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1. Gvobp

Ve vSech odv&tvich ndrodniho hospoddé¥stvi jsou v soudas-
né dobé na prvé misto kladeny nové tkoly, které vyplyvaji ze
zdvérd XVII. sjezdu KSE, Proto prvofadym tkolem mé byt nyni
ve atrojirenstvi obnoveni vyrobniho aparitu na zikladd roz-
séhlého zavddéni moderni techniky,nejprogresivndjdich tech-
nologickych procesi a pruZnych vyrob, které umofnuji opera-
tivné prechdzet na vyrobu nové produkce. Je také tieba dovr-
8it komplexni mechanizaci ve vSech odvétvich vyrobni i nevy-
robni sféry a tim tak udinit vyznamny krok k automatizaci vy-
roby, kterd bude postupnd z jednotlivych provozl piechizet
na automatizovanou vyrobu celého podniku.

Viech téchto vysledkd lze pak dosdhpnout ddinnym vyusi-
vénim v&decko-technického potencidlu zemé a dallim rozvojem
védeckych vyzkumi, které oteviraji nové moZnosti pro velké
revolucni piemény v intenzifikaci ndrodniho hospoddistvi.
DileZitou roli p#i naplnovéni ikold stanovenych stranou, md
také zvySeni produktivity préce a lepSi vyusivdni materiilo-
vych a energetickych zdroji.

ZvySeni produktivity préce, které by piineslo i zkraco-
véni vyrobnich 8ast lze dosdhnout na zdklad® urychleni vé-
decko~technického pokroku, zdsadnich zmén v technice a tech-
nologii, na zdkladd vyuZivdni viech technickych, organizad-
nich, ekonomickych a socidlnich faktori. Snifeni energetic-
ké nirocnosti lze dosshnout sprdvaym vyuZitim obribdcich
strojui, zavedeni takovych stroji, které by byly schopny vy-
kondvat nékolik operaci najednou a jejichZ doba nivratnosti
by byla co nejkratsi.,

NaSe strojirenstvi nedrii v pot¥ebné mi¥e krok s prud-




vEsT DIPLOMOVL PRACE LIST &:7

kou dynamikou sv&tového vyvoje. Plati to nejvice o tempu
inovaci a zvySovdni technické drovns, o nedostatedné konku-
rence schopnosti nékterych obori na svitovém trhu. Hlavni
cesty k odstranéni p¥ilin t&chto problémi jsou v dlouhodobém
cilevédomém formovini struktury a zamd¥eni naSeho atrojiren-
stvi. V prvni Fad& to znamend zu¥it nedmdrnou a nade moZnos-
ti pFesahujici 3{¥i sortimentu, soust¥edit se na men37 okruh
obori a vyrob, kde mdme redlné predpoklady dosdhnout svitové
urovné. Tyto obory je potom tieba po vSech strdnkich pred-
nostné rozvijet za plného vyufiti mikroelektrotechniky a
vSech prostiedki automatizace.

Nékteré z vySe uvedenych novych dkolt se dotykaji zévo-
du STROJOBAL Usti nad Labem a jeho provozu v D&Sins - Vilsni-
ci, ktery vyrdbi dopravnikové trats. Proto i zaddni mé diplo-

mové préce obsahuje i nékteré tyto ukoly.
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2. CHARAKTERISTIKA PODNIKU - z£VODU
2.1 Soudasné_udaje_o_zgvodd v Usti nad Labem

Ndzev_zdvodu: STROJOBAL, 0. D.

Sidlo_zdvodu: Zdvod 02 Ust{ nad Labem

Vznik podniku: v roce 1953

provozovna Bily Potok pod
Smrkem

Predmét_cinnosti: vyroba potravini¥skych strojt a zarizeni

Nad#izeny orgdn: STROJOBAL, GR Hradec Krélové
Ministerstvo zemédélstvi a vyZivy

Typ_vyroby: kusovd, malosériovd

PoCty pracovniki: celkem 497
z toho podet - normovanych 211 (42,4%)
- vyrobni délnici 257 (51,7%)
- pomocni délnici 74 (14,8:)

2.2 Historie podniku - zdvodu

Strojobal, oborovy podnik Hradec Krdlové, ktery vyrdbi
L 4 _ potravindrské stroje a obaly, vznikl sloudenim dvou plivodnd
samostatnych oborovych podniki a to Strojiren potravindd-
ského primyslu (SPP) Hradec Krdlové a oborového podniku Obal
Prahs.

Po druhé svétové vdlce existovaly ve vyrobd potravinii-
skych stroji a potravind¥ského zarizeni jen ndkteré obory
primyslového charakteru s nevelkou technickou vrovni. Proto
bylo zapot¥ebi vedle zabezpeleni vyrobnich kol ilizce souvi-
sejicich s vyZivou ndroda postupn& koncentrovat jednotlivé
druhy vyroby stroji & potravind¥ského zairizeni, zavdddt no-
vou techniku a nové primyslovE-technologické postupy. Z¥rize-
nim vlastnich strojiren v rezortu ministerstva potravinii-

—
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ského primyslu, bylo proto velmi naléhavé a v prib&hu nésle=-
dujicich let ukdzalo své plné opodstatns., Nejvétd3im ini-
cidtorem a propagdtorem p¥i vlastnim zaloZeni SPP v roce

1953, byl tehdejSi technicky néméstek ministerstva potra-
vind¥ského primyslu s. prof. doktor, ing. R. Bretschneider DrSc.
Pavodnim poslénim Strojiren potravind¥ského primyslu bylo za-
jisTovdni opravirenské &innosti a vyroba ndhradnich dfld pro
stroje tuzemské i zahraniéni vyroby, vyroba unikdtnich potra=-
vindFskych stroji a jejich rekonstrukce, vietn& montiZe.
Postupnd v3ak bylo treba také vice rozSi¥it vyrobu novych stroji
pro nés, rychlym tempem se rozristajici potravindisky primysl.
Delimitadnimi dohodami od roku 1955 piFevzaly Strojirny potra-
vind¥ského primyslu na sebe povinost zajisfovat vyss{ doda-
vatelskou formou dodavky stroji a zarizeni pro sklepni hospo-
darstvi pivovaru, od roku 1956 stroje a zarizeni pro sladov-
ny, od roku 1957 stroje a za¥izeni pro masny primysl a od
roku 1960 stroje a za¥izeni pro zpracovidni mléka na syry.
Rozhodnutim ministerstva zemédélstvi a vyZivy bylo o. p.
Strojiren potravind¥ského primyslu udéleno v roce 1968 opriv-
ndni projektové &innosti pro provozni soubory konzerviren-
ského a masného primyslu, pivovari a sladovnického primyslu
vinarského a ndpojarského atd.

Na celé této Einnosti o. p. Strojiren potravinaiského
primyslu v soucCasné dobé o. p. Strojobalu se znadnou mdrou
podilel a naddle podili i tdstecky zdvod, ktery v rdmci obo-
rového podniku pat¥i mezi nejvétsi zdvody.

P#i svém vzniku v roce 1953 byly k uUsteckému zivodu pii-
¢lenény provozovny v D&8iné - Vilsnici, Chotyni, Bilém Poto-
ku pod Smrkem a Jablonném v PodjeSt&di. Prvni dvaroky po
svém zaloZeni zajiZfoval prakticky vedkerou opravdrenskou
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dinnost v Severodeskych tukovych zdvodech, vCetné vyroby di-
18 pro tuzemské i zahranidni lisy a dolisy a opravy ndkte-
rych strojnich za¥izeni pro pivovary.

Po delimitaci vyroby v roce 1955 zdévod prevzal ¢4st vy-
roby od zdvodd Vitézného vnora Hradec Krdlové. Jednalo se o
vyrobu leZdckych a stddecich tankd pro zatankovidni sklept,
gonerdlni opravy nékterych druhl pivovarskych zarizeni jako
byly po¥ahy sudd, odpo¥ahy na sudy, pradky na pivo, filtry
na pivo atd. Tyto generélkov?ﬂgtroje byly vsak jiZ tak sta-
ré, Ze postupem ¢asu se tato ¢innost stala neekonomickou.
Proto zdvod piistoupil k vyrobé novych stroji a zarizeni.

