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1. Pouﬂcxonosron&sxﬁ znmm _Bkozu

Uplathovénf novieh posmatkl vidy a techniky ve virobd
Je charakteristickym sv&tovym trendem dmesni doby. V&decko-
technickd revoluce promiké do viech odvétvi naSeho ndrodniho
hospodéd¥stvi a pr¥ispivd ke stdle rychlejiimu tempw zvySové-
ni jeho technické vysp&losti a ekonomické drowné.

Jak vyplivd ze Zprdvy o hlavnich sm&rech hospodé¥ské-
ho a socidlniho roszvoje USSR na léta 1981-1985,kterd byla
projedndna a schvdlena na XVI. sjezdu KS¥,rozhodujfci dlohw

. v zabezpefovdni daldiho vzestupu mdrodnfiho hospodd¥stvi a

Jeho vys3i efektivnosti bude mit primyslovd vyroba. Do ro-
ku 1985 se md zvySit jeji celkovy objem oproti roku 1980 @
18 aZ 20%. Podobn& jako v minulych leteech stivd se jednim
ze zédkladnich &ldnkd rozvoje primyslové vyroby naSeho stdtu
strojirenstvi. Strejirenstvi mé ve strategii naZeho hospo-
dd¥ského rozvoje kli¥ovou dlohu. Je hlavnim dodavatelem te-
chniky a tedy pfimo rozheduje o tom, jak poroste technickd
droven vyrobni zékladny vSech odv&tvi. Techmicky rozvoj je
ve strojirenstvi orientovédn pfedev3im na zvy¥ovédni spole-
hlivosti, vykonnosti, Zivotmnosti a jakosti vyrobkd, z ci-
lem uspokojovat vy38i ndroky tusemskyeh spot¥ebiteld a sou-
&asné& zvysSovat exportni schopnosti odvdtvi.

Cest, které vedou ke splnéni vyt&enych poZadavki je
vice , ale ty hlavni, které je t¥eba trvale a disledn& upla-
tnovat, spoSivaji v lepsi organizaci préce a ¥fzenf, v kon-
centraci a specializaci vyroby a hlavné v rychlém uplatno-
védni poznatkl v&dy a nové techniky ve vyrobni sfé¥e. V pra-
xi jsou tyto idkoly zajiSfovény komplexni socialistickou ra-
cionaliza®ni &innosti. Hlavnim smyslem vSech racionaliza&-
nich opat¥eni je dosdhnout zvySeni produktivity prdce viemi
vhodnymi a dostupnymi prost¥edky, které odpovidajf{ socialis-
tické povaze prédce v naSem ndrodnim hospodd¥stvi.




Racionaligza®ni &innost v n.p. Plastimat je mimo Jiné
charakterizovédna zavdd&nim jednotného systému stavebnico-
vieh rédmd forem RAFO. Praktické vyuZiti stavebnicovych rémd
forem je jednim z krokid ke komplexni racionalizaci vyroby
nédstrojd pro tvifeni{ plastd. Vytvd¥i se tim podminky pro
realizaci zéméru k vybudovdni centrdlniho samostatného pro-
vozu, kterj by zahrnoval soustied&nou vyrobu hranolovitych
a deskovitych souddsti forem a centrdlni sklad hotovych sou-
g4sti stavebnicovych rdmi RAFO.

Zédkladn{ my3lenkou realizace projektu soust¥ed&né vy-
roby deskovitych a hranolovitych souddsti forem je centrali=-
zace vyrobnich kapacit do nového provozu, jehoZ dkolem bude
zajistit poZadovanou vyrobu souddsti forem pro cely n.p.Pla-
gstimat, Vybudovédnim provozu pro soustfed&nou vyrobu desko-
vitych souddsti forem se pFedpokléddd ziskat ndsledujici
podstatné vyhody:

- diisledné zavedeni systému stavebnicovych rdmd forem
RAFO ve viech zdvodech n.p. Plastimat

- sni¥eni podtu pracevnikl, ktefi se v soulasné dobd&
podileji na vyrobé& deskovitych sou¥dsti forem v
n.p. Plastimat

- pfevedeni normalizovaného sortimentu souZdsti z ku-
sové viroby do vyroby malosériové

Redlnost dosaZeni t¥chto a dalSich pPedpoklddanych vy-
hod mé prokdgat FeSeni zadaného ikolu.




2. ROzZBOR_sTAvagfcfHO _sTavu

PF¥i analyze stdvajieiho stava vyroby deskovitjch a hra-
nolovitych souddsti forem v n.p. Plastimat je t¥eba vychdget
z organizadniho wspo¥dddni tohoto ndredmihe podniku,

N.p. Plastimat, spolu s dalsSimi vyznamnymi zpracovate-
1i plastickych hmot jako jsou KLH Vrbno pod Prad&dem, Plasti-
ka Nitra, Technoplast Chropyn&, Fatra Napajedla a welkd sku-
Pina dalSich nérodniech podniki, zdvodl a vyrobnich dru¥stev,
tvofi Birokou zékladmu plastiké¥ského primyslu v GSSR.

N.p. Plastimat se sidlem v Liberci pat¥i dnes mezi nejv&tii
z Fady naSich podniki, které produkuji vyrobky z plastickfeh
hmot.

V soufasnosti sdruZuje n.p. Plastimat celkem 8 vzdje-
mng& spolupracujicich zdvodd. Pro jednotlivé zdvody je chara-
kteristickd odliSnost vyrobni ndpln& podle poufivanych vy-
robnich technologii a podle druhu zpracovédvanych pf%tickich
materidlli. Rozhodujici &4st 2z celkového objemu v¥roby n.p.
Plastimat zajiZfuje zdvod Ol-Liberec a z4vod 06-Tachov.

Strukturu n.p. Plastimat ndzorn¥ vysv&tluje nédsleduji-
ci organiza&ni schema.

Podnikové Feditelstvi

z. Liberec Zz. Tachov
z. Havli&kiv Brod z. HorSovsky T¥n
z. Plzen z. Libédn

z. Modré z. Praha
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Soufasnd organiza®ni struktura n.p. Plastimat md vliv
i na sledovanou vyrobu souddsti forem. Situace je v dnedni
dob& takovd, %e ka¥dy z osmi uvedenych zavodl si zajistuje
hutni materidl i vyrobu v&tZiny poZadovanych deskovityeh
deskevitieh souldsti forem samostatn&, ve vymezenych tseeich
vlastnich nd¥adoven.

2.2, Bloha hruboven_ve vjirobnim_procesu

Na stdle rychlejsi rist poptdvky domdcich i zahranil-
‘ nich odbdrateld po novych vyrobeich z plastickych materidld
mus{ viechny z4vody n.p. Plastimat Liberec dmes i v budoucnu
rychle reagovat poZadovanou zménou sortimentu vyrobki.

Inovadni proces zavdd®ni novych vyrobki v zavodech n.p.
Plastimat mi¥eme zndzornit schématem.

poZadavek zdkaznika na novy
virobek, vyjasn&ni odb&ra-
telsko-dodavatelskych vztahi

konstruk¥n&-technologicky
projekt formy

vyroba formy

/né¥adovna-HRUBOVNA/
' |
zkouseni formy ?
“achvdleni vylisku pY¥edvyrobni sféra
{
nasazeni formy do wyroby vyrobni sféra
| /2 hlediska vyrobh
expedice vjrobki z plastu/

Y
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7 uvedeného schématu vyplyvd, Ze ka¥dému novému vyrob-
ku z plastu musi pFedchédzet celd ¥ada mndrodn¥ch pracovmich
&innost{ v pFfedvyrobni sféfe. V¥yslednym produktem t&chto &in-
nosti je novd vstiikovaci forma.

Zhotoveni v&tZiny dil&ich souddsti vst¥ikovaci formy
je tdkolem né¥adoven. V ka¥dém ze zdvodl n.p. Plastimat pracu-
je samostatnd néd¥adovna. Vyjimku tvo¥i pouze zévod Praha,
ktery je zam&¥en na specidlni technologie zpracovdni{ p&nové-
ho pelystyrénmu. VSechny né¥adovny si postupem ¥asu vybudova-
ly nebo budujf jakési hrubovny. Hrubovny Jjsou vyllen&né samo-
statné pracovilt®, jejichZ tkolem je obrédbéni deskovitych
souddsti forem, tj. p¥iprava polotovaru pro vyrobu forem,

P¥estofe hrubovny, jako souddst nd¥adoven, plni diileZi-
t§ kol v predvyrobni sféfe kaZdého sdvodu, jejich existence
je vSak v n&kterjch sdvodech zna¥n& problematickéd. ZévaZnym
problémem drtivé vEtZiny hruboven je Jejich nevyhovajici
strojni vybaveni., V&tEina pouZivanych obrdb&cich strojd u
dnes dokonale neplni sveuw idlohu z divodu ztrdty pracowvni
pfesnosti a pro nizky pracovni vykon. Podrobné&jSimu rozboru
nedostatkd v prdci hruboven bude v&novdna je3t& pozornost v
gd4sti 2.5.

2.3. Souddsti_zpracovévamé v_hrubovmdch

Deskovité souldsti forem, které se v hrubovndch vyré-
b&ji, mifeme rosd&lit de niZMolika sdkladnich skupin. MEFit-
kem pro zaFaseni souldsti do dil¥ich sdkladnich skupin Jjsou
wn&js{ rozméry souddsti a pouZity druh materidlu.

Prvni skupinu souldsti reprezentuji rormalizované des-
ky, do dal3i skupiny mifeme zaFadit desky & nenormalizevany-
mi rozm&ry a de posledni skupiny obrobkd pet¥i velké vykovky.
PrevdZnou v&t3inu desek obriab&mych v hrubovnidch pfedstavaji
desky, jejichZ rozmé&ry jsou normalizované.




