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1. Seznam pouzitych zkratek

DsP Disertaéni prace

VP vyrobni postup (technologicky postup)
(OR) obrabci stroj

PHP Hypertextovy procesor

SQL Structured Query Language (strukturovanyzimtaci jazyk)
THP Technicko — hospotkky pracovnik
Tzn. To znamena

atd. a tak dale

tab. tabulka

obr. obrazek

C. gislo

kap. Kapitola
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2. Uvod

Vysvétleni standardizace.

Ve slovniku Cizich slov se piSe: Standardizacepfava podle jednotného vzoru; sjednoceni
norem ukitého druhu vyrobk a stanoveni jednotlivych typzpravidla nejvhodgSich
technicky i ekonomicky. [1]

V celosvtové on-line encyklopedii Wikipedia je napsano: ng@dizace je proces
sjednoceni pomoci zav&d standard. Vede ke koordinaci, kompatibilita opakovatelnosti

v kvalité vyroby.[2]

Pro (ely ,Standardizace vyrobni zakladny“ je standarckzérana jako vyy nebo
unifikace vyrobniho z#zeni na zaklafl urcitych (predem definovanych) paramitrkritérii
nebo pozadawk Standardizaci je téz mySlena zmitelnost, ktera rmize pomoci p
rozhodovani nad genim vyrobniho zZidzeni pro vyrobu daného vyroilpkprotoze vyrobky je
mozné zhotovovat tznymi technologiemi, naueznych obrabcich strojich ¢i ru¢nich
pracovistich. Nap drazku do tidele je mozné vyrah na frézce, ale téZ na protahdv@ci
drazkové&ce, diry Ize vrtat na vrtae, ale téZ na soustruldu frézce. Diky zardnitelnosti
technologii nizeme hledat ekonomicky optimalidSeni. Ale zarove mize zangnitelnost
vyuzit, pokud patbujeme nahradit op@bené stroje jinymii novymi.

3. Historicky a sowasny stav projektovani vyrobni zakladny

3.1. Historie projektovani vyrobni zakladny

Vroce 1915 Henry Ford zavedl metody masové vyrebyidel a hromadného
managementu pmyslové pracovni sily. Ford uskdiel napady Eli Whitneyho, ktery
vyvinul jednu z prvnich montaznich linek, na ktepéuzival univerzalni (standardni)
souwastky. Diky tomu bylo moZzno uvést do provozu vellavnou, opakovatelnou a
spolehlivou vyrobu. PouZiti pasové drdhy k pohyboziv k délnikim bylo v tomto
pramyslovém odwtvi unikatni a rychle se stalo oblibenymigpbem vyroby. Jakmile se totiz

stala prace jednoduchou a opakujici se, bylo moajréout i mén zkuSené pracovniky, Kie
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se mohli rychle natit jednoduché ukoly. Tim se téinodstranilo veSkeré uspokojeni z prace,
které n€l délnik pri vykonavani eiznorodécinnosti. Umoznilo to vyrobu prvniho &oveho

auta Ford model T, ktery jako prvni cesowostupny automobil odstartoval masovou

motorizaci s¥ta. [2]

3.1. Soutasny stav vyrobni zakladny

Souwasny stav projektovani vyrobni zakladny fevyazri tizen podle algoritmu, viz obr. 3.1.

[21]

@

Ing. Martin Steinfeld

Pfiprava vyrobni zakladny pro vyrobu X [N]

( PVZ X[N])

Existuje

TOP VZ

pro vyrobu
X[N]

TOP = technicko-organizacni projekt
VZ = vyrobni zékladna

Prvotni PVZ pro vyrobu X [N] (PPVZ X [N])

Druhotna PVZ pro vyrobu X[N] (DPVZ X[N])

Analyza trovné a kapacity
pouzitelné vyrobni zakladny

NE

Kapacita
staci

Provérka
pouzité technologie
vyroby X [N]

Technologie
vyhovuje

i

Specifikace
zadani TOP

MoZnost

Inovace
mé trvalou
platnost

7
Drojektova
dokumentace

Zména TOPVZ Odehylka od TOPVZ
prowjroou X N]

po wiobu X[N]

Uprava projektové
dokumentace

14 | [ziisteni
I3 i pro
vyrobu X[N]
NE,

kooperace

TOP
vyroby X [N]

Specifikace
objednavek
TOP NE
Fesi vybaveni k?&”l)eljaielﬁlf o
VZ iplng W
ANO ‘

|K0mpletace projektové dokumentace |

®

®

Obrazek 3.1 — Algoritmus s®asného stavu projektovani vyrobni zakladny
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Tento algoritmus popisuje jednotlivé krokyi piipraw vyrobni zakladny, kde je hlavnim

modulem , Technicko-organizai projekt‘ (TOP), ve kterém geSi 5 zakladnich problé&m

» Specifikace produkit

» Kapacitni propoet

» Specifikace vyrobni zakladnydetre manipulace s materidlem)
» Projektova dokumentace (navrh dispoihoieseni)

* Ekonomické hodnoceni vyroby

3.2.1. Specifikace produkti

Prvotnim souboreméinnosti i projektovani vyrobni zakladny je specifikace
vyrabinych produki. A to nejenom, co do mnozstvi (objemu vyroby), aleo tva@

obrakEnych ploch a materialovych jakosti, rognin, presnosti atd.

Ovlivaujici faktory:

- mnozstvi ovliviiuje druhya pocty obrakEcich strofi a tim i vyrobni plochy
- tvary obrakenych ploch- ovliviiuji druhy obrabcich strofi a jejich velikosti, viz obr.
3.2 [21]

tioéni soutdsti podle druhu obrdbéni
soutdsti obrdbéné na :

e B S

soustruzich | [revolveravych] [revolverovych| | frézkdch | - [vrtaCkdch bruskdch
soustruzich | [outomatech

\%

rozdélent soutdsti kazdé tiidy no skupiny

sukon&enym cyklem obrébeni pro jednotlivé tecfmogogjcké
na zafizenf jednoho typu operace (neuzavieny vyrob-
nf cyklus )

Obrazek 3.2 —fidéni sowasti podle druhu obrébi
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- materialové jakost ovliviwuji obrakEci nastroje
- roznery —ovlivauji velikost vyrobnich stra@j

- presnost a drsnost povrchwwliviiuji volbu technologické metody a pouZité adi

3.2.2. Kapacitni propocet

Pomoci kapacitniho vygtu se zjiSuji podminky pro pléni planované vyroby na

jednotlivych strojich a dilnach.
Kapacitnim vypoétem stanovujeme:

» Kapacitni potebu- stanoveni pdebného p&u vyrobnich prosedki, déInika, THP
pracovniki, vyrobni plochy, energii — > projektog#nost
» Kapacitni moznosti ukeni vyrobnich kapacit strbjpro zajis¢éni stavajici vyroby —>

Gdaje pro planovani vyroby

Pro spravné éeni vyrobni zakladny je nutné stanovenirgbhych kapacit.

3.2.3. Specifikace vyrobni zakladny

Na zaklad predchozich analyz zname, kolik stropotebujeme pro zabez@eni
vyroby. Urover vyrobni zakladny je zavisla na tom, zda se jediia pavedenou (existujici)
vyrobu nebo o novou vystavbu. Pokud se vybiragijstpro novou vyrobu, vybiraji se podle
optimalnich poZadawk a ekonomického zatizeni, kdezZto kdyZz vybiramejestymro jiz
zavedenou vyrobu, musime vybirat stroje s ohledastnoje stavajici.

3.2.4. Projektova dokumentace

Kazdy projekt, ktery se ma realizovat, bylmit ucelenou projektovou dokumentaci,

kterd ma obsahovat vSechny informace pro realizaci.

e Zadani
» Kapacitni gedstava
» PoZadavky na vyrobni zakladnu
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» DispozinieSeni

* Ekonomické zatizeni

¢ Ekonomicka navratnost
e atd.

3.2.5. Ekonomické hodnoceni vyroby

Ma-li byt sprave vybrana technicko - organiga varianta nebo jednotlivy stroj, je

nutné pouzit jedno z nasledujicich kritérii:

» Ukazatel @istu produktivity prace — to jsou podminky pro zwyiSerace p obrakEni
* Nakladova navratnost — to je ekonomicka navratmogtstice do novych strbja
zaizeni

» Kritické vyrobni mnoZstvi — je hodnoceni vyrobniariant

V soutasnosti se ekonomické hodnoceni vyréd§i pomoci manuélnich vyga.

3.1. Moznosti vyroby, projektanti a vyrobci

3.3.1. MoZnosti vyroby
Vyroba jako takova se rozlije doctyi skupin:

* Kkusova- vyrobci zabyvajici se kusovou vyrobou, magmrorodé strojni vybaveni.
Takovi vyrobci maji ¥tSinou 2 - 3 soustruhy, 1 frézku, 2 — 3 stojanogBmoté@né
vrtatky a mozna 1 CNC stroj. fBvazr to jsou stroje odiznych vyrobd a
s rozdilnymitidicimi systémy.

* malosériova- vyrobci, ktéi se zabyvaji malosériovou vyrobou, uz nemaji setroj
zantiené na vyrobu vSech produktMalosériovi vyrobci maji &Sinou \&tSi
mnoZstvi straj od jednoho druhu, n&p2 - 4 CNC stroje nebo 2 - 4 soustruhy.
Prevazr maji stroje odiznych vyrobé nesjednocené.

» sériova- vyrobci, kt¢i se zabyvaji sériovou vyrobougtginou maji jednotelove

stroje.
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e« hromadna - vyrobci, kt¢i se zabyvaji hromadnou vyrobou, maji jenom
jednoelové stroje zaktené na jeden typ vyrobku.
3.3.2. Moznosti technolod a projektanti
V souwasné dobtechnologové a projektanti vyuzivajiedevsim vlastni zkuSenosti.
Jejich ukolem je:

» planovat layout strojniho parku

* urcit stroje, na kterych se budou dané vyrobky obirab
» sledovat kapacitni vytizeni stfioj

 zajiStovat vylsr novych straj

» zajiStovat obnoveni strojniho parku

MoZnosti pro projektovani:

» katalogy

e program pro dispozni reSeni

« zkuSenosti projektafita technolog
» vlastni pomocné vypiy

3.3.3. MoZnosti vyrobd stroji
Vyrobci strofi maji omezeny zjsob prezentovani a editovani informaci o svycljistro
Moznosti prezentace:

» Vlastni katalog (papirovy, elektronicky)
» Knizni katalog vSech vyrolid5, 6]
» Vystavy a veletrhy

Moznosti editace:

» Vlastni katalog — vlastni katalog je moZzno editowe je sloZité ho dostat mezi
potencionalni zakazniky

* Knizni katalog — slozité, nebatakovyto katalog se neupravuje kazdysia, ale
jednou za 2 - 5let.
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4. Pro¢ standardizovat vyrobni zakladnu

Cilem kazdého podniku (vyrobni spé&hesti) by néla byt spolehlivost, efektivita,
ekonomicka nenammost a snadna udrzba strojniho parku. Je to jeddavnich cili, které
mohou firm¢ zajistit, aby byla schopna konkurovat jinym sgalestem, které se zabyvaji
stejnou nebo podobnou vyrobou. Tento cil je moarsAlnout tim, Ze strojni vybaveni bude
co nejvice standardizovanéiitizné 90 % strojirenskych firem €eské a Slovenské

republice ma stroje nebo infrastrukturu ddmych vyrobg.
Napr.

* Firma vlastni hrotové soustruhy od firem TRENS, gmlé&né s CETOS, a.s. nebo
KOVOSVIT MAS, a.s.
= Tento mix vyrobé v jedné firn& prodrazuje Skoleni obsluhy a lidi, ktse
staraji o udrzbu a servis stiipjprotoZze pro kazdy stroj je nutné extra
Skoleni.
* Firma vlastni stroje s rozdilnyntidicimi systémy (Siemens, Heidenhaim, Fanuc
atd.)
= Rozdilné Skoleni programétor vysSi naklady na Skoleni
» Firma se sériovym vyrobnim programem vlastni stropelilnych velikosti
= Ekonomicka narénost na provoz
= Neefektivni vyuziti straj
» Firma vlastni vice kddovacich laseru édnych dodavatél

= Rozdilna Skoleni pro obsluhu laseru = vysSi naklagkoleni

Pokud by firmy pemyslely nad snizovanim nakiagii zafizovani nebo obnovovani strojniho
parku, potom je standardizace vyrobni zakladny ifada moznych zfisohi, jak penize
uSetit. | kdyZ budou vstupni naklady + stejné (jako,ykdnad standardizacirgmyslet

nebudou), avSak dalSi naklady napa Skoleni, servis a udrzbu pak budou nizsi.
Vyhody zavedeni standardizace vyrobni zakladny:

» nizSi naklady na Skoleni obsluhy

» nizsi naklady na Skoleni udrzby

» niz8i naklady na externi specialisty
o zakaznicke slevy
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5. Struktura aplikace Standardizace vyrobni zakladny

V ramci GACR 101/05/2561 byla autorem této disertace viggma webovéa aplikace
Katalogu straj} a zd&izeni [22]. Tento Katalog stipja z&izeni je nezbytnou séasti pro

spravnou funénost webové aplikace "Standardizace vyrobni zakfadn

Funkénost "Katalogu" je podméma objektivnimi (aktualnimi) Gdaji o jednotlivych
vyrobnich z#éizenich, cozZ riwze byt zajino praw tim, Ze by za data zodpovidali jednotlivi
vyrobci obralscich strofi (dale jen OS). "Hzovatel" webové aplikace by musel bytmito
jednotlivymi vyrobci ve smluvnim vztahu a spravu bg jim pravépodobr musel v ukité
vySi finantné kompenzovat (ndap z "uzivani webové aplikace a poskytovani dat").
UzZivatelé by si, na zakladregistrace vytvili "finan¢ni konto”, z kterého by se podle
rozsahu penesenych dat &it4 finanini hodnota od#tala. Casteéng by webovéa aplikace pro
vyrobce OS plnila i witou reklamni funkci. Row¥ i jednotlivi registrovani uzivatele by
mohli v rdmci aplikace vyuzivat moznosti eventudninavazani koopefaich vztali se

,Zfizovatelem®.

Aplikace se sklada z databaze, ktera je ovladamsopbwebového rozhrani.

5.1. Databaze

Jelikoz dat (udd@j o vyrobnich z#izenich nutnych pro vytveni této ,katalogové®
aplikace), je velké mnoZstvi a v budoucnu, budota ddale narstat. Bylo nutné vyhledat

vhodny databazovy software, ktery bude tak velkéistvi dat schopen zpracovavat.
Rozhodovalo se mezi systémy:

e MS Access

« MySQL

e Postgre SQL
* FileMaker 7
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Vzhledem k tomu, Ze POSTGRE SQL je program, kterywglné dostupny na internetu a
protoze server €U, na kterém jsou data uloZena, pracuje pod stejmatabazovym

systémem, byla databaze strajz&izeni vytvdena prag v ném.

5.2. PHP

PHP (rekurzivni zkratkd@HP: Hypertext Preprocesspéesky ,PHP*: Hypertextovy
procesor”, fivodré Personal Home Pageje skriptovaci programovaci jazyk. Jecemy
piedevSim pro programovani dynamickych internetovystrAnek a webovych aplikaci
napiklad ve formatu HTML, XHTML¢I WML. Pii pouziti PHP pro dynamické stranky jsou
skripty provadny na straéserveru. K uzivateli je ipnasen az vysledek jejiatinnosti.
Interpret PHP skriptu je mozné volat pomoitikpzového fadku, dotazovacich

metod HTTP nebo pomoci webovych sluzeb, viz oldr. 5.

Nacian! strénky

Webaovy s T
v servar - * pnp
Polsdavek HTT® s . </ETHL>
(hetp fhweb sia) Po2adavek HTTP s by
- M AWED S18) Wby  merpretace kg FHE
» - sorver
B>Tots G we strinkac/as § Odpoved
< . HTTP -
HPNL> s Odpoved
. ~ serven
KLIENT - | ! - ro - | |
thn}némhrarmqai oz o webevl S¥aoha i KLIEN ProNiset wive# | ahof |
HTML a vytvahi . ! wobavou strdnku
webavou stranku 3
I |
l
\ J
et e .

Obrazek 5.1 — Princip dotazovani metodou HTTP
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6. Metodika tvorby a pouzivani aplikace

Tato aplikace je prozatim vytiena jako katalog obrébich stroji, jako pomocny SW
pro projektanty a technology, kieripravuji (projektuji) vyrobni zakladnu ptipact vytvéi
technologické postupy a zaravero vyrobce strai, ktefi do systému mohou vkladat své

finalni vyrobky a tim ho vyuzivat pro prezentacysiv stroji, viz obr. 6.1.

Zapadoceska univerzita v Plzni, Katedra technologie obrabéni

KATALOG STROJU A ZARIZENI

© Teato katalog byl vytvofen v rimi feSeni GACR 1010572561 ,,PaEilanvi podpora technologické pripravy vyroby tvarové sloZitych ploch*

Obréazek 6.1 — Uvodni stranka katalogu stajzdizeni

Pro vstup do aplikace je kliknutim nadilko ,,0BRABECI STROJE | A1l “ viz obr. 6.1 a je nutné
byt zaregistrovan, viz obr. 6.2. Existuje moZn@stgec neregistrovat. Tim uzivatelighdzi
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o dalSi moznosti aplikace. Neregistrovany uZivatéfe pouzivat pouze funkcergnu®, kde
Ize jen vyuzivat hruby katalog obséddch strofi, viz kap. 6.1 (fedchozi strana).

VAV e esle | P

Pristup do tohoto katalogu je mozZny na zakladé uzavieni smluvniho vztahu, coz Ize realizoval el
Pro ziskani blizsich informaci o tomto produktu, o jeho struktufe a ovladini, ziskate z demonstracrii PR

Obrazek 6.2 —ifhlaSovaci formul#&

Uzivatel, ktery se rozhodne uzivat aplikace v plmémsahu, se zaregistruje ve forniyl&iz
obr. 6.3.

Obrazek 6.3 — Formuldro registraci uZivatele

Tento formul& obsahuje z&kladnifiplaSovaci Udaje, jenz slouZi pro plné uzivanikagke a
dopliujici informace slouzici pro moznost nabizet viasinlné vyrobni kapacity pro
piipadnou kooperaci. Po registracii#hf@Seni je uzivatel igsnérovan do prosedi se vSemi
moznostmi aplikace viz obr. 6.4 (nasledujici styjana
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PFistup do tohoto katalogu je moZny na zdkladé uzavfieni smluvniho vztahu, co? Ize realizovat REGISTRACI.
Pro ziskani blizsich informaci o tomto produktu, o jeho strukture a ovlddini, ziskdte z demonstragni PREZENTACE.

Obrazek 6.4 — Prasdi se vSemi moznostmi aplikace

Aplikace je rozdlena do pti ¢asti:

Menu

Katalog obrabcich strofi
Zamenitelnost stroj
VloZeni nového stroje
Kapacitni vytizeni strdj

aprwnNPRE

6.1. Menu

Prvnic¢asti aplikace jdenu. Po najeti kurzorem naenu se rozeie roletovy seznam.

Ten obsahuje:

e Hlavni stranka— je navrat na infornéai stranku obr. 6.4 (naf@dchozi stra¥), kde
jsou informace o uzivani aplikace

» Vypis vSech strdj— je funkce pro jednoduché a rychlé vyhledavamakdzich stroji
podle zékladnich kritérii stroje viz obr. 6.5 (& 89).

3.3.1. Vypis vSech stroji

Z&kladem pro tuto funkci je kompletni databéazejstse stejnymi parametry, podle

kterych je mozné stroje vyhledavat v databazi.

Vystupem této funkce je vypis vSech strop zaklad zadanych parametr
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Zakladni volitelné parametry pro vyhledavani stnoDB jsou:

1.

