ndstroje RE-1633/N o pFisluiné stri-
haci néstroje ostatnich dild by pFedstavovalo ndklady ve vy#i
p¥ibliZné 60.000,~ K&s.

Dilenskd refie by zlistala nezméndna ve vysi 560%.




60301 . 1:_gkugina dilﬁ.

Materidl: 11 305.21
Polotovar: Pl. 0,8 x 1050 x 2000
GSN 42 6312.32
TECHNOLOGICKY POSTUP: ‘
op.1: Dil vloZit do p¥ipravku, ust¥edit na dorazy a vyst¥ih-
nout rozvinuty tvar aild: 14-099-92524
14-018-90360
14-007-92585
a nédst¥ih dilu 14-077-92201. Dily a odpad vyjmout po
kafdém zdvihu na palety Pro L d{l boénice plech otodit
po vystFiZeni rozvinutého tvaru. Mazat pr¥ipravek po
100. ks, 1 zdvih - 4 ks.
EKONOMICKY ROZBOR:

roéni plén 15.000 ks 4{i1d 1. skupiny
vyrobni ddvka 3.750 ks 4114 1. skupiny
E¢istd hmetmost dild 1. skup. 12,5938 kg

spotfebni hmotnest 13,44 kg

rocéni spot¥eba mat. 201.600,00 kg

Vy&isleni mzdovych mékladd ma vyrobu jedné vyrobmi dédvky:
op.1: 1.014,- Kés
Vydislemi mzdovych nédkladd na TPV na jednu vyrobni dédvku:
op.1: 12,~- K&s

Soudet mzdovych nédkladd: 1.026,~ Ké&s

Dilenské reZie &ini 560%, coZ predstavuje &dstku
ve Vigi eevesscssvsccoscee 50745,60 Kés




Vydisleni nékladid na materidl na jednu vyrobni dédvku:

spot#. mnoZstvi mat. na vyrobu df1d 1. skup. 13,44 kg
spot#. mnoZstvi mat. na 1 vyr. ddvku 50.400,00 kg
cena materidlu za 1 kg 6,56 Kés

mato néklady na 1 Vy"r. déVku IEX R N N N 330.624." Kés

Celkov4 hmotnost odpadu p¥i vyr. dild 1. skup. 0,8462 kg
Odpad p#i vyrobé 1 vyr. dévky 3.173,25 kg
Realizovany odpad ve VY81 .ecccececccncccccas 4.331,48 Kés

SHRNUTT NAKLADS NA JEDNU VYROBNT DAVKU:
m2dové NEK1adY eccccccccsccs 1.026,- Kes
dflenskd TeZie ccececsseccess 5.745,60 "
mat. néklady ccecesecoscecss 330.624,- "
real. 0dpad ccccccccccccccce 4.331,48 v

ndkl. celkem CI ceccceccce 333.064,12 K&s

VYOUSITT MATERIALU coceececcoces 93,70%
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6.3.2. 2. skupins dfld

Materidl: 11 305.21
Polotovar: Pl. 0,8 x 1050 x 2000
CSN 42 6312.32

TECHNOLOGICKY POSTUP:

op.1: Dil vloZit do pFipravku, usti¥edit na dorazy a vyst¥ih-
nout rozvinuty tver afld4: 14-100-92524

14-003/004-96407

a ndat¥ih d{lu 14-077-92201. Dily a odpad vyjmout po
kaZdém zdvihu na palety. Mazat p¥ipravek po 100. ks,
1 zdvih - 4 ks.