Sou¥asni rozdilné droven strojniho vybaveni hrubeven
jednotlivych zdvodl nedovoluje pracovatl s jednotnym systémem
vyrobnich postupd platnym pro vSechny zédvody n.p. Plastimat
Liberec. Situace je dnes takovd, Ze kaZdy zdvod je nucen po-
dle konkretniho strojniho vybaveni, mistnich podminek a podle
subjektivnich pFistupid jednotlivyeh pracovnikd odd&len{ stre-
jirenské technologie, vypracoviavat vlastni vyrobni postupy.
V§jimku v tomto p¥ipad& tvo¥{ pouze zdvody Modrd a Libdn.Zde
nemaji vlastni odd&lemi gtrojirenské techmologie a z toho dd-
vodu tyto menSi zdvody vibec p¥i vyrob& desek podle technolo-
gickyeh vyrobnich postupi mepracuji. Po¥adované zakézky se
vyrédb&ji podle pokymi misira néfadovny a eviduji se pouze od-
pracované hodiny nma jednotiivﬁch zakdzkdch. Cenovd tvorba Je
zpracovédna potom podle metodiky porovnatelného vyrobku nebo
individudlni kalkulaci. ¥ obou pFipadech mevyjad¥uje dosta-
te¥ns pFesnd spolelenskou hodnotu vyrobenych souldsti.s timto
souvisi i skutelnost, Ze cena za stejnou formu je v kaZdém
ze zdvodli vypoltena Vv jiné vy3i, coZ Je déno pYedeviim roz-
dilnou hodnotou stanovené pracnosti.

2.4, YVjrobni postup u¥ivany v_hrubovn¥_ zdvodu Ol-Liberec

PFi rozborwu dil¥ich pracovnich operaci stdvajici vy-
roby deskovitych souddasti forem je vhodné vyjit z vyrobnich
postupd, kterymi se pracovnici n¥kterych hrubeven ¥{ai. Z
vyrobnich postupl uZivanych v hrubovn& zévodu O1-Liberec
byla sestavena tab.1, kterd ndzorn¥ ukazuje sled jednotli-
vjch operaci a pouZivané stroje. Tato tabulka v hrubych ry-
sech pFedstavuje vyrobni postup obecnZ platay pro skupiny
normalizovanych a nenormalizovanych desek.
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Pabulka 1. P¥ehled Pracovniek operaci g uZitieh.strojﬁ

¢islo
operace

Popis price Typ pouiitého stroje

Fezaci stroj RS 12

rémovd pila PR 30

dé&leni materidlu

2 £ihdn{ na m&kko komorov4 pec HN 27/9
. 3 gihlovat voderovnd frégka FB 32H
8visléd frégka FB 40V
4 t10n§£ka H+pf]'.davek homovl:a BJ 8 A
5 p¥ipevnit zdvis. oka ot. vrtalka VR 2,VR4

8visld bruska RpV 700

6 tloué’éka H vodorov. bruska SPD 30
| soufadnic. vyvrtdvaZka
7 vrtat otvory 2B 440 , 2450 M

Fezat zdvity,
o 8 sragit hrany 1/45° zémednickd price

Z tab.1 je ztejmé, Ze prdeci v hrubovn& rdZeme rogds.
1lit do osmi zékladnich pracovnich operaci, Podrobnému roz-
boru Jednotlivych pracovnich operaci je vénovéng nédsledu-
Jici ¥dst prdce. Sled probiranych operac{ Je v souladu g
Ipofadim Zavedenym v tab.1.




-15=

2.4.1., D&leni hutniho materidlw pro_potfebu hruboven

Na wfrobu deskovitych souddsti forem je p¥edepsédm druh
poufitého materidlu. Pou¥ivaji se ocele t¥{dy 11 a ocele t¥#i-
dy 19. Konkrétn& se jednd o ndsledujic{ dv& skupiny oceli:

1. skupina - ocel 11 600
- ocel 11 5253

ocel 19 550
- ocel 19 663

2. skupina

Prvni nebo druhd skupina p¥edepsanych oceli se voli s
ohledem na typ vyrib&né souddsti a s pFihlécnutim k provogaim
poZadavkim kladenym na formu. Vyb&r ze dvou materidll kaZdé
skupiny nen{ Z%4dnym konstrukénim ani technologickym hlediskem
vézén., Jednd se toti¥, pro dany p¥ipad pouZiti, o kvalitativ-
n& rovnocenné materidly. Je to tedy Jednoduché Fefeni, Jak
trvale zajistit poZadovany materidl pro vyrobu deskevitych
souldsti forem.

V soudasné dob& je rozhodujici &4dst deskovityjch soudds-
ti forem vyrdb&na z ocele 11 600 /TSN 41 1600/. Tento druh
ocele, stejn& jako oecel 11 523 /USN 41 1523/, n.p. Plastimat
odebiréd v podob& tlustfch plechd a vykovki. Ocel 19 550
/CSN 41 9550/ a oeel 19 663 /USK 41 9663/ dostédvaji hrubovmy
v padob& kovanych poltovart, /tj. kované desky a kované tyle/.
Dodavateli uvedenych &ty¥ druhi oceli pro n.p. Plastimat jsoum
Vitkovické Zelezdrny a strojirny K.Gottwalda n.p. Ostrava a
Spojené ocelédrny n.p. Kladno.

Tlusté plechy a kované tyfe je nutné pro potfeby hrubo-
ven d&lit., D&lemi oceli jakostni t¥idy 11 se provddi ve vSech
zdvodech pfenosnym ¥ezaeim za¥izenim RS 12 a to tak, Ze se
celd aparatura premis¥uje a% k mistu uskladn&ni hutniho ma-
teridlu, Tento zpleob prédce s sebou prindsi Fadu poti%i,hlav-
n& za nep¥iznivéhe polasi.
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Ocele 19 550 a 19 663 maji zviseny cbsah uhliku a dal-
Zich legujicich prvkl, proto Fezdni kyslikem musi byt u t&ch-
to oceli nahrazenc Fezdnim na kotoulovych a rédmovych pildch.

V prevd¥né vEt¥in& zdvodd se d¥li hutni materidl prime
ve skladech., Pouse v z. Libéh a z.Medrd se¢ hutni materidl
d&1{ a% pFimo v ndFadovmd.

PS 2.4.2. Zihdni na m¥kkoe
Y%{néni na m&kko je safazeno do procs:su vyroby deskovi-
tjch soutdsti forem s nésledujicich dveu divodids

a/ pro zlepieni obrobitelnesti
b/ pro ¥4ste¥né sniZeni pouti v materidlu

ad_ral

‘Jak bylo uvedeno Vv ddsti 2.4.1., pou?ivd se k déleni
polotovara oceli 11 600 a 11 523 pPenosné ¥ezaci zaFizeni
typu RS 12. P¥i FPesdni kysliko-acetylémovym plamenem se do-
sahuje pomérn¥ vysoké pracovni teploty, coZ znamend, Ze se
‘ ¥ezné plochy a nejbliZZ{ okeli Fezu vlastn& tepelné& zpraco-
vévéd a m&ni se tim pivedni chemické a mechanické vlastnosti
Y¥ezaného kovu. U oceli s obsahem uhliku v&tSim nel 0,2-0,3%
se to konkrétn& projevuje vyrasnym vezristdnim tvrdosti a
pevmosti ovlivménych oblasti.

Obsah uhliku u sledovanych oceli je nédsledujici:

ocel 11 523 - 0,2 %
ocel 11 600 - 0,5 %

Z uvedenych hodnot obsahu uhliku je z¥ejmé, %e zejmé-
pna u oceli 11 600 se ndsledkem Zdste¥ného gzakaleni teplem
ovlivninych oblasti podstatn® zvysuje tvrdost bolnich ploeh
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desek. Z t&chto divodd musi po Feszdni kyslikem ndsledovat £{-
hén{ desek na mdkko. Timto tepelnym zpracovinim se smiZuje
tvrdost povrchové vrstvy obrobku a tim se eniZuje neZddouci
opot¥ebeni{ Feznfch néstroji.

ad "b"

Dal¥im nepfiznivym jevem p¥i Fezdni kovd kysliko-ace-
tylénovym plamenem je vznik vnit¥niho materidlového pnuti,
které miZe bjt zdrojem nebegpelnych mikrotrhlin. Tento ne-
p¥iznivy stav neni v naSem p¥{pad& zanedbatelny, protoZe mi-
%e vést k defektim v provozu ji% praeujicich forem.

Popsané nepfisnivé jevy provézejici *ezdni kovli kysli-
. kem jsou zvl4¥t& virazné v chladnjch zimnich m&siefch., P¥i-
Zina je v tom, Ze tém&F ve viech zdvodech fje hutni{ materidl
uskladndn a také Fezén v nekrytych venkovnich prostorech.
: Ylastnf{ proces %{héni na m&kko se providdi v zédvod& 01
~-Liberec v komorové peci typu HN 27/9 o Jmenovitém vykonu
34 kW. Vnit¥n{ rozm¥ry této pece jsou 0,59x0,45x0,9 m.

2.4.3. Zdhlovén{ boinich ploch

Operace zihlovéni bo&nich ploch se provddi v hrubovné
givodu O1-Liberee na frézkdch FB 32H a FB 32U. Jsou to stfe-
dn¥& vykonné horizontdlni konzolové frézky / vykon na viete-
nu-10kW /. Pro dany typ operaci jsou upraveny tak, Ze opér-
né konzola vietenme frézky je odklopena a frézovaei hlava je
p¥imo upnuta na vretenu frézky. Jako Yezny ndstroj se peuZi-
v4 pravofeznd frézovaci hlava s vym&nitelrymi b¥itovymi des-
ti%kami ze slinutych karbidd se zdpornym thlem Zela. Komkré-
tn% se jednéd o provedeni PN 22 2464.15 o priméru 160mm 8 des~
ti¥%kami typu D 15 PF 4K. Pohled na pracovidté& kde se provddi
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gmindné zihlovéni bo¥nich ploch pFindsi ndsledujiei obr.1.

Obr.1. Prézky FB 32H a FB 40V v hrubowvn& zdvodu O1-Liberec

Obrobek se upinéd ke stolu frézky pomoei bEZnych upinek.
Celd operace frézovéni bo¥nich ploch desek se v hrubowvn¥ zda-
vodu O1-Liberee provddi bez chlazeni. Obvodové plochy se ob-
rédbi na po¥adovanou drsmost 12,5 Ra.