© N o 0o~ WD

Cislo pracovi& — z 80% maiji strojefffazenycislo pracovidt, coz je kod stroje podle
Tridniku vyrobniho zédzeni v kovovyrob [13], které slouZi k rychlejSi orientaci
v zd'azeni stroje a jeho rozmii.
Cislo pracovidt je rozdlleno na di dasti:
* Prvni ¢ést je trofisli urkujici zaazeni stroje podle druhu obedd a
automatizace

» Druhacast je dvajisli urujici zakladni rozréry stroje

Typ stroje— je typoveé ozngni stroje, fipadré ndzev stroje

Prikon

Délka stroje

Si’ka stroje

VySka stroje

Vyrobce- je roletové menu vSech vyrabstroji, které jsou v DB

Ridici systém- je moznost vylru stroji podle fidiciho systému, naip Siemens,
Heidenhaim, Fanuc atd.

Druh stroje— je roletové menu, kde je mozné si vybrat, jakyhdstroje paebujete,

nag. Hrotovy soustruh, Konzolové frézka, Bezhroté keuatd.

Poznamkaparametry 3. az 6. je mozné vyhledavat’ h@D — DO" nebo jenom ,,OD" nebo

,DO"
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Vypis obrabécich stroji

—Kritéria vybéru:
Cislo pracovisté:
Typ stmig: |

Piikon [kVA]:
Délka stroje [mm]: |
Sitka stroje [mm]: |
Vyska straje [mm]:
Vyrobce: . |
Ridici systém: |
Druh stroje:

Potvrd vybér

| Vechny druhy v |

Zobrazeny stroje 1 - 40 z 468

XHHHK FCM 16 CNC 1] 1840 720 1650 SLOVTOS, spol. s.r.o. Fanuc Frézky Detail stroje
XXXKX V16 A 1 680 478 1300 HELTOS, a.s. XK Vrtacky Detail stroje
0 FCM 16 CNC 1] 1840 720 1650 SLOVTOS, spol. s.r.o. Fanuc Konzolové frézky Detail stroje
04131 DA_280 8 2250 1100 1450 :‘fé‘rER Holoubkov, 2 Hrotové soustruhy || Detail stroje
04131 SN 500 sa 8.5 2595 1100 1525 TRENS, a.s. 2 Hrotoveé soustruhy Detail stroje
04131 SN_500_na 6.5 2595 1100 1525 TRENS, a.s. 2 Hrotoveé soustruhy Detail stroje
04127 SN_400_sa 8.5 2595 1100 1525 TRENS, a.s. 2 Hrotoveé soustruhy Detail stroje
04126 SUT_40_A 12 3260 1210 1515 TRENS, a.s. 2 Hrotové soustruhy Detail stroje
04124 532 4 1950 953 1305 INTOS, spol. s.r.o. 2 Hrotoveé soustruhy Detail stroje
04129 SU_50 1] 4400 1180 1] TOS KURIM - 0S, a.s. 2 Hrotoveé soustruhy Detail stroje

Obrazek 6.5 — Formul&ypisu vSech strdj

Priklad - Vypis obrabécich stroji

Hledame hrotovy soustruh, ktery ma parametry:

Max. pikon
Délka stroje

Sirka stroje

Vysledek je nadleduijici:

=7 kVA
= 1500 - 3000 mm

= max. 1250 mm

Ve vypise je 17 strdjodpovidajici zadani viz obr. 6.6 (nasledujicirsda
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Vypis obrabécich strojii

—Kritéria vybéru:

_ od do
Prikon [kVA]:
Délka stroje [mm]: 11503 300
Sitka stroje [mm]: | 11250

VySka stroje [mml: |
-

v |
Dﬂ-lhsﬁﬂi&: | Hrotove soustruny v |
| Potvrd wjbér |

Zobrazeny stroje 1-17z 17

0s124 SV 1B RA 5 1520 950 o TRENS, a.s. 2 Hrotavé soustruhy Detail stroje
04125 SV 18 RA 5 1520 850 o TRENS, a.5, 2 Hrotové soustruhy Detail stroje
04126 ¥ 5 1520 950 ] TRENS, a.5. 2 Hrotové soustruhy Detail stroje
0e1z4 532 4 1950 553 1305 INTOS, spol. s.ro. 2 Hrotové soustruby Detail stroje
04125 5_32 4 2715 953 1305 INTOS, spal. s.ro. 2 Hrotavé soustruhy Detail stroje
os1z4 SN_32 5.2 2225 1000 1375 TREMS, a5, 2 Hrotové soustruhy Detail stroje
D&i25 SN_32 5.5 2475 000 1375 TRENS, a,s. 2 Hrotavé soustruhy Detail stroje
04125 SN_40_c 6.6 2640 1100 1450 TRENS, 2.5, 2 Hrotové soustruhy Detail stroje
04126 SN_40_c 6.6 3000 1100 1450 TRENS, a.s. 2 Hrotavé soustruhy Detail stroje
0&124 SUIL_40b o 1980 1035 1496 TOSHULIN, a.s. 2 Hrotavé soustruhy Detail stroje
04127 SM_400_na |6.5 2593 1100 1525 TRENS, a.5. 2 Hrotavé soustruhy Detail stroje
02127 DA_210 6 2250 1100 1450 WEILER Holoubkow, s.ro. | 2 Hrotavé soustruhy Detail stroje
04128 DA 210 B 2750 1100 1450 WEILER Holoubkow, =.ri0. | 2 Hrotavé soustruhy Detail stroje
04131 SM_500_nz |6.5 2595 1100 1525 TREMS, a5, 2 Hrotové soustruhy Detail stroje
D121 5_28 o 2140 910 o TO5 Celdkovice, 2.5, 2 Hrotavé soustruhy Detail stroje
02131 SN_500_na |63 2595 1100 1525 TRENS, a.5. 2 Hrotowé soustruhy Detail stroje
04132 SN_500_na |&.5 2585 1100 1525 TRENS, a.s. 2 Hrotavé soustruhy Detail stroje

= A

Obréazek 6.6 — Vysledek hledanych oliéibh stroji

6.2. Katalog obrabécich stroji

Druhd ¢ést aplikace jeKatalog obrabécich stroji. Po najeti kurzoru n&ataLoG
OBRABECICH STROJU Se rozeie roletovy seznam, kde jsou uvedeny nejprve zaklddrhy
obralgcich strofi a i bliz8i specifikace pro kazdy druh stroje ($nusy/ soustruhy hrotove).
Klikne-li se pouze na Katalog obrédich strofi a otewe se stranka s obrazky technologii
obrakEni, viz obr. 6.7 (nasledujici strana). Po Kkliknoéi obrazek s druhem stroje se égev

stranka s dalSimi podskupinami stroyiz obr. 6.8 (str. 32). Po vybrani libovolnéhaulan
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stroje se otaie stranka s tabulkou, kde jsou vypsany vSechnybgbir&troje daného druhu,
viz obr. 6.9 (nasleduijici strana).

Kazdé tabulka obsahuje:

« (islo pracovist

* Typové ozné&eni stroje

* Technicka data

* Max. roznery pouzitelného polotovaru

e Pxikon
» Vyrobce
* Detail

V tabulce je mozné vzestupadazovat jednotlivé slougky.
Po najeti kurzoru na typ stroje se degamostatné okno se zakladnimi parametry stroje.

Po kliknuti napeTalL se oteve stranka s detailem stroje, viz obr. 6.10 (str). 3@ to
kompletni strojni karta stroje s ro#ny, vlastnostmi stroje se vSemi patbnymi parametry i
adaji o vyrobci. Pro vytisknuti strojni karty pragrovou archivaci je mozné kliknout na
»TISK®, viz obr. 6.11 (str. 33).

Katalog obrabécich stroji

Soustruhy vrtacky Vyvrtavacky ObraZecky a hoblovky

Protahovacky,
Frézky protlacovacky Brusky Stroje na ozubeni Ostatni obrabéci

a draZkovaci stroje stroje

¥ & =

Obréazek 6.7 — Uvodni stranka Katalogu olcith stroji
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W CENSEERSNATER

Katalog obrabécich stroji

Soustruhy
Hrotové soustruhy Svislé soustruhy Cislicové Fizené Obrabéci centra Automaty a poloautomaty
[x41xx] [x42xx] [x43xx] [x44xx] [x45xx]

Zpét

Obrazek 6.8 — Stranka s jednotlivymi druhy OS

Svislé a &elni soustruhy

V databazi je 40 soustruhd.

Zpék
Max. rozméry obrobku
(] [l Technicka [ pfikon -
3 v Sefad
Pracouiste Llryp stroje data Max.s [ Max.viska [IMax.hmotnost kW] Lvgrobee
[ram] [mm] [kal
04224 SKIQ12 / 5270 1400 1300 8000 50 TOSHULIN, a.5. Detail
04231 SKIQ 16 / 4850 2000 1300 12000 20 TOSHULIN, a.s. Detail
04231 SKIQ 16 / 4860 2000 2000 12000 100 TOSHULIN, a.s. Dstail
04232 SKIQ 20 / 4880 2300 1500 20000 80 TOSHULIN, a.s. Detail
04232 SKIQ 20 / 4880 2300 2000 20000 100 TOSHULIN, a.s. Detail
04233 SKIQ 25 / 6980 2900 2540 25000 100 TOSHULIN, a.5. Detail
04223 SKIQ 25 / 6380 H H 2300 1340 25000 20 TOSHULIN, a.s. Datail
04z41 5| QB 4500 60000 1s0 TOSHULIN, a.s. Dstail
34234 ” s Pr. upinaci desky: 2500 [mm] ” 200 || 6000 ” 150 ” TOSHULIN, a.5. ” Detsil
34235 s Max.pr.soustruzent: 2900 [mm] 850 10000 150 TOSHULIN, a.s. Detail
44214 2 Vi pesoudtiiBinT o Sraduwaptha ity 2000 12000 100 TOSHULIN, a.s. Detail
44714 | [mm] 1300 8000 80 TOSHULIN, a.s. Datail
44214 Y Maxyika obrobku: [mm] 1400 8000 50 TOSHULIN, a.s. Datail
44214 P Mézatczant uptaer dety: kgl 1500 8000 80 TOSHULIN, a.s. Detail
44214 s = : 1500 12000 20 TOSHULIN, a.s. Detail
Rozsah otacels 2-200 [ot./min]
44214 s 2000 12000 100 TOSHULIN, a.s. Dstail
Vykon hlavniho motoru: G0[kW]
44714 = 1400 8000 50 TOSHULIN, a.s. Datail
24214 2 Celkowypmikon 20 kYAl 1500 12000 80 TOSHULIN, a.5. Detail
44215 5| Vyrobce: TOSHULIN, a.5, 1500 20000 100 TOSHULIN, a.=. Detsil
44215 ” s Ridicl systém: Fanuc ” 1800 || 20000 ” a0 ” TOSHULIN, a.s. ” Datail
44231 i : 1500 20000 a0 TOSHULIN, a.s. Detail
Dox 5 Vi 6980 x 7010 % 6180 [mm] = ==
44231 Pawerturn 2000 / 4880 H H 2300 2000 20000 100 TOSHULIN, a.s. Datail
44231 Pawerturn 2500 / 6380 2900 2340 25000 100 TOSHULIN, a.5. Detail
44231 SKA 25 / 8100 2300 2440 25000 100 TOSHULIN, a.s. Detail
[ | e 1T | | || = || BER | [P e 1

Obrazek 6.9 — Stranka se vSemi stroji daného druhu
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SOUSTRUHY SVISLE A CELNE

SOUSTRUHY SVISLE A CELNI.
Typ stroje: Powerturn 1250 Cislo pracovists: 44214

©TOSHULIN

Typ stroje: Powerturn 1250 Cislo pracovisté: 44214

©TOSHULIN

e TOSHUL
Volks

Obréazek 6.10 — Detail stroje Obréazek 6.11 — Karta strojecena pro tisk

6.3. Zaménitelnost stroje
Tato funkce je dale roztena na:

e Zanmenitelnost na zakladvlastnosti stroje

e Zamgnitelnost na zékladrozmeri polotovaru.

Ok funkce maji za ukol najit vhodny obssld stroj pro vyrobu daného polotovaru.

3.3.1. Zaménitelnost na zaklad vlastnosti stroje

Funkcezam ENITELNOST NA ZAKLAD E VLASTNOSTI STROJE je urena pro vyhledavani
(zanenovani) pozadovanych stfojv technologickém postupu nebo pro obnovu strojniho
parku. Umo#uje nalézt stroje stejnych paranieptipadre i stroj, u kterého sice nezname
piesné parametry, ale mam&akou gedstavu, jaké by ty parametry mohly byt. Tudiz zde
muZzeme zapsat hodnoty parametru a zadat procentdthiylky v jakych se dany parametr

ma nalézat, viz obr. 6.12.
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Tuto funkci popisuje algoritmus, viZifoha 1.

Vystupem je pak vypis vSech stiiggphiujicich pozadované parametry se vSemi dostupnymi

informacemi o strojich.

Zaménitelnost svislych a elnict truhi 1
0 v|0 0
0 vjo v|| ———__ |0
0 v|i0 v
0 vio v 0 2.
0 v|i0 v 0
0 v|0 v 0 v
0 v|0 v 0
0 v|j0 v 0
Vsichni vyrobci v
Ridici systémy v 3
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 v|0 v 0 v
0 vi0 v l IO'
0 v|0 v 0
0 v|i0 v 0
0 v|0 v 0 v
0 v|i0 v l IO'
0 v|0 v 0 v
0 v|i0 v 0 v
0 v|0 v 0 v
0 v|i0 v 0 v
0 v|0 v 0 v

1. Logickd znaménka; 2. minusova odchylka; 3. plasmichylka

Obréazek 6.12 — Formuaangnitelnosti OS
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Priklad — Zaménitelnost na zakladé vlastnosti stroje

Chceme zamnit svisly soustruh s parametry:

Max. primér obralkgni = 2000 mm
Max. vySka polotovaru = 1500 mm
Max. pikon =80 kVA

za svisly soustruh, kteryime mit rozndrové odchylky, viz obr. 6.13:

Primér obrakEni 2000 + 20% => 1600 — 2400 mm
Vyska polotovaru >1500 mm =>min. 1500 mm
Prikon <80 kVA => max. 80 kVA

Zaménitelnost svislych a €elnich soustruhd

0 vjo0 ¥ o o
0 20 2000 20 ¥
0 v|0 0
> v |0 1500 0
0 |0 0
0 r|0 o v
0 vj0 0
< v |0 30 0

Vaichni vyrobci

Ridici systémy
0 0 0
0 0 0
0 ] 0

0
E 0

FEEEREEEEEREEEE

a4 a|a a4 4|4/ a9 4/ 4

oo olaololalao o
=]

oloolao

Obrazek 6.13 — Zadané hodnoty zapvaného OS
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Vysledek je nasleduijici:

Ve vypisu je 6 strdj odpovidajici danym pozZadawk pro zandnovany stroj, obr. 6.14.

V databazi je 6 obrabécich stroji.

Sefad
enacent Pr. Max.pr.soustruZeni Max.vyZka Max.zatizeni Rozsah Vykon Celkovy

Oznateni racovists T_yp upinaci || Max.pr.soustruZeni || do stfedu upinaci Dbrr;b:u upinaci otatek hlavniho Fl’kony = Ridici Délka
pi stroje desky desky desky motoru || P ¥yrabce systém
04231 sKID 16 || 1600 || 2000 2000 1500 12000 2315 || 80 80 :C;SHU”N' Fanuc || 4860
04232 skiQ20 ||2000 || 2300 2300 1500 20000 2| 250 || 60 30 TOSHULIN | Fanuc || 4880

‘ ‘ 44214 ‘ ska 16 || 1600 ‘ 2000 2000 1500 ‘ 12000 ‘ 2315 || 80 ‘ 80 ‘ ZC;SHU”N" Fanuc ‘ 4860 H
44214 ';‘ﬁ"[';gmm 1600 || 2000 2000 1500 12000 2| 315 || 60 80 ZC;SHU”N' Siemens || 4860
44215 ska20 ||2000 ||2300 2300 1600 20000 2| 250 || 60 30 TOSHULIN || Fanuc || 8350

‘ 44231 zg‘;gmm 2000 || 2300 2300 1500 20000 2| 250 || 60 80 ZC;SHU”N' Siemens || 4880 H

Ekonomické hodnoceni strojt

Potvrd wybér

Obrazek 6.14 — Vysledna tabulka vyhledanych OS

Jelikoz se v databazetsinou najde vic jak jeden stroj, je zde vyema dalSi moznost
pro optimalni vybr pozadovaného stroje. Tim je Ekonomické posougeaje. Po zaskrtnuti
2 ¢i vice strofi, viz obr. 6.15 (nasledujici strana) a potvrzeniéwy se aplikace fignese na
stranku Ekonomické posouzeni stroje, viz obr. 646 38). Po vypleni poZzadovanych

Gdaji vyjde pdadi strofi podle ekonomické natoosti.

Ekonomické posouzeni sttioje popséano v kap. 6.5.4.2.
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V databazi je 6 obrabécich stroji.

Ing. Martin Steinfeld

Sefad |
o [ Pr. Max.pr.soustruZeni M vk Max.zatizeni R h Vykon Celkovy
Oznaceni Zna:‘?'};" T_yp upinaci || Max.pr.soustruzeni || do stfedu upinaci :x.;ﬂs = upinaci :).Z:r‘ak hlavniho 9'k ovy = Ridici Délka
Pracovisté | stroje || dasky desky obrobku | e iy otacek || iotoru || PFIkON | Vyrobee || oy
‘ 04231 SKIQ16 || 1600 || 2000 2000 1500 12000 zHa]s 60 80 TOSHULIN, | anuc (| as60
‘ 04232 skiQ20 2000 ||2300 2300 1500 20000 250 80 TOSHOLIN |l fanue || 4880 ‘
‘ 44214 Ska16 | 1600 ||2000 2000 1500 12000 315 80 TOSHOLIN |l Fanuc || 4860 ‘
@ 44214 fowertum | 1500 || 2000 2000 1500 12000 315 80 TOSHULIN || Siemens || 4850 ‘
44215 ska20 2000 ||2300 2300 1600 20000 2| 250 || 60 80 TOSHULIN: | anuc (| 8250
44231 Fowertum |1 2000 || 2300 2300 1500 20000 2| 250 || 60 80 TOSHULIN, | Sjemens || 4830

Ekonomické hodnoceni stroji

Potvrd wybér

Obréazek 6.15 — Vydr OS pro Ekonomické posouzeni siroj

37



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diserténi prace, akad.rok 2015/16

Katedra technologie obréii Ing. Martin Steinfeld

Ekonomické posouzeni stroje

Typ stroje:
EHV
SKIQ 16 Powerturn 1600

Prikon [kval: [roa | jeo
Norma jednotkového &asu tac [Npsin/ks]: I 0
Norma davkového £asu tge [Nmin/davkal: 0 o
Vyrobni davka d,: a] 0
Mzdovy tarif MzT [KE/h]: 0 ]
Vyuziti stroje [%]: J] 0
Faktor oprav: J] 0
Poiizovaci cena [KE]: J] 0
Doba Zivotnosti [rok]: J] 0
Roéni drok [%]: J] 0
Zakladni plocha [m2]: 0 0
Naklady na 1im? [KE]: 0 0
Naklady na energii [KE/kWh]: ] 0
Vyuzitelny efektivni Zasovy fond [hod/rok]: ] 0
Vyuzitelny fond stroje [hod/rok]: ] 0
Zv - Podet vimén nastroje za dané obdobi [ks/davku]: ] 0
NNt - Naklady na nastroj vztazené na jednu li [KE]: 3 n
Msms - Norma spotieby materialu [kg]: 3 n
C; - Jednotkova cena [KE/kg]: a 0
rpy - ReZijni piirazka [%]: 3 n
Morma casu na operaci N [h]: o o
Piimé mzdy PMz [KE]: o o
Strojni naklady[KE/ obdobi]: 0 ]
SHS - Strojni hodinova sazba [KE/h]: 0 o
SN - Strojni naklady [KE/kalkulaéni jednici]: ] ]
NN - Naklady na nastroj v daném obdobi [KE/davku]: 0 o
HNS - Hodinowa nakladovs sazba [Ke/hl: 0 0
Pma - Piimy material [KE]: o ]
Pmag, - Piimy material davky [KE]: o o
RN - Naklady na rezijni material [KE]: o o
VNV - Vlastni naklady vyroby[KEl: 0 0
Poiadi hodnocenych strajt: o a

Obrazek 6.16 — Formui@ro Ekonomické posouzeni OS

6.3.2. Zaménitelnost na zaklad rozméra polotovaru

Funkce zAMENITELNOST NA ZAKLAD E ROZMERU POLOTOVARU je urkena pro
vyhledavani strdj, u kterych nemamergdstavu o rozerech stroje. Pomoci této funkce je

mozné vyhledat vSechny mozné stroje, na kterychigohgy polotovar vyréa.
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Vybér stroji:

1. Urcit druh obrakni viz obr. 6.17 (nasledujici strana), ty jsou &edy na:

a. Rotani plochy

Rovinné plochy

Vrtani

Brouseni

Obrazeni nebo hoblovani
Protahovani nebo protlavani

~®oo0oT

2. Urcit rozmeéry polotovaru viz obr. 6.18 (nasledujici strana).
Kazdy druh obr&ni mé svait hlavni vyhledavaci kritéria.
Napx.