Skladba vyrobni ndplné zdvodu se v souladu s potifebami
potravind¥ského pramyslu v pribéhu let znadné zménila. Kle-
saly objemy opravédrenské Cinnosti a byla omezena i ¢innost
ddrZbd¥skd., Oproti tomu ale vzristala vyroba novych strojid,
které pomdhaly zvySovat produktivitu i vyrobu v potravindr-
skych zdvodech. Ukoly zdvodu zadaly naristat takovou m&rou,
Ze bylo nutno podstatné rozsirit jeho kapacitu. Proto zdvod
v letech 1970 - 1975 proZil dobu svého nejvétdiho investic-
niho rozvoje, kdy do3lo k vybudovini zdvaZnych staveb i ke
znadénému zvySeni udrovné zdkladnich prostiedkil.

Po této modernizaci byl zédvod schopen rozdirit vyrobu
o dalsi novinky ve vyrobé pro pivovarsky i tukovy primysl
a zabyvat se i doddvkami zafizeni pro zahranidéni zdkazniky,
predevsim pro pivovary v SSSR a NDR.,

V souvislosti s vyhledovymi ukoly byla zpracoviéna na zd-
vodé dlouholetd koncepce rozvoje do roku 1995, Na zdékladé té-
to koncepce jsou rozpracoviny téZ dlouhodobé zdmdry rozvoje
obou provozoven (provozevna Vilsnice u DéCine a provozovna
Bily Potok pod Smrkem), které jsou v souCasné dobd zallenény
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pod zdvod Usti nad Labem.

. G s A g Y — o

Strojobal Usti n. L. - provoz D&&fin XII - Vilsnice 45
Se zabyvd vyrobou dopravniki, které slousi k p¥epravé kuso-
vého zboZi, a to k prepravd vSech druhi normalizovanych pie-—
pravek a uklddacich beden normalizovanych v GSSR.

Dopravniky zde vyrdbéné lze rozddlit podle toho z Eeho
Je tvorena dopravnikovd tral do t&chto skupin:

1, traté sloZené z viledkd
a) nepohédnéné vdleSkové tratd (gravitadni)
b) pohdnéné vdlelkové tratd (vdledky opat¥end Yetdzkou)

2. pédsové dopravniky
a) s pryZovym pdsenm
b) s pdsem z PVC
c) s drdténym pdsen
d) s tkaninovym pdsem

3. Yetézové dopravniky
4, pdsové transportéry
5. korytkovy dopravnik

Dopravniky, které pat¥i do skupiny 1 - 3 jsou uréeny pro
pFepravu kusového zbo¥i (piepravky, uklédaci bedny, palety,
atd.,). Retdzové dopravniky jsou predeviim urdeny pro piepra-
vu mlékdrenskych konvi, pivovarskych sudl v ledatd podobé,
pFepravek s lahvemi a pod. Pdsové transportéry a korytkové
dopravniky jsou urdeny pro dopravu sypkych hmot.

Dopravniky zafazené do vyrobniho programu zivodu Stroj-
obal provoz Vilsnice u D&8ina, jsou moderni lehké stavebni-
cové konstrukce s velkou univerzilnosti stavebnicovych d4{ld
unifikované Yady. Tento systém umo¥nuje rozdi¥ovat vyrobni
sortiment dopravniki za poufiti stdvajicich dfla serazenych
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do ruznych variant a kombinaci.

Rozhodujici &dst stavebnicovych dill je zhotovena z hra-
nénjch profild z plechu tloudtky 1,2,3 a 4 mm. Vélelky jsou
z pPresnych tenkosténnych trubek a valnd d4st téles pro ulo-
Yeni lofisek vdledkid a Yetdzky pro pohon vdleCkl, jsou z
plastické hmoty. ProtoZe dopravniky nemaji jen pPimé useky,
ale jsou deplnény bodnami, pohdnénymi oblouky a pohdénénymi
vyhybkami, lze po doplndni dopravnikového systému fotobunka-
mi, koncovymi piepinali a vhodnym ovlddacim systémem, vytvo-
¥it dopravu automaticky Fizenou.
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3, ANALYzZA SoulastfHo sTAVU VIROBY VALESKY
3.1 Popis_ydleckd

V3ech p&t skupin dopravnikovych trati (viz rozdéleni v
kapitole 2.3), maji jedno spoleiné a to, Ze jsou v nich pou-
ity vdledky. 2 typové znalky dopravnikové traté pak lze snad-
no zjistit zdkladni rozmdry (délku a primér) vidlelku.

P¥iklad oznalené dopravnikové traté:
Valedkovd trat nepohdéndnd typ 470/40

dopravni profil (mm) $ véledku (mm)

PROFIL
2D

L — ]

1 i

Z vyse uvedendho oznaleni pak lze vydist, Ze Jjsou v této
trati poufity vdledky o $ 40 a délky 450 mm, kterou vypolte-
me z rozdilu: dopravni profil - 20 = 470 - 20 = 450 mm.

V soudasné dobé se vyribdji dopravaikové traté s pricho-
zimi dopravnimi profily: 27¢, 470, 520, 720, 1 17C, ve kte-
rych jsou pouzity védlelky, které se 1iS{ § D a zpUsobem ukon-
Seni osy vdledku. Abychom si mohli udélat piedstavu o téchto
vdledcich, piedklédddm zde vykresy 4 ruznych vdledki, které
jsou predstavitely soudasného stavu vyroby. Jsou to:

1., vdledek ¢ 40 (p¥iloha ¢, 1)

2. valedek $ 60 typ I (pPiloha &, 2)
3. vdledek ¢ 6C typ II (pFiloha &. 3)
4, vdledek g 60 typ III (p¥iloha &. 4)
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7 vykresd sestav tdchto vdledkd je vidét, Ze vdlelek se
skl4dd z péti ddsti:
- h¥idelky
- trubky (plésté)
pouzdra loZiska
- plechové
- 7z um&lé hmoty

- loziska

- pojistného krouzku
Predmétem &innosti provozovny Vilsnice u D&8ina, je vyroba
h¥{delek, pldstd a pak ndslednd montdZ% véledki.

3.2 Stdvajfci technologie vyroby vileckd

Vyroba hiidelek a p1458T8 méd co se tyde Eetnosti vyrobkd
malosériovy charakter a proto vyroba kaZdého vidlelku probihi
po urditém mno¥stvi (ddvce). Tuto vyrobu lze pak obecné roz-
d8lit do tdchto t¥i zdkladnich etap:

1. etapa: vyroba p¥itezd z tyéi (4 dh9 - 3 m) a z trubek
(6 Dxt -6 m)

2, etapa: Uprava koncl p¥iPezi podle vykresové dokumentace
(p¥iloha 1 - 5)

3. etapa: montdZ vdlelku

3.2.1 Prostorové uspoidddni_vyroby

Stévajici vyrobni prostory jsou zndzornény na situacnim
snimku (p¥iloha &. 6 a ¢. T).

Prvd etapa vyroby se uskutednuje v prostordch &. 7 a
g, 18, kde se z polotovard ziskaji stithénim nebo Pezdnim
poradované délky p¥i¥ezi tydi a trubek.

Druhi etapa vyroby:
1. Vyroba hifdelek je umistina v prostoru &, 6, kde se na dvou
revolverovych soustruzich (R5 a PITLER) provddi iprava kon-
ct p¥ivezl tyci.
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2. PlaBté se vyrdbdji z prirezi trubek na sestavené vytddeci
jednotce, kterd je umisténa v prostoru &, 7. Pondvadi vy-
Se uvedené strojni zaiizeni neni schopno zvlddnout vyro-
bu celého sortimentu vdlelkl, supluje se vyroba zbylého
sortimentu viledkd v prostorich soustruZny &. 8. Zde se
na soustruhu C 10 MB provddi zarovndni piifezl trubek
(6 40x1,5 a6 60x1,5), jejichZ délky jsou menSi
jak 250 mm a v&étsi jak 850 mm, které nelze provést na
vytdSeci jednotce. Na tomto soustruhu je provadéno i vnitr-
ni vytdSeni p¥iYezd trubek (g 60 x 3 nebo 60 x 5). Podle
vykresu plésté (p¥iloha &. 5) a to pro cely sortiment dé-
lek.

V soustru®né se také zhotovuje h¥idelka ¢ 20h9 - délky
1 170 mm na univerzdlnim soustruhu TOS SV 18R.
Montdy viledku je umisténa v prostoru &. 6b.