EKONOMICKY ROZBOR:

roéai plén 15.000 ks 414G 2. skupiny
vyrobni ddvka 3.750 ks 4{14 2. skupiny
éigtd hmotnost dild 2. skup. 12,4088 kg

spot¥ebni hmotnost 13,44 kg

roéni spotieba mat. 201 .600,00 kg

Vyéisleni mzdovych nédkladl na vyrobu jedné vyrobni ddvky:
op.1: 901,87 Kda
Vyéisleni mzdovych nédkladi na TPV na jednu vyrobni ddvku:
op.1: 12,- Kés

Soucet mzdovych ndkladi: 913,87 Kés

Dilenskd reZie &imni 560%, coZ predstavuje Edstku
ve vy'ﬁi eeo0s0000s000000s e 50117,67 KEB

Vyéisleni ndkladi na materidl na jednu vyrobni ddvku:
spot¥. mnoZstvi mat. na vyrobu d4ild 2. skup. 13,44 kg
spot¥. mnoZstvi mat. na 1 vyr. dédvku 50.400,00 kg
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Cena materidlu zg 1 kg 6,56 K&s
Mato néklady na 1 Viro déVku 0..‘....0000.-330.624’-,Kés

Celkovd hmotnost odpadu p#i vyr. df1§ 2. skup. 1,0312 kg
Odpad p#i vyrobs 1 vyr. ddvky 3.867,00 kg
Realizovanj Odpad ve Vféi oooco.ooooooooo.c‘ 50278’45 Kés

SHRNUTT NAKLADS NA JEDNU V¥RoENT DAVEU:

mzdové ndklady ®veccecccscee.. 913,87 Kig
dilenskd redie ¢cccecccccoes 5.117,67 n
mat. néklady *ecercccecc.. 330.624,- "
real. odpad *eesccctcccceces 5.278,45 n

néklo celkem 05 ®® 00000000 3310377,09 Kés

VYUZITT MATERIALY teecseccensas 92,329
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Tim, Ze na jeden zdvih lisu se vyrobi Sty¥i dily, do-
sdhneme: - zvySeni produktivity préce
- zkrdceni vyrobnich Sasi
- sniZeni vyrobnich nékladd
- zvySeni vyrobni kapacity

VyZisleni celkovych dsper na jedmu vyrobni dévku v po-
rovnéni s vyslednjmi ukezateli po I. etapé optimalizace NP:
mzdové néklady.ececeeesec.144,32 K3n
dilenské refie......... 808,19 "
mat., ndkledy ccecee..16.694,77 "
real. odped ¢..c.....16.694,78 "

celkové UBPOTY eceeeve. 952,50 Ko

V tabulce 5 je zpracovén pFehled pouZivenych polotovard,
celkové nédklady ¢y Ba jednu vyrobni ddvku, mmoZstvi odpadu na
Jednu vyrobni ddvku a rodmni spot¥eba materidlu udend v kg.
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7. EKONOMICKY ROZBOR

------n------

Porovndnim viech ukazateld dle tabulky 3,4 a 5 miZeme
vySislit celkové Uspory dosaZend opP¥imalizaci NP. Uspory
nékledd na jednu v¥robni dévku z{skéme odedtenim ndklgdy.

4

Ug = Cp = ¢ (3)
Vynédsobime-11 tyto Uspory potem ddvek, pPot¥ebnych pro
vyrobu plénovaného poétu d{1y za rok, dostaneme ispory ng-
kladd za jeden rok. Soulet t¥chto ispor pro Jednotlivé dily
pak pfedstavuje rodns Uisporu nikladd.

Vy8islen{ ro&nich Uspor nékladsg na vyrobu Jednotlivych
ddvek:
afl1 14-099-92524 T C ceccceccrcconas., 326.596,50 Kés

01 cooooooocoooocoo 326.596’50 "
ﬁapera na 1 déVku 5113.]: ooo.ooooooooooooooooc 0,00 Kéa

dil 14-100"92524 - 02 ooocooooccooooco 3260027,25 Kés
02' o-oooooooccooooo 3260027’25 "
ﬁzpora na 1 dﬁvktl Eini oooooccooooooooocoooo 0,00 KES

ail 14-018-90360 - C3 ecceccrncencennns 21.249,19 K&g
C3 covvrnennnnnnnn.. 4.563,87 n