‘ 2.4.4., Obrdbini rovinnych ploch

Pro obribdmi rovinnjch ploch md hrubovna 2zdvodu Ol-Libe-
rec k dispoziei vertikdlni konzolovou frézku FB 40V / vykon
na vietenu -18 kW / a jednostojanovou hoblovku HJ 8 A.
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Na vertikdlni konzolové frézece FB 40V se pouZivd jako
Fezny nédstroj pravéfezné frézovaci hlava s vyménitelnymi bFi-
tovimi desti¥kami ze slinutych karbidd se gdpornym ihlem &e-
la. Jednd se o provedeni PN 22 2464.15 o primé&ru 250 mm 8 vy-
ménitelnymi destidkami typu D 15 PF 4K.

Obrobek se na stil frézky upind pomoci specidlniho p¥i-
pravku s védlcovymi excentry. Nézorn& tento pfipravek dokumen-
tuje obr.2.

Obr.2, Specidlni upinaci p¥ipravek

Vlastni proces frézovéni desek se provddi bez p¥itomnosti
chladic{ kapaliny.

V zédvodu O1-Liberec se krom& vertikalni frézky FB 40V
k obrdb&ni rovinnych ploch v&t3ich souldsti pouZivd také
jednostojanovd hoblovka HJ 8 A.
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Vybaveni 1iberecké hrubovmy je V porovnani s ostatnimi
gdvody nN.Pe. Plastimat na nejvyssi drovmi. Vv hrubovnich ostat-
nich zdvodd jsou pro dany td&el k dispozici pouze vodorovné
obré¥etky typu HO 63A. préce na téchto, dnes jiz fysicky 1
moriln® zastaralych strojich, Jje gdlouhavé a vyrazné sniZuje
produktivitu préce hruboven.

2.4.5. Pripevnéni zévsnjch ok

Pro usnadnéni manipulace ge montuj{ na desky, jejichZ
hmotnost je vdtsi ne? 30 kg, V podélné ose dvé protilehléd Zé~-
vEsné oka /USN 02 1369-Zdvésné Brouby/ se zévitem M 12x20 mm.
Tato zémednickou préci provad&ji pracovnici na otoénych vrtal-
kéch VR 2 a VR 4, které jsou Vv nrubovng zédvodu Ot-Liberec k
dispozici., Zév&snéd oka jednak usnadnujf panipulaci s deskami
v hrubovn& a jednak slousi p¥i sestavovdni celych forem a Jje-
Jich instalovani do vet¥ikovacich 1list, vyfukovacich automa-
td a dal3ich podobnych strojt ve vyrobnich provozech.

2.4.6. Broudeni funk&nich_ploch na jmenovité rozméry

Plochy desek Jjsou na vertikdlni frézce obrobeny na jme-
novitou tlousfku + pFidavek. Velikost tohoto pFidavku urduje
podnikové technologickd smérnice IS - 01/7 /zpracovand podle
BSN 01 4975 - Pridavky na brouseni/. Celkovd hodnota p¥idav-
¥u zivisi na tloudlece a Bifce desky a také na tom, zda bylo,
i nebylo provedeno tepelné gpracovani. Konkrétni hodnota
nutného piridavku na prouseni u opracovidvanych desek se pohy-
buje od 0,4 do 0,6 mm. Aby bylo brouseni dostatedné& produ-
ktivni provéddi se na dvou typové odlidnych bruskach.

Nejprve se desky brousi na svislé rovinné brusce BPV 700
8 brousicimi segmenty obdélnikového prifezu JESK 22 4710/.
Konkrétn& jsou pouZivény brusné materidly jakosti
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499 B50J 8V, A 99 B50K 8V aAi99 B 40 J 8V,

Zdv&re&né, pFesné brouleni na drsmnost 0,8 Ra se provédi
na vodorovné brusce SPD-30. Desky se na tomto stroji brousi
obvodem plochého kotoude /USN 22 4510/ jakosti A 99 B 32 M
8v. '

Pr¥i brouSeni je nutno dodrZfet rovinnost a drsnost funk-
gnich ploch, které jsou p¥i sestaveni formy ve vzdjemném aty-
ku. Nutné je i dedrZeni povolené tolerance tlouslky desek.

Libereckd hrubovma je vybavena vhodnym za¥izenim pro
brouSeni, nelze to ovSem ¥iei o hrubovndch viech z4vodd mn.p.
Plastimat. N&které hrubovny maji totiZ pro d¥ely brousen{ pou-
ze jeden typ brusky a Casto jeSt& s malow pracovni 3i¥kou sto-
lu. S timto problémem vizce souvisi velmi nizkd produktivita
broufeni ve v&t$inZ hruboven.

2.4.7. Presné _vrtdni otvo

Preend vrtdnd otvord se tfkd v¥ech rozm¥rovych variant

desek upinacich /PN 9010/ a desek universdlnich /PN 9011/,
Schematické zndzorn&ni geometrickjch tvard tdchto dvou typd
normalizovanych desk p¥indsi obr.3 a obr.4.

PN 9010 PN_ 9011

0,

Ob». 3. _ Obr.4.
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2 obrizki je z¥ejmé, ¥e v ka¥dé desce Je skupina &ty? pri-
chozich otvorf. Tyto otvory plni diileZitou ilohu pfi komple-
taci vst¥ikovaci formy. Zaji¥tuji totiZ pomoci soustavy mo-
dernich spojovacich prvki pFfesné vedeni a stfed&ni jednotli-
vych %4sti formy. Z tohoto divodu se musi otvory preo vodici
a spojovaei{ souddsti vrtat v tolerancich H 7 s poZadavkem na
dodr¥eni{ velmi p¥esnych roztedi.

Po¥adovans presmost vyroby se sajistuje tim, Ze se pro-
védi vrtani zmindnych otvord ma scufadnicovych vyvrtdvalkdch
. typu 2B 440 a 2450 M, které jsou v né¥adovné& zdvedu O1-Libe-
rec k dispozici. ’

Presn® ghotovené otvory potom dovoluji vzdjemnou vym&Eni-
telnost jednotlivych souldsti forem.

P¥edchosi podrobny rozbor stdvajiciho stavu vyroby vyché-
zel pFevi¥n& ze soulasnych podminek v zdvodu Otl-Liberec. Sou-
hrnny p¥ehled konkrétnich ﬁdajﬁ o velikostech hruboven v#ech
z4vodd n.p.Plastimat, podtu stdlych pracovmiki ve dvou sm&néch
a celkovém strojnim vybaveni té&chto pracovist p¥indsi tab.2.

Tabulka 2. PFehled hruboven v n.p. Plastimat

. v Polet Polet stdlych
Misto stroji prac. ve 2 smén. Flocha m
e |
Liberec 8 3 430
Tachov 4 3 300
Havl. Brod 4 2 90
Plzen 2 0,5 50
Hors. Ty¥n 2 0,5 50
Libén 1 0,5 25
Modré 1 0,5 25
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2.5. Prehled nedostatkd soudasného sxgtému gjgggx_ggggg-

Z pfehledu organiza&ni struktury n.p. Plastimat, ddle
2 rozboru di{l¥ich pracowvnich operaci /viz.2.4./ a 2z tab.2
vyplyvéd Fada nedostatkd soulasného stavu vyroby deskovitych
soutdsti forem. Z4vaZnost jednotlivych problémd meni stejnd,
ale je t¥eba se p¥i projektu nového provozu soustfed&né vyro-
by deskovitych souddsti forem na jejich odstrandni zam&¥it.

a/ mevyhovujici strojni vybaveni hruboven,
b/ nizké produktivita préce hruboven,

¢/ v disledku odli3ného strojniho vybaveni jednotli-
v¥eh hruboven neni moZné pouZivat jednotny systém
podnikovych vyrobnich postupi,

d/ kaZ%d4d hrubovna vyZaduje vlastni sklad hutniho ma-
teridlu, jejichZ stav je nevyhovujieci,

e/ pro jednotlivé sklady se obtiZn¥& zaji¥tujf mald
mnoZstvi hutniho materidlu, '

f/ celkové \iroven manipulace v hrubovmdch je nizk4.

Groven technického vybaveni hruboven Jednotlivych zédvo-
dd dokumentuje tab.3.
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Tabulka 3. Strojni vybaveni hruboven

ngové oznaleni stroje
Misto Prézka Hoblovka Bruské Vrtadka
— = = T
FB 32U
BPV 700 VR 2
Liberec gg Zgg HJ 8 A SPD 30 R 4
Tachov gg Z§§ HO 63A BPH 20N
. Havl{idkiv FB 32H
Brod PA AV HO 63A BPV 300
Plzen FA 4V HO 63A
HorSovsky
T¥n FB 32U HO 63A
Libén HO 63A
Modré HO 63%4A
. ad, "d" .

Pro zajisténi dobrého chodu hruboven je t¥eba dokomalé
zdgsobovdni vychozim materidlem, tj. ocelovymi polotovary.
Uskladnéni a p¥iprava poZadovaného materidlu se provadi ve
skladech hutniho materidlu .Sklady vZech zdvodll se v soudas-
né dobd potykaji{ s nedostatkem mista a s nevyhevujicimi pro-
story. Vybavenost hutnich skladl manipula&nimi prost¥edky
neni dobrd. Manipulace s ocelovymi plechy, JejiechZ hmotnost
mi¥e dosahovat a¥ ndkolik tun, se obylejn& Peli pFivolanym
autojerdbem, kter§y uloZi plechy na ur&ené misto. Potom u%
manipulace s plechy neni moZnd a d&len{ se providd{ p¥imo na
nist&. Vysokozdvi¥né voziky vlastni pouze 3 sklady, ostatni
si je ptjduji u jinych utvard. 2 dal¥ich manipuladnich pro-
st¥edkd se u¥ivaji ru®ni vysokozdviZné nebo paletové voziky.




Ve v&t3ind pFipadt je pouZiti vikonnych manipuladnich
prost¥edkli gna&né omezeno nedostatednym prostorem skladd.