- Rotani plochy
* Pramér obrakgni
» Délka obrabni
* Hmotnost obraéni

- Rovinné plochy

« Sitka obrakni
o Délka obrabni
» Vyska obrabni

Vystupem této funkce je vypis vSech sirapa kterych je mozné polotovar vyiélsgazené

od nejmensiho stroje k né€pgimu, viz obr. 6.20 (str. 41).

Tuto funkci popisuje algoritmus, viZioha 2.

Zaménitelnost na zakladé rozmérii obrobku

Druh obrabéni: | Zadejte oruh obrabéni v || OK |

Obréazek 6.17 — Uvodni stranka zanitelnosti na zakladrozmsra polotovaru
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Zaménitelnost na zakladé rozmérii obrobku

Obréazek 6.18 — Formui@ro ugkeni polotovaru

Priklad — Zaménitelnost na zakladé rozméri polotovaru

Hledame stroje na vyrobuildele s rozriry, viz obr. 6.19:

Pramér hitidele =800 mm
Délka Hidele = 1500 mm
Hmotnost = 5952 kg

Zaménitelnost na zakladé rozmért obrobku

| Rotatni ploc v m

Obrazek 6.19 — Zadané hodnoty pro #aitelnost
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Vysledek je nasleduijici:

Ve vypisu je 85 strdj, na kterych je mozné pozadovany totigoolotovar obradt, obr. 6.20.

Vybrané stroje dle zadanych poZadavki na obrobek.

Druh obrabéni: Rotacni plochy

Zadané hodnoty: Pr. cbrabéni = 800 [mm]; Délka cbrédbéni = 1500 [mm]; Hmotnest cbrobku = 5952 [kg]

V databazi je 85 moZnych obrabécich stroji, na kterych lze obrabét obrobek danych rozméri.

34141 SUA_80_NH Hrotové soustruhy 840 2000 6000 Detail stroje
04141 SU_80_h Hrotové soustruhy 840 2000 6000 Detail stroje
04142 SU_80_h Hrotové soustruhy 840 2750 6000 Detail stroje
34142 SUA_80_NH Hrotové soustruhy 840 2750 6000 Detail stroje
34142 SUA_80_NH Hrotové soustruhy 840 3500 6000 Detail stroje
04142 SU_80_h Hrotové soustruhy 840 3500 8000 Detail stroje
04143 SU_80_h Hrotové soustruhy 840 5000 8000 Detail stroje
34143 SUA_80_NH Hrotové soustruhy 840 5000 8000 Detail stroje
34143 SUA_80_NH Hrotové soustruhy 840 6000 8000 Detail stroje
04143 SU_80_h Hrotové soustruhy 840 6000 8000 Detail stroje
04144 SU_80_h Hrotové soustruhy 840 8000 8000 Detail stroje
34144 SUA_80_NH Hrotové soustruhy 840 8000 8000 Detail stroje
04100 SRM_100 Hrotové soustruhy 1000 11000 10000 Detail stroje
04145 SU_100_h Hrotové soustruhy 1050 2000 6000 Detail stroje
34145 SUA_100_NH Hrotové soustruhy 1050 2000 6000 Detail stroje
34145 SUA_100_NH Hrotové soustruhy 1050 3000 6000 Detail stroje
04145 SU_100_h Hrotové soustruhy 1050 3000 6000 Detail stroje
04146 SU_100_h Hrotové soustruhy 1050 4000 6000 Detail stroje
34146 SUA_100_NH Hrotové soustruhy 1050 4000 6000 Detail stroje
04146 SU_100_h Hrotové soustruhy 1050 5000 8000 Detail stroje
34146 SUA_100_NH Hrotové soustruhy 1050 5000 8000 Detail stroje

Obrazek 6.20 — Vysledna tabulka s OS

Jelikoz je i zde #Sinou vice jak jeden stroj, je i zde moznost ekoi&ého
posouzeni strdj Po vylEru (zaSkrtnuti) i vice strofi, viz obr. 6.15 (str. 37) a potvrzeni
vybéru prejde aplikace na stranku Ekonomické posouzeniestnag obr. 6.16 (str. 38).
Rovrez i zde, po vypldni pozadovanych udaj obdrzime ptadi stroji dle ekonomické

nara:nosti.

Ekonomické posouzeni stiioje popséano v kap. 6.5.4.2.

41



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Disertani prace, akad.rok 2015/16

Katedra technologie obréii Ing. Martin Steinfeld

6.4. VloZeni nového stroje

FunkcevLoZeNi NOVEHO STROJE slouZi pro vkladani novych stfojTato funkce je
uréena pro vyrobce OS, Kfezde mohou vkladat nové produkty do DB, viz obhR16a 6.22
(nasleduijici strana).

Katalog obrabécich stroji

Svislé a ¢ejni soustruh
N

VloZeni nového stroje =N
~\

V dataMdzi je X0 soustruhi.

Max. rozméry obrobku l
[ €islo pracoviété || | Typ stroje " PFikon || | vyrobce Sefad || Porovnej
@a JB| Bc ‘

04224 SKIQ12 / 5270 1400 |[ 1900 |[8000 |[80 TOSHULIN, a.s. |[ smazat |[ editovat | petail|
04231 SKIQ 16 / 4860 2000 |[ 1500 [ 12000 |[s0 TOSHULIN, a.s. smazat || Editovat | Detail|
04231 SKIQ 16 / 4860 2000 |[2000 12000 |[100 TOSHULIN, a.s. smazat || Editovat || Detail
04232 SKIQ 20 / 4880 2300 |[1500[20000 |[80 TOSHULIN, a.s. Smazat || Editovat || Detail
04232 SKIQ 20 / 4880 2300 |[2000|[20000 |[100 Smazat || Editovat || Detail
04233 SKIQ 25 / 6980 2000 |[1940|[25000 |[80 TOSHULIN, a.s. smazat || Editovat || Detail
04233 SKIQ 25 / 6980 2000 |[2540|[25000 |[100 TOSHULIN, a.s. Smazat || Editovat || Detail
04241 SKG 40 / 13000 4500 |[4500][ 60000 |[150 TOSHULIN, a.s. smazat | Editovat | Detail|
34234 SKAT 12 / 5400 1500 |[400 |[6000 |[150 TOSHULIN, a.s. |[ smazat |[ editovat | petail|
34235 SKAT 16 / 6950 2000 |[s60 |[ 10000 [ 150 TOSHULIN, a.s. |[ smazat |[ editovat | petail|
44214 Powerturn 1600 /4860 |[2000 |[2000 [ 12000 [ 100 TOSHULIN, a.s. smazat || Editovat | Detail|
44214 SKA 12 /5270 1400 |[1400|[s000 |[60 TOSHULIN, a.s. Smazat || Editovat || Detail
44214 Powerturn 1250 / 5270 1400 || 1400 || 8000 60 TOSHULIN, a.s. Smazat || Editovat || Detail
44214 Powerturn 1250 /5270 || 1400 |[1900|[s000 |[s0 TOSHULIN, a.s. smazat || Editovat || Detail
44214 SKA 16 / 4860 2000 |[1500 12000 |[80 TOSHULIN, a.s. Smazat || Editovat || Detail
44214 SKA 16 / 4860 2000 |[2000 [ 12000 [ 100 TOSHULIN, a.s. smazat | Editovat | Detail|
44214 Powerturn 1600 /4860 |[2000 |[1500 ][ 12000 |[s0 TOSHULIN, a.s. |[ smazat |[ editovat || petail
44214 SKA 12 /5270 |[2400 ][1900][8000 |80 [[rosHuu, ass. |[ smazat |[ editovat | petail|
..... || PP Wanoa llecanllannnn Ilan || P | P | P |

Obrazek 6.21 — Vlozeni nového OS
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Svislé a Ealni soustruhy

Obrazek 6.2 — Formul& provlozeni nového C
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6.5. Kapacitni vytizeni stroji

Tato poslednttast umo#uje vypaet kapacitniho vytizeni stfojna zéklad udaji z
technologickych postdp Zde je mozZné stanovit gebné mnozstvi strdj (vyrobniho
zaizeni), pokud zavadime uglmovou vyrobu, tj. kdyZz stavime na ,Zelené loucalg i

v pripadt, kdyz do¥Zejeme jiz stavajici stroje ve vyrbbhavedené (existujici).

Urceni kapacitniho vytiZzeni stfoje rozdleno (pomoci rozbalovaciho menu) na nasledujici

kroky:

- SPECIFIKACE STROJNIHO PARKU — slouzi pro vydr stavajiciho strojniho parku z DB a
zadani mnozstvi jednotlivych tipstroji a zd&izeni, které jsou ve vyrobni zakladn
k dispozici (podrob&viz strana 45).

- VLOZENi TECHNOLOGICKEHO POSTUPU — slouZi pro vloZeni ptgbnych (daj z
technologickych postupdo DB (podroba viz strana 46).

- VYPIS SOUCASTKOVE ZAKLADNY — slouzi pro editaci technologickych postup pro
samotny kapacitni vyget stroji (podrobr viz strana 50).

- EKONOMICKE HODNOCENI VYROBY — slouzi pro optimalizaci vyou stroji nebo pro

ekonomickeé hodnoceni vyroby (podr@bnz strana 70).
Ekonomické hodnoceni vyrobyje dale rozdleno na:

* VYBER OPTIMALNIHO OBRAB ECIHO STROJE — je funkce slouzici pro
optimalni porovnani dvou stiioj

* EKONOMICKE POSOUZENI STROJE — tato funkce slouzi pro srovnani vice jak
jednoho obragciho stroje

* EKONOMICKE HODNOCENI VYROBY — tato funkce slouzi pro teni

ekonomicky nejvhod¥jsi vyrobni varianty

Vystupem tétocasti je vypis pdebnych straj s jejich kapacitnim vyuzitim, fjpadré
nalezeni vhodnych kooperénz registrovanych uzivat#l pro vyrobky, pro jejichZz vyrobu

neni ve stavajici vyrabdostatek vlastni kapacity.
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3.3.1. Specifikace strojniho parku

Cilem je zartit, aby @i vypoctu kapacit nebo i tvorbé technologickych postuip
byly stroje stavajici uggdnosiiovany a az poté (pokud je vyrobni kapacita nedaistd) dalsi
stroje vybirat z katalogu. Vifpadt nevyuzité kapacity dkterych stavajicich strdjje mozné

»volnou“ kapacitu stroje nabizet jako ,aktivni“ kperaci pro jiné registrované uzivatele.

Oznaceni vlastnich strojt. 1

Vyhledat vlastni stroj:
Cislo pracovisté: [ /
Typ stroje:

Vyrobce: Vaichni vyrobci
Druh stroje: V3echny druhy v
| Potvrd vybér |

2 3 4

V datalazi je 468 obrabEcich stroji.

XHHXX V16 A HELTOS, a.s. Vrtaéky ail stroje
o XXX FCM 16 CNC SLOVTOS, spol. s.r.o. Frézky Detail stroje
0 FCM 16 CNC SLOVTOS, spol. s.r.o. Konzolové frézky Detail stroje
04151 SU_150_h TOS Celdkovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04135 SUS_63 TOS Celakovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04141 SUR_400 TOS KURIM - 0S, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04100 SRM_100 TOS KURIM - OS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04100 SRM_125 TOS KURIM - OS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04100 SOMUA TOS KURIM - 0S, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04147 SRM_125 TOS KURIM - 0S, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04147 SRM_125 TOS KURIM - 0S, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04157 SR_1600 §I'<‘0°DA MACHINE TOOL, | - otove soustruhy Detail stroje
04157 SR_2000 f’i‘f" MACHINE TOOL, | 45t0vé soustruhy Detail stroje
04164 S_2500_A TOS KURIM - 0S, a.s. | Hrotové soustruhy Detail stroje
04143 SUR_400 TOS Celakovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04136 SUS_63 TOS Celakovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04137 SUS_63 TOS Celdkovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04121 S_28 TOS Celdkovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04143 SUR_400 TOS Celakovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje

Obréazek 6.23 — Stranka se specifikaci strojnih&par

Popis k obr. 6.23:

1. Formul& pro rychlejSi vyhledani pozadovaného stroje

2. ZaSkrtavaci potko pro ,0zn&eni“ stroje v DB

3. Pole pro zadani mnozstvi (o ks) gisluSného stavajiciho stroje v DB
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4. Detail stroje — kompletni strojni karta stroje gmry, vlastnostmi stroje se vSemi
potrebnymi parametry i idaji o vyrobci, viz obr. 6.Bdr(33)

VSechna tato data jsou uloZzena do DB cheénd uzivatelovym heslem.

Pri kazdém dalSim otéeni tohoto formulée budou viditelné vami oztené stroje
s jejich pdty. V pripac zmén je moZzné zaSkrtavaci p&ékb smazat (vkadit tim stroj ze
specifikace) nebo upravit jejich &t (mnoZstvi strégj) a nasledé kliknout na ,Potvd’

vybér®. Tim se vSechna (aktualizovand) dat&tagozi do DB.

Poznamka: kazdy uzivatel maigtup pouze k datn, které sam ulozil —ifstup je chra#én

uzivatelskym heslem.

3.3.1. VloZeni technologického postupu

Smyslem této funkce je mit vDB k dispozici (zadaay uloZzeny) vSechny
technologické postupy, které uZivatel pouziva pyoobu a na zakladkterych pak bude i
provadn vypaiet kapacitniho vytizeni obrétich strof.

6.5.2.1. UloZeni polotovaru do DB, viz obr. 6.24

Technologicky postup vyroby

—FORMULAR pro zadavani souéastkové zakladny
Cislo zakazky:
Cislo vykresu:
Nazev vykresu:
Druh polotovaru: | Zvolit polotovar
Jakost materialu:
Hruba hmotnost [kg]: ] ‘ |
Rozmér polotovaru [mm]: A B C: D:
Informace o dévkovani: KS/ davka: Davek/ rok:

| VioZit polotovar |

Obréazek 6.24 — Formulgro zadavani VP
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Popis k obr. 6.24:

Cislo zakazky

Cislo vykresu

Nazev vykresu

Druh polotovaru- toto pole je ufené pro vybr druhu polotovaru

Kruhova ocel
Ploché ocel
Ctvercové ocel
Sestihranna ocel

Trubka kruhova

Jakost material4- ozn&eni materialu podle norem, riafil 523, 11 600, S355J2, atd.
Hruba hmotnost zde se vypiSe hruba hmotnost polotovaru

Rozneér polotovaru

A — Kruhovéa ocel = grmér polotovaru; Plocha ocel = nepéi rozmer; Ctvercova
ocel = jeden ze dvou rozmii; Sestihranna ocel = obvodovy roamTrubka kruhova
= pramér trubky

B — Kruhova ocel = 0; Plocha ocel = nejmensi rézr@tvercova ocel = druhy ze
dvou rozngrti; Sestihranna ocel = 0; Trubka kruhova = 0

Poznamka: u trubky kruhové a kruhové a Sestihrapeddi je moznost nechat
prazdné potiko, nebd systém defaulthpagita s nulou.

C — Kruhovéa ocel = délka polotovaru; Plocha ocalétka polotovaruCtvercova
ocel = délka polotovaru; Sestihrann& ocel = déltpvaru; Trubka kruhova =
délka polotovaru

D - Kruhova ocel = 0; Plocha ocel = Otvercova ocel = 0; Sestihranna ocel = 0;
Trubka kruhova =0

Poznamka: tento rozinje pouze informativni, ktery slouzi pro trubkowéeli, kde
se vypiSe sila &hy.

Informace o davkovani

Ks/ Davka — poet kusu na jednu davku

Davek/ rok — podet davek vyrobenych za rok
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6.5.2.2. Ulozeni jednotlivych operaci do DB, viz obr. 6.25

Technologicky postup vyroby

\jki456
: fidel,

Kruhova ocel

" Dari operace |

Dalsi techn. postup

Obréazek 6.25 — Tabulka pro zadavéani vyrobnich apera

Popis k obr. 6.25:

- Por ¢. — automaticky generovaréslo podle pétu operaci
- Operace- je rozbalovaci menu, kde s€uwje druh operace

e Soustruzeni

* Brouseni
* Frézovani
e Vrtani

Kazda operace je dale rateha na:

e Vlastni— jestlize uzivatel ozrid (vybral) stroje ve Specifikaci vlastniho strdjioi
parku, viz kap. 6.5.1, budou zde nabidnuty vSecsiidyajici stroje podle druhu
obrakEni

* VSechny- zde jsou nabidnuty vSechny ohféistroje z katalogu
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- Obr. Stroj— zde se automaticky vypiSe typové aama stroje podle toho, jaky uzZivatel
vybral v operacich

- tac — je norma jednotkovéhoasu s podilentasu sminového [Min/ ks] => zadava
uzivatel

- tsc — je norma davkovéhoasu s podilentasu sminového [Nin/ davka] => zadava
uzivatel

- ken — koeficient pl&ni norem (porér skuténého vykonu k normovanému)

=> zadava uzivatel

- Hn—vypcaiet normativnich hodin

=> automaticky vypéteno podle vzorce

H, = ((tAc*dv()); tpc)*D [NK/ rokK] [14]

Kde:
dv — patet kusi v davce, viz obr. 6.24

D — paet davek vyrobenych za rok, viz obr. 6.24

- Hef— vypatet efektivnich hodin
=> automaticky vypéteno podle vzorce

Hep = Hy/kpy [hod/ rok]  [14]

- Tlacitko ,,DALSI OPERACE " — po stisknuti se vytvd novytradek s navazujicim padovym
¢islem

- Tlacitko ,vLoZIT OPERACE “ — po stisknuti se vSechny operace uloZi do DB

- Tlacitko ,,DALSI TECH. POSTUP" - po stisknuti se uloZi vSechny operace a igtesecisty

formul& pro zadavani technologického postupu.

49



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Disertani prace, akad.rok 2015/16

Katedra technologie obréii Ing. Martin Steinfeld

3.3.1. Vypis sowastkové zakladny

Tato funkce slouzi pro stanoveni kapacitniho vytizetroji na zaklad zadanych
(vybranych) technologickych postiuz DB a roviz pro Upravu (editaci) technologickych
postugd.

Cilem této funkce je porovnat vSechny moZnosti astani vytizeni str@j a to jak
béZnym (standardnim) zgobem, tak jesttzv. optimalizovanym zisobem. Ten je dale
rozdklen na tzv. zpsob ,zgtny" ¢i ,dopredny”. Pokud bude kapacita sttoaplrend, je
mozné vyhledat na zakladpozadavi z technologického postupu, kooperaci a systém
vygeneruje poptavkovy list, jenz je pak mozné aatesimailem.

Popis jednotlivych krokia pri kapacitnim vypoétu stroj:
1. Vybér technologickych postuippro vypa@et kapacitniho vytizeni stiigjobr. 6.26.

Zde je mozné vybrat vSechny saésti najednou nebo je jednoflivoznait
(zaSkrtnout).

Vypis souéastkové zakladny

V databazi mate 10 dili.