3.2.2 Rozbor polotovari
1. Polotovar pro vyrobu h¥idelek véalelkui.

H¥idelky se vyrdbéji podle technologickych postupt (tabul-
ka 8. 1 - 3) z polotovari USN 42 6511.12, cof jsou rovna-

né kruhové tyde s dchylkami rozmdri h9, taZené za studena,

%z ocelf t¥id 11 - 16, s povrchem po taZeni, ddle tepelné
nezpracované. Pro vyrobu hiidelek se pouzivaji tyde ¢ 1Oh9,
6 12h9, $ 15h9 a § 20h9, vyrobené z materidlu 11 600,0, kte-
ry mé obrobitelnost pro soustrufeni i vrtdni 14b.

Oehylky rozmgrd pii_toleranci hd:

rozmér dovoleny rozptyl skutelnych rozméru
6 10Oh9 10,000 mm a% 9,964 mm
$ 12ho 12,000 mm az 11,957 mnm
4 15h9 15,000 mm aZ 14,957 mm

$ 20h9 20,000 mm a% 19,948 mm
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Mezni uchylky primosti

Mezni dchylky p¥{mosti m&¥ené na 1 m délky Jsou:
do 4 15 mm 3 mm/m
$ 15 az 20 mm 2,5 mm/m

2, Polotovar pro vyrobu plésti vidledkil:

P1aSté vdledk®i se vyrdbi podle technologickych postupl
(tabulka &, 4 - 5) z polotovard &SN 42 6711.31, coZ jsou
rovnané presné ocelové bezedvé trubky s malymi meznimi
vichylkami, ta%ené nebo vdlcované za studena, s lesklym
povrchem., Pro vyrobu plésld se pouiivaji trubky $ 40 x
1,5, 6 60 x 1,5, § 60 x 2 a § 60 x 3 vyrobené z materidlu
11 353.0, ktery pro soustruZeni md obrobitelnost 16b.

Uchylky rozmgri_trubek s malymi meznimi vchylkemi:

wvnéjsi pramér dovoleny rozptyl skutednych rozmért
40 39,7 m aZ 40,3 mm
60 59,5 mm a% 60,5 mm

Gchylka nesmi byt vétS{ neZ 3 mm/m.

3.2.3 Technologie vyroby hiidalek
tabulky 1 - 3

3.2.4 Technologie vyroby plastid
tabulka 4 - 5

Pzn. Aby mohlo bft provedeno porovndni staré technologie s
technologii navrhovanou, byly vybrany predstavitelé
soudasného stavu vyroby, kterymi jsou:

- H¥{del ¢ 10h9 - 482 mm
- H¥ddel § 12h9 - 482 mm
- H¥idel ¢4 15h9 - 532 mm
- Hrf{del ¢ 20h9 -1 170 mm
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- Pldst 4 40 x 1,5 - 450 mm
- P143%Y 4 60 x 1,5 - 450 mm
-P145Y 60 x3 - 500 mm
- P14s $p 60 x 3 - 1 150 mm
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V dosavadnim zpGsobu vyroby hiidelek aplds¥i jsou urfi-
té problémy a nedostatky, jejichi Y¥eSenimby bylo moZné vyro-
bu zkvalitnit a tim i zkvalitnit produktivitu price. Toto
zlepSeni se tyké technologického postupu, druhu pouzivanych
strojd i mezioperaéni dopravy.

NapP¥iklad:

7 rozboru prostorového uspoifiddni je vidét, Ze vyroba
plasta vdledkd je,co se tye prostorového usporédéni,gnadnd
roztristéna. Vyroba se uskutednuje jednak v prostoru &. 7,
kde se vyribi pievdind &ést objemu vyroby plé3ta a jednak v
prostoru soustruiny &. 8. Protofe se v soustruZné vyroba
plad¥a pouze supluje, neni zde odpovidajici prostor pro mezi-
operadni skladovéni, Proto se pPiFezy trubek skladuji pred
gsoustruZnou v chodb& a obsluha stroje si je odtud bere po
aréitém mnozstvi, které je mo¥no u soustruhu skladovat. Hoto-
vé vyrobky se opdt skladuji na chodb&., Timto neustdlym pri-
néfenim a odndfenim se ztrdci 8as, bdhem kterého by se mohlo
obrabét.

Zavedenim jednoudelového obrdbéciho stroje, ktery by byl
schopen zvlédnout vyrobu celého sortimentu plésta, by se
soudasnd roztiisténost vyroby odstranila a zéroven by se zvy-
il objem vyrdbéné produkce.

Dald{i mo¥nosti je zvysit objem vyrdb&né produkce tig,

%e by sSe oba konce h¥idelek a trubek vyrébEly soudasne.
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4. NAVRH NOVE TECHNOLOGIE

Pri hleddni nového efektivnéjsiho zpisobu vyroby hiide-
lek a plistt, jsem dospél k ieSeni obrdbdt cba konce p¥ifezd
najednou, ¢imZ by doslo k podstatné uspoire jak strojnihaf&¥ak
i Sasu pot¥ebného k manipulaci s obrobkem., Produktivita toho-
to zpisobu obribéni je prakticky dvojndsobné v porovnini s
vyrobou ka¥dého konce zvlss¥.

Princip zptsobu obridbéni je jednoduchy. Obrobek (pFirez),
je pevnd upnut a hlavni i vedlejsi Yezny pohyb vykondvaji
nistroje. Ndstroje pro obrdbéni koncld priFezd tyci jsou upev-
nény ve dvou plénovacich hlavdch. Konce piiFezl trubek Jsou
obribény ndstroji, které jsou upnuty v noZové obtdaleci hlavé.
P¥i Fedeni upnuti prifezl vyvstaly tyto problémy:

1. ZajiSténi souososti obrobku s obtdfecf nebo plinovaci
hlavou.
Pri poufiti klasickych upinacd, u nichZ je jedno prizme
pevné a druhé pohyblivé, by dochdzelo pri upindni obrob-
ku 8 odlidnymi skutednymi priméry k vyoseni., Z tohoto df=
vodu pro upindni obrobku musi byt pouZito dvou soumdrné
pohyblivych prizmat, kterd jJedind jsou schopna zajistit
presnou souosost obrobku s obtdleci nebo plédnovaci hlavou.

2. Ustanoveni obrobku v podélném sméru, tj. ve smdru osy.

Jako nejvyhodnéjsi se jevi ustaveni obrobku v podélném smé-
ru ji% v zdsobniku., Ze zdsobniku se pak obrobek do upinale
premisti pomoci poddvaciho za¥izeni, které obrobku nedovo-
1i posunuti ve sméru osy.

Nejdilezitéjsi pro pPesnost ustaveni obrobku v podélném
sméru je vSak to, Ze prirezy se délaji s pétimilimetrovym
p¥idavkem na obrdbéni.
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3. Nakupovany polotovar neni absolutns rovny, ale jde o tyde
a trubky wovnané. Uchylky p¥imosti na 1 m délky se pohybu-
Ji v rozmezi 2,5 a% 3 mm.

Upne-1i se v3ak obrobek t8snd vedle obrébénych &dsti kon-
cl, bude vyoseni t&chto konct minimdlng.

Navrhuji pouZit tento technologicky postup:

1. H¥{delky zhotovovat na jednoudelovém obrébécim stroji, kde
Se konce priYezli tySi budou upravovat z obou stran najed-
nou pomoci néstrojd upnutich v plénovacich hlaviéch,

Pzn, ProtoZe do pldnovaci hlavy nelze upnout osovy nédstroj,
bude se vrtdni v hiidelce g 20h9 provddét na druhém
Jednoielovém stroji urdené pro vyrobu pldsiia. Bezd-
ni zdvitl se bude naddle provid&t na zdvitoiezu ja-
ko dosud.

2y P145t€ zhotovovat na druhém jednoudelovém obridbécim stroji,
kde se konce piifezi trubek budou upravovat z obou stran
najednou pomoci ndstrojl upnutych v obtddect nozové hlavé,

Poddvéni p¥i¥ezli do stroje ze zdsobniky i vyjmuti hotové
soucdsti bude automatickd. Problémy tykajici se automatického
poddvéni, jsou uvedeny v oazile Ndvrh automatizovaného pro-

voZU.
Pzn, Proto%e se u p¥{iPezi trubek a plésta upravuji pouze kon-
ce, nezdlezi na tom jak daleko Jesou tyto konce od sebe

(tj. na délce pritezi), ale na tom, jaky tvar a prumér

mé upravovany konec. Z tohoto ddvodu casy tAC vypolté-

né v kapitole 5 plati v¥dy pro danny typ h¥idele, nebo
typ plaSté, jejich¥ délka le¥fi v intervalu 250-1 170 om.