Organiza&n& jsou jednotlivé sklady hutniho materidlu
za&lendny do dtvard zdsobovdni jednotlivych zdvodi. Gasto ma-
j problémy se zajiBlovénim zejména malych mnoZstvi materidlu.
V nékterych zévedech Yada gzakdzek vyroby souddsti forem je n¥-
kdy z tohoto divodu realizovéno s velkym Casovym skluzem pro-
ti plénu. V p¥ipad& pot¥eby jiného materidlu, ne%Z Jje na skla-
d%, se situace musi FeSit i zdmZnou oceli, mnohdy viSak nepl-
nohodnotnym materidlem, cof miZe mit negativni vliv na kvali-
tu findlniho.vyrobku-formy. ,

Nep¥ipravenost polotovard k plénovanému terminu zahdjeni
vyroby formy splisobuje nemalé poti¥e v pldnovdni a organizaci
price néfadoven u¥ v samém zaddtku:

Rozd{Ind troveh jednotlivyeh skladl je zF¥ejmd i z tab.4.

Tabulka 4. Prehled skladovych pracovnikil

Zavod Polet prac. . Funkce

Liberec 1 vedouci skladu

3 fegzald materidlu

2 skladovy pracovnik
Tachov 1 vedouci skladu

2 Pezal materidlu

1 skladovy pracovnik
Havl. Brod 1 vedouei skladu

2 Yezal materidlu
Plzen 2 Yezald materidlu
HorSov. Tyn 1 fukce kumulovand
Modra 1 Yeza® materiidlu

Podty pracovnikd v tab. 4 uvedené nezajid¥uji materidl
pouze pro hrubovny, ale pro celé néfadovny.
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‘V:hrnbovné zdvedu O1-Libereec se k mezioperatni manipu-
laei s obrobky poufiva jeden.pcdvééni je*db e nosnosti 3,2 t.
K upevnéni desek na hdk je¥dbu se pouZivd konopné lano, kte-
rym se bfemeno podvazuje. Ndzorn&ji soucasnou situwaci charak-
terizuje obr. 5 . Obdobnym zplisobem se manipuluje i v ostat-
nich zdvedech n.p. Plastimat.

Obr.5. Hrubovna zdvodu Oi1-Liberec




3. VIBER soulfsrf PRO__SoUSTREDENOU VROBU

Soulasny charakter vyrédb&nych souddsti, jejieh celkové
Zpracovdvané mno¥stv{ s podet druhfi Fadf vyrobu deskovityeh
souddsti v hrubovnden viech zdvodd n.p, Plastimat na wrovey
kusové vyroby. Desky jsou v hrubovndch Zpracovdvdny podle po-
Zadavki nd¥adoven, V¥roba mé tedy charakter zakdgkovy, S tim
souvis{ skutednost, ¥%e varianty rozm&rd a typy desek ge ve vy-

nedostatek by mohla TeSit soustreddng vyroba desek v dévkiéch,
Celkovy objem Vyroby deskovityeh soundsgti forem je mo¥no

rozd&lit do n&kolika zdkladnieh skupin. Rogd&leni do t&chto

- skupin vychdzi 3 ro¥ni pot¥eby souddst{ v celém n.p.Plastimat,

a/ normalizované desky,

b/ nenormalizované desky,
¢/ vykovky.

Celkovy objem vSech vyréb&nfeh desek neng rozdélen do
uvedenych t¥i gdkladnich skupin rovaom&rng, Vyjdd¥eni vyrob-
nich objemd Jednotlivychn skupin v procentech Je zndzorné&ne
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!

100 /3t A-normalizované desky
B- nenormalizované desky
C - vykovky
70 %
50
20%
10%
A B C
0

obr.6. Vyjdd¥eni pom&ru vyrobnich objemd zdkladnich skupin
desek :

24klad, tj. 100 % predstavuje v obr.6 celkovy ro&ni objem
desek vyrobenych v n.p. Plastimat ILiberec.

3.2. Skupipa_normalizovanfch soufésti
Pfed zavedenim normalizace byla situace V oblasti kon-
strukce a vyroby forem v n. P. Plastimat znain® komplikovand.
P¥{idinou tohoto sloZitého stawvu bylo naprosto volné pole pl-
sobnosti konstruktéra, ktery p¥i ur¥eni rozm&rt formy nebyl
védzén Zédnou normou ani jinym podobnym omezenim. Tato situa-
ce brénila daldimu rychlému zvySovédni viroby forem a negati-
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vn& pisobila na rdst produktivity price né¥adoven.

Zm&na uvedeného nep¥iznivého stavu v oblasti vyroby fo-
rem je uskuteX¥novéna v n.p. Plastimat prostfednictvim rozsé-
hlé racionalizalni &innosti. Prvnim konkrétnim vysledkem ra-
cionaliza¥nich a normaliza&nich zdm&rd se stalo vypracovén{

a postupné zavddé&ni Katalogu stavebnicovych rdm& forem RAFO,
Katalog stavebnicovych rdmi forem RAFO nabizi moZnost koncep-
&nfho FeXeni celych raml vst¥ikovacich forem vEetn® rozsdhlé
souldstkové zdkladny. Tento novy systém p¥indsi dva stejné
efektivni zpisoby sestaveni formy.

Prvni zplsob je ten, Ze se z katalogu RAFO vyberou jedno-
tlivé souddsti a 2 nich se kompletuje forma podle okamZitych
poZadavkl vyroby.

Druhd cesta je jednodu33i a je zuZena pouze na vyb&r n&-
kterého z jedendcti doporu.€enych typd komplexnich rdmi, kte-
ré jsou pripraveny v katalogu.

Pro konceplni FeSeni stavebnicovych rdm& forem RAFO bylo
uZito stavebnicové konstrukce. Ta totiZ ddvd maximum kombinal-
nich moZnosti p¥i uZiti optimdlniho poltu souddsti. U doporu-
&enych sestav rdami bylo pro stanoveni optimdlniho podtu sou-
8dsti pouZito vypoletni techniky. Veskerd souldstkovd zdkla-
dna katalogu RAFO je konstrukdn¥ ¥eSena s pFfihlédnutim k sé-
riové vyrob& souldsti.

Souddsti katalogu dil&ich prvki stavebnicovych rédmd fo-
rem RAFO jsou i desky, jednd se o ndsledujiciech 5 zékladnich
typhi normalizovanych desek:

- deska upinaci /PN 9010/

deska universdlni /PN 9011/

deska universélni - poltovar /PN 9082/
deska vyhazovaci kotevni /PN 9012/
deska vyhazovaei op&rnd /PN 9013/




Kazdéd z péti avedenych desek se vyrébi v nékolika variantéch
vn&jdich rozméri. z4kladni Fada obsahuje 8 velikosti, tJ.
160x160, 160x230, 230x230, 230x300, 300x300, 300x370, 370x370,
370x440 mm. Rozm&rové TFada RAFO, kterd respektuje doporudeni
RVHP &. 2405 z roku 1970 a doporudeni EUROMAP &. 2 2z roku 1969
a GSN 21 1403, byla na géklad® Birokého prizkumu osvéddenych
konstrukei forem roziifena o daldi doporutené rozmEry. 0 kon-
krétnich hodnotéch rozm¥ri desek informuji nésledujici pte-
hledy.

3,2.1. Deska upinaci /BN_9010/

Upinaci desky tvori u zkompletované vetPikovaci formy
zékladny, které slou¥i k upevméni formy na vst¥ikovaci stroj.
Rozm&rové ddaje jsou z¥ejmé z obr.T a tab.5.

PN__ 9010

_ A 6

. | |
@Kj = =

M6 hi12
o A=
__-_.“_N _7__8
/_r—'
- 6)
! 1
T, H

Obr.7. Deska upinaci




Pabulka 5. Rozmdry desek upinacich (mm]

A B H D, D, T1 Ez
160 160 25 22 28 124 124
160 230 25 22 28 124 194
230 230 32 28 34 188 188
230 300 32 28 34 188 258
300 300 32 34 42 250 250
. 300 370 40 34 42 250 320
370 370 40 42 50 310 310
370 440 40 42 50 310 380

|

esky Sohovo typu se mohou pouzivat Jjako cies Ky V. ozko-
kové, rémové, op&rné, stiraei nebo vtokové. Desky o tloustce
25 mm se pouZivaji pouze jako stiraci nebo vtokové. Rozm&ro-
vé ddaje Jjsou z¥ejmé z obr.8 a z tab.6.

PN 301
® A 5
ey B
“@ | @l—; Sl o
]

L
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Tabulka 6. Rozm&ry desek universdlnich [mm]
A B H D1 D2 T1 Tz
160 160 25 22 28 124 124
160 160 32 22 28 124 124
160 160 40 22 28 124 124
160 160 50 22 28 124 124
160 160 63 22 28 124 124
160 230 25 22 28 124 194
160 230 32 22 28 124 194
160 230 40 22 28 124 194
160 230 50 22 28 124 194
160 230 63 22 28 124 194
230 230 25 28 54 188 188
230 230 32 28 34 188 188
230 230 40 28 34 188 188
230 230 50 28 54 188 188
230 230 63 28 54 188 188
230 230 80 28 34 188 188
230 300 25 28 34 188 258
230 300 32 28 34 188 258
230 300 40 28 34 188 258
230 300 50 28 34 188 258
230 300 63 28 %4 188 258
230 300 80 28 34 188 258
300 300 25 34 42 250 250
300 300 32 34 42 250 250
300 300 40 34 42 250 250
300 300 50 34 42 250 250
300 300 63 34 42 250 250
300 300 80 34 42 250 250
300 300 100 34 42 250 250

Pokradovéni na str. 32.




-33-

500
300
300
300
300
300
370
310
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370

370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
440
440
440
440
440

32
40
50
63
80
100
32
40
50
63
80
100
32
40
50
63
80
100

34 42 250 320
34 42 250 320
34 42 250 320
34 42 250 320
34 42 250 320
54 42 250 320
42 50 310 310
42 50 310 310
42 50 310 310
42 50 310 310
42 50 310 310
42 50 310 310
42 50 310 380
42 50 310 380
42 50 310 380
42 50 310 380
42 50 310 380
42 50 310 380

3.2+3. Deska universdlni-p

440

oltovar _/PN_9082/

Tento typ desky md rozsah vn&jdich rozm&rti shodny s uni-
versélni deskou /PN 9011/, 1i3{ se pouze v tom, %e neni opa-
t¥en pFfedvrtanymi vodicimi otvory. Tyto otvory se vyréab&ji
a% dodate®n® podle pot¥eby. Deska universdlni{ - polotovar
/PN 9082/ se uZivé ke stejn¥m G&elim jako deska universdlmi

/PN 9011/.