=
=]

Cislo vykresu || Nazev vykresu Vybér pro kapacitni vypocet | |

MS-1234-4-002 || Hiidel

MS-2231-4-001 || Ty&

MS-2232-4-001 || Hiidel

MS-2233-4-001 || Osa

MS-2234-4-001 || Kostka

MS-2235-4-001 || Plotna

MS-2236-3-001 || Kotka

MS-2236-4-002 || TFmen

olaelw]|fa]lal +|[w] =]~

MS-2236-4-003 || Pdka

=
=]

MS-2237-4-001 || Kostka

| Kapacitni wpotet |

Obrazek 6.26 — Tabulka s celkovym vypisem vSech VP
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2. Prehled vybranych technologickych posiupbr. 6.27.
Zde je mozné, jeStpied samotnym vyptiem kapacitniho vytizeni stfgj nékteré

obrélkEci stroje zngnit (vybrat nap. jiny typ) a popipac jednotlivé operace editovat.

Kapacitni vypocet je pocitan z 2 dild.

MS-
1234-4- || Hridel KR $355)2 60.2 200 0 400 0 800
002

Poradi || Operace Hef
™ 109 1920.9

Soustruzeni

Frézovani

Operace || Obrabeci stroy_|[TaC] bn
soustruzeni || S_28 I-l 1.6 2695.83
vrtani VF 20 I-l 1.9 3190.83
frezovani FGU 32 I-l 2.6 4369.17

brouseni BU 25H -li_ 5854.17

Kapacitni vypoiet

Obréazek 6.27 —iéhled vybranych VP

Popis k obr. 6.27.

Informace o vykresu, polotovaru a objemu vyroby
Informace o jednotlivych operacich
Editovani obrakciho stroje

Editovani technologického postupu

SANEE I A

Kapacitni vypcet
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6.5.3.1. Editovani obrabéciho stroje

V piipac, Ze v technologickém postupu je nespgawadany obrakri stroj, je zde
moznost stroj zasmit za vhodgjSi bez toho, aniz by seémily technologické&asy vyroby. V
piipadt, Ze je nutné zemit technologickécasy, je pakieba editovat cely technologicky
postup. Po kliknuti nabiTovANi STROJE viz obr. 6.27 (pedchozi strana), pozice 3, se deev

stranka s vyérem stroje pro danou operaci, obr. 6.28.

Vybér stroje pro danou operaci.

Zpét

Cislo Nazev Jakost Hruba Rozmér polotovaru || Rozmér polotovaru || Rozmér Rozmér polotovaru
z s Polotovar =5 " g o e

vykresu vykresu materialu hmotnost a b polotovaru "c’ d

Poradi || Operace

MS-1234-4-

002 Hridel KR 535512 60.2 200 1] 400 0 1 Soustruzeni

| Vyibér z vlastnich strojii | | Vyjbér z databéze strojii |

Obrazek 6.28 — Stranka pro moznost editace OS

V piipac, Ze uzivatel tvti technologické postupy a pouziva v nich ,vlastsifoje,
muze si kliknout na tl&itko ,vYBER z VLASTNICH STROJ U a otewe se kompletni seznam

vSech jeho stréjvhodnych k dané operaci.

Napr. jestlize uzivatel chce zamit stroj pro soustruZeni, v tabulce budou zobrgzewuze
stroje pro soustruZzeni a s odpovidajicimi mininmalnparametry dle zadanych rozm

polotovaru, obr. 6.29 (nasledujici strana).

Uzivatel ze seznamu (systémem dogenych stra}) vybere jeden, a ten odsouhlasi
potvrzenim vykru. Timto krokem se strojfpvede do technologického postupu a ulozi se do
DB.

V piipadt, Ze uzivatel tvii technologické postupy se stroji z Katalogu oBcath
stroji, maze kliknout na tlgitko ,vYBER z DATABAZE STROJU" a otewe se kompletni seznam
vSech obragcich strofi z DB vhodnych pro pozadovanou operaci, obr. 613@slédujici
strana). Pro snadj$i vyhledavani lze pouzit formulékde jsou moznosti vyhledavani podle

typu stroje, vyrobce nebo druhu ob¥ah viz kap. 6.3.1.
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Vybér stroje pro danou operaci.

Zpét

Caio Nazev Polotovar || Jakest HEBD Rozmer u || Rozmeér u || Rozmer u || Rozmeér Y || Pofadi || Operace
wvykresu vykresu materialu hmotnost a b’ c d

o 12312 el KR 11 600 25.5 100 0 250 0 1 soustruzeni

V databazi mate 8 obrabécich stroji.

o000t FCM 16 CNC 160 250 200 SLOVTOS, spol. s.ro. Frézky Detail stroje
04115 sM258 160 100 450 TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
xx AT 225 300 500 STROITOS LIPNIK, a.s. | Frézky Detail stroje
34428 SPU 40 CNC 400 610 1500 KOVOSVIT MAS, a.5. Cislicové soustruhy Detail stroje
04128 DA 210 435 245 1500 ‘:_’fl')'_-ER Holoubkov, Hrotové soustruhy Detail stroje
04137 SN_630_s 845 as0 4000 TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04224 SKIQ12 1400 1400 1900 TOSHULIN, a.s. Svislé soustruhy Detail stroje
44231 Powerturn 2500 2900 2900 2540 TOSHULIN, a.s. Svislé soustruhy Detail stroje

Oznaceny stroj vlozZit do technologického postupu

Potrd vybér

Obrazek 6.29 — Tabulka pro moznost &ybOS z vlastnich strbj

e

Cislo Nazev Jakost Hruba Rozmér polotovaru || Rozmér p u || Rozmér p u || Rozmér polotovaru -
vykresu wvykresu Polotovar materialu hmotnost “a" b b “d" Pofadi || Operace
L2312 el KR 11 600 255 100 o 250 0 1 soustruzeni
Vybér z databaze stroji.
[ Prifadit stroj:
Cislo pracovisté: |
Typ stroje: |
Vyrobce: VEichni vyrobci
Druh stroje: | Vechny druhy
Rozmér polotovaru
| Potyrd vybér |

V databazi je 245 obrabécich strojd.

04115 SU 16 160 90 350 TOS Celakovice, a.s. Hrotoveé soustruhy Del stroje
04115 SM 16B 160 100 450 TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04116 SM_25 B 160 100 1000 TRENS, a.s. Hrotowé soustruhy Detail stroje
24416 SPM 16 180 535 485 KOVOSVIT MAS, a.s. Clslicové soustruhy Detail stroje
34112 S_280_CNC 280 140 500 SLOVTOS, spol. s.r.o. Hrotoveé soustruhy Detail stroje
04121 528 280 150 750 TOS Celakovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
34125 Masturn_32_CNC 320 150 750 KOWOSVIT MAS, a.s. Hrotowé soustruhy Detail stroje
34124 SN_32_CNC 320 150 750 TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04124 SN_32 320 168 750 TRENS, a.s. Hrotoweé soustruhy Detail stroje

Obrazek 6.30 — Tabulka pro moznost &ybOS z celkové DB
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6.5.3.2. Editace technologického postupu

Pokud je v technologickém postupu nespiai@patrt) zadana operacéasy nebo tam
néjaka operace dokonce chybi, Ize technologicky gokampletr’ cely upravit (editovat). Po
Kliknuti naEDITOVANI TECHNOLOGICKEHO POSTUPU Viz obr. 6.27 (str. 51), pozice 4 se d&v

stranka s celym technologickym postupem vyroby, 681.

Technologicky postup vyroby

—FORMULAR pro zadavani souéastkové zakladny

Cislo zakazky: |
Eislo vykresu: \
Nazev vykresu: iye |
Druh polotovaru: | KR ol
Jakost materislu: S2350R J
Hruba hmotnost [kgl: 222
Rozmér polotovary [mm]: Aizo Bl € o
Informace o dévkovani:  KS/ davka: oo [Bveldfirakiiso
s Operace Obr.stroy [}tn"fﬂ- [';Eif:] ken [Hh]}lr‘t'ﬂ:]J [hbdfufrb'k!
1, |soustruzeni-viechny v |z 32 |3 iz I[r.08 “|2595.83 |2567.45
2. || vrtani- vechny v [[vF oo The s I[1os |B190.83 [3038.39
3. || frezovani - vdechny v [Fou 3z 7.;:’5 1 I|1.0 -:4369.3‘? l4161.11
4, | —zvolte obrabéni— v [l | | I
Dal3i operae |

Obrazek 6.31 — Formuigro editaci VP

Popis a prace s timto formigdn je stejnd jako v kap. 5.5.2.2. jen s tim rozdjlée
pokud je gjak& operace navic, tak v roletovém menu ve sloOpe&race se vybere ,-- zvolte
obrakEni--,. Hodnoty sice nezmizi, alefigkliknuti na ,vLoZIT OPERACE* Se tato operace do

DB uz neulozi.

6.5.3.3.  Kapacitni vypocet

Jestlize jsou vSechny technologické postupy, zykteuzivatel chce kapacitni vytizeni
stroji vypcitat, zadany a jsou v pidku, klikne uzivatel na ttdtko ,KAPACITNI vYPO CET"
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viz obr. 6.27 (str. 51), pozice 5. Tim se dostametestranku Vypé&et kapacitniho vytizeni
stroja, viz obr. 6.32.

Vypocet kapacitniho vytiZeni stroji.

B&ny kapacitni vypocet: | oK |

Optimalizovany kapacitni vypocet: | oK |

Obréazek 6.32 — Uvodni stranka vypo kapacitniho vytizeni stribj

Tato nabidka poskytuje dvmoznosti kapacitniho vygtu:

e BEZNY KAPACITNI VYPO CET — je vypaet, ktery na zakladpotreby obrakcich stroji
z technologickych postupstanovi minimalni pity jednotlivych tyfi stroji (nékteré
typy nejsou zcela vyuzity).

e OPTIMALIZOVANY KAPACITNi VYPO CET — je vypdet dle algoritni viz priloha 4 a 5,

ktery formou ,zgtného* nebo ,dofedného” datzovani a na zaklgdzanenitelnosti

stroji a polotovail, uri pottebné minimalni p&ty mnoZstvi obrakcich stroji s co
mozna nejetSim vyuzitim (bez ietele na rozrrovou velikost stroje). Tedyip

.Zpétném“  dotzovani se kapacitn naphuje rozngrové nejwtSi stroj (od

nejroznerngjSi sowdasti k mensi). Po jeho kapacitnim naplh (s ohledem na

davkovani vyroby) se pro zbyvajici sdsti najde rozigrové mensi stroj, ktery prév
vyhovuje rozngrové nejwtsSi souwdasti ze zbyvajicich. Takto se postupuje, az jsou
kapacit umistny vSechny satasti. Vysledny peet strofi je pak nejmensi mozny.

Pri ,dopiedném” dotZovani se pak postupuje v épém sledu a to od nejmensiho

stroje a od nejmensi stasti ke stroji nejgtSimu. | zde bude vysledny &t strofi

mensi nez  tzv. ,béZném* kapacitnim vypiu, ktery se provadi pro kazdy typ stroje
samostats Ten to zgsob vypdétu je vhodny pro hromadnoti velkosériovou
vyrobu.
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Postup kzného kapacitniho vypdtu

Po kliknuti naBEZNY KAPACITNI VYPO CET Viz obr. 6.32 (fedchozi strana), je uzivatel
presnérovan na formul&Bézného kapacitniho vygtu, obr. 6.33. Zde je nutné:

1. Zadat sminnost — srénny provoz <imzZ se zada vyuziteln§asovy fond stroje.

2. Musi se rozhodnout, zda se mA pypoctu kapacitniho vytizeni strinj zohlednit
piipadna pestasova prace. iegasové hodiny se automatickyigiou k snénnému
provozu. Hodnota figstasovych hodin e byt 1 — 416 hod/ rok. Tato hodnota je
dana zZakonikem pracéeské republiky.

Po g&chto krocich je uzivatelipsnerovan na tabulku ssanym kapacitnim vypgiem, obr.
6.34 (nasleduijici strana).

BézZny kapacitni vypocet.

Sménny provoz: | Zadejte sménnost

Vyuzit prescasové hodiny? | AND | KE |

Obréazek 6.33 — &ny kapacitni vypet
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—Bézny kapacitni vypoéet.
smenny provoz: 3 =
Vyusit preséasové hodiny? | ANO || NE |
vyuziteiny Easovy fond stroil je 3240 hod/ rok.
V databazi mate 9 diléi.
= S .- || Potfebny potet strojh

ID || Typ stroje Hef Teoreticky poiet stroji sy kapacitriim sypottan
1. || FGS 40 NCP 1963.2 0.61 g
2. || FGU 32 4161.11 1.28 2
3.|| .28 4496.36 1.39 2

| 4. || BU 25H 5575.4 1.72 2
5. || SV 18 RA 4318.7 1.33 2
6. || vF 20 3038.89 0.94 1
7.||FA 3B 2135.9 0.68 1
8. || SIU_S0_CNC 2121.9 0.65 1
9. || Fv¥ 30 CNC 4316.7 1.33 2
Celkova potreba stroji: 14

Obrazek 6.34 — Tabulka s vysledigzhého kapacitniho vygtu

Popis k obr. 6.34:

1. Vyuzitelnycasovy fond str@j — je hodnota dana simnosti a pétem gestasovych
hodin

2. ID — paadovécislo stroje
3. Typ stroje- typové oznéeni stroje pdaebného z technologickych postup
4. Het— je souet efektivnich hodin pé¢ébnych pro vyrobu u jednotlivych stioj
5. Teoreticky poet stroj: — uuje potebné mnozstvi strojpro vyrobu
Py = Iiff [3] Pst........ teoreticky poet stroji
Es........ Vyuzitelnyéasovy fond stroje

6. Potebny pdet stroji beznym kapacitnim vygtem— je zaokrouhleni na cel&isla
vzdy k vySSi hodnet
7. Optimalizovany kapacitni vypet — je tl&itko pro gechod na optimalizovany vypet
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Postup optimalizovaného kapacitniho vyp&u

Po kliknuti naoPTIMALIZOVANY KAPACITNI VYPO CET Viz obr. 6.32 (str. 55), je uZzivatel

presnérovan na formul&Optimalizovaného kapacitniho vyga, obr. 6.35. Zde je nutné:

1. Zadat sminnost — srnny provoz <€imzZ se zada vyuziteln§asovy fond stroje.

2. Rozhodnout se, zdd&iprypoctu optimalizovaného vytizeni stigjbude uz zohledma
piegasova prace. iegasové hodiny se ro¥#d automaticky fiétou k snénnému
provozu. Rozsahipsiasovych hodin je dan Zakonikem prégeské republiky a fize
byt 1 az 416 hod/ rok.

-Optimalizovany kapacitni vypocet.

Sménnj.prnuum Zadejte sménnaost

Vyusit praseaseve hoding? Ao | e |

Obréazek 6.35 — Optimalizovany kapacitni vigb

Po €chto krocich je uZivatelfpsn€rovan na Optimalizovany kapacitni vyfsd, obr. 6.36
(nasleduijici strana).
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—Optimalizovany kapacitni vypocet.

Sménny provoz: 3 ¥ 4______.—-———"‘ —
Vyuzit pres¢asové hodiny? | ANO || NE | 2
IVyuiIteIny‘ ¢asovy fond strojt je 3240 hod/ rok. 54*
Ivypis produktd IVytiZenost stavajicich strojd IIZaméniteInost strojﬁl IPoIotovary ve skupinachl
| Dotezovani - zpetné | [ Dotezovani - dopredné || Tiskova zprava |
Vypis produktd —~—~ 3
V databazi mate 9 dild.
Cislo vykresu:
Typ stroje 4
Ms—1234—4-ooz] Ms—2231—4-001] MS-2232-4-001 || MS-2233-4-001 |
BU2sH | I[x ] ‘
FGS 40 NCP ‘ ‘ ‘ Ix
FGU 32 X // 4
FA 3B X
FV 30 CNC X
VF 20 X
SIU_S0_CNC x
SV 18 RA X
S_28 X X

Obrazek 6.36 — Uvodni stranka optimalizovaného &iamido vypatu

Popis k obr. 6.36:

1. Informace o uteni snénnosti a pestasovych hodin

Vyuzitelny ¢asovy fond strdij

Zalozky s informacemi pro vyget optimalizovaného kapacitniho vyjho
Vypis jednotlivych zalozek

W DN

Popis jednotlivych zalozek, viz obr. 6.36, pozice 3

1. vYPIS PRODUKTU — obr. 6.36 je kompletni vypis vykiies typi stroji, které uzivatel zvolil
pro kapacitni vypeet

2. VYTIZENOST STAVAJICICH STROJ U — obr. 6.37 (nasledujici strana) — zde je kompletni
seznam vSech stifgjjenz jsou instalovany ve stavajici vyrobni zaktadPokud se z4na
na ,Zelené louce“, zde nejsou uvedeny zadné s{kgjebni zakladna jeStneexistuje).
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V této tabulce se zadava i stavajici vytizeni stppgd kapacitnim vyptiem. Hodnoty se
zadavaji v procentech a ty se pak po kliknuti agtio ,OK" ulozi do DB.

20 |t
0|
I

[
(=) [

silolliolf e wilral] o
] o

Obréazek 6.37 — Stavajici vytizeni OS

3. ZAMENITELNOST STROJU —obr. 6.38 (nasledujici strana), zde se vypise:
a. Pouzivané obraisi stroje se zakladnimi rozmy
b. Rozdleni obralicich stroji podle technologie obrébi — tzn. zde se stroje radiji
podle moZnosti za#mitelnosti podle technologie obrét

60



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Disertani prace, akad.rok 2015/16

Katedra technologie obréii

Vypis produktl |VvytiZzenost stavajicich strojd

DotéZovani - zpétné | |DotéZovani - dopfedné

Zakladni rozméry stroji:

Druh stroje

100

300

800

610

Technologie:

HS || CS || HB

FR‘

4

1]

1

245

Ing. Martin Steinfeld

Zaménitelnost strojli | | Polotovary ve skupinach

Obrazek 6.38 — Za#nitelnost OS

4. POLOTOVARY VE SKUPINACH — obr. 6.39 (nasledujici strana), zde jsou vypsarecivdy

polotovary do skupin $azeny od nejmensiho po n&jsi.
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Optimalizovany kapacitni vypocet.
Smenny provoz:
VyuZit prescasove hodiny?

Vyuzitelny €asovy fond strojd je 3240 hod/ rok.

ANO

NE

|Dotéiovén|‘ = zpétné”Dotéiovéni = dopFedné“Tiskova’ zpr’éval

|V3,'rp\s produktd I\fytl’ienost stavajicich strojﬂl |Zamén|’telnost stro;ﬂl |Pototovar'y ve skupinach

Polotovary ve skupinach

Polotovar: KR

Cislo Cislo Nazev || Jakost Hruba Rozmér || Rozmér || Rozmér || Rozmér P P

zakazky | vykresu || vykresu || materialu || hmotnost || "a" b b = - Wistjdauce,) |Bavelgmol
Ms-

5236223 |[1231-2- || Osa 11800 50.2 16 o 350 o 500 S0
oo4
Ms-

5236258 |[1231-2- || Hridel 11 600 25.5 100 [t} 250 0 1000 100
ooz
MS-

5236258 [ 1231-2- || Naboj 11 523 42.5 150 0 400 0 1200 80
003
MS-

5236223 || 1232-4- || HFidel 12 050 49.5 180 0 450 0 750 80
001

Obrazek 6.39 - Polotovary ve skupinach

5. DOTEZOVANI — zZPETNE — obr. 6.40 (nasledujici strana). Jedna se o jederoznych

zpasohi optimalizovaného kapacitniho vyfia, ktery je zaloZzeny na ddtovani straj a

to od nej¥tSiho po nejmensi stroj (algoritmus, vifilpha 5). V tomto da@Zzovani se

vlastre naphuje pipadna volna kapacita né€pgiho (Fedepsaného) stroje s@stmi

rozmerové mensimi az do dité predepsané hodnoty vytizeni (ekonomickyjapelné).