U p#iXezi ty8i a trubek, JejichZ délky jesou kratsdf jak

250 mm, se budou konce upravovat postupné, Easy t

AC
pak budeon dvojndsobné.
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4.1 Novda_technologie vyroby vidlecki

4,1.1 Prostorové uspoidddni vyroby

Vyroba hiidelek a pldstd se bude uskutednovat v prosto-
ru ¢islo 6. Zde na plode 37,6 m2 budou umistény dva jedno-
idelové obribéci stroje a zarizeni, které bude zajidtovat
automaticky chod téchto stroji. Jak je toto umisténi prove-
deno, Jje pak vidét na situaénim snimku (pfiloha &. 8).

4,1,2 Technologie vyroby hiidelek
® Tabulky 6 - 8

4.,1.3 Technologie vyroby plisiu
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4.2 Stanoveni ieznych podminek nové_technologie

P#1i ndvrhu ndstrojového vybaveni nové technologie jsem
dospél k zdavéru pouZit dosud ufivanych nédstrojl a to ze dvou
ddvodu:

1) Vyroba nastroji a jejich ostP¥eni jsou jiZ zabéhlé.
2) Rezné podminky pro tyto ndstroje byly provéieny s potvrze-
ny v prabdhu nékolikaleté vyrobni &innosti.

* 4,3 VypoCet Casu automatického chodu stroje (tyg

1) HP¥idel 4 10h9 - 482 mm a g 12h9 - 482 mm,
Operace &. 2

#10h3(12h9)

0 R
pl . . . 1
L MH H?
—-——
® 6
Rezné podminky: n, = 450 ot/min
vpo = 56 mm/nmin
vpf = 14 mm/min

v =12 000 mm/min
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Stanoveni tyso Cas tasi
a) pfijeti rychloposuvem do bodu 1,x = 90 mm ... C,0075
b) zarovndni Cela + sraZeni hrany 1 x 45° eecee 0,1071
c) prijeti a odjeti pFi¢ného suportu eeses 0,7143
d) odjeti do vychozi polohy, x = 96 mn eeees 0,008
t, = 0,84 min

2) H¥idel g 15h9 - 532 mm
Operace &, 2

&

7,5

—
1

|
#15h9

I_r'

| €
1

|

eil—— i 17’5

e

450 ot/min
41 mm/min
14 mm/min
12 000 mm/min

Rezné podminky: n,

< <
nu

Stanoveni ; cas tAsi

a) prijeti rychloposuvem do bodu 1, x = 90 mm ..... 0,0075
b) podélné soustruf. + zarovnini Sela +
Sraéeni 1l x 45° sveve 0,4268
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3)

¢c) prijeti a odjeti p¥itného suportu
d) odjeti do vychozi polohy, x = 107,5 mn

H¥idel ¢ 20h9 - 1 170 mm
Operace &. 2

N
4

soDeoe 1,0714
[ RE O’OO9

1

bag = 1,52 min

i —

g 20h9

b
——

Rozné podminky: m, = 355 ot/min
v,0 21 mm/min

14 mm/min
12 000 mm/min

< ‘T
3
2]

on

Stanoveni tAS:

a) prijeti rychloposuvem do bodu 1, x 90 mm

b) podélné soustruZ. + zarovnani cela +
srateni 1 x 45

c) piijeti a odjetd p¥i&ného suportu

d) odjeti do vychozi polohy, X = 122 rm

cas tAsi

soeee 6,0075

sorese 1,5238
eveove 0,8571
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Operace C. 3
|
I | B
26
Rezné podminky: n, = 355 ot/min
= C
® Vo 40 mm/min
v, = 12 000 mm/min
Stanoveni tAs: cas tAsi
a) pFijeti rychloposuvem do bodu 1, x = 40 mm ..., 0,0033
b) vrtdni otvord eevss 0,65
c¢) odjeti do vychozi polohy, x = 66 mm coves 00,0055

1
S
Ut
O
8

4) P145% 6 40 x 1,5 - 450 mm a 6 60 x 1,5

Operace C, 2

;#:.__ )

15

N
N
N
N

e — =
l
240(60)
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Rezné podminky pro plist ¢ 40 x 1,5:n, = 355 ot/min
Voo = 32 mm/nin
v, = 12 000 mm/min
Stanoveni t,_: das tisi
a) p¥ijeti rychlopusovem do bodu 1, x = 40 mm ..... 0,0033
b) zarovnani na poZadovanou délku veses 0,1875
¢) odjeti do vychozi polohy, x = 46 mm eeese 00,0038

tAS = 0,2 nin

Rezné podminky: pro p143¥ 4 60 x 1,5: n, = 224 ot/min

Voo = 20 mm/min

V. = 12 0C0 mm/min
Stanoveni tAS: cas tAsi
a) pFijeti rychloposuvem do bodu 1, x = 40 mm ,.... 0,0033
b) zarovnini na poZadovanou délku vesee 0,3
c) odjeti do vychozi polohy, x = 46 mm sveese 0,0038

t,.= ©C,31 min

AS

5) P145T 6 60 x 3 - 1150 mma 6 60 x 3 - 500 mnm
Operace &.2

AN

R =
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e

Rezné podminky: n = 224 ot/nin

n
Voo * 20 mm/min
v, = 1200C mm/min
St [ 4,0 ca
Stenoveni b, st
a) prijet{ rychloposuvem do bodu 1, X = 40 mm  esosese 0,0033
) vnit¥ai vytddeni + zarovnani cesves UyY
¢) odjeti do vichozi pololy, X = 58 nm vecoes 04,0048

o 2 ) — 2 - 2

* ’t;&s = C 9 %1 min

Pzn. Odjeti do vychozi polohy je provédino rychlopesuven.
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5. KAPACITN PROPOGTY
5.1 VypoSet_jednotkového Zasu

ta101
. fas 7 t t *a32
NAZEV CINNOSTI Al1l1("Al21] “A131

premistit prirez 0,02
upneut de upinale 0,03
od jet 1 0,02
autemat. ched streje tAs

odepnut{ + vypadnuti 0,04

Cas jednotkové préce:

Pa1 % tas t tayag o tpyo *otay;

kde t,;,y Jje neuvdddn (piekryvs se te * tapqq)

tA131 - p¥i automatickém chodu stroje repripadd v \vahu.

Pak 8as jednotkové prdce pro automaticky chod stroje se vy-
podte:

a1 = %t iy

Cas nepravidelné obsluhy:
tAx = k x tAl
kde k = 0,04

Noxrma jednotkového Sasu:
t, = gy + tag * Ty /n
kde n = poSet kusi v dsvce.
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Norma jednotkového 8asu s prirdikou sménového casu:
tao = ko X By

kde ko = 1,11

Pzn., Cas tA32 = tAs - tA121 (vEt8inou se neuvidi.)

5.1.1 Vypocet Ty ProO jednotlivé soucldsti
Pzn. Pro vypodet je uvaZovdn Cas tp111° 0,11 min a ty = 60 min,

k = 0,04, kg =1,11

1) HP{del # 10h9 - 482 mm a ¢ 12h9 - 482 mm, ddvka 3 000 ks.