3.2.4. Desks vyhasovacf kotevni /PN 9012/

Desky vyhazovaci kotevni slouZi k zaji¥t&n{ p¥esné polo-
hy vélcovich vyhazovadt v kompletni form&. Temto typ desek
se vyrdbi celkem ve dvandcti obvodovych velikostech, p¥iFaze-
nych k obvodovym velikostem rdmi. Rozm&rové ddaje jsou z¥ej-
mé z obr.9 a z tab.7.

PN 39012

Obr.9. Deska vyhazovaci kotevni

Tabulka 7. Rozm&ry desek vyhazovacich kotevanich [mm]

ﬁ_- B Hy A B H,
85 120 12 190 230 16
85 180 12 190 300 16
120 150 12 230 250 16
140 180 12 230 300 16
140 230 12 230 360 16
180 200 12 300 300 16
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110

100
130
100
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Rodni produkce jednotlivych typl desek neni stejnd.
Nejv&tsi mnoZstvi z celkového objemm vyrdb&nych normalizova-
nych deskovitfch souldsti{ pFedstavuji desky universdlni.Kon-
krétni ddaje o rodni pot¥eb& normalizovanych desek pF¥indii
tab.9, uvedené hodnoty Jsou Cerpény z vyhledového pldnu rol-
ni potfeby souldsti RAFO v n.p. Plastimat.

Tabulka 9. Roéni pot¥eba normalizovanych desek

Nizev souldsti Rodni pot¥eba ks
deska upimaci 240
deska universalni 1040
deska vyhazovaci kotevni 200
deska vyhazovaci opé&rnd 180

Celkovd roéni pot¥eba normalizovanych desek je podle tab.9
rovna hodnot& 1660 kusli. Jak bylo uvedeno v &4sti 3.1., tato
hodnota odpovidd pFibliZn¥ 70ti % celkového mnoZstvi vyrdbi-
nych deskovitych souldsti forem v celém n.p. Plastimat.

3.3. Skupina nenormalizovanych gouldsti

Skupina nenormalizovanych souldsti je podle rozd&leni,
které bylo provedeno v &4sti 3.1., dal3i dileZitou skupimou
desek, které se vyrdb&ji v hrubovndeh n.p. Plastimat.

Do této mén& rozsidhlé skupiny deskovitych soudasti pa-
t¥{ v&tSinou desky, jejichZ obvodové rozm&ry tvori zvlditn{
kombinace pormou zavedenych rogm&rd. Krom& t&chto p¥ipadd
desek se sem také Fadi desky, JejichZ vn&j3{i rozméry tvoifi
pokradovdni normalizovamé Fady rozm¥rd, tj. 440 x 440,

440 x 510 a 510 x 650 mm, ProtoZe se ale jednd o mdlo ¥asté




zakdzky, katalog stavebnicovyieh souddst{ rimy forem RAFO
tyto rozmérové kombinace netabeluje. Nenormalizované desky
se vyrdb&ji, stejn& jako desky ze skupiny normalizovanych
souddsti, v katalogem zavedené ¥ad¥ tloust&k, tj. 40, 50,
63, 80 a 100 mm. Jak bylo uvedeno v ¥dsti 3.1., mnoZstvi
t&chto nenormalizovanych desek Je pFibliZn& 20 ¥ celkového
vyridb&ného objemu desek. Prestofe vlastn& tvo¥ri Jen zlomek
vysledného mno¥stvi vyrobenfch desek, Je nutno p¥i za¥igovd-
ni nového provozu soustifed&né vyroby s nimi také politat =z
dtivodu jejich velké védhy a zna®njch rozm&rd.

Poufivany hutni materidl, charakter vyrobnihe postupu
i potfebné vyrobni za¥izeni je u nenormalizovanych souddst{
obdobné jako u skupiny normalizovanych souddsti.

3+4. Opracovéni rozm&rnych vfkovkd

Tato skupina obrobkd tvo¥i p¥ibli¥n& 10 % z celkového
objemu vyrdb&nych deskovitych souddsti forem. V¥kovky jsou
v&tZinou z ndstrojové ocele jakosti 19 550 nebo 19 663,
Obrobky této skupiny jsou rozmdrové znadné odlizné od pred-
chdzejicich skupin zpracovdvanjch desek. N&které vykovky fo-
rem dosahuji velmi znadnych rozm&ri. Nejv&tsdi vykovky maj{
vn&j&i rogméry a% 0,9 x 0,7 x 0,5 m. Hmotnost takovychto ob-
robkd je a% 2,5 t . ProtoZe hrubovny nejsou schopné tyto ob-
robky zpracovat, Fe&Zf n.p. Plastimat tuto situaci v soudasné
dob& externi kooperaci.




Mnohé problémy, které vyvoldvi soutasny systém préce
hruboven v n.p. Plastimat mi¥e odstranit projekt soust¥eds-
né vyroby deskovitych sou¥dsti forem. Realizace tohoto pro-
jektu by jist& znamenala vyrazny p¥inos, p¥edpoklddd oviem
kvalitni vjb&r souddsti, které by byly pro dany typ vyroby
technologicky vhodné.

Z Casti 3.1. je vid¥t, Ze produkce desek normalizovanych
Je v celkové vyrob& desek dominantni. Proto se predeviim z
poZadavkl na vyrobu této skupiny souddsti bude vychézet pFi
projektu nového provozu. Skupina normalizovanych souddsti na-
vie ddvd pFfedpoklady pro vyrobu v ddvkich.

Nemén& dileZitou v tomto pFipadé zistdvd ale {1 skupinag
nenormalizovanych deskovityeh sou¥dsti. Souddsti nenormalizo-
vané tvoFi jen 20 % vech obrobkil, pFesto se tyto obrobky
pPro velké rozmdry a védhu stdvajf limitujicimi p¥i vybsru
strojniho a manipuladniho za¥fzen{ nového provoszu.

Z hlediska pot¥eb n.p. Plastimat by byl idedlmi p¥ipad,
kdyby soust¥edénd vyroba byla schopna zajistit zpracovdni ce-
1ého sortimentu desek, tj. desky normalizované, nenormalize-
vané a vykovky. Tento p¥ipad je ale z hlediska investiénich
i provoznich nédkladd velmi ndrodny§. Znamenalo by to toti%¥ di-
menzovat vSechny obrdb&ci stroje a pomoené manipula&ni pro-
stfedky podle nejtd%3ich o nejvdtdich vykovkd /viz 3.4./,
p¥estoZe tvori pouze 10 % vyrdbsnfch souddsti. PFi projektu
soust¥ed&né vyroby vychdzim z toho, Ze novy provoz bude za-
jistovat pouze vyrobu skupiny normalizovanych a néné%alizo-
vanych desek. To gnamend, %e p¥ibliZn& 90 % celkové rodni PO~
tfeby desek v n.p. Plastimat by mohl zajistit novy provoz
soustfed&né vyroby. Zbyvajicich 10 % tvor{ vykovky, jejich
opracovéni se bude FeSit externi kooperaci.




4, NEvEH UspoRL{pimf pfINY

Yyrobni postup, ktery se bude v navrhovaném prowoze sou-
st¥ed¥né vyroby deskovitych souldsti forem poufivat, se sklg-
dd z t&chto po sob¥& jdoueich operaei:

1. d&leni{ materidlu,

2. #{hdni na m&kko,

3. zihlovédni desky na Jmenovité rozméry,

4. opracovédni desky ra poZadovanou tloud¥ku + p¥idavek,

5. brouSeni na jmenovitou tlous¥xu, ’

6. presné vrtdni otvord, ¥ezdni zdvitd a pFipevméni zd-
v&snyeh ok.

Ka%Zdd z uvedenych székladnich operaci se bude provddst
na samostatném pracovisti. Vybdr sza¥izeni pot¥ebnych pro jed-
notlivéd pracoviité je popsdn v ndsledujicfch samostatnjch &4-
stech.

Na pracovistE, které md zajistit Fezdn{ hutniho materid-
lu, jsou kladeny tyto poZadavky:

1. pracoviZt& musi zajistit Yezdni oceli 11 600, 11 523,
19 550 a 19 663 v rogsahu tloustky 20 a% 120 mm,

2. umist®n{ pracoviXt& by nem&lo naru3it plynuly tok ma-
teridlu,
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3 pracovist® musi byt v dosahu pojizdného manipuladnf-
prostfedku,
4. pracoviit¥ by mslo bft odd&lené a vitratelns.

P¥i vyb&ru vhodného za¥izeni Je tfeba vyjit z rozmirs
d&leného materidlu. Vhodnou metodou Pro dé&leni uva¥ovanych
ocelovych plechd tlustjch 20 a% 120 mm Je Tezdni kyslikem,
Oceli 11 600 a 11 523 splnuj{ podminky Fezatelnosti kovid ky-
slikem. Oceli 19 550 a 19 663 tyto rodminky nesplnujf a pro-
to k Fezdni t&chto oceli je nutné volit Jinou technologii
Fezdni kovi.

NejJprve vénuji pozornost vyb&ru za¥izeni pro ¥ezdni oce~
11 kyslikem. Stroje pro Fezdni kovd kyslikem vyrdbi Chot&bo¥-
ské kovod&lné gdvody n.p. ChotZbo¥.

Vzhledem k zpracovdvanému tvaru desek /kvédr/, mnoZstv{
vyrobenych desek za rok a s ohledem na fezany deskovy materi-
41 /11 523, 11 600/ je k d&len{ nejvhodn&jEi pouZit pFenosny
kyslikovy ¥ezac{ stroj RS 13.

Rezact stroj RS 13 je uren k provédéni pfimyeh 1 kruho-
vich ¥ezd., P¥i ¥ezdni p¥imfch Fezd stroj poji%di po vlastni
drédze, kterd se budto pokl4d4 na Tfezany materidl, nebo stroj
pojiZd{ p¥imo po povrehu materidlu, pFi¥em% je veden Ghelnf-
kem libovolné délky.