Pak se u DB str@j vyhledava stroj stejného druhu mensSi velikoster&t odpovida

rozméram neffifazené sotésti (polotovaru). Toto se opakuje az dorgzeni posledni

nejmensi sotasti (polotovaru).
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VtiZenost stavajicich strojd
DotéZovani - zpétné | | DotéZovani - dopFedné || Tiskova zprava

(Cislo vykresu _|[Op|[Davek |[Casovy fond | m
Ms-1231-2-002 [ 3[ 66  2556.2)

Ill-ZI E
06687 0.3300/0,998
—MB—

m-z-{rm

“m EEEH-: |_0.6645| EIR:"""'
[MS-1231-2-003 | 6960 0.6360| _0,3000/ 0,9560
= e

25 5/2 [ <8 \ 8 0,5200 / 0,993
-E '

Obrazek 6.40 — Optimalizované kapacitnisdovani - zgtné

Popis k obr. 6.40:

1. Vysledek dotzovani - zptného jefazen podle druhového ozmmi stroje — vSechny
stroje stejného druhového ozeai jsou pro lepSiiphlednost uvedeny v samostatné

tabulce
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2. Umiskné davky — je tabulka, ve které jsou znazoynvSechny obréaizi stroje

stejného druhu a vSechny polotovary, které bylysiimy do kapacitniho vypiu.

Tabulka obsahuje:

Typ stroje/ ¢. — tzn., typové ozr@ni stroje/ ptadové cislo stroje jak
z vlastniho strojového parku, tak z DB.

Cislo vykresu- dogzovany vykres

Op — zde jsou vypsané operace z technologického posjanz byly pouzity
pro dotzovani

Davek- je p@et davek daného vykresu vyedigé na datzovaném stroji
Casovy fond- je p&et Nh daného vykresu

VyuZziti— jak bude dany stroj vytiZzen timto vykresem (@pér

Vytizeni- je celkovy soket vytizeni stroje déEovanymi vykresy

Poc./ Kon. wytiz— patateini hodnota vytizeni strojaigd dotZzovanim/ sotet
pocateniho a celkového (d&tovaného) vytizeni

Optimal— jakmile vypd@et do€Zovani ma zrénu v typu stroje nebo polotovaru

(vykresu), je zde tkdtko pro Ekonomické hodnoceni stroje ,EHV Optimal*.

3. Neumis&né davky — je tabulka obsahujici vSechny polotovkigré se uz nevesly do

kapacitniho vytiZzeni strj

Tabulka obsahuije:

Cislo vykresu- neumisiny vykres (operace) v ditovani

Operace- zde je ptadi operace z technologického postupu

Neumisinych davek- paiet davek neumistych v do¥zovani

Casovy fond- patet Nh neumisiych v doézovani

Kooperace- moznost proifpadnou kooperaci

Stroj — zde se uzivatel, pomoci Ekonomického posouzérdjes mize
rozhodnout pro koupi stroje. Po odsouhlaseni séoteiroj vliozi do DB

stavajicich (vlastnich) stninj
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4. KOOPERACE — je tla&itko, které pevede uzivatele na stranku kooperaci, na které si
muze uzivatel vybrat vhodného dodavatele, a zarawe miZze poslat automaticky

vygenerovanou poptavku préipadnou kooperaci, viz obr. 6.41.

Vihilsdini vhodndhon

Zpét /

Polotovar.

1

Cislo Nazev Jakost Hruba Rozmér Rozmér polotovaru || Rozmér ‘ Rozmeér polotovaru

vykresu vykresu Bulotovay materialu hmotnost polotovaru "a" polotovaru "c"

Poradi | Operace

L L | e KR 11 600 25.5 100 0 250

002 3 ‘ o ‘ 4 ‘ soustruzer

Vyhledavany stroj pro kooperaci.

Typ stroje: || PFikon: || Délka stroje: ‘ Sifka stroje: || Vyska stroje: || Vyrobce: Ridici systém: Druh stroje: \

SPU 40 CNC || 76 5490 ‘ 2470 2360 KOVOSVIT MAS, a.s. Heidenhain Cislicové soustruhy

Potencionalni kooperanti. 3

Poradi: || Nazev firmy: | Mésto: | Telefon: lE-maiI: Kraj: || Poptavka: 4

1 Chevak,s.r.o. || Cheb 123456789] di f.cz || KV ptavk

Obréazek 6.41 — Vyhledavani vhodného kooperanta

Popis k obr. 6.41:

1. Polotovar— kompletni informace o polotovaruweny pro kooperaci

2. Vyhledavany stroj pro kooperaei kompletni informace o obré&tim stroji
pozadovany na danou operaci v technologickém pastup

3. Potencionalni kooperant- vybsr vSech uzivat@l, ktei pri registraci dali
povoleni k gipadné kooperaci. Kooperanti jsou vyhledavany podle
pozadovaného stroje a lokalizace firmy. Firmy js@zeny primaré ze
stejného kraje, jako je uzZivatel a poté nahodilghlgdavani kooperaitje
tvofeno podle algoritmu, vizifloha 7.

4. POPTAVKA — tlatitko, které uzivateleignese na poptavkovy formil&iz obr.

6.42 a obr. 6.43 (nasledujici strana).
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Chevaks.r.o.

POPTAVKA

Obrazek 6.42 — Poptavkovy formila Obrazek 6.43 — Tiskovy formuia

5. NEVLASTNI — je tl&itko, které vznikne, jestlize uzZivatel pouZije eheologickém
postupu stroj z celé DB a zardveyrobek nejde dotizit narpdeSlém d@&zovaném
stroji, viz obr. 6.44. V tomtoifppadt ma uzivatel moznost se rozhodnout, zda si dany
stroj koupi nebo si vybere pro uzivatele ekonomieidyodrejSi stroj. V gipad, Ze se
rozhodne pro koupeni jednoho z nich, automatickgisedni stroj vlozi do databaze
vlastnich straj s nulovym vytizenim. Sdas se také automaticky zmi

technologicky postup a zaravee i fepciita kapacitni dézovani.

|| Volba obrabéciho stroje - Google Chrome

[O students.kiv.zcu.cz/~msteinfeld/EHV_optimal3.php?idop=300&davek=1008&zobraztab=pata

mdc (J Konstrukce T Jazyky pro tech... [ Motivacni systé... (J Muzika # Vitejte v LPQ eS...

Optimalni vybér obrabéciho stroje

Zakazka: 5236258
ykres: Hfidel (MS-1231-2-002), operace brouseni
olotovaru: a = 100,

ozméry p b =0, c =250
E 52 \
Rozmiéry stroje (a, b, <): 0.0.0 290, 800, 800 . . L
—_— ” y kapacitni vyp
Norma jednotkového Zasu tac [Nmin/ks]: 5 5 ‘
T . 3

Norma divkoviho Easu tac [N/ divkal: = = | ST
Vyrobni divka dy: %0 ] Vyuzit presasové hodiny? | AN || NE |
Bty ey IKE(RE ] |B ‘ {Easovy fond strojd je 3240 hod/ rok.
Poftzovaci cena [K&Js 0 B ‘
Nsma - Norma spotfeby materislu [kgl: P Ii produktd | DEenost stavajicich strojd | [ Zaménitelnost stroj | Polotovary ve skupinach

“Sednotkovs e/ksl: 1l
Oz odothovd o iVl 0 [ BEzovani - zpétné| [ONNgovani - dopredné] [Tiskova zprava]
Norma casu na operaci Né [min]: o 0 ]
Piimé mzdy PMz [K&]: 0 3 \
Pma - Piimy material [K&]: ) [ |

to
Pmag, - Piimy material davky [KE]: o ) ‘
PVN - primémé variabilni naklady [KE]: o ) ] -
ax - nakladovy bod zvratu[Ks]: o ]
Pofadi hodnocenych strojd: o. [ o. ]
ok Uit do viastnich [ Uit do visstnien ]

Umisténé d
e / & |Cislo vykresu__|[Op [Davek [Casovy fond |VyuZiti [Vytizeni || Poc. / Kon. vytizOptimal |
Ms-1231-2-002 | 3[_e¢ 2556.2[ 0.7889 0.7883[ _0.2000/ 09883 |

race [Neumisténych davek [Casovy fond Kooperace[Stroj |
331316, Kooperace [ |

[Op [Davek [Casovy fond [Vyuziti [Vytizeni | Poc. / Kon. vytiz.Optimal

| 2 155,3] 0,6652)

3 1 11,3 0,0035( _0,6687| _0.3300/0,9987
[sPusocne /2 |ms-1231-2-003 |[ I §| 74,8[ 0,0539)] ]
[(Pusoonc /2 |mMs-1231-2-002 || &[99 30517

I —

[FPusocnc /2 _ms-1231-2-00%

T I I
00035 _0,9993] _0,0000/0,9993

Obrazek 6.44 — Formul@ptimalizovaného vydyu OS — pro zrnu statusu stroje
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6. EHv OPTIMAL - je tl&itko, které se ukaze vzdy tam, kde sénfrobralici stroj nebo
polotovar. Tato moznost je tam proto, aby uZivatel moznost se rozhodnout, zda
dany polotovar obra na jiném stroji, nez je uvedeno v technologickpastupu.
MuzZe se totiz stét, Ze polotovar je u#lip maly na roznrové vétSi dotZzovany stroj,
na kterém by uz byla vyroba neekonomicka, viz 6b5.

Popis optimalniho ekonomického posouzeni stroggmy jako v kap. 6.5.4.1.

] Volba obrabéciho stroje - Google Chrome ==

) students.kiv.zcu.cz/~msteinfeld/EHV_optimal2.php?kod

Optimalni vybér obrabéciho stroje

Zakazka ¢. A25831-125
Vykres: Ty¢ (MS-2231-4-001), operace frezovani
Rozméry polotovaru: a = 230, b = 0, ¢ = 450

FV 30 CNC FGU 32
EHV (dotézovany) (z vykresu)
380, 152, 760 275, 420, 850
Norma jednotkového casu tac | 76
[Nmin/ks]: )
Sménny provoz: 3
Norma davkového €asu tgc
[Nmin/dédvka]: o ncl
Vyuzit pies¢asové hodiny? | ANO || NE
Vyrobni davka dy: 25
ond stroji je 3240 hod/ rok.

Mzdovy tarif MzT [KE/h]: o 0
Pofizovaci cena [KE]: o 0
Nsma - Norma spotfeby 0
materialu [kg]:
C; - Jednotkova cena [KE/kg]: (]
Norma &asu na operaci N& o o
[min]:
PFimé mzdy PM [KE]: 0 o
Pma - PFimy material [KEl: | 0 [} UmisteN davk
P = vykres ek |[Casovy fond\[Vyuziti [Vytizeni [Poc. / Kon. vytiz. |Optimal
["('g)"’ IV marera L Covey o o \B-2231-4-001 || 4 29) 3233,7|N\Q.9981 0,9981 0,0000 / 0,981

! -2231-4-001 || 4| 21 2341,7[ 0,%27[ 0,727 0,0000 / 0,722
PVN - priimérné variabilni 0 0
néklady [KE]: Neumisténé davky
ak - nakladovy bod R race|| davek|[Casovy fond|Kooperace,
zvratu[Ks]: 1
PoFadi hodnocenych stroji: 0. 0.

2Zvolit 2Zvolit Omiatind daul
Umisténé davky
lo vykresu [Op|[Davek [Casovy fond |[VyuZiti [Vytizeni [Poc. / Kon. YWiz. [Optimal
IB-2232-4-001][ 2 60 32375 0,9992 0,9992 0,000/ 0,93 |
e 2232-4-001 | 2[ 20 1079,2[ 0,3331 ] \§|
S5-2231-4-001 [ 3[ 25 2 080,6 0,6421 0,9752[ _ 0,0000/ 0,9752 Optimal
|Fou 32 /1 |Ms-2231-4-001 [ 3 25 2080,6] 0,6421] 0,6421 0,000/ 0,6421]

Neumisténé davl

Cislo vykresu|[Operace [Neumisténych davek[Casovy fond|Kooperace

Obrazek 6.45 — Formul@ptimalizovaného vydyu OS — pro zrénu OS v operaci

7. DOTEZOVANI — DOPREDNE — obr. 6.46 (nasledujici strana). Je druhy z moZrgmisohi
optimalizovaného kapacitniho vy§ia, ktery je zaloZzeny na ddtovani straj. V tomto
piipack od nejmensiho po nejsi (algoritmus viz filoha 6). Popis obrazku je stejny jako

u zpEtném do¥zovani.
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DotéZovani - zpétné | | DotéZovani - dopiedné| | Tiskova zprava |

Ing. Martin Steinfeld

([Typ stroje / &. |[Gislo vykresu |[op |[Davek |Casovy fond |[VyuZiti |Vytizeni |Pot. / Kon. vytiz. |Optimal

= = v—| = = 1
Cislo vy ||op davek|/Casovy fond |Kooperace|

MS-1231-2-002 3] 34 1 316,8)| Kooperace

|[Typ stroje / &. |[Cislo vykresu

Casovy for

[Vyusziti

|IFVT /1 MS-1231-2-002 I_31 66| 2 556,2|[ 0,7889| 0,7889| 0,2000 / 0,9889

i [Poc. / Kon. vytiz. |[Optimal

[sPu 40 cne /1 |[Ms-1231-2-004

1020,0|

0,3148|

S| 0 CNC MS-1231-2-

Cislo vy I I isténych davek/[€asovy fond|Kooperace

|
0,3300 / 0,9968 ]

MS5-1231-2-003 1]

36| 1 048, 6/[ Kooperace

L1

[Pog. / Kon. vytiz. ||Optimal

Typ stroje / &. |[Cislo vykresu
sM258 /1 M

0,3000 / 0,9950)

M 231-2-0i

EHV Optimal

MS-1232-4-001

MS-1232-4-001

Cislo vyki |lop I isténych davek||Casovy fond Kooperace

MS-1232-4-001 2| 63| 1 446,0] Kooperace

EHV Optimal

Obrazek 6.46 — Optimalizované kapacitnisdovani - dopedné

8. TISKOVA zPRAVA — obr. 6.47 (nasledujici strana) — je rekapituldo&zovani. Zde je

moznost porovnat mezi sebou jakby kapacitni vypeet, tak optimalizovany kapacitni

vypocet.
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REKAPTULACE DOTEZOVAN{

Vyuzitelny casovy fond stroji je 3240 hod/rok.

Vypis produktii

‘ Cislo vykresu:
Typ stroje
MS-1231-2-002 || MS-1231-2-003 | M5-1231-2-004 || MS-1232-4-001
SM25B x X X
DA 210 x
SPU 40 CNC || x x X
FVT x

BéZny kapacitni vypocet

- i o3 ;o || PotFebny poéet stroji
D || Typ stroje ||Hef Teoreticky poet stroji béinﬁmvk:;acitnim ]v\'tpnétem
1||SM 25 B 11096.19 3.42 4
2 || DA 210 1739.68 0.54 1
3|| SPU 40 CNC 6432.70 1.99 2
4||FVT 3873.02 1.20 2
Celkova potfeba stroji: 9

DotéZovani - zpétné

10| Typ stroje | mef | U R0 i | Vvtizeni stroiit | B arovanim
1||FVT 2556.19 0.20 0.99 1
2 || SPU 40 CNC || 5404.54 0.17 2.00 2
3|[DA 210 2152.83 0.33 0.99 1
4|[sm258 9179.14 0.29 3.97 4

Celkova potieba strojii: 8

Neumisténé davky

Typ stroje || Vykres Operace Dévek || Cas. fond

FVT MS-1231-2-002 || frezovani 34 1316.83

SPU 40 CNC || MS-1231-2-002 || soustruzeni 1 30.83

SPU 40 CNC || MS-1231-2-004 || soustruzeni 88 997.33

SM 25 B MS-1232-4-001 || soustruzeni 62 1423.05

SM 25B MS-1231-2-002 || soustruzeni 2 80.86

DotéZovani - dopiedné

Typstroje | Hef | vt | VYNt stroit | ot av i
1|[FVT 5062.76 0.20 0.99 1
2 || SPU 40 CNC || 17670.19 0.17 1.99 2
3|[smasB 63773.62 0.29 3.99 4
4|[DA 210 21836.76 0.33 1.00 1

Celkova potieba stroji: 8

Neumisténé davky

|Typ stroje ” Vykres H Operace ” Davek ” Eas. fond ‘
| FVT ” MS-1231-2-002 H frezovani ” 34” 1316.83 ‘
| SPU 40 CNC ” M5-1231-2-003 H soustruzeni ” 35” 1045.57‘
|SM 25B ” MS5-1232-4-001 H soustruzeni ” 63 ” 1446.00 ‘
Zpét  Tisk

|
Obrazek 6.47 — Tiskova zprava optimalizovaného &iapiéo vypatu
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3.3.1. Ekonomické hodnoceni vyroby

Tato funkce slouzi pro ekonomické posouzeni &trgbo vyrobnich variant. Tato
moznost je zde proto, aby uzivatel mohl porovn&vhatalici stroje nebo celé vyrobni
varianty z ekonomického pohledu.

Funkce je rozélena pomoci roletového menu na:

* Vybér optimalniho obréfciho stroje
» Ekonomické posouzeni stroje
* Ekonomické hodnoceni vyroby

6.5.4.1. Vybér optimélniho obrabéciho stroje

FunkcevyYBER OPTIMALNIHO OBRAB ECIHO STROJE SlouZi pro porovnani mezi &wma

obrakEcimi stroji v zavislosti na gibu vyrakEnych kus.

Jednotlivé technologické varianty vedouci k vygaejného vyrobku, se obvykle liSi ve vysSi
svych jednoradzovych a pramnych naklad. Tzn. ve své fixni a variabilni sloZce celkovych
nékladi. JednodusSi je rozhodovani o vyhodnosti variaptipac, Ze jedna varianta
kazdém objemu vyrd@né produkce. Obvykle vSak varianta s vysSimi fixnindklady
vykazuje nizsi variabilni ndklady a naopak. Mezmktp vyrakénych kus jsou dany
nékladovym bodem zvratu. [14]

Postup vykéru optimalniho obrabéciho stroje

1. Vybrat dva obraéci stroje, které uzivatel chce porovnavat mezi selviz obr. 6.48
(nasledujici strana). V tomto formilaiZivatel oznai max. dva stroje a odsouhlasi
kliknutim ve spodnéasti na tlditko ,,OK".

2. Vyplni se informace pro vyget optimalniho vybru obrakiciho stroje, viz obr. 6.49

(nasledujici strana).
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Optimalni porovnani strojd

Druh strofe: eechny duhy v |

] Potvrd vybér

V databazi je 467 obrabécich stroji.