Déno: tAs = 0,84 min

Vypocteno: tyy = 0,95 min
t,. = 0,038 min
tA = 1,008 min
t,,= 1,12 nin

AC
2) H¥idel $# 15h9 - 532 mm, ddvka 6 000 ks,
Ddno: tAs = 1,52 nin
Vypo&teno: Tty = 1,63 min
0,0652 min
1,71 min
tao = 1,59 min

]

3) H¥{del ¢ 20h9 - 1 170 mm, davka 2 000 ks
a) Operace €., 2
Ddno: tAS = 2,39 min
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Vypolteno: %47 = 2,5 min
tyx = 0,1 nmin
2,63 min

= 2,92 min

b) Operace ¢. 3

Déno: t,, = 0,66 min
Vypoéteno: Ty = 0,77 min
0,0308min

o
Ec‘l-

t, = 0,83 min

= 0,92 min

¢) Operace C. 4

ProtoZe se operace 3. 4 bude i naddle provédddt jako dosud,

je cas T, pPevzat ze soulasného stavu vyroby.

t,o = 2,23 min

4) P145% ¢ 40 x 1,5 - 450 mm, ddvka 3 000 ks.
Ddno: t,. = 0,2 nmin

Vypocteno: t4 = 0,31 min

‘ tAX = 0,0124 nin
tA = 0,34 min
Ty Z 0,38 min

5) P145% 6 60 x 1,5 -~ 450 mm, dévka 3 000 ks.
Déno: tpg = 0,31 min

Vypocteno: Ty = 0,42 min
t,, = 0,0168 min
t, = 0,46 min
t = 0,51 min

AC




.
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6) P143% ¢ 60 x 3 - 500 mm, dédvka 6 000 ks,
Déno: t,s = 0,91 min

Vypodteno: t)y = 1,02 nin
0,0408 min
1,07 min

]

A
the = 1,19 min

7) P145% 6 60 x 3 - 1 150 mm, ddvka 2 000 ks,
® Déno: tas = 0,91 min

Vypoéteno:
ProtoZe dasy Tals t4x Jsou shodné jako v bodd 6, uvédim

zde pouze casytA = 1,09 min

tao = 1,21 nin
Pozn. las ta111 Plati také pro souddsti, jejichi dé1ky le-
21 v intervalu 250 af 1 170 rm,

5.2 Stanoveni_Zasového fondu stroje

- w— v --~-------—-----——-----~~—

- poCet pracovnich dnd v roce 258 dn
= celozdvodni dovolens 10 dnua
- VyuZitelny podet pracovnich dnd 248 dnd

Kalenddigni Sasovy fond stroje = 365 x 24 = 8 760 hod

Nomindlni &asovy fond stroje (Eéfs):
Hﬁfs = 248 x 8 x smdnnost

Efektivni Zasovy fond stroje (Eﬁfs)’

Eﬁfs = 248 x 8 x sménnost x (1 - 15/100)
kde primdrnd doba oprav tvor{ 157 nomindlntho Zasového fondu.

5.3 Vjpolet vyrobni kapaciiy_navrhovaného_g};gjniho zaiizeni

Vyrobu viledkl, je# v soulasnd dobé &ini 52 200 ks rodnd,
predpoklddd zidvod zvySit na 140 000 ks roéné, co¥ by znamenalo
roéné vyrobit:




-
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[ely
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40 200 ks h¥idelek § 1Ch9
51 200 ks h¥idelek # 12h9
44 500 ks hiidelek 6 15h9

4 100 ks hi*fdelek g 20h5

40 200 ks pldés¥a 4 40 x 1,5

51 200 ks plasta 4 60 x 1,5

48 600 ks plasIh 4 60 x 3

Spot¥eba efektivniho Sasového forndu jednouddelovych obrdbocich
strojd na vyrobu 140 000 ks hifdelek a plistd za rok:

1) Stroj na vyrcbu h¥idelek

h¥{delka $ 10hO 750,4 hod/rok
n¥idelka $ 12h9 955,7 hod/rok
h¥idelka $ 15h9 1 401,8 hod/rok
ni{delka $ 20h9 (operace . 2) 198,9 hod/rok

Expg = 3 306,8 hod/rok

2) Stroj na vyrobu plesta

pldst 4 40 x 1,5 254,6 hod/rok
p143¥ 4 60 x 1,5 435,2 hod/rok
p1ést g 60 x 3 972  hod/rok
h¥{delka $§ 20h9 (operace &. 3) 62,2 hod/rok

Ers = 1 724 hod/rok

P¥i uvaiovéni dvousmsnného pIrovozu (Eéfs = 3 372,8 hod/rok),
vudou stroje vyuiity:

Stroje na vyrobu hiidelek na 98¢"

Stroje na vyrobu plé3¥n pa 517

7 uvedeného rozboru je vidét, Ze jednotidelovy obribici
stroj urdeny pro vyrobu vyidelek, je i p¥i dvousnénném pro-
vozu téndy 1009 vytifen, kdeito jednoidelovy obribéci strod
uréeny pro vyrobu p133¥a, je vyuZit na 519, Protc by bylo
vyhodné zakoupit pro jednotdelovy obrdbiéci stroj, ktery
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vyribi pléstd, plénovaci zeiizeni, které by umofnilo plevést
stroj na vyrobu hiidelek.

Dali{ mo¥nosti je ndhrada ndstroju urdenych pro vyrobu
h¥idelek, ndstroji, které anddi vyi8{ Yezné rychlosti nei
nédstroje z RO, 8imZ by doslo ke zkrdceni Casu t,..

Jednoudelové obribdci stroje viak v prvaich letech své-
ho provozu budou vyrdbéit pouze 60 000 ks h¥{delek a pl4dth
za rok. Pro tento objem vyroby pak spoifeba efektivniho Ca~
sového fondu jednouelovych obrdbécich strojt bude:

1) Stroj na vyrobu hiidelek

h¥idelka $ 10h9S 321,5 hod/rok
h¥idelka $ 12h9 410 hod/rok
h¥idelka $ 15h9 600,9 hod/rok
n¥idelka $ 20h9 (operace #, 2) 84,4 hod/rok

Eﬁfs = 1 416,8 hod/rok

&

2) Stroj na vyrobu pldita

p1é3t ¢ 40 x 1,5 109,1 hod/rok
plast ¢ 60 x 1,5 186,7 hod/rok
p143t ¢ 60 x 3 419,7 hod/rnk
h¥fdelka g 20hS (operace . 3) 26,6 hod/xrok

Blpg = 742,1 hod/rok

P¥i jednosménném provozu (Eﬁfs - 1 686,4 hod/rok), budou
14 -— 4 Y Y ’ 1% Lo
stroje vyuiity:

Stroje na vyrobu h¥idelek na 84
Stroje na vyrobu pli3¥d na 447
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5,4 Trvanlivost_Teznych nistz !

Todle udajd, kterd jsem obdriel v provozovnd l&din =
Vilsnice, je trvanlivost Feznjch ndstroi z rychlofezné
’

d

ocele vztaind na polet zhotovenych souddsti ndsledujici:

Néstroje pro vyrobu hitidelek ma]
v

i trvanliveost cca £00 ks
Néstroje urdend pro vyrobu o143t

maji trvanlivost cca 500

ks,
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6. KONCEPCNE NAVRH STRCJE

V kapitole &. 4 bylo uvedeno, Ze konce prireza tyci a tru-
bek se budou obrébst soudasné. V USSR ani ve stdtech RVHP vsak
neexistuje vyrobce, ktery by vyribél kompaktni za¥izeni na
opracovéni obou koncd tydového materidlu najednou a ndkup stroj-
niho za¥izeni ze stitd EHS je z hlediska devizové nirocénosti
prakticky nemo¥ny. Proto jsem se soustiedil na myslenku sesta-
vit poZadovany stroj ze stavebnicové soustavy uzli, kterou vy-
rdb8j{ Tovarny strojirenské techniky - koncernovy podnik TCS
Ku¥im, zdvod Lipnik nad Bedvou. V celkové typové struktute je
stavebnicovd soustava uzld Slenéna do &ty¥ zdkladnich skupin:

1) Spodni stavba

Soustava uzld spodni stavby je Pedena na stavebnico-
vém principu. Jednotlivé uzly spodni stavby maji p¥ipojo-
vaci plochy pro p¥ipevnéni dalsich navazujicich uzll a
jednotek. Jiroky sortiment riznych typl a velikosti umoZ-
fuje skladbu raznych koncepci rému jednoudelovych obribé-
cich stroju.

2) Polohovaci jednotky

Jednotlivé typy polohovacich jednotek jsou urdeny pro
orientaci obrobku p¥i obrdbéni.

3) Pracovni jednotky

Skupiny pracovnich jednotek tvoXi Siroky sortiment ty-
pizovanych uzld pro vyvozeni hlavnich a posuvovych pohybu
operadnich ndstrojd vidi obrdbdné souédsti. Soustavae umoi-
nuje skladbu riznych typh pracovnich jednotek pro proviadé-
ni vSech druhd operaci vrtacich, vyvrtdvacich, Celné
soustruiicich, pro jemné i vykonové obribéni.
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4) Ppidavné jednotky a Pizeni

Tato skupina obsahujs rozsdhly soubor uzld a prvkd,
které spojuji piechdzejici t¥i skupiny ve funkéni celek

gePizeny pro danou technologickou operaci Vv pot¥ebném
stupni automatizace.