Hlavni_technické_vdaje Fezaciho stroje_RS 13

Rozsah tlouéiky fezaného materidlu Dmﬂ 3 - 300
Napdjeci napéti [V] 24
Rychlost pojezdu stroje (mm/min] 100-600
Délka pojiZd&ci dréhy (mm] 2000
Hmotnost vlastniho stroje [kg] 23

Hmotnost kompletniho stroje [kg] 50
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Oceli 19 550 a 19 663 se pro pot¥eby hruboven doddvaji
V podob& individudln& kovanyech desek. 2 kapacitnich ddvodd
dodavatelskjch oceldren se n&kdy men3i prifezy odebiraji v
podob& kovanych ty&i. K d&leni t&chto kovanych ty&i je vho-
dné uZit rdmové pily PR 30,

Rémovd pila PR 30 je urdena k ¥Fezini ty&{ riznych pro-
fild, Rém s pilovym listem je posuvné uloZen ve vykyvném ra-
menu. Rameno se skldp{ hydraulicky a p¥i zp¥tném pohybu je
nadleh&ovéno. B&hem Fezdni stoupd kontinudlnd p¥itla¥nd sila,
vyvozend skldp&nim ramene.

Nejv&t8i rozm¥r ¥ezaného materidlu

kruhového (mn) 300

- 8tvercového (mm) 270 x 270
Zdvih rédmu [mm) 200
PoZet dvojzdvihld pilového listu [1/min] 80 - 60
Vykon elektromotoru (kW] 1,5
Pidorysnd ploeha stroje [mm] 850 x 1840
Hmotnost streje [kg] 1120

4.1.2. Vyber zaXfzenf pro ¥ihdni na m&kko

Zdtivodn&ni nutnosti #ihdni na m&kko, které bylo prove-
deno v &désti 2.4.2., plati 1 pro soust¥ed&mou vyrobu. Proto
je treba mavrhnout pracovist&, kde by se toto tepelné zpra-
covini provdd&lo. P¥i ndvrhu pece je nutno p¥ihlédnout k né-
sledujicim poZadavkim:

1. Zihaci pec musi pojmout i nejv&t3i desky /tj. ze sku-
piny nenormalizovanych desek/,
2. umist&ni pece by nem&lo naru3it plynuly tok materidlu,
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3. Zihaci pec musi byt v dosahu pojfzdného manipulad-
niho prost¥edku,

4. pracovist® by m&lo mit regervy pro p¥ipadné zviseni
objemu produkece.

Konkrétni typ Zihaci pece je t¥eba volit podle druhu tepelné
operace a podle rozm&rd a vdhy desek. Minimdlni velikost pe-
ce je uréena rozmdry nejvé&t3iho kusu vsdzky, tj. technickou
podminkou. Nejv&tS8i desky maji jmenovité rozmdry 510 x 650 x
100 mm. P¥i ndvrhu %ihaci peece je nutno ale poditat s rozm&-
ry zv&tSenymi o pFidavky, &imZ se rozméry desky zv&ts{i zhru-
ba na hodnoty 530 x 670 x 130 mm, /skupina nenormalizovanych
desek/, jeji hmotnost je pFibli¥n& 340 kg.

PoZadavkim na Zihdni by nejlépe vyhovovala pec elektrie-
kd, Vyrobcem elektrickych peci u néds jsou Zavody elektrote-
pelnych za¥izeni Praha. Pro Zihdnf se v praxi u¥ivaji{ dva dru-
hy peci. Jsou to elektrické pece komorové a elektrické pece
vozikové. Vzhledem k rozmérim nejvétSich souldsti, neni moZ-
né pouZit Zddnou z vyridb&nych komorovych peci. Z vozikovfch
peci rozm&rov® vyhovuje typ HV 40/15.

Je t¥eba ale ovéfit, zda tato pec mé dostatedny ohiiva-
ci{ vfkon pro p¥edpoklddanou hmotnost vsdzky 1400 kg. Hmotnost
vsdzky byla urena jako soufet hmotnost{ desek a ro3tu které
zaplni objem pece. RoZt, resp. kovova paleta slouZi k zavéd-
Zeni pece vysokozdviZnym vozikem.

P¥i stanoveni potFfebného oh¥ivaciho p¥ikonu pece se vy-
chdzi 2z mnoZ%stvi tepla, které Jje t¥eba dodat na oh¥iti 1400kg
vsédzky z teploty 20°C na teplotu 800°C bZhem 5 hodin. S te-
plotou 800°C je nutno po&itat s ohledem na néstrojovou ocel
19 550. Doporulenéd teplota Zihdni na m&kko je u tohoto mate-
ridlu zna¥nd vysokd, konkrétn¥ 790 a¥ 820°C.




Teoretické mnoZstvi pot¥ebné tepelné energie se
zjisti ze vztahu:

e=553,872 [J/kg C]
9 = 1400 . 553,872 . / 800-20 /

9 = 6,048 . 102 J

9 = 168,1 [kWh)]

Hodnota 168,1 kWh je mnoZstvi tepelné energie
pot¥ebné pro oh¥ev dané vsdzky bez zFetele na
tepelnou ulinnost pece. Elektrickéa vozikova
pec mé Q¥innost asi 60 %.

9

Q= 7
168, 1

q;= e o 100
60

Q = 280,2 [xWn]

‘ Hodnota 280,2 kWh je skute®né mnoZstvi tepelné
energie, které je tfeba dodat na ohfev 1400 kg
b&hem 5ti hodin na poZadovanou teplotu. Z toho
vyplyvad vypo&et p¥ikonu pece.

P = ck
t
280,2
P = ,
5

P =56 [kVW]




Uvafované elektrickd vozikové pec HV 40/15 mé jmenovity p¥i-
kon 60 kW. NavrZemd pec pro dany p¥ipad vyhovuje.

Hlavni_technické_tdaje_el. vozfkové pege RY 40/12

Jmenovity p¥ikon [kW] 60
Vpit¥n{ rozméry (mm]
8i¥ka 1000
vyska 450
délka ; 1500
Jmenovitd teplota el 960
Jmenovité napsti (V] 3 x 380

4.1.3. Vgbér za¥izeni pro_obrébEnf bofnich ploch desex

Pro obribdni be¥nich ploch desek je vhodné pouZit fréz-
ku s vodorovn¥ uloZemym vietenem. U tohoto typu stroje je
mo¥né odklopit, mebo zcela odejmout op&rnou konzolu vFetene.
Tato dprava potom dovoluje pouzit jako ¥ezny ndstroj vykon-
nou frézovaci hlavu s britovymi destilkami ze slinutych kar-
bidd. Desky se pro tento zpisob obrdb¥ni upinaji s potfeb-
nym p¥esahem pY¥es okraj stolu frézky. Pento princip obribé-
pf{ se dnes & tuspé&chem poeu%ivd v hrubovnd gdvodu Oi-Liberec
a je popsén Vv gdsti 2.4.3.

Vikonové danému charaktern obrobkd z nasich frézek nej-
1épe odpovidaji nésledujici typy frézeks

- vodorovné konzolovd frézka FD 40H /25 kW/,
- vodorovnd stolovd frézka FC S0H /14 kW/,.
- vodorovnd stolovd frézka FC 63H /22 kW/.

Popsanému zpisobu obréb&ni pomoei frézovaci hlavy, ale odpo-




vidéd pouze frézka FD 40H., Komstrukce stolovych frések
BC 50H a PC 63H neumoihnje dostatedné pFibliZeni vretene
k upinacimu stolu. . ’

Vodorovnd konzolovéd frézka FD 40H Je urena pro pFesné
a vykonné frézovdni stiednich a meniich obrobkd v kusovwé
i sériové vyrob&. Obribst lze vSechny druhy materidls. Stro}
Je v zdkladnim provedeni vybaven runi tlaZitkovou obsluhon.

® Higvni_technické_ddaje_vodorovmé_kongoloyé_frézky FD_40H
Upinaci plocha stolu (msi] 560 x 1800
Podélny strojni pohyb stolu [mmij 1250
P¥{&ny strojni{ pohyb stolu (ms 430
Svisly strojni pohyb stolu (nm)] 475
Vezdélenost osy v¥etene od stolu [mm]
nejvéts{ 525
nejmensi 50
Vjkon elektromotoru vietene [kW] 25
Nejvetsi pripustné zati¥eni stolu [kg] 1200
Max. kroutici moment na v¥etenu [Nm] 3200

Hmotnost stroje s elektrov§zbroji (kg] 7500

4.1.4. Yyb¥r_zafizeni pro obrébsni rovinnjch ploch_desek
V soustfed¥né vyrobd deskovitych souddsti forem jsou

pPro obrédb&ni rovinngych ploch /netykd se bodnich ploch/ de-

sek na poZadovanou tloudtku nejvhodn&jsi svisié frézky.

Z typt u néds vyrdb&nych frézek danym poZadavkim soust¥ed&-

né vyroby nejvice vyhovujf vyrobky TOSu Ku¥im. Konkrétn¥

se jednd o tyto 3 typy frézek:




- svisld konzolovd frézka FD 40V /25 kvW/,
- 8visld stolovd frézka FC 50V /14 kw/,
- svisld stolovd frézka FC 63V /22 kW/.

Pro sprdvmou volbu frézky je t¥eba pfedém pFibliZné& ur&it po-
tfebny vykon stroje v konkrétnich podminkdch obrédbéni.

Vykon hlavniho elektromotoru, pot¥ebny pro pohon
vietena, je moZné p¥ibli¥n& urdit ze vztahu:

h. b. s

1000 . A\

P =

A/ [?mslkw min] - mérny objem t¥{sek, jehoZ hodno-
dnoty se pohybuji od 10 pro vel-
mi pevnou ocel do 18 pro ocel
mékkou

Minutovy posuv se urdi ze vztahu:

n
SSSZQZQ

Za mezni p¥ipad vykonového zatiZeni uva¥uji t&%ké hrubovéni,
které bude probihat za ndsledujicich podminek:

¥eznd rychlost 90 [m/min]
posuv na zub 0,1 (lnm/zub]
polet zubl 20

prim&r frésovaci hlavy 315 [mm]
hloubka Fezu 8 [mm|

8i¥ka Fezu 200 [mn]

podet otddek v¥etene -

1000 . v
n= - .