ispora ng 1 ddvku &inf teccececccccca.. 16.685,32 Kig

roéni ﬁspora ndkl, &Sinf *eecccccccescs. 66.741,28 Kig

afl 14-077-92201 = Cg *cvcccencccnnanas 25.349,14 Kia

c; Sreerececcccctca. 2,594,199
ﬁspera na 1 déVku éini aooo.ooooooooooo 220754,95 KEE

rodni dspora nik]. éind cecccccccccenss 91.019,80 Kig

dil 14‘007‘92585 - 05 ®escvecs0r0crtssee 6.845,52 K55

4

05 .QO....O...O.‘... 1‘373’17 "
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Uspora na 1 ddvku &ini seccscccssccccesce 5.472,35 Kis

rodni dspora nékl. 3in{ sececccccccccess 21.889,40 Kis

ai1 14-882-96407 = Cgeereccssctcnnncnens 17.013,77 Kés
Cg eveccccccccncocses 4.238,73

ispora na 1 ddvku &in{ sescccccerscsccss 12,.775,04 K&s

roéni dspora ndkl. &ini *eccccesccecsese 51,100,16 K&s

Ponévadf II. etapa optimalizace NP Je vydislena po sku-
pindch d{f18, vydislen{ celkovych itispor nemohu vykazovat po
Jjednotlivych dilech.

Uspora na 1 ddvku (kap.6.4.) &ing cseescees 952,50 Kis

roéni ﬁspora nékl' éini ....Q‘......‘.... 3'810’- Kés

Soudet celkovych uspor po I. a II. etapé optimalizace
nédst¥ihovych pléni:
Uspory na 1 ddvku &ing seccecccccccccces 58.640,16 K&s
roéni dspora ndkl. Sini *eesccscececsss 234.560,64 K&sg

Celkovéd spot¥eba materidlu ge po optimalizaci NP

sniiie .‘Q.......0...CC'0.00‘....O.‘... 440265'00kg za rok.
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Svou diplomovou praci bych chtdla prispét ke splnin{
nédroénych tkold zamé¥enych na redlnou usporu vfrobnich nd-
kladd a raciondlnéjid{ vyurivdni materidlu.

Optimalizace NP byla sice provedena pouze u Sesti d{-
14, ovSem dosaZené Uspory nejsou zanedbatelné. p¥i vypraco-
véni postupné optimalizace NP na viechny dfly § 1203 by sni-
Zeni vyrobnich ndkladd kleslo Jedté progresivn&ji.

Zplsob Yedeni optimalizace NP uvedenych v této diplo~-
mové prdci je viak jen jednim z nékolika alternativ Fedeni.
Dal®i moZnost{, jak snf¥it vyrobni néklady, by bylo vytvore-
ni zévodni normy, kterou by se omezil po&et druhd materiflu
e zéroven by se zdvedn{ normou 2uzil 1 vybér rozmdrd nakupo -
vanych plechd. Tekto mavr¥ené FeSend viak pFedstavuje nutnost
provedeni kontroly viech vyrébénfch df1d § 1203 ve stiedisku
lisovna AZV z hledisks technologilnosti konstrukce vylisgkd.

Na zdkladé obou vypracovanych ndvrhd optimalizace NP by
se pak doséhlo mejoptimélndjsiho postupu pFi konedném PeZeni
hospoddrnéjsftho vyuZivédni materiglu.
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/1/ Kolektiv: Lisovéni
SNTL Praha 1971
/2/ Zubecov, M.J.: Lisovéni
SNTL Preha 1955
/3/ Kolektiv: Zpracovéni temkych plechi
SNTL Prsha 1982
/4/ Srp a kol.: Zéklady lisovédni
SNTL Preha 1965
® /5/ UEM: EsN 41 1305
s platmosti od 1.9.1975
/6/ UnM: &sE 41 1321

8 platnosati od 1.9.1975
/7/ Podkledy n.p. AZNP Vrchlabi
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Dékuji timteo s. ing. MikeSovi CSc za podnétné rady
pFi Fedeni optimalizace NP a s. Pet¥ikovi za poskytovdni
praktickych informaci.

V Liberci 11. ledna 1985 Hama R a d d o v &
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