Pro sestaveni pozadovaného stroje jsem pouZil tyto
gdsti (uzly):

1) Jednoudelovy obribdci stroj pro vyrobu h¥idelek

2 x bodni podstavec vodorovny SV 320 x 1 250 A
1 x st¥edni podstavec PL 560 x 630 A

2 x posuvovd jednotka JP 320/630 B

3 x vyvrtdvaci vietenik 0l.11.4

o x néhonové sk¥in s vyménnyml koly-stavebni velikost 4
2 x plédnovaci hlava HC 250 A

2 x plénovaci szapizeni - stavebni velikost 4

2) Jednoudelovy obribéci stroj pro vyrobu plastd

2 x bodni podstavec vodorovny SV 320 x 1 250 A
1 x stPedni podstavec PL 56C x 630 A

2 x posuvovd jednotka JP 320/630 B

2 x vyvrtévaci viretenik 01l.1ll.4

o x ndhonovéd skiin s vyménnymi koly-stavebni velikost 4

Vv dalsich &dstech kapitoly bude provedena struénéd charakte-
ristika pouzitych pracovnich jednotek.

6.1 Posuvovd_jednotka JI = 320/630_B

Posuvové jednotky jsou zdkladnim typizovanym uzlem urée-
nych pro stavbu pracovnich jednotek. Vytvar{ posuvovy pohyb
p¥i stavbé jednoudelovych obrébdcich stroji.

Popis konstrhkce:

74kladnini skupinami jednotek jsou lo%e s ulofenim Srou-

bu, stil, posuvové sk¥»fn, kulidkovy Sroub s matici, kostka =
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ddvkovadi mazdni, skiin koncovych spinadt, pevné derazy, tele-
skopicky kryt a elektrovybaveni,

Jednotka m3 loZe s jednim plochym s jednim prizmatickym
vedenim., Prizmatické vedeni na levé strané je prednostni. Na
zadnim Sele loZe je piipevnéna posuvova sk¥in sloZend z
elektromotoru pro rychloposuv, hydromotoru pro pracovni posuv,
regulaci posuvi a svorkovnice, H¥idel elektromotoru je spo-
jen 8 vystupnim h¥idelem ndhonové jednotky jednim pérem ozu-
benych kol, toto spojeni je pPerusovéno elektromagnetickou
@ spojkou. lezi vystupnim h¥{delem ndhonové jednotky a kulils
kovym Sroubem je stdly pPevod pdrem ozubenych kol. Hydrono-
tor je pres regulaci posuvu napojen na hydraulicky agregit.

Na boku loZe je upevnéna sk¥in koncovych spinadi & pev-
né dorazy. V loZi je ulo¥en kulidkovy Sroub s ozubenym kolo:i,
Po lo¥i se posouvd stil, opatPeny stérali pro odstranovdnd
nedistot s vodicich ploch., Na zadnim konci stolu je uchycon
teleskopicky kryt chrdnici zadni C4st loZe se Sroubem. Ve
stole je uloZena matice kulidkového Sroubu. Na boku stolu Je
ptipevnéna nardikovi liSta a kostka s ddvkovadi mazaciho ole-
je. Mazsni jednotky je automatické p¥ipojenim na mazaci sii.

Automaticky cyklus je v zdkladnim provedeni Fizeny nerii-
kami a koncovymi spinadi. Rychloposuv je konstantni, pracovai
[ 4 posuv lze plynule m3nit. Pracovni zdvih se nastavuje na po-
t¥ebnou délku nardzkami.

20 L_zovu% 630 20
‘ j o
s il :’:_:__”__4._.Jﬂ__
o S —
H + | 4
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Technicks data posuvové jednotky JP 320/630 B

Zdvih 630 mn
Jmenovitd osovéd sila (p¥i p=6,3 MPa) 25 000 W

Osovd sila p¥i rychloposuvu 4 000 N
Rozsah pracovnich posuvi o0 a¥ 1 600 mm/min
Teoretické pritolné mno#stvi oleje

pro pracovni posuv 100 mm/min ¢,79 1/min
Velikost rychloposuvu 12 m/min
Nejmensi drdha rychloposuvu p¥i startu 21 mm
Blektromotor vykon/otidky 1,5 kii/ot mifit
Hydromotoxr (kroutici moment p¥i p = 6,3 MPa) 32 Nm

Vyvrtévaci vietenik ve spojeni s néhonovou skiini s vy-
ménnymi koly nebo s nghonovou ski{n{ s Pemenovym prevodem,
p¥ipadné s prislusnymi néstavbami, tvoii typizovany uzel pro
stavbu stavebnicovych obrdébscich strojl a automatickych linek.
Je urden zejména pro vyvrtivaci operace. Ve spojeni s pléno-
vacim za¥izenim pro %elné soustruZeni a elni soustruzici hla-
vou HC - A, tvoXi typizovany uzel pro operace gelné sousiruii~
ci.

Popis konstrukce:

Pro zachyceni radidlniho zatizeni je pracovni vieteno
vpredu uloZeno ve dvouradém viledkovém loiisku s kuZelovym
vnit¥nim krouZkem a vzadu V jedno¥adém véledkovém loZisku.
Axidlni sily zachycuji dvé piPedepnutd axiglni kulidkovs loZis-
ka, kterd jsou umisténa vpredu vretena.

Spojeni pracovniho vietena s ndhonovou skiini, je prove-
deno pomoci tuhé kPi%ové kotoulové spojiye.
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Technickd data vieteniku 01l.11l.4
Rozmér upinaci plochy (3ifke x délka) 250 x 375 am
Vyska vieteniku co4 mm
Vyska osy vietena od zdkladny 135 mm
Jmenovité otadky 2 400 ot/min
Maximdlni otddky x) 2 800 ot/min
Dovoleny kroutici moment 400 m
Konec vietena dle TSN 20 1006 Ll -5
- Primér priruby 133 O”é mm
Vzddlenost loZisek 584 mm
P¥ipojeni spojky na strané ndhonu 6x52x60x14

X) pzn. maximdlnich otddek lze pouzit v pFerusSovaném provozu
pouze po dobu 70% z doby intervalu, ktery je minim. 10 min.

6.3 Néhonové_skiin_s_vimdnnymi_koly

Pracovni ndhonové skiin se pPevdind spojuje s normalizo-
vanym vietenikem stejné konstrukéni velikosti a slouzi jako
zdro) ndhomu na pracovani vieteno. Néhonovd sk¥in s vyménnyni
koly md 9 otdcek s odstupnovinim ¥=1,25
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Sk¥ing jsou doddviny s riznyui rozsahy otidek, takie je moi-
né optimélni piizpisobeni otdcek technologickym poZadavkim.
Sm&r otddeni vystupniho hiidele je libovolny.

Popis konstrukce: =

(1 P 23

1 /
_LJ%1 difZs | o

214 ] ] /
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Néhonovd sk¥in se skl4dd ze zdkladniho ndhonu 1 s niho-
novym motorem a z ndstavby vyménnych kol 2,

Z4kladni ndhonové Ustroji se sklddd ze skPiné mezihlide-
le IV a vystupniho h¥idele V. Na h¥idelich jsou ozubend kola
se Sikmym ozubenim.

Ndstavba vymdnnych kol se sklddd ze skiinék, snimatelné-
ho vika, hiideld II a III s loZisky, na nichZi jsou vyménnd
kola Z3 a Z4.

Technickd data ndhonové sk¥iné s vyménnymi koly:

Stavebni velikost 4
Jmencvitd velikost 250 mm
Vykon elektromotoru 4 %V
0t48ky elektromotoru 1 420 ot/min
Kroutici moment 400 Iim
Rozsah otddek 112 aZ Tlo ot/min
Polet stupnl otddek 9

Odstupnovéni otédek 1,25
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6.4 Hydraulické zalizeni pro delni_sousiruieni

Je doplnujicim uzlem pro skladbu vyvrtévacich v¥eteniki.
P¥ipeviuje se na centralni pFirubu ndhonové sk¥ind, na opad-
né strand vieteniku. Ovliddsci tdhlo prochizi dutym vystupnin
niidelem ndhonové skiind a vietenem. Axidlnd - redidlni ulo-
$eni tdhla v zadni Cdsti hydraulického pistu amoZnuje piend-
Seni pohybu i sil tédhlem, které rotuje s néstrojem pri sto-
jici pistnici. Omezeni zdvihu je provedeno zivitovymi kroui-
ky, na nék v obou smérech dosedd objimka spojend s pistnici.
V objimce jsou uloZeny d4lkovs nastavitelné nardfkové tycky,
ovlddajici mikrospinale pro #{zeni plénovaciho cyklu.