HELTOS, a.s. Vrtacky Detail stroje

@ XXXXX FCM 16 CNC SLOVTOS, spol. s.r.o. Frézky Detail stroje
=] 0 FCM 16 CNC SLOVTOS, spol. s.r.o. Konzolové frézky Detail stroje
(m] 04147 SRM_125 TOS KURIM - 05, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04147 SRM_125 TOS KURIM - QS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje

(=] 04100 SR_1 SE(LDA MACHINE TOOL, | 4/ 5tové soustruhy Detail stroje
@ 04145 SU_100_h TOs Celdkovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
(=] 04142 SU_80_h TOS Celdkovice, a.s Hrotové soustruhy Detail stroje
@ 04135 SUI_80 TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
@ 04129 SuU_so TOS KURIM - @S, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04124 SUI32b TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje

8] 04100 SR 3 SKODAIMACINENOOL) Hrotové soustruhv Detail stroie

Obrazek 6.48 — Tabulka proseni OS

Optimalni vybér obrabéciho stroje

Typ stroje:
EHV
SRM_125 H su_so_h
Norma jednotkového casu tac [Nmin/ksl: o | o |
Norma davkového €asu tge [Npin/davkal: lo ! o |
Vyrobni davka dy: 0
Mzdovy tarif MzT [KE/h]: o | lo |

PoFizovaci cena [K¢l: [ b ]
Nsma - Norma spotieby materialu [kg]: R
C;j - Jednotkova cena [KE/kgl: l:l

Norma Easu na operacaci NE [min]: 0 0
Piimé mzdy PMz [K&]: o 0
Pma - PFimy material [K¢]: Q 0
Pmag, - PFimy material davky [KE]: 0 0
PVN - priimérné variabilni néklady [K&]: [} 0
q - nakladovy bod zvratu[Ks]: a

Pofadi hodnocenych stroji: 0 [o

Obrazek 6.49 — Formuig@ro optimalni vybr OS
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Popis k obr. 6.49:

Norma jednotkovéhoasu ic  [Nmin/ks]
Norma davkovéhdasu gc [Nmin/ks]
« Davkad [ks]

* Mzdovy tarif Mz T [K¢/hod]

* Paizovaci cena [K]

« Norma spateby materialu NG [kg]

» Jednotkova cena;C [ke/ kgl
» Normacasu na operaciN
tAc+tdB—‘f
C™ 60

e Pfimé mzdy PM

PMZ:NC*MZT

* Ptimy material PMa

Pma = NSp, * (;

* Pfimy materidl davky Pma

Pmag, = Pma * dy

e Pramérné variabilni naklady PVN

Ing. Martin Steinfeld

=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel

=> zadava uzivatel

=> Vypaet podle vzorce

[hod] [14]

=>Vypaet podle vzorce
[Ke]  [14]

=> Vypet podle vzorce
[Ke]  [14]

=> Vypxet podle vzorce
[K¢]  [14]

=>Vyget podle vzorce

PVN = PM, + Pmayg, K& [14]

* Na&kladovy bod zvratu

FN,—FN;

9K = svn,—pVN,

=>Vypaiet podle vzorce

[ks] [14]

FN ..... fixni naklady = p@zovaci cena stroje fk
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» Paradi hodnoceni strdj- je uteno podle toho, jestli nakladovy bod zvratu je:

gk>0......... dochéazi ke zém¢ vyhodnosti variant v nakladovém bodu zvratu
gk = 0......... ol# varianty jsou naklad@totozné
Ok <0 .oevnnns jedna varianta je vyha#ji pii kazdém objemu vyroby

6.5.4.2. Ekonomické posouzeni stroje

FunkceEKONOMICKEHO POSOUZENI STROJE SlouZi pro porovnani vice stior pohledu
ekonomickeého. Vlastni naklady vyroby lze povazaeatrozhodujici kritérium pro posouzeni
hospodarnosti vyroby a jeden dleZitych faktofi pro zajiSéni ekonomicky optimalni
vyroby. Toto ekonomické porovnani je zaloZzené npoivtu s veSkerymi naklady na vyrobu,

na obsluhu a na provoz.

Postup p¥i stanoveni ekonomického posouzeni stroje

1. Vybrat obralici stroje, které uZivatel chce porovnavat mezi sehoz obr. 6.50
(nasledujici strana). V tomto formulaizivatel oznai stroje, jenz chce mezi sebou
porovnavat a odsouhlasi kliknutim ve spoghsti na tlaitko ,,OK".

Zde neni uten max. poet stroji.

2. Vyplnit informace pro vypeet ekonomického hodnoceni stroje, viz obr. 6.51 {&).
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Ekonomické hodnoceni stroje

Vybér stroji pro zhodnoceni:-

yp stroje:

Potvrd wwber

V databazi je 467 obrabécich stroji.

a XXXXX V16 A HELTOS, a.s. Vrtagky Detail stroje
@ XXXXX FCM 16 CNC SLOVTOS, spol. s.r.o Frézky Detail stroje
a 0 FCM 16 CNC SLOVTOS, spol. s.r.o. Konzolové frézky Detail stroje
a 04147 SRM_125 TOS KURIM - 0S, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
a 04147 SRM_125 TOS KURIM - 0S, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
a 04100 SR_1 sé'f_[:’DA MACHINE TOOL, Hrotové soustruhy Detail stroje
(=] 04145 SU_100_h TOS Celakovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
a 04142 Su_80_h TOS Celdkovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
a 04135 SUI_80 TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
a 04129 SuU_50 TOS KURIM - 0S, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
a 04124 SUIL32b TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
SKONA MACHTNE TOOI

Obrazek 6.50 — Tabulka proseni OS
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Ekonomické posouzeni stroje

Typ stroje:
EHV
SV 18RA 32 SN_71.c
Piikon [kVA]: e
Norma jednotkového Zasu tac [Npin/ks]: b

Norma davkového Easu tge [N/ davkal:

Vyrobni davka d,:

Mzdovy tarif MzT [KE/h]:

Vyuziti stroje [%]:

Faktor oprav:

Pofizovaci cana [KE]:

Doba zivotnosti [rok]:

Recni arok [%]:

Zakladni plocha [m2]:

Naklady na 1m? [Ke]:

Niklady na energii [KE/kWh]:

VyuZitelny efektivni £asovy fond [hod/rok]:

VyuZitelny fond stroje [hod/rok]:

Zv - Pofet vymén nastroje za dané obdobi [ks/davku]:

NNt - Naklady na nastroj Zené na jednu i [KE]:

Nsme - Norma spotfeby materialu [kg]:

Cj- Jednotkova cena [Ké/kg]:

rpy - ReZijni prirazka [%]:

MNorma Zasu na operaci N [h]:

Piimé mzdy PMz [KE]:

Strojni naklady[ K/ obdobil:
SHS - Strojni hodinova sazba [KE/h]:
SN - Strojni naklady [K&/kalkulagni jadnici]:

NN - Naklady na nastroj v daném obdobi [Ké/davku]:
HNS - Hodinova nakladova sazba [Ke/hl:

Pma - Piimy material [KE]:

Pmagy, - Piimy material davky [Kc]:

RN - Naklady na rezijni material [KE]:
VNV - Vlastni naklady vyroby[KE]:

sl=ElEl=EiEiEEiErE el e e e

Peoiadi hodnocenych stroj:

Obrazek 6.51 — Formul&konomického posouzeni OS

Popis k obr. 6.51:

* P¥ikon [kVA] => ukuje automaticky z DB

* Norma jednotkovéhodasu ic  [Nmin/ks] => zadava uzivatel
e Norma davkovéhgasu tc [Nmin/ks] => zadava uzivatel
» Dévka d [ks] => zadava uzivatel
e Mzdovy tarif MzT [K¢/hod] => zadava uzivatel
* VyuZiti stroje [%] => zadava uzivatel
» Faktor oprav => zadava uzivatel
* Paizovaci cena [K] => zadava uzivatel
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* Doba zivotnosti [rok]

* Ro¢ni urok [%0]

« Zé&kladni plocha stroje [fh

« Nékladynalm [K¢]

* Naklady na energii [& kWh]

* Vyuzitelny efektivnicasovy fond [hod/ rok]
* Vyuzitelny fond stroje [hod/ rokK]

e Patet vymeEn nastroje za dané obdohj Zks]

» Naklady na nastroj vztazené na jednu trvanlivost NK¢]

« Norma spateby materialu NG [kg]

» Jednotkova cena;C [ke/ kg]
* ReZijni girdZzka gn [%]
* Normacasu na operaciN

tAc+tdB—‘f

60

e Pfimé mzdy PM
PMZ = NC * MzT

e Strojni naklady SN

SN =KA+ KZ+ KR +KE +KI

Ing. Martin Steinfeld

=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel

=> zadava uzivatel

=> zadava uzeht
=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel
=> zadava uzivatel

=> zadava uzivatel

=> Vypaet podle vzorce

[hod] [14]

=>Vypaet podle vzorce
[Ke]  [14]

=>Vypet podle vzorce
[K¢/ obdobi] [14]

potizovaci cena
KA =—m"—"—1+-

doba Zivotnsti

potizovaci cena

K7 = * rocni arok

KR = zakladni plocha stroje = ndklady na 1m?

KA .....Kalkulované odpisy [ obdobi]
KZ.... Kalkulované uroky [K/ obdobi]
KR... Prostorové naklady [ obdobi]
KE ... Naklady na energii [ obdobi]
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KE = vyuzitelny efektvni ¢asovy fond

('pf‘ikon * vyuZziti stroje
*
100

* naklady na energii)

Kl... Naklady na opravu [K obdobi] KI = KA * faktor oprav

e Strojni hodinova sazba SHS => Vypb podle vzorce

SHS = Sl K&/ hod]  [14]

vyuzitelny casovy fond

» Strojni naklady SN => Vypet podle vzorce
SN = N¢ * SHS [K¢/ kalkulagni jednice]

[14]

» Na&klady na néastroj v daném obdobi => V§piopodle vzorce

* Hodinova nakladova sazba HNS => Vypbpodle vzorce

HNS = ALl K&/ hod]  [14]

vyuzitelny casovy fond stroje

e Pfimy material PMa => Vypet podle vzorce
PMa = NS, * C; [K¢] [14]
e Pfimy material davky PMa => Vypxet podle vzorce
PMa,, = PMa * dy [K¢] [14]
* Naklady na rezijni material RN => Vypet podle vzorce
RN = 1zy * PMa [K¢] [14]
* Vlastni naklady vyroby VNV => Vypeet podle vzorce
VNV = PMag, + RN + PM; + SN + NN [14]

e Paradi hodnocenych stribj => Urkeno podle

NejvyhodrgjSi varianta je ta, ktera vykazuje nejnizsi vyrobaklady VNV.
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6.5.4.3. Ekonomické hodnoceni vyroby

Funkce EKONOMICKE HODNOCENI VYROBY  slouzi pro porovnani zameni
technologickych vyrobnich variantipvyrobé jednoho vyrobku $ dodrzeni poZadavkna
jeho technické parametry a kvalitu, av3ak s romdilrhospodarnosti vyroby. Ukolem
ekonomického hodnoceni vyrobnich variant je praesouzeni jejich hospodarnosti a $wyb

varianty, ktera za danych podminek vykazuje nejnigfobni naklady.

Postup pi stanoveni Ekonomického hodnoceni vyroby

1. Vyplnit informace o vyrobku a o vyrétobr. 6.52
2. Vyplnit technologické postupy jednotlivych variapibr. 6.53 a obr. 6.54 (nasledujici

strarg)

Ekonomické hodnoceni vyrobni varianty

Zakladni informace o projektu

Nazev projektu:
Cislo vykresu:
Nazev vykresu:
vyrobni davka [ks]:
Vyuziteiny €asovy fond stroje [hod/rok]:
VyuzZitelny efektivni €asovy foend [hod/rok]:
Naklady na energii [KE/kWh]:
Casoveé ztraty [%]:
Norma spotfeby materialu [kg]:
Jednotkova cena [K&/kg]:
Rezijni piirdzka [%]:
Bllipadisd

Obrazek 6.52 — Formul@ro stanoveni polotovaru
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Ekonomické hodnoceni vyrobni varianty

R
E——
e

Dalsi o e

Obréazek 6.5~ Formul& pro ugeni variant a operaci \

Ekonomické hodnoceni vyrobni varianty

1

(+3 1oy =1 s 18

soustruzeni - viechny

3. |[ soustruzeni- viechny
saustruzeni - viechny

soustruzeni - viechny

soustruzeni - viechny

[ soustruzeni - vischny

‘brouseni - vischny
—zuolta obribéni—

1. |[ soustruzeni - visochny

soustruzeni - viachny

3 soustruzeni - viechny

; soustruzeni - veschny
5. [ soustruzeni- viechny
soustruzeni - viachny
brousen: - viachny
[ =zvatt= abrabéni-

soustruzeni - viechny

2. || soustruzeni -viachny
3. || soustruzeni - viachny

Soustruzeni - viachny

soustruzeni - viechny
8. || brouseni - vi=chny

Obréazek 6.54 — Vypliny formul& ekonomického hodnoceni vyroby
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3. Vyplnit informace o pouzitych strojich obr. 6.55

Informace o pouzitych strojich

Ty stroe:
strop svism Ve sn_ao0_c BUA 254 semic SPu 20 cne BuB 32 8 NC suis2b suiszb SN_400 2 BuA 25
prikon

e s ss os 10 3 3 « s B os 1
Mzdovy

tani e | B0 & & ® o0 fios ® & & B &
[Ké/h]

vyt

droe | o 0 o G @ o 0 G @
(%]

el = B 5 6s 5 5 5 o Bs o
Pottzavac | ooog ez ioea 20000 200000 ) Fooooos oo econo 20005 20000
Doba

Svommost [ & 3 3 G 2 2 5 B g 3 B
[rok]

Rotni . c

[ e g e 5 5 5 e 5 e

Zaldadni

plocha 135 Bz Be & k2 7 & is i e 55
m?]

Nakiady

na 1m? [100 il 100 100 [100 [10c 100 100 100 100 100
[Ke)

UlcSitinformace o srojich

Obrazek 6.55 — Formulro vypsani informaci o OS

4. Sumarizace jednotlivych variantetné vysledku, viz obr. 6.56.

Projekt: sfsf, cislo vykresu: ssss

Pofadi
Varianta €. 1 1: 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8.
SPM 16 || SV 18 RA|| sm_32 SN_32 SN_32 || SN_40_c || SN_40_c|| BUA 25A
NE - Norma casu na operaci [h]: 117 52.12 242.28 167.28 25.25 225.18 58.87 67.45
PMz - Piimé mzdy [KE]: 7605 4169.6 19382.4 || 133824 2020 18014.4 || 4709.6 5396
SN - Strojni naklady [KE/ obdobi]: 13657.41 |[ 7537.07 |[29470.94 || 20347.94 || 3071.41 || 37823.48 |( 9888.39 || 17201.1
NN - Naklady na nastroj [KE/ obdobi]: 580 620 2400 1780 240 1240 620 850
SHS - Strojni hodinova sazba [KE/h]: 116.73 144.61 121.64 121.64 121.64 167.97 167.97 255.02
HNS - Hodinova nakladova sazba [KE/h]: || 0.28 0.3 1.15 0.85 0.12 0.6 0.3 0.41
Pofadi

Varianta €. 2 3

SPU 40 CNC
NE - Norma Casu na operaci [h]: 434,37
PMz - Pfimé mzdy [KE]: 65155.5
SN - Strojni naklady [Kéf obdobi]: 1327947.28

NN - Naklady na nastroj [KZ/ obdobi]: 1000

SHS - Strojni hodinova sazba [KE/h]: 3057.18

HNS - Hodinova nakladova sazba [KE/h]: || 0.48

Vysledek
Varianta
&1 €2
Pmz - Celkové pFimé mzdy [KE]: 74679.4 65155.5
SN - Strojni naklady [K</ kalkuladni jednici]: 138997.74 1327947.28
NN - Celkové naklady na nastroj [KE/ obdobi]: || 652.66 208.5
Pmadv - PFimy material [KE/ davka]: 1136000 1136000
RN - Naklady na rezijni material [KE]: 34080 34080
VNV - Vlastni naklady vyroby [KE]: 1384409.8 2563391.28
Celkove poradi 1 2
[ VloZit do tech. postupd | || [ MioZit do tezh. postupd |

Obrazek 6.56 — Sumarizace ekonomického hodnoceabwich variant

80



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diserténi prace, akad.rok 2015/16

Katedra technologie obré&t Ing. Martin Steinfeld

5. Ulozeni zvolené varianty do DB technologickych pipét obr. 6.57

—Soucastkova zakladna ke zvolené varianté ¢. 1

Cislo zakazky:
Cislo wykresu: ssss
Mdzev vykresu: safff
Druh polotovaru: 2Zvolit polatovar
Jakost materialu;
Hrubd hmotnost [kgl:
Rozmér polotovaru [mm]: Al B: 23 D:

Informace o davkovani: KS/ davka: =00 Davek/ rok:
Uloz!

Obrézek 6.57 — Formul@ro ukeni polotovaru vybrané vyrobni varianty

7. Ovéreni kapacitniho vypdtu na piikladech

7.1. Stanoveni kapacitniho vyuziti strofi na ,Zelené louce”

Tento postup vypdu vyuZiji uZivatelé pdaebujici na zaklatinasmlouvanych vyrolik

(zakazek) realizovat novou vyrobni halu.

Zadani: Zajistit obraksci stroje pro vyrobu 20 vyrolikpodle technologickych posttipriz
piiloha¢.7 ac. 8.

Postup:
1. Registrace uZivatele

http://students.kiv.zcu.cz/~msteinfeld/index_1.php> Obralgci stroje | a Il ->

Registrace -> vyplnit formutéiz obr. 7.1 (nasledujici strana).
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Karlovarsky kraj v o
kralovec@sokstr.cz .
352456523

Obrazek 7.1 — Registrace uZivatele

2. Vypsat jednotlivé technologické postupy podle zad@nprilohac. 7 a¢. 8
Kapacitni vytizeni strdj -> VlozZeni technologického postupu - > vyplnit rfarl&e
pro polotovary a operace viz kap. 6.5.2.

3. Vypocet kapacitniho vytizeni stifoj
Kapacitni vytizeni strdj -> Vypis sodastkové zakladny - > ozd#ia vyrobky, které
budou pouzity pro vypset kapacitniho vytizeni, viz obr. 7.2 (nasledugtthna) - >
Potvrdit tlatitkem ,KAPACITNi VYPO CET"
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V databazi mate 20 dild.

1D || Cislo vyk Nazev vyk Vybér pro k itni vypocet ¥
1 07231-01 Hridel L4
2 07231-02 Hridel L4
3 07231-03 Hridel L4
4 07231-04 Hridel 4
5 |[07232-01 Hridel L4
6 || 07232-02 Hridel L4
7 ||07232-03 Hridel L2
8 || 07233-01 Hridel L4
9 ||07233-02 Vedeni v
10 || 07233-03 Vedeni L4
11 || 07238-01 Vedeni T/
12 || 07239-01 Vedeni L4
13 || 07239-02 Vedeni 4
14 || 07239-03 Vedeni v
15 || 07301-01 Plochaé L2
16 || 07301-02 Plochaé /
17 |(07302-01 Plochaé C/
18 || 07302-02 Plochaé (C/
19 || 07302-03 Plochaé L4
20 07302-04? Plochaé C/

Kapacitni vypoéet |

Obréazek 7.2 — Weni VP pro kapacitni vyget

4. Kontrola technologickych postip

Zkontrolovat technologické postupyfipadré je upravit podle pozadauk obr. 7.3

(nasledujici strana).

5. Odsouhlaseni technologickych postypo kapacitni vypéty

Klik na ,,KAPACITNi vYPO CET".
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Poradi || Operace || Obrabéci stroj TAC Hn Hef

vrtani Vs ZOBl- 1.5 1260.12 || 1200.11
frezovani || FGV 32 - 1.4 1177.18 || 1121.12

Cislo Nazev ’ Jakost Hruba | zme | zme ’ Zms S
vykresu || vykresu Polotovar e cTaln| | e taont :a" u :b" u :c" u :d" u || Kusii/davce || Davek/rok
03 g Plochaé PLO S$235)2 16.41 | 110 | 50 | 380 0 1000 50

Poradi || Operace || Obrabéci stroj || TAC Hn Hef
1 vrtani V16 A - 1.3 1137.83 |[ 1083.65

Cislo Nazev |Jakost Hruba | zmg | s | S Zmg

vykresu || vykresu Polotovar e cTaln e taost =a" u =b" u :c" u :d" u || Kusii/davce || Davek/rok
gzaoz- Plochaé PLO | S$235)2 29.44 | 150 | 50 | 500 0 200 250
Poradi || Operace || Obrabéci stroj TAC Hn Hef

vrtani VS 20 B |- 1.1 1199.17 | 1142.07 |
frezovani || FGV 32 - 1 . 1125.42 | 1071.83

~—/~ -
==.| Kapacitni vypoZet |<_

Obréazek 7.3 — Kontrola vybranych VP

6. Vybér druhu kapacitniho vygtu, obr. 7.4

Obréazek 7.4 — Weni zného kapacitniho vygtu
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7. Ur¢it smenny provoz, obr. 7.5
- Smeénny provoz =3
- Vyuziti pregasovych hodin = NE

Obréazek 7.5 — Weni snénnosti a vyuZiti pesasovych hodin

8. Beézny kapacitni vypeet, obr. 7.6

vy~ TR I

Hef Teoreticky pocet stroji

.|| BHB 50 CNC 7342.07 2.27

.||V 16 A 18197.77 5.62

. || S-28 5076.19 1.57

. ||FGS 40 CNC B || 6452.55 1.99

. || SN_S0_c 4476.98 1.38

. || VS 20 B 7612.18 2.35

.|| FV 30 CNC 17601.88 5.43

. || SV 18 RA 5330.48 1.65

. || SN_630_n 1718.26 0.53

. || FGV 32 15690.25 4.84

. || BHE 048 NC 1738.1 0.54

. |[su_s3_H 2121.9 0.65

.||V208B 7473.01 2.31

. || FGS 50 NCP 3760.79 1.16

Obrazek 7.6 — Vysledekébného kapacitniho vyt
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9. Optimalizovany kapacitni vypget

Klik na ,,OPTIMALIZOVANY KAPACITNi VYPO CET", viz obr. 7.6 (ffedchozi strana).