T - D¢




1000 . 90
. 315

n= 91 [1/min]
minutovy posuv -

8 = 0’1 . 20 . 91
8 = 182 [mm/min]

‘ ufiteény vykon elektromotoru -
8 . 200 . 182
P =
1000 . 15

P=19,4 [kv]

S pfihlédnutim k U¥innosti pohoru se urii skutedny
p¥ikon elektromotoru ze vztahu:

P
Ps = »
19,4

P =
® 8 0,8

Pg = 24 [kv]

S ohledem na uvedeny vypodet je z frézek, které p¥ichdzeji
v dvahu, vykonovE& vyhovujici typ FD 40V,

Konzolovd frézka FD 40V je ur&ena pro p¥esné a vikonné
frézovdni stfednich a men3ich obrobkd v kusové a sériové vy-
rob&, Touto vertikdlni frézkou lze obrédb&t vSechny b&Zné dru-
materidld a pln& vyuZit ndstrojd ze slinutych karbidd. Pro
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ufely soustfed&né vyroby deskovitych souldsti pln& postaduje
frézka FD 40V v zdkladnim provedeni s ru¥ni tla&itkovouw ob-
sluhou.

®
Obr.11. Svisld konzolovéd frézka FD 40V
® Hlavni_technické udaje_syislé konzolové frézky FD 40¥
Upinaci plocha stolu [mm] 560 x 1800
Podélny pohyb stolu [mn] 1250
PFi€ny pohyb stolu |[mn] 430
Svisly pohyd stolu [mm] 475
Vzddlenost &ela vietene od stolu [muj
nejvétsi 550
nejmensi 75
Vikon elektromotoru (kW] 25
Nejv&tdi p¥ipustné zatiZeni stolu [kg] 1200

Hmotnost stroje s elektrovyzbroji [kg] 7900




Hodnotu nutného p¥idavkuw na broufeni uréuje v n.p. Pla-
stimat platnd podnikovd technologiskd sm&rnice TS - 01/7. U
v&t3iny desek se hodnota p¥idavku na funk&nich plochéch de-
sek pohybuje v rogsahu 0,4 aZ 0,6 mm. PoZadovanéd drsnost po-
vrchu ploch po brouSeni je 0,8 Ra. ProtoZe brouZeni p¥idavku
0,6 mm na rovinné vodorovné brusce by bylo velmi neproduktiv-
ni, je tfeba brousSeni rozd&lit na dvé operace. Nejprve se
provede hrubovaci brouSeni na svislé brusce a potom jemné
brousen{ na vodorovmé brusce.

a/ Vyb&r svislé rovinné brusky

Svislé rovinmé brusky vyrdbi v 8SSR koncernov§ podnik
KOVOSVIT Sezimovo Usti. Ve vyrobnim programu mi 3 szdkladni
typy svislych rovinnych brusek, tj. BPV 404, EPV 60A a BPV
80A. Z trojice vyrdb&nych brusek poZadavkim soust¥ed&né vy-
roby nejlépe vyhovuje typ BPV 80A.

Svigld rovinnd bruska BPV 80A /obr.12/ je urdena pro vy-
konné brouden{ souvislych nebo p¥erusSovanych ploch, p¥i séri-
ové 1 kusové vyrob&. Brousi{ se pomoci segmentového kotoule =
deviti vym&nitelnymi brusnymi kameny, které jsou nalepené na
ocelové desce spojené s vietenem. Segmentovy brousici kotoud
obsdhne celou pracovni 3{¥ku stolu.

Si¥ka upinaci plochy stolu [mm] 800
Délka upinaci plochy stolu [mm] 3000
Vn&J81 ¢ brousiei hlavy [mai 900
O0tdky bdbrousiciho v¥etena [ot/min] 600
Max. zatiZeni stolu [N/m] 9000

Celkovy vfkon motord [kw] 106







ROVINNA
BRUSKA SVISLA

obr.12. Svisld rovinnd bruska EPV S0A

b/ Vyb&r voderovné rovinné brusky

V§robce vodorovnych rovinnych brusek k.p. PovaZské stro-
j4rne PovaZskd Bystrica, nabiz{ celou Fadu riznych typd, na-
p¥iklad BRH 40A, BRH 40D, BRH 4OFR. Ka¥dy typ je vyrébén v
n&kolika odliZnych variantéch. Nejjednodus3im a také nejvhod-
n&jsim do provosu soust¥ed&né vyroby je zdékladni typ BRH 40A.
Tento typ /obr.l3/ md zdkladni automatiku, tzv. automaticky
podéln¥ pohyb stolu s plynule m&nitelnou rychlost{ a 8 auto-
matickym p¥{&nym posuvem vFetene. P¥esné svislé nastaveni se
provadi rulné.




Nejv&tSi hmotnost brouZeného kusu [kg] 500
0t48ky brusného v¥etena [ot/min] 1920
Celkovy p¥ikon stroje [kW] 12

Obr.13. Vodorovnd rovinnd bruska BRH 40A

4.1.6. Vfb¥r_zafizeni pro_pfesné vridni otvord

a_pro_¥ezdni zdvitid

Otvory pro vodiei a spojovaci prvky v kotewvnich /PN 9010/
a universdlnich deskdch /PN 9011/ se vrtaji v pPesnych rozte-
&ich a 8 toleranc{ H7. Vysokd pFesmost provedeni t&chto ope-
raci je podminkou k zajiZténi vym&nitelnosti jednotlivych
gsouddsti forem. K zajist®ni vysoké vyrobni presnosti p¥i vr-
téni otvordt je nutné pouZit souradnicové vyvrtdvadky. V sou-
%asné dob® se v KOVOSVITu Sezimovo Osti vyrdbi pouze typ
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WKV 100. Na soufadnicové vyvrtdva¥ce WKV 100 se budou provi-
d&t dokonovaci operace, tj. vrtdni vodicich otvord /PN 9010,
PN 9011/, probrdn{ /PN 9010/ a ¥ezdni viech zdvitd /zdvésni
oka/.

Soufadnicovéd vyvrtdvalka WKV 100 /obr.14/ je ur&ena pro
vyvrtdvani otvord pF¥esnych geometrickyjch tvard v p¥esnych
roztedich. M4 svisly a vodorovny vFetenik, poloha obou vie-
ten se nastavuje pomoci optického za¥izeni s projekei m&¥i-
tek na matnice.

Obr.14. SouPadnicovd vyvrtidvadka WKV 100

Hlavni_technické udaje_soufadniecové vyvrtdvalky WKV 100

Upinac{ plocha stolu [mm] 1000 x 1600
Dovolené zati¥eni stolu [}gﬂ S 2000
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P¥estaveni stolu [mm] 1400
Prestaveni svislého vFPeteniku po p¥ilniku [mm] 1000
Prestaveni vodorovmého vPeteniku po stojanu [mm] 700
Vikon motoru svislého vieteniku [kw] 4
Vikon motoru vodorovného vieteniku [kW] 4

4.2. Vyb&r manipula&nich prostFfedki

Volba vhodnych manipula&nich prost¥edkd md pF¥imy viiv
na produktivitu a bezpednost préce. V provozu soustied&né
viroby Jje doprava materidlu na paletédch mezi jednotlivymi
pracovidti zaji¥t&na vysokozdviZnym vozikem DVHM 2022N o nos-
nosti 2000 kg. Vozik byl volen s ohledem na nejt&Zsi bremeno,
kterym jsou tlusté plechy 2 x 1 x 0,12 m o hmotnosti pFibli%-
né 1800 kg.

Proto¥e v objektu, do kterého je situovdna soustfed&néd
vyroba nelze instalovat podvésny jerdb, jsou k manipulaci
8 jednotlivymi obrobky u pracovisté& navrZeny individudlni
otodné jerdby /obr.15/.

Otodny sloupovy je¥db byl vyvinut a odskoufien v zdveodu
03-Horni Hanychov n.p.LIAZ. Oto&ny sloup jeFdbu je uloZen ve
stojanu, ukotveném k podlaze. Ke sloupu je pFiva¥eno rameno,
podep¥ené vzp¥rou. Na konci ramene je loZisko v némZ je klou-
boveé uloZeno otofné rameno. Tim je umoZn¥na manipulace s bie-
menem na mezikruhové plosSe o polomé&rech r=800 aZ r=2500 mm.
Na konei ramene je zavéSen elektricky kladkésfroj MB 022 M
o nosnosti 500 kg s p¥ikonem 0,36 kW,

Pro gav&3eni rovnych ocelovych desek je vhodné ufit per-
manentniho magnetu. V USSR se konstrukci permanentnich magne-
t4 zabyvd Institut manipuladnich, dopravnich obalovych a skla-
dovych systémi v Praze.
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Obr.15. Otodny kloubovy JjeFrédb

PoZadavkim soustfed&né vyroby ovSem Z4dny z nabizenfch
magnetli nevyhovuje, magnety které maji pot¥ebmou nosmost jsou
rogmérové velké a tudiZ jich nelze pou%it. Typ M 16 s vyhovu-
jicimi rozm&ry méd nosnost pouze 160 kg. Permanentni magnet
M 16 je ov&Fovan v hrubovn& zdvodu Oil-Liberec.
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7 tohoto divodu je navrZen vyrobek holandské firmy BUX,
typ CM 1 /obr.16/.

nax

2

ormen

CM1

Obr.16. Permanentni magnet CM 1

Permanentn{ magnet CM 1 je vybaven ocelovymi a keramic-
kjmi trvalymi magnety. Zapindni a vypindni se d&je pohybem
jediné pé¥ky, pomoci niZ jsou namontované systémy magnetd na-
vzdjem proti sob& presouvdny. Tento zvedaci{ magnet nepotiebu-

je Zé4dny zdroj energie.

Délka [mm) 200
§i¥ka [mn] 150
Vlastni véha [kg] » 33

Nosnost (kg 400
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4.3. Kapacitni_propolet

Jako ddaje pro kapacitni propolet jsem pouZil vyhledovou
studii rodni pot¥eby normalizovanych desek v n.p. Plastimat
a ddle jsem Cerpal udaje z virobnich postupi, podle kterych
se v zdvodd Oi-Liberec vyrdb&ji normalizované desky.