6.5 Sestavend pracovani_jednotka

1) Jednotka urdend pro vyrobu h¥idelek

2) Jednotka urdend pro vyrobu p14sta
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5.6 Wévrh automatizovaného Eodévéni

P¥i PeSeni poddvaciho zaiizeni, kieré by umofnilo auto-
maticky provoz jednoulelového obrébs&ciho stroje Jsem dospil
k YeSeni, které je schematicky zachyceno na strané !

’,

Toto za¥izeni se sklada:
- ze zasobniku 1

- zvedaci plodiny 2

- tPidice 3

-~ podavace 4

- upinace 5

V daldich odstaveich nak “ude proveden strulny poris

P

Sinnosti tohoto za¥izeni,kterou lze rozd&lit do ti{ fdzi:

Prvni f4zi je plndni zdsobnikd.
A it

Z4sobnfk je plnin piiYezy, které do zdsobniku dopravuje
zvedaci plosina 2,

Id

Yinnost p¥i plnéni:
Naplnsnou plodinu odeslc obsluha k vyprdzdnéni (to probhi-
W4 samodinnd) a ndvrat ploiiny je pak proveden automaticky,
jakmile p¥es snimad &, 1 projde posledni piiFez. Minimdlni
polet pPiFfezl v zdsobniku je konstrolovdn snimadem &, 2
Druhou fézi je piemisténi pPiPezl ze zdsobniku do podava-
de, které se déje p¥i autometickém chodu stroje.

i

Tinnost p¥i premisténi:

Po najeti podavale do vychozi polohy dojde pomoci $fidi-
e &, 3 k prenisténi piiYezl ze zdsobniku do podavale, Takto
vychystany podavad je pPipraven pPemistit pFirez do upinade,

Tzn, Vychozi poloha podavade je kontrojovidna snimalem &. 3,

Ve t¥et{ £dzi probihd vyprazdnovini upinade a jeho opitov-
né naplnéni,
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4

Cinnost p¥i vyprazdnovidni a plndni:

Po skondeni obrdbéciho cyklu dojde k odepnuti obrobku a
jeho samodinnému vypadnuti. Jakmile obrobend souddst projde
snimadem &. 5, dojde k aktivaci poddvaciho za¥izenf, které
premist{ p¥ifez do prostoru upinade, ndsleduje upnuti (kontro-
luje snimad &. 4) a posléze odjeti poddvade do vychozi polohy
a cely cyklus se opakuje.

To znamena:

- Automaticky chod stroje, se kterym se piekryvé plnéni poda-
vace,

- Ukondeni automatického chodu stroje a ndsledné vyprdzdnéni
upinade.

- Poddni piiPezl do prostoru upinade, ndsleduje upnuti a od-
jeti podavade do vychozi polohy.

Cyklus poddvédni je blokovén:

- V p¥ipadd vyprézdnéni zdsobniku (snimal &. 6)
- V p¥ipadé, %e neni umistdna psleta na hotové souldstky (sni-
maé &. T).

Celé poddvaci za¥izeni je navrhnuto tak, aby po nevelkyjch
ipravich bylo schopno zajistit pro prevdZnou C4st sortimentu
hi*idelek a pla3¥h automaticky cyklus poddvéni,




5:54

prACT

P
LUV A

[
[
bt
[




visT yIPLOMovs TrRACE LIST &:55

" - A - - —— v - 558 - O

Z4kladni ukazatelé pro posouzeni efektivity viroby jsou
niklady, zisk a rentabilita, Tykaji se nelen podniku jako cal-
ku, ale i kaZdé dilny a pracovisté, nebot tam se tvoii hodno-
ty, snifuji ndklady, vytvéli zisk.

VySe provoznich nékladd na vyrobu (kterd vlastn? uddvi
za kolik se vyrdbi), je jednim z nejvyznarm&jdick ulazateld,
Pod pojmem celkové niklady rozumime ndklady materitlové, mzdo-~
vé a reiijni,

Snitovéanim mzdovych nékladl souvisi tésné s rieiem tech-
nické trovng, s rustem vybsvenosti pracoviil modernimi zdklad-
nimi prost¥edky a s rozvojem novych technologii. Souvisi pii-
mo 8 ristem produktivity, kterd je zdkladem relace mezi pro-
voznimi ndklady a hodnotou vyroby.

SniYovéni ndkladd je hlavni cestou pro rist zisku, Zisk
je po ekonomické strdnce nejdileZitéjsi finandni zdrej pro
rozvo]j podniku i pro uspokojovidni poti¥eb spoleCnosti. V zis-
ku seodri¥f vroven ndkladl na vyrobu i rdst vyroby. Pro cel-
kovou efektivnost ndrodniho hospoddPstvi md vyznam jak objew
zisku, tak i formy jeho vyuZiti pro financovini investic apol.

Rentabilita jako ekonomicky ukazatel udivi pomlir zisku
k urdité zdkladné (jako nap¥. k ndkladim, celkové vyjrobl,
mzddm, nebo vyrobnim fondim), je to ukazatel komplexni s Zd-
doucim vlivem na vroven vyuiiti zdkladnich prostiedkd a zdsob.
I v tomto sméru jsou v mnoha podnicich velké reservy.

7.2  Pfinos_nového strojniio zalizeni

7.2.1 Zvydeni produktivity price

Podet hodin, které je i¥eba odpracovat pro zajisténi vy-
roby 140 00C ks vdleckl za rok:
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1) Hiddelky
SouCasny zpisob P =
Novy zpusob P =

235,3 hod/rok
521,3 hod/1ok

L D

Vypolet produktivity prdce

Pgp/Ppy, * 100 = 100 = © 235,3/3 521,3 = 100 = 100 = 162,3

]

Produktivita se zvysi o 162,3<

2) Pliste
Soucasny zpusob Py, = 8 653,8 hod/rok
661,8 hod/rok

vl
il
=t

Novy zpisob
Vypolet produktivity price

Pgg/Fp, X 10C - 100 = 8 65348/1 661,3

nz

¢ 100 - 100 = 420,77

LY ]

~

Produktivita se zvysi o 420,7%.

Pzn.

Py, - poCet hodin potPebny pro splndni virobuike irogramu
pavodnim zpisoben.

Pnz - polet hodin pot¥ebnych pro splnéni virobniho prosra-
mu novym zpisobem,

7.2.2 Uspora_provoznich nikliadl

1) Mzdy d4élnikd p¥i soudasném zpisobu vyrcby:
a) vyroba hiridelek

]‘»T I‘ ar

typ hridelky d.ope. ti. @cazba %

E AC M 60 140
g 10h9-482 2 4 8,50 1,62 0,229 3 953,1 ¢ 191,7
3 4 8,50 1,02 0,144 2 595,9 5 774,7
$ 12h9-482 2 4 8,50 1,62 0,229 5 041 11 706,S
3 4 8,50 1,02 0,144 3 173,9 7 354,¢
4 15h9-532 2 4 8,5C 5,01 0,709 13 £38,5 31 546,1
$ 20h9-1 170 2 & 10,80 20,03 3,605 6 255,4 14 780,7
3 4 8,5¢C 2,23 0,315 548,1 1 292,9