10.Vypis produki, obr. 7.7

Optimali y kap | vypocet.
‘Sménny provoz: 13
Vyuzit preséasové hodiny? | ANO | hE |

Vyuzitelny éasovy fond stroji je 3240 hod/ rok.

|V\ipis produktd I\lytiienusl stavajicich slrojﬁ”zaménitelnust stmjﬁ”Pololwary ve skupinéchl

|Dntéiovz'mi = zpétné“Dntéz‘nva’ni - dopredné “Tiskuvz‘i zprz'wal

Vypis produkti

V databazi mate 14 dild.

Cislo vykresu:

Typ
stroje 07231- || 07231- | 07231~ || 07231- || 07232- || 07232- | 07232- || 07233- || 07233- || 07233- || 07238~ | 07239- || 07239- || 07239~ || 07301~ | 07301- [ 07302- || 07302- || 07302~ | 07302~
01 02 03 04 01 02 03 01 02 03 01 01 02 03 01 02 01 02 03 04

SV 18 RA

BHE 50
CHNC

=
=
=

FGV 32

SN_S0_c

FV 30
cne

SN_630_n

V2B ® x x x

VS 20 B

FGS 50
NCP

BHE 048

s_28 x x

SU_63_H

V16 A

FGS 40
CNC B

Obrézek 7.7 — Vypis produkt

11.VytiZenost stavajicich stripj
Jelikoz planujeme Uptnnovou vyrobu, v této zaloZzce nebudou uvedeny Z&thoge,
protoze zadné jeSnhevlastnime.

12.Zamenitelnost straj, obr. 7.8 (nasledujici strana)



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Disertani prace, akad.rok 2015/16

Katedra technologie obréii Ing. Martin Steinfeld

:
i
g

GlLE &) |88 8)8]8) 888
e

HEHEE R R

Obréazek 7.8 —iehled zarmsnitelnosti stroj
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13. Polotovary po skupinach, obr. 7.9

l‘u";rpis produktld I\h-tiiennst stdyajicich stmjﬁ”Zaménitelnn;t stmjﬂllpoln‘twarv ve skupindch
Dotazovsni - zpetne| | Dotezovini - dopredna || Tiskeva zpraval
Polotovary ve skupinach
Polotovar: KR
Cisla Cisla Nézev Jakost Hriba Rowrmér || Rozmér || Rozmer || Razmér
zakizky || vikresu || vitkresu || materisiu || nmetnest || a» g nen ”"d" Kushfdaduee || nfuehsrok
2563/15/2 ;’l"” Higel (|11 600 1541 100 |-: Hrs: i 1000 100 |
07331~
I563/15/2 :é'-l Hidel (| 535512 5549 150 o 100 o 1200 BO
hfidel || 535512 5875 165 o 350 o 500 20
z ‘ Hfide] ‘ 535512 5.5 ‘ LBO ”1 H 50 o ‘ 50 B0 |
Wil (| 535512 o885 200 [ 100 o &00 100
Fifiged 1L 60D 14677 230 o 150 U] 2000 50
orI3a-
2563/15/3 ;;1“ fdel || 535512 231.47 380 o 250 o 650 50
zse315a || 8723 || it || s38512 187.27 150 o 150 o 200 250
01
Polotovar: PLO
Cislo Lislo Mizey || Jakost Hruba Ruzmér || Rozmiér || Rozmér || Rozmeér
zaldzky || wikresy || vikresu || materidlu || hmotnast || "a” i e e e Febvon || Dbek ook
25637153 | 97304 || prpenss || s23502 157 10 20 250 o 150 100
01
2 ‘ Ploctiad ‘ 53351 186 ‘ &0 ”, H_?rya i ‘ 100 300 |
Plochat (| 523512 B 70 50 100 o 360 300
2563/15/3 ;3‘ Plochad . || 523512 15,7 100 50 100 o 5000 10
I563/15/3 u_-“z Piecha? (| 523512 1641 ‘ 110 ” 380 o LODD 50 |
2563153 || 5 || Pioctut || S23512 28,44 150 50 500 o ‘ 300 250 |
[ pototavar: anr |
Cislo Lisla Nézew Jahost Mrubs Roemér || Rozmér || Roemér e || ird Dbk rok
zakfzhy || wikresu || vikresy || materiglu || hmotnost || et "k o i " g
2563/15/3 523512 4.81 L] 50 50 o 250 250
07231- .
2563/15/3 J:' vaderd || 523512 55 50 50 280 o 100 150
2563/15/3 '3'1'“5' 523512 15.07 80 50 300 ¢ 150 100
I563/15/3 533512 34 100 100 100 a 100 500
2563/15/3 53351 12,96 120 ‘ 120 380 i 1250 B0 |
523512 BE;31 ‘ 150 150 500 | 500 ||;: |

Obréazek 7.9 —iehled polotovar ve skupinach

14.DotéZovani — zptné, obr. 7.10a (nasledujici strana)
15. Dotézovani dopedné, obr. 7.10b (nasledujici strana)
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(ryp stoje 1 . [cst vykrssu [op[oaveK [Easovy fond vyusisvytzent] Po. / Kon-vyts optimsr |
(¥ o ) ) 3 B — ]

I —
O Ty o2 e

[ 0,00007 0,965] E i orzsoor 3 s[  27,8[ 0,0086[ 0,999
N S — | | Ty e r— - — s —
[ 5o e /> Joanor [ 5[ oo zoursl v sl o romml || |ormarars B

[Cisto vykresuoperace [Neumisténych davek Casovy fond [Kooperace stroj|

lecs sonce /1|
[FGs sonce /1

[€isto vykresuloperace[Neunisténych divek Casovy fondKooperace stro

[Typ stroje / & [Cislo vykresu [p|[Davek [€asovy fond |
vs208/1 Tforasaror [ 2 oo 2 456,7[ 07589

| T I T [V optimat |

lvs208/s  Joraavea [ 2 53 voofoams[ [ [envoptimall

vs2087s Tforasooa [ s[ so  aa079[oesis[ [ [Env optmal)
0,000

a) zptné b) dogedne

Obrazek 7.10 — Optimalizované kapacitnisdot/ani
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16. Tiskova zprava, obr. 7.11

REKAPITULACE DOTEZOVANI

Vyuzitelny ¢asovy fond strojii je 3240 hod/rok.

Vypis pr k
Cislo vykresu:
Tr* 07231-|[07231-][07231-][07231-|[07232- |[07232-|[ 07232- | 07233- |[ 07233-|[ 07233- ][ 07238- [ 07239- |[ 07235-|[ 07239- ][ 07301- |[07301-|[ 07302- [ 07302- |[ 07302- |[ 07302-
01 02 03 04 o1 02 03 o1 02 03 o1 o1 02 03 o1 02 o1 02 03 04
SV 18 RA x x x
| x x
rov3z |[x x x x x x x
SN 50 ¢ x
it x x x x x x x x
SN 630 n x
v208 x x x x
vs208 x x x x
FGS 50 v .
NCP
BHE 048 2
NC
s 28 x x
SU 63 1 x
V16A x x x x x x x
FGS 40
CNC B * -
a)
Bézny kapacitni vypoéet BéZny kapacitni vypoéet
10 || Typ stroje || Her Teoreticky pocet strojd || PATEbnY polet stroll e || opeiely || Teoreticky pocet stroj | PoITebny PoCel Sroil em
(s socnc || 7342.07 227 3 1||BHBSO CNC || 7342.07 2.01 3
2||viea 18197.77 5.62 6 2jfviea 18197.77 4.98 5
3l[s 28 5076.19 1.57 2 3||s_28 5076.19 139 2
+|[Fas 40 cnc || 152,55 198 > 4|[Fesq0cnce|| 64s2.55 1.76 2
s|[sn 50 ¢ 4476.98 1.38 2 5||sN_so_c 4476.98 122 2
s|[vs208 7612.18 2.35 3 6|lvs208 7612.18 2.08 3
7|[rvsocne |[17601.88 5.43 6 7||Fv3oenc  |[17601.88 4.81 5
s|[svisra 5330.48 1.65 2 8|/svisra 5330.48 146 2
s|[sn 630 n 1718.26 0.53 1 9||sN_630_n 1718.26 047 1
10[rev 32 15690.25 4.84 5 10 || Fov 32 15690.25 4.29 5
11|[sve0ss ne || 173810 0.54 1 11 ||eHE 048 NC || 1738.10 0.48 1
12|[su 63w 2121.90 0.65 1 12| su_63_H 2121.90 0.58 1
13|[vaos 7473.01 2.31 3 13|[vaoe 7473.01 2.04 3
1a|[ressonce || 3760.79 1.16 2 14|[Fessonce || 3760.79 1.03 2
Celkové potieba strojd: 39 Celkova potFeba stroji: 37

b) bez pestadi C) 416 hod. pegagi

Obrazek 7.11 — tiskova zpravaast 1
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DotéZova &tné Dotézovani - zpétné
Priim. poéat. Potfebny pocet stroji
Prim. poét. Potfebny podet strojd ID || Typ stroje Hef el " . || VytiZzeni stroji z ]
1D || Typ stroje Hef vytiZeni stroj VytiZeni strojd 2p&tnjm dot&ovénim vytiZeni strojd zpétnym dotéZovani
i|[eescach |[Feszom0 2700 200 2 1|eHBSO CNC || 7304.81 0.00 2.00 2
2|[eresocne || 2609.37 0.00 0.81 2 2|[BHBSO CNC || 1775.36 0.00 0.49 1
3|[rvzoenc  |[1s431.60 0.00 6.00 s 3|[Fv30 ene 18264.24 0.00 5.00 5
a|[rev32 12930.91 0.00 3.99 4 4| Fev 32 14595.51 0.00 3.99 4
s||rev32 929.62 0.00 0.29 1 s || Fev 32 432.38 0.00 0.12 1
s||ressonce || 6437.13 0.00 199 2 6|[FessoNcP || 7267.52 0.00 1.99 2
7]|FGS40CNC B 3215.55 0.00 0.99 1 7||FGs 40 cNCB || 2945.82 0.00 0.81 1
s|[rassocnc || seo.67 0.00 0.17 1 3|[su_63_n 3654.49 0.00 1.00 1
9]|Sue3H SR L 08 £ o|[sn_630_n 3650.79 0.00 1.00 1
7.57 X o

10]|H-6%.0 s e Lo ! 10 || SN_50_c 7303.52 0.00 2.00 2

11|[sn 50 ¢ 6474.38 0.00 2.00 2
11| sv 18 RA 3648.17 0.00 1.00 1

12|[sv 18 RA 3237.94 0.00 1.00 1
12 || sv 18 RA 466.83 0.00 0.13 1

13|[sv 18 rA 2553.81 0.00 0.79 1
13||vs208 10964.56 0.00 3.00 3

14|[vs208 9715.96 0.00 3.00 3
14|v2o8 10961.39 0.00 3.00 3

1s5|[v2os 9710.31 0.00 3.00 3
15(|vieA 10953.30 0.00 3.00 3

16|[viea 12937.12 0.00 3.99 4
Slvaex — 7= = 7 16||V16 A 403.71 0.00 0.11 1
‘Celkové potieba strojo: 35 Celkova potreba strojii: 32

Neumisténé d. Neumisténé davky

d) Bez getadi e) 416 hod. fegag

p vy s s ~ -
DotéZovani - dopfedné DotéZovani - dopredné
Priim. pocat. PotFebny pocet strojii
HY) e |10 zen stroja || VYHZeNT Stroid || 4obte dnym dotszovanim 5 Prim. pocat. izeni stroji || POtFebny pocet strojd
i ! el 10 | Typstroje || Hef |l tizeni stroja | VYiZeni stroldl | goprednym dotezovanim
1|[BHE 048 NC || 3237.15 0.00 1.00 1
1 || BHE 048 NC 3653.16 0.00 1.00 1
2 || BHB 50 CNC 3238.80 0.00 1.00 i
2 |[BHB 50 CNC 3655.07 0.00 1.00 1
3|[BHB SO CNC || 2604.23 0.00 0.80 1
3 || BHB 50 CNC 1771.94 0.00 0.48 1
4||Fov32 16192.91 0.00 5.00 5
4|[FGV 32 18271.52 0.00 5.00 5
5 |[FVv 30 CNC 16155.67 0.00 4.99 5
5 |[Fv 30 CNC 14582.54 0.00 3.99 g
6 || FV 30 CNC 943.56 0.00 0.29 ;!
6 || FV 30 CNC 438.08 0.00 0.12 1
7|[FGS 40 CNCB || 6468.60 0.00 2.00 2
7 ||FGS40 CNCB|| 7308.47 0.00 2.00 2
8 || FGS 50 NCP 3234.22 0.00 1.00 1
8 |[ FGS 50 NCP 2904.87 0.00 0.79 1
9 || FGS 50 NCP 510.52 0.00 0.16 1
9||s_28 7303.46 0.00 2.00 2
10(fs_28 6462.81 0.00 1.99 2
10 ||SV18RA 7275.07 0.00 1.99 2
11|[sv18RA 6450.97 0.00 1.99 2
11 || SN_50_c 3650.41 0.00 1.00 1
12 |[SN_50_c 3237.11 0.00 1.00 1
12 || SN_S0_c 494.86 0.00 0.14 1
13 |[ SN_S50_c 2572.92 0.00 0.79 1
13||V16A 18270.07 0.00 5.00 5
14|[vieA 19429.13 0.00 6.00 6
14|v2oB 10963.72 0.00 3.00 3
15|(v2oB 9713.30 0.00 3.00 3
15||vs208 3655.77 0.00 1.00 1
16 (|vs208 3230.80 0.00 1.00 1
16 ||vs208 393.40 0.00 0.11 1
17|[vs208 909.73 0.00 0.28 1
Celkova potFeba stroji: 32
Celkova potFeba stroji: 35
— Neumisténé davky
Neumisténé davky
Typ stroje | Vykres || Operace || Davek || Cas. fond
Typ stroje s || Operace || Davek || Cas. fond

f) Bez pesasi g) 416 hod. pesadi

Obrézek 7.11 — tiskova zpravaast 2
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17.Zaver

Vysledkem BZného a optimalniho kapacitniho vy ktery byl pgitan pro 3
sménny provoz _bez vyuZiti ieasovych hodin, je rozdil 4 obr&ich stroji. Je to

zpisobeno tim, Ze d&tovani zgtné/ dopedné je zaloZené na éikanenitelnosti stroj a

polotovarfi.

Pro objektivijSi moznosti rozhodnuti mezi optimalnim &zbym kapacitnim
vypoctem jsou uvedeny tabulky s ekonomickymi (daji prmufité obrabci stroje a
vycisleny pd@ty jednotlivych straj, viz tabulky 1, 2, 3.

Poznamka:Tabulky 1, 2, 3 nejsou s&asti aplikace a ceny obradich strofi jsou

smyslené.

BéZny kapacitni vypocet
Typ stroje Cena [l.(é]/ Mnoizstvi [ks] | Cena [Kc]
stroj
BHB 50 CNC 2 500 000 3 7 500 000
V16A 350 000 6 2 100 000
S$28 850 000 2 1700 000
FGS 40 CNC 2 800 000 2 5600 000
SN 50c 1200 000 2 2 400 000
VS 20B 950 000 3 2 850 000
FV 30cnc 2 300 000 6 13 800 000
SV 18RA 650 000 2 1300000
SN 630n 1100 000 1 1100 000
FGV 32 1 800 000 5 9 000 000
BHE 048 nc 2 150 000 1 2 150 000
SU 63h 960 000 1 960 000
V20b 450 000 3 1350000
FGS 50ncp 2 600 000 2 5200 000
Celkové naklady 57 010 000

Tabulka 7.1 — Poebné OS prodzny kapacitni vypéet \&. cen stroj
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Optimalni kapacitni dotéZovani - zpétné Optimalni kapacitni dotéZzovani - dopiredné
Typ stroje Mnoistvi [ks] | Cena [Kc] Typ stroje Mnoistvi [ks] | Cena [K¢]
BHB 50 CNC 2 5000000| |[BHE 048 nc 1 2 150 000
BHB 50 CNC 1 2 500 000( [BHB50CNC 1 2 500 000
FV 30cnc 6 13800 000] |[BHB 50 CNC 1 2 500 000
FGV 32 4 7 200000( [FGV 32 5 9 000 000
FGV 32 1 1800000| |[FV 30cnc 5 11 500 000
FGS 50ncp 2 5200000( [FV 30cnc 1 2 300 000
FGS 40 CNC 1 2800000( [ FGS40CNC 2 5 600 000
FGS 40 CNC 1 2800000| | FGS 50ncp 1 2 600 000
SU 63h 1 960 000 | ||FGS 50ncp 1 2 600 000
SN 630n 1 11000001 |IS28 2 1700 000
SN 50c 2 2400000( SV 18RA 2 1300 000
V 18RA 1 650 000 ||SN 50c 1 1200 000
SV 18RA 1 650 000 |[SN 50c 1 1200 000
VS 20B 3 2850000 |[V16A 6 2 100 000
V20b 3 1350000 [V20b 3 1350000
V16A 4 14000001 |VS20B 1 950 000
V16A 1 3500001 |VS20B 1 950 000
Celkové naklady 52810000( | Celkové naklady 51 500 000
Poradi 2 Poradi 1

Tabulka 7.2 — Vysledek naklaghti zpstném do¥zovani Tabulka 7.3 — Vysledek naklagii dopiedném datzovani

Z tabulek je jash patrné, Ze ekonomicky nejvyhagéi variantou je optimalni
kapacitni datzovani — dofedné, kde byla dosazena Uspora 5 5100 009D pdfoti kEZnému
kapacitnimu vypétu. Coz uz neni zanedbateksstka.

Ale i ted’ jsou jest dalSi moznosti jak uSdt
Napr.:

1. Pokud vyuZijeme moZnostiegasové prace, viz obr. 7.11 e, g (str. 91) — budou
uSeteny dalSi 3 stroje => celkem 7 obéékch strofi
2. Lze vyuzit kooperaci u stnj které maji nizké vyuziti, napstroje ID 6, 12, 16 —

tim sniZzime peet o dalSiii stroje => na celkem 10 obr&tich stroj.

Tzn., Ze z celkem 39 obr&tich strofi (vycislenych na zéklad, bézného kapacitniho
vypoctu®), které vyplyvaly z technologickych postuplze na zaklagl dogzovani
snizit jejich p@et na 29.
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7.2. Stanoveni kapacitniho vyuZiti stroji ve stavajici vyrok

Tento postup vypdu je ugen pro uzivatele, ki€ jiz vyrobni stroje vlastni pegbuji
urtit kapacitni vytizeni stavajicich stiigpro novy vyrobni program (nové zakazky).

Zadani: Zajistit obralksci stroje pro vyrobu 20 vyrolikpodle technologickych posttpriz
piiloha¢. 9 a¢. 10.

Postup:
1. Registrace uzivatele

http://students.kiv.zcu.cz/~msteinfeld/index_1.php> Obrakéci stroje | a Il ->
Registrace -> vyplnit formutéviz obr. 7.12.

| Karlovarsky kraj M
asdisf@asfsf cz

456789123

Obréazek 7.12 — Registrace uzivatele

2. Oznait vlastni stroje ze strojniho parku
Kapacitni vytizeni strdj -> Specifikace strojniho parku - > Ozitastroje a vyplnit
mnozstvi straj, viz obr. 7.13 (nasledujici strana).
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Oznaéeni vlastnich stroji.