Ve vyrobnich postupech zdvodu Ol1-Liberec je pro ka¥dou
rozmdrovou variantu desky a pro ka¥dou pracovni operaci zvlasi
urden tas pF¥ipravy a zakondeni operace a také Z¥as kusovy. '
. ProtoZe vyrobni postupy v sousifedéné vyrob& se technologicky
nebudou p¥ilis 1i%it od vyrobnich postupld uZivanych dnes v
liberecké hrubovn&, je moZné s dostatelnou p¥esnosti z nich
vychdzet p¥i urfeni ro¥nfho objemu normohodin jednotlivyeh
operaci. 2% ro&niho objemu normohodin se uréi odpracované ho-
diny na pracovi3ti za rok ze vztahu:

v

H k=1,05

ef K

Vysledky vypodtu jsou shrhuty v tab. 10. Podil ro&niho obje-

mu odpracovanyeh hodin na nenormalizovanych souldstech je do

vyslednjch hodnot H_ o, a H, ., zanesen jako 35 % objemu odpra-
. covanych hodin na souddstech normalizovanych.

Pabulka 10. Ro&éni objem odpracovanych hodin

Operace H ey [0B/rok] | H [0H/rok]
Eezéni kyslikem 1399 811
Zdhlovédni desek | 3479 2917
Frézoviani ploch a vybrédni 3177 2365
BrouSeni 6154 5535
Zhotoveni otvort a zavitd 4788 3816




V tab.10 jsou u ka%dé operace urdeny 2 hodnoty roni potie-
by odpracovanych hodin. Hodnota Hef: charakterizuje soudas-

ny stav, tj. kusovou vyrobu a hodmota H, ,  Je urdena pro

pFedpoklddanou soustfed&nou vyrobu v dévkdch.

Velikost ddvky je urZena g ndsledujici grafické zdvis-

losti /obr.17/.

t

prccnos%(u <

[Nv4s]

14
135
13

125

12

Obr, 170

v

o

~

pocet kusd v davce (ks

Z4vislost hodnoty pracnosti na po&tu kusd v ddvce
p¥i zidhlovéni universdlni desky /230 x 300 x 25 mm/

Je z¥ejmé, %e hodnota pracnosti na kus v zdvislosti na
podtu kusi v ddvce klesd vyrazné& a¥ do hodnoty 10 kusi v ddv-

ce, potom se pracnost na kus zmen3uje jiZ Jjen nepatrné&.Obdob-
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né zdvislost plati i pro ostatni strojni operace. Pro davku
rovnou deseti kustim hovo¥i i rozd¥leni ro¥ni pot¥eby jedno-
tlivych variant desek, Je toti% ndsobkem deseti kusii.

2 hodnot v tab.10 je urden polet strojnich pracoviﬁi
a podet d&lnikd v provozu soustfed¥né vyroby. ’

po¥et strojnich pracovist -

efq
S = g = 1,85
ss.Fp
. polet d&lnikd -
H
5. efy F, = 1910 [0B/rok]
F
d Fa = 1890 [oH/rok]

Vysledky kapacitniho propo&tu jsou v tab.11.

Tabulka 11. Vysledky kapacitniho propoétu

Poéet
L Operace stroj. pracovisi d&lniky
‘. ‘Rezdni kyslikem 0,23 0,43
Zihlovédni desek 0,83 1,54
Frézovédn{ ploch a vybrdni 0,67 1,25
BrouZeni 1,57 2,93 '
Zhotoveni otvord a gavitd 1,08 2,02

Rozd&leni d&1lnikd do sm&n je provedeno v téb.12.




Tabulka 12. Rozd&leni d&lniki do sm&n

Polet d&lnikd ve sm&n¥&
Pracoviste ranni odpoledni
D&leni materidlu 1
Vysokozdvi¥ny vozik
Vodorovnd frézka 1 1
FD 40H
Svisléd frézka 1
('. FD 40V
Svisld bruska BPV 804 1 1
Vodorovnd bruska BRH 40A
Soufadnicovd vyvrtavalka 1 1
WKV 100
Celkem 8 pracovnikii ve dvou sm&néch.

Kapacitni vypodet ¥fhaci pece vychdzi z hmotnosti celkové
roéni vsészky. Hmotnost rodni vsdzky je p¥ibliZn& 160t.

® hmotnost rodni vsdzky [kg]
podet vsédzek = ~
hmotnost jedné vsdzky [kg]
160 000
podet vsdzek = = 114 za rok
1 400

celkové pot¥eba Casu = polet vsdzek x délka cyklu hod
celkové pot¥eba Sasu = 114 x 24 = 2736 [hod/rok]

celkovd pot¥eba &asu za rok

pot¥ebny podet peci =
efektivni &asovy fond pece
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2736
4520

potiebny poBet peci = = 0,6

pro obsluhu pece sta¥i pouze 1 pracovnik, vozikovd pec HV40/15
pracuje v automatickém cyklu/pracovnik zajistuje pouze zavi-
zku/. ’

Provoz soust¥ed&né vyroby je situovédn do stars8i budovy,
kterou v soutasné dob& n.p. Plastimat uZivd jako sklad suro-
vin. Prostor vydlen&ny pro uvaZovanou vyrobu je na str. 61
oznaden barevné.

Rozmisténi stroji a roz¥lendni pracovnich ploch je pro-
vedeno na vykresu &. 4 - KOM - OM - 015/01. NavrZend techno-
logickd dispozice Fedi ulelné a hospoddrn& uspo¥dddni praco-
vis¥. Uspofdddn{ strojt je pf¥edmé&tné. VSechny pracovni &in-
nosti se budou provéd¥t uvnit¥ objektu, tj. i Fezdni hutniho
materidlu. V prostoru, kde se provddi d&leni materidlu, bude
nutno provést ndkteré stavebni upravy.
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5. EKONOMICKE ZHODNOCEN{ NAVRZENEHO PROJEKTU

PredloZeny ideowy projekt soustFfed&né vyroby deskovitych
souddsti forem odstranuje rozt¥i3tdnost soulasné vyroby t&ch-
to souddsti v n.p. Plastimat. Centralizace vyrobnich kapacit
do jediného provozu s sebou p¥indsi Fadu pedstatnych vyhohod.

- soust¥ed&nd vyroba ddvd pFedpoklady pro disledné za-
vedeni jednotného systému stavebnicovych rdmd forem
RAFO ve v3ech zdvodech n.p. Plastimat,

- realizace projektu soustfed&né vyroby znamend pFeve-
deni sortimentu normalizovanych souddsti 2z kusové
vyroby do vyroby malosériové,

- pou%it{ modernich vykonnych za¥izeni zproduktivni a
zkvalitn{ vyrobu deskovitych souldsti a tak pedstat-
n& zkrdti prib&Znou dobu vyroby forem,

- novy systém vyroby pFind3i isporu p&ti pracovnieh sil
’ a uvoln&ni vyrobnich zaFizeni a pracowvnich ploch ve
stdvajicich sedmi provozech n.p. Plastimat,

- vytvé¥i se lep3i podminky pro MIZ,

- zjednodusi se podnikovd plédnovaci agenda v oblasti
vyroby forem,

- soust¥ed&nd vyroba d4avd predpoklady k nasazeni meder-
nich a vykonnych manipula&nich prost¥edkd, &imZ se
sni¥i fyzické namdhdni pracovnikt a zvysi se bezpel-
nost préce,

- vytva¥i se p¥edpoklady pro vybudovéni centrdlnihe
skladu souédsti RAFO.
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Nevyhodou nowého systému vyroby deskovitych souddsti fo-
rem je v&t3{ néroZnost na mezizdvodovou dopravu.

PF¥i vybavovédni nového provozu vyrobnim za¥izenim neni
poditédno s prevdd&nim stroji ze stdvajicich provozi n.p.Pla-
stimat. Ve v&t3in& pripadd se totiZ jednd o stroje dnes JiZ
fyzicky i mordln¥ zastaralé.

| Hodnota jednordzovych investi®nich ndkladl je z¥ejmd z
ndsledujiciho pfehledu :

. 1 Yezaci stroj RS 13 4.400,-
1 rdmov4d pila PR 30 5.700,-
1 horizontdlni frézka FD 4CH 236.200,-

1 vertikdln{ frézka FD 40V 234.200,-

1 Svisld bruska BPV 80A 367.000,~

1 vodorovnd bruska BRH 40A 187.000,~

1 soutfadnicovéd vyvrtdvalka WKV 100 639,000, -

1 vysokozdviZn¥ vozik DVHM 2022N 118.400,-

5 otod. je¥ddb s kladkostrojem MB 022M 15.000,~

5 permanentni magnet CM 1 30.000,-

1 el. vozikov4d pec HV 60/15 61.000,~

celkem Ké&s 1,897.900,-

Realizace projektu p¥inese tsporu 3.530 Fh za rok a
dsporu 5ti obsluZnfch pracovniki.

Ospora_ndkladi

a/ dspora pracnosti
3530 . 8,9 = 31 417 [kés/roiﬂ

b/ usSetfené mzdy

26200 . 5 = 131 000 [K¥s/rok]|
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¢/ tspora reZijnich ndkladd
31417 . 42= 131 951 [K&s/rok]

Doba thrady investic se ur&i ze vztahu:

jednordzové inv. ndklady

I‘s

¢ rol. iuspora ndkladl

1 897 S00
T = = 6’5 rOkﬁ

u 294 368

Uvedenf vypolet je t¥eba chdpat jako orientaini, nebol
nezahrnuje n&které nutné stavebni dpravy a néklady na insta-~
laci za¥fizen{, ale také Eiseln& nepostihuje v dvodni Zdsti
ekonomického zhodnoceni zmindnou Padu vyznamnych vyhod.
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V soulasné dob& mé& vyroba deskovitych souddsti forem
Vv n.p. Plastimat Liberec charakter kusové vyroby a je rosz-
t¥iS5t&na do jednotlivych zdvodhi. Stdvajici systém vyroby de-
sek jiZ proto pln& neodpovidéd stdle rostoucim pot¥ebdm podniku.
Vypracovany ideovy projekt soust¥ed¥né vyiroby deskovitych
. a hranolovitych souldsti forem odstranuje nedostatky dnesniho
zplisobu vyroby desek a beze zbytku ¥e¥i tkoly zadané diplomo-
' vé préce., Vysledkem je zjiStdni, ¥e se tpravou poda¥ilo uZe-
t¥it 5 pracovnich sil a p¥ibli%néd ndvratnost investic je 6,5
rokd.
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