ey g, D I SO B O B T kD M D W WS . s

35 105,9 Bl 647,¢
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L) Virobz pldsta
typ plisté C.op., t¥. sazba t,., U Mg, 1‘.1140
6 40x1,5-45C 2 4 B,50 1,91 0,27 4 660,8 10 8&6,1
g 60x1,5-450 2 4 8,50 2,41 0,342 7 49%,2 17 495
$ 60x3-500 2 4 8,50 5,51 0,78 14 883,56 34 723,4
g 60x3-1 150 2 €& 10,80 18,03 3,245 5 63G,5 13 06,1
32 68C,4 TE 350,6
To znamend roéné vyplatit za mzdy:
1) p#i vyrobd 60 000 ks n¥fidelek a pldsta 7 86,3 Kis
2) p¥i vyrobd 140 000 ks h¥idelek a plasta 158 038,5 Kis
2) Mzdy d8lnikd pF¥i navrhovanén zpisobu vyroby:
a) vyroba hiridelek
typ hridelky C.op. t¥. sazba t,, K Nee Y940
$ 10h9-482 2 4 8,50 1,12 0,159 2 733,1 6 378,4
g 12h9-482 2 4 8,50 1,12 0,159 3 485,1 8 123,7
4 15h9-532 2 4 8,50 1,89 0,268 5 107,3 11 914,9
$ 20h9-1 170 2 4 8,50 2,92 0,414 717,7 1 696
3 4 8,50 0,92 0,13 226,1 534,4
4 4 B,50 2,23 0,315 548,1 1 292,9
12 817,4 29 940,3
b) vyroba plésfu
typ plaste  C.op. tr.sazba tAC M M60 m140
#$ 40x1,5-450 2 4 8,50 0,38 0,054 927,3 2 164,1
$ 60x1,5-450 2 4 8,50 0,51 0,072 1 587 3 699,2
g 60x3-500 2 4 8,50 1,19 0,169 3 215,7 T 501,9
¢ 60x3-1 150 2 4 8,50 1,21 0,171 297,4 702,8
6 027,4 14 068
To znamensd rodéné vyplatit za mzdy:
1) p¥i vyrobd 60 000 ke h¥idelek a pldstc 18 844,8 Kis
2) p¥i vyrobd 140 000 ks h¥idelek a plas¥a 44 008,3 Kds
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ProtoZe p¥imé materidlové niklady jsou p¥i soudasném i
novém zpisobu vyroby stejné (nedochizd k dspore), lze rodnf
Usporu vyrobnich nékladd (vm) v¥polist za predpokladu nemsn-
né vyrobni refie (6617) takto:

vt = T x (1 + 661/100) - PN x (1 + 671/100)

NZg4 DZny
1) 6VN p#i objemu vyroby 60 000 ks
v = 67 786,3 x 7,61 - 1& 844,8 x 7,61 = 515 853,7
- 143 408,9 = 372 444,8 K3s/rok

2) UVl p¥i objemu vyroby 14C 000 ks
VN = 158 038,5 x 7,61 - 44 008,3 x 7,61 = 1 202 679,9
- 334 903,2 = 867 774,8 K&s/rok

7.2.3 Uspora pracovnich sil (0o

Vipodet je proveden z rozdflu hodin protFebnych pro splni-
ni vyrobniho progranu rodle pivodniho & nového zpliscbu vyroby
a efektivniho dasového fondu ddlnika (Eﬁfd>’ ktery &ind:

~ Vv jednosnénném provozu 1 895 hod/rok
= v dvousménném provozu 1 830 hod/rok

1) Vyroba hifidelek
a) p¥i produkci 60 000 ks hifdelek rocné:

b) pPi produkeci 140 0CO ks hiidelek rodnd:

2) Vyroba pldsta
a) pFi produkci 60 COC ks pliz¥d rodns:
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b) pHi produkeci 140 000 ks pldsta rodni:

€ 653,8 - 1 661,8

UPS = -=-22222.2_2.23222 . . 3,82

1 830

T.2.4 Kailkulace _ceny nového_sirojniho zaiizeni

XCs/ks ks Talker 1%a
JP 320/630 B 4% 600 4 195 400
Ol.1l.4 25 5G0 4 123 60C
NZhonovd sk¥in 32 900 4 121 600
iIC 25C A g€ 650 2 17 300
Pldnovaci zaYizeni g 300 2 18 500
OV 320 x 1 25C A 11 000 4 ;
PL 560 x 63C A & 000 2
Zdésobnik + podavad 32 000 2
Hydraulicky agregdat
54 3 - 10C 8 000 z 16 000
Upinad BN 21 3437 £ 500 4 10 200
Dalsi prisluSenstvi 45 000 2 90 000

Celkem = To0 500 Xis

7.2.5 Stanoveni jednorézovych investidnich ndkladd (JIU)

Ndklady na ustaveni a zprovozndni:

- montdZ a pPipojeni rozvodu wvzduchu 24 000 K&
- rekonstrukce rozvodu elektro 45 000 Kcés
- sestaveni jednoitlelovych strojl a kontrola

pPfesnosti vietnd zkoudek 140 000 ,KSs

L D 0 G S T G0 R NP (03 WY T S G WOk

~

Celkem = 219 000 Kcs
VypoCet JIN:

JIT = (poPfizovaci ndklady investic + ndklady ne ustaveni a
zprovoznéni) - hodnote uspofenyck stdvajicich prostiedks.
Pzn., Zavedenim nové technologie se uvolni t#i stroje, ktexd
vSak vzhleden ke svému st4%*f majf nulovou hodnotu,

JII = 70S 500 + 219 000 = 928 500,- Kés,
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P¥inos  aovd technologie viroby hifdelek a piidfa 1ze

hodnotit podle nasledujicich ukazatell

* . w s

~ ndhrada milo vykonnyeh strojd stroji vikonndisSimi
- odstrandni stroj’ nadbytednych

-~ zlepSeni pracovnich podminek

-~ aniZfeni pracnosti vyiroby

- uspora pracovnich si’

- uspora vyrobni plochy

Doba thrady, kterd se vypolte:

pak pro objem vyiroby 60 00C ks h¥idelek a plis¥Is za

O

]

9
6 = 128 2,49 let

Y
a pro objem vyroby 140 000 ks h¥idelek a pldsia za

¢-un

C
144

.»"‘m.

]
]
I
§
i
]
|
1
1
1
]
t
)
i

$ D7 Let

Z téchto dvou hodnot je pak vidét nédrtst rodnf

e

ok Je:

ok Je:

uspoxry

vyrobnick nékladd a tim i snifeni doby ihrady novéhe sirojni-

ho zarizeni.

Ta zavér si timto dovoluji poddkovat vedoucimu diplomovs
préce s. ing. AleSovi Priskovi, konzultantim s. Janu

vi a 8. ing. Jaroslavu Valiclkovi za to, Ze mi umoZnili svoji

Hrabino-

03

ochotou a pomoci vytvorit diplomovou prdci & tim zdd4rn? do-

kondit studium na V3ST v Liberci.
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L - dé1lka obribdry
i -~ poCet t¥Hisek
1 = hloubka Peznu
n, - otiZky obroblu
n, - 0tiCky nistroje
3. = posuv pii poddlném souztrulend
&

3y = posuv pPi zmapichovind
p¥
?mg ~ posuvovd rychlost pli poddélndm sousirulsnd
Vp% = posuavovd rychlost p¥i zapichovini
$he - Zas automaticlkého cheodu stroje

ta1oyl {urnny Cas jednotkovd price pravidelny

ti111 - Cas Jednotkové price za klidu 3iroje pravidelny
(kdy ndstroj neni v zibdru s obrobken)
tAlQl - &ns jednotkové price zs chodu stroje pravidsiny

t432 = Cas podminéné nutné piestdivky za chodu stroju

<

tay das nepravidelné obsluhy

iy - das jednotkové nriice

t, = porma jednotkového Casu

Lpe = norua jednotkovéhe dasu s pPirdikou Sasu sminovile
iy - Sas ddvkovy

Il - jednicovd mzda (X8s)
Méo - mzdy potTebné pro zajidtini viroby 60 000 ks /1ds/

M14O - nmzdy pot¥ebné pro zajidténi vyiroby 140 000 ks /KSs/

Ixeo = nomindlni Casovy fond stroje
Bppy — efektivni Zasovy fond stroje
bk b B2

Py, = pocet hodin pot¥ebnych pro splndni virobaiho DIOSTanU

puvodnim zpisoben
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DIPLOMOVA PRACE

PN

mzst

MZn

dvy -

UPS -

ro¢ni dspora
Uspora praco

- pPImé mzdove néklady pyi nové technologig

V¥robnich nékladg
vnich gi1l

Ebfd - efektivn{ Sasovy fond délnika

JIN - Jednordzove investidng néklady

T0 - doba thrady

Ve = rychlost rychloposuvy
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1.

2.

3.

4.

[N TN O R A RN G B AS BV NN

U
.
ro

T. 2
8,

r

311475
18558

311476
418559

312903
421052

312207
419686

419687

vdledek £ 40
08a valedku

valedek g 6C typ I
o8a vdlelku ¢ 60 typ

vidledek ¢ 60 typ II
osa valeCku ¢ 60 typ

vdlelek ¢ 60 typ III
osa valelku g 60 typ

p143% viledku g6 60

1

IT

IIT

61764 - 2 - (tévajici stav vyroby vilelku - nrovor

Vilanice

KON - Ol = 516 - 01 -~ Sculasny stav viroby viledkd

KOl = Ol - 516 ~ CZ - llavrhoveny stav vyroby vdledud
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