Vyhledat vlastni stroj:

Cislo pracovisté:

Typ stroje:
Vyrobce:
Druh stroje:

Potvrd vybér

Ing. Martin Steinfeld

V&ichni v{robci

v

Hrotové soustruhy v

V databazi je 208 obrabécich stroji.

04153 SU_150_h T0S Celakovice, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04115 SM 25 B TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04124 SV 18 RA TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
| 5 04125 SV 18 RA TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04126 X TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
i 10 04125 SUI32 b TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04124 532 INTOS, spol. s.r.o. Hrotové soustruhy Detail stroje
04125 S5_32 INTQS, spol. s.r.o. Hrotové soustruhy Detail stroje
04124 SN_32 TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04125 SN_32 TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
dl 5 04125 SN_40_c TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04126 SN_40_c TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04126 SN_40_c TRENS, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04124 SUIL_40b TOSHULIN, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje
04125 SUIL_40b TOSHULIN, a.s. Hrotové soustruhy Detail stroje

Obrazek 7.13 — Oziani stavajicich OS

3. Vypsat jednotlivé technologické postupy podle zad@npiiloha XX

Kapacitni vytizeni strgj -> Vlozeni technologického postupu - > vyplnit rfarlae

pro polotovary a operace viz kap. 5.5.2.

4. Vypocet kapacitniho vytiZzeni stioj

Kapacitni vytizeni strdj -> Vypis sodastkové zakladny - > ozéia vyrobky, které

budou pouzity pro vypset kapacitniho vytizeni, viz obr. 7.14 (nasleduicana). - >

Potvrdit tlatitko ,kKAPACITNI vYPO CET®
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Vypi ca

vé zakl

V databazi mate 21 dild.

1D || Cislo vykresu || Nazev vykresu || Vybér pro kapacitni vypocet ¥
1 ||KTO 04-0008 || HRIDEL k2
2 |[kTO 04-0037 |[SROUB “
3 |[KTO 04-0042 || PRIRUBA v
4 ||KTO04-0045 ||ViKO <
5 |[kTo03-0063 |[PRIRUBA v
6 |[kTO03-0070 |[PRIRUBA v
7 |[kTo04-0110 || HRIDEL v
8 ||KT003-0136 |[TAHLO v
9 ||KTO03-0138 |[ HRIDEL v
10 ||KTO 04-0114 || PisT L2
11 ||KTO 04-0005 || CEP v
12 ||KTO 04-0015 || CEP v
13 ||KTO 04-0048 || viko </
14 || KTO 04-0076 || PRIRUBA v
15 || KTO 04-0067 || CEP v
16 || KTO 04-0068 || POUZDRO v
17 || KTO 04-0009 || HRIDEL .
18 || KTO 04-0001 || TELESO K2
19 || KTO 04-0058 || TELESO £
20 || KTO 03-0060 | HRIDEL v
21 || ssss sdfff

Kapacitni vypocet

5. Kontrola technologickych postip

Obrazek 7.1~ Vybér VP pro kapacitni vyptet

Zkontrolovat technologické postupyiipadre je upravit podle poZzadauk obr. 7.15

(nasledujici strana).

6. Odsouhlaseni technologickych posiupo kapacitni vypéty

Klik na ,,KAPACITNI VYPO CET".
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o e o [ o o o

Operace

Obrabéci stroj | TAC

soustruzeni || spu 20 o | [ 25

424,67

soustruzeni || spu 20 o | [ 2733

3933.53

frezovani

rovaz | 055

1596

brouseni

sua2s: || S-05 |25 |

1185.33

Operace

Obrabéci stroj [1ac]

soustruzeni

seuzocnc | (32

1668.33

soustruzeni

seuzocnc | (113

3423.33

frezovani

FA3B | BB

1180.83

brouseni

sus 32 5 o | [N |

1278.33

Operace

Obrabéci stroj || TAC |

Kpn

soustruzeni

sur32 o | | 2>

1.05

618.33

soustruzeni

suia2 o | [N 75

1.05

1523.33

frezovani

rova | [N

1.05

1293.33

o

1033.33

Obrézek 7.15 — Kontrola vybranych VP
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7. Vybér druhu kapacitniho vyptu, obr. 7.16

Vypocet kapacitniho vytiZeni stroji.

Obrazek 7.16 — &ny kapacitni vypget

8. Ur¢it smenny provoz, obr. 7.17
- Smenny provoz =3
- Vyuziti pregasovych hodin = NE

Obréazek 7.17 — Weni smnnosti a pesasovych hodin
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9. Bé&zZny kapacitni vypéet, obr. 7.18

Typ stroje

Hef

o Potfebny pocet stroji
Teoreticky potet strojd (| 25, ioapacitnim vypoZtem

BUB 32 B CNC

1441.27 0.44

1]

Vo 32

7904.68 2.44

3]

Optimat A 52

4986.67

2|

V16 A

4453.89

g

SuI32b

42197.43

14|

SPU 40 CNC

14731.14

d

SV 18 RA

5635.79

2|

FA3B

3820.83

82 (52| B A e | 2 [

Numeric A 60 CNC

646.38

-
?

FGV 32

27979.92

-
oy

.|| BUA 25A

5000.75

-
N

V208

354.29

-
6

SN_40_c

23182.94

[cotorspoticbaciratt: ]

Celkova potieba strojii:

—_— ~— ——=
——Optimalizovany kapacitni vjpocet ===

Ing. Martin Steinfeld

Obrazek 7.18 — Vysledekného kapacitniho vyt

10. Optimalizovany kapacitni vyget

Klik na ,,OPTIMALIZOVANY KAPACITNi VYPO CET", viz obr. 7.18.
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11.Vypis produkti, obr. 7.19

YPpIs proauxtu ytiZzenost stavajicich stroju amenitelnost stroju olotovary ve skupinac
Vypi duktd J| vytiz t stavajicich strojd | | Zaménitelnost strojd || Polot: kupindch

IDotéiovéni - Zpétné | I DotéZovani - dopredné I ITiskova‘ zpra‘val

Ing. Martin Steinfeld

Vypis produkti

V databazi mate 13 dilii.

Cislo vykresu:

Typ
stroje DK-;(_)

ooos

KTO
04-
0037

KTO
04-
0042

KTO
04-
0045

KTO
03-
0063

KTO
03-
0070

KTO
04-
0110

KTO
03-
0136

KTO
03-
0138

KTO
04-
0114

KTO
04-
0005

KTO
04-
0015

KTO
04-
0048

KTO
04-
0076

KTO
04-
0067

KTO
04-
0068

KTO
04-
0009

KTO
04-
0001

KTO
04-
0058

KTO
03-
0060

[Fazs  |[x

| O o

L I |

‘ BUA 254 ||

| N N S N D

]l

[EX

®

‘ SN_40_c ”

| Y P I |2

X

BUB 32
B CNC

X

Numeric
ABD
CNC

SPU 40

e X ‘

V0B

SV 18

RA X

: |

Optimat
A52

[rovaz | | L I T = | [

[E|

‘ VO 32 ”

X X
| IE
X X X X

SUIL32b

[ E
X X

V16 A X x

Obréazek 7.19 —ihled vypisu produft

12.Vytizenost stavajicich strij

Jelikoz vyrobu planujeme jiz do z#imutého vyrobniho procesu, jeba u kazdého

stroje vyplnit sloup&ek ,Vytizeni*, viz obr. 7.20 (nasledujici stranahychom mohli

adekvatg stroje do¥Zovat novou vyrobou a tim zjistit, zda uZivatehiza gFijmout

tyto zakazky v pozadovaném mnozstvi.
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74 £H4 71 T4 4 1 4 G4 1 £h4 6 T

Obrazek 7.20 — Weni vytizeni strdj u stavajicich OS

13.Odsouhlaseni procentualniho vytizeni stavajiciajist
Klik na ,,OK"“.
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14. Zanmenitelnost straj, obr. 7.21

oot [2_J[= ¢

[ |[225_|[330][e=0 |

[He [[325 ][0 ][z230]

[ 00 ][220][2000]

o

1000

| 60

3000

610

350

215 ||

420

|| BuA 254

Ing. Martin Steinfeld

Obrazek 7.21 —iehled zamsnitelnosti OS
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15. Polotovary po skupinach, obr. 7.22

Ing. Martin Steinfeld

|\.I'§fpis produltd I ytizenost sta'va_jl'cich strojﬁ “ Zamenitelnost stro_jﬁ | | Polotovary ve skupinach

|Dotéiova'n|’ - Zpétné | | DotéZovani - dopFednéI |Ti5kové zpréval

Polotovary ve skupinach
Polotovar: KR
Ei%l? : EESID N:izev Jalms{_‘ rlruba' E{:En‘lél II_l{:erz'mél II_{:gmér IIrli:llgmél Kusi/divee || Davek/rok

vykresu || vyk a b e (:}

nis-01 || KT9.04 || ¢ep 11600 0,28 20 0 113 0 30 500
nis-01 || K904 || ¢ep 11600 0.31 25 0 80 0 10 800
pis-01 ||KT99% || Ténie | 11600 0.61 25 0 159 0 20 400
D15-01 E"D'E’S”“ HRIDEL ||11600 121 45 ] 57 0 s0 220
D15-01 E"n'g’__.”“ érous  ||11600 062 50 0 40 0 10 100
D15-01 EI?U”" HRIDEL ||11523 261 55 0 140 0 500 20
oi5-01 || KT90% | pist 11373 .71 60 0 32 0 20 200
pis-01 || KTO0% || wfiper | 11600 435 60 0 195 0 75 150
nis-01 || KT20%° || upipe | 11523 177 65 0 &8 0 80 100
nis-01 || KT20% || ¢ep 120201 ||5.99 70 0 195 0 100 120
nis-01 || KI20% || Eeso | 11600 296 80 0 75 0 8 1625
D15-01 E"D'g’!”" TELESO |[11600 298 80 ] 75 0 60 140
D15-01 UKDrant- POUZDRO (|11 5001 ||2.96 80 ] 75 0 30 110
D15-01 E-In—gun} HRIDEL ||11523 3.35 80 0 100 0 s0 200
nis-01 || KTO0% | vivo 11600  ||313 110 0 22 0 8 1625
ois-01 || KT20% || pitirusa | 11600 13.18 180 0 66 0 ap 325
nis-01 || KT9 0% vivo 11600  [|19.58 180 0 98 0 80 200
nis-01 || K094 || pifruma | 11523 8.21 195 0 35 0 70 200
nis-01 || K70 9% || pafruBa | 11523 27.13 200 0 110 0 ap 300
pi5-01 ||KTO0% ||phtruma (11523 ||7.34 210 0 27 0 8 1625

Obrazek 7.22 —iehled o polotovarech ve skupinach

16.DotéZovani - zptné, obr. 7.23a (nasledujici strana).

17.DotéZzovani - dopedné, obr. 7.23b (nasledujici strana).
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[ s Ctowtress onfomek Csovs o

foue 26 cvc 1 o 00001 | [ i

(TETTN ST WU e

¥ P (o s S O ) 720 B E—

love 32 cvc 1 Jroosorse [ 5| s n1a[oooss| o] oosm0 /05597
[T —

(1o sroe /& Cilovikresu [op|Davek [Casovy fond [vyuzsvytzens | poc. / Kon. wi
T o ovmms | o — — [kroosors | 2550
mﬁ E i Smeme il el L
:I:l_EII:l-_ — — i~ e L e

) ,9998) [Fa3e’

[ — [
Fisen —oosooss [ o[ soal sonfosss| [ ool
Y EF ) —

koosoos [ 2[ eo7[ o o36[Kooperace][ |
_ @I

s Cotowhees ofosves Csor ond
funes 0 o koote [ 1[ ts[ 25502
s LS

PU 40 Il 04-0037
S maramm
fs7040 cve /o oso1io ]
w40 cne /1o oroio
e

Hto __
“@m | I— [Typ stroje / &. |Cislo vykresu |op][Dvek [Casovy fond |
[SN40_c/s _|Kkroos-00e2 | 3 275 504 mm-— [EHV Optimal|
_mmn]-l-m [urs2b/1_Jkiooa-000s [ 2 3 23] :I
[SN%0_c/a ko o404z _|[ 3| 1348 53 Y

El-m-\:ll:":l
[surszb/s ko os-0136 (100 sorsfozze )
[surszb /3o 03-0136 ][ 2] [—

[krooa-0114 ][ 2]

n A n m os-oou
[KTo0a-0114

a) zp:tne b) dogedné

Obréazek 7.23 — Optimalizované kapacitnisdovani —¢ast 1
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5 5.
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1326 0 04-0068 5.2[0.002:
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132 003-0063 5 £ =
FEFLY, 02-0005 02299 0.7500/ 0.5 5 540067 ] 5
EFLY, 03-0063 11 EAV =
32b/ 03-0063 21; EAV. 132 0030060 | 2 7 5658 0.174
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Obrazek 7.23 — Optimalizované kapacitnisdovani —¢ast 2
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18. Tiskova zprava, obr. 7.25

REKAPITULACE DOTEZOVANI

Vyuzitelny ¢asovy fond stroji je 3240 hod/rok.

Vypis produktd

Cislo vykresu:
::':je KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO KTO
04- 04- 04- 04- 03- 03- 04- 03- 03- 04- 04- 04- 04- 04- 04- 04- 04- 04- 04- 03-
0008 |/0037 ||0042 (0045 |/0063 ||0070 ||0110 |/0136 ||0138 ||0114 |(0005 || 0015 ||0048 |(0076 | 0067 ||0068 (0009 | 0001 0058 || 0060
FA 3B x x x
BUA 25A x x x x
SN_40_c x x x
e : :
Numeric ||
A 60 CNC
gs’c 40 x x x x
V208 X
SV 18 RA x x
Optimat
AS2
FGV 32 X x X x X x x X
VO 32 x x x x x x
SuI32b X x X x x X x x x x x
V16 A X x x X X X
a)
B&zny k S BéZny kapacitni vypocet
A - T :.95;".9'."..* I:;;‘h- ,?;,% o 1D || Typ stroje Hef Teoreticky poet stroj :‘mmh‘w& -
Eensos TTTET) e = 1|[euB 328 N 1441.27 0.39 1
o v 7 = 2||vo 32 7904.68 2.16 3
3 || optimat A 52 4986.67 1.54 2 8| OtinacAlS2 586:67 155 c
4||lviea 4453.89 1.37 2 $][v.16 A 245349 122 2
S||su132b 42197.43 13.02 14 S| surszlh 4219743 L1534 iz
6 |[SPU 40 CNC 14731.14 455 s § || Seu40.oMC 781,24 408 2
CEviema Se9559 T4 2 7||svisra 5635.79 1.5¢ 2
= S52005 e 3 s||Fa3e 3820.83 1.05 2
A e o %0 A 9 |[Numeric 60 cnC ||  646.38 0.18 1
10][Fev 32 27979.92 8.64 s 20|/ Eave2 2197552 s 8
21| BUAZSA 300073 T 2 11 |[BUA 254 5000.75 1.37 2
12|[vaoB 35429 0.11 1 f2||M208 B 010 g
13|[sn_20_c 23182.94 7.6 s 13|[sn_s0_c 23182.94 6.3¢ 7
Celkova potieba stroji: 52 Colliovd potfebia'strojé a8

b) bez pesiagi C) 416 hod. fegtasi

Obrazek 7.24 — Tiskova zpravaast 1
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1D || Typ stroje Hef m'_’-":"m Vytizeni strojd m podet strojd | (e :yrgtlmgif:tﬂ Y Dentetsd m ;::;w’:;j:-
1|[eus 328N 3076.97 0.05 1.00 1 1{eUs 328 cue HU1217 g0 L% t
A T — 00 . 2|[sua2sa 2906.37 0.20 0.99 1
~Tlsonzsm — 0 o 1 3|[Bua2sa 63.48 0.10 0.12 1
4||Fav32 5668.75 0.13 2.00 2 4| Eov.32 £397:40 ) 200 2
s |(Fa38 5507.49 0.15 2.00 2 S1|FA3H) 6214.60 013 200 2
vekcn so arclinzseess 5 o = 6 |[Numeric A 60 enc|[ 2556.68 0.30 1.00 1
7|[optimac A 52 2589.60 0.20 1.00 1 2| Optimat A'52 292396 g20 Lo L
8|[Optimat A 52 776.95 0.20 0.44 1 || Opcmacnz 15278 020 = =
ST TV o o = 9][spu 40 enc 4386.31 0.40 2.00 2
10|[SN_s0_c 16198.35 0.00 5.00 5 20]|SN_s0_c 1827905 000 500 S
11][svisra 10528.89 035 5.00 s LL]/SVIERA 1186067 935 30 >
= ETO T e o e 12|[sur32b 30706.88 0.16 10.00 10
13||vo 32 5183.29 0.20 2.00 2 13[lvo 32 Jeas0 $20 200 2
14|lv2oe 2591.89 0.20 1.00 1 14/[v208 202478 920 10 2
Sl T o =7 S 15|[vaos 1883.43 0.10 0.62 1
Celkova potieba stroji: 36 Celiowd potieba stro) & 8o
d) Bez gestasi e) 416 hod. fegasi
Neumisténé davi
Typ stroje || Vykres Operace || Davek || Cas. fond
FGV 32 KT0 04-0045 [frezovani 567 | 9936.65
FGV 32 KT0 03-0060 |[frezovani 199|[ 122559
FGV 32 KT0 04-0001 |[frezovani 140][ 1520.00
FA 38 KT 04-0058 |[frezovani || 1606 111145 Neumistiné divi .
FGV 32 KT0 04-0067 |[frezovani 120|[ 1380.95 Ivp stiojel|| Vykres Opscacelll[| Diveki[| Cas: foad
—= — i = o FGV 32 KTO 04-0045 || frezovani 781 s492.57
== =i ool [mai505 FGV 32 KTO 03-0060 | frezovani 199|| 1225.59
—= — i e FGV 32 KTO 04-0001 |[frezovani 140]| 1520.00
—= I =Ir o FA 38 KTO 04-0058 |[frezovani 1618 111976
FA 38 KTO 04-0008 |[ frezovani 220 1369.2¢ FGV 32 KT0 04-0067 || frezovani 120]|' 1380.95
FGV 32 K70 03-0136 [frezovani 200|[ 1597.46 FGV.32 KT0 04-0067 || frezovani 120" 428.57
FA 38 KT0 04-0015 |[frezovani s00|[ 1326.98 EV82 KT0 03-0138 || frezovani 100 | ES19.05
SPU 40 CNC |[KTO 04-0001 || soustruzeni 1|[ 29435 Fov 32 KT0 03-0138 || frezovani 100f] 317.46
SPU 40 CNC |[ KTO 04-0058 |[soustruzeni|[ 1594| 1558.58 FGV 32 KTO 04-0037 || frezovani 100 91.11
SPU 40 CNC |[KT0 04-0058 |[soustruzeni|[ 1625][ 3260.32 FA 38 KTO 04-0008 | frezovani 220|| 1369.24
SPU 40 CNC || KTO 04-0110 || soustruzeni 20| 4945.71 FGV 32 KTO 03-0136 || frezovani 400|| 1597.46
SPU 40 CNC || KT0 04-0110 |[soustruzeni 20| 32381 FA 38 KTO 04-0015 | frezovani 500)| 1326.98
SPU 40 CNC |[KT0 04-0037 |[soustruzeni || 100][ 244.13 SPU 40 CNC || KTO 04-0058 || soustruzeni|| 1384 1353.24
5PU 40 CNC |[KT0 04-0037 |[soustruzeni || 100][ 217.62 SPU 40 ONC |[KTO 04-0058 [ soustruzeni|[ 1625|[ 3260.32
SuI32b  |[KTO 04-0067 |[soustruzeni|[  41][ 1082.27 SPU 40 ONC |[KTO 04-0110 [ soustruzeni 20|[ 494571
SUI32b  |[KTO 04-0067 |[soustruzeni|[ 119][ 1977.67 SPU 40 ONC |[KTO 04-0110 [ soustruzeni 20| 32381
SUI32b  |[KTO 03-0138 |[soustruzeni|[ 100][ 1126.98 SPU 40 ONC |[KTO 04-0037 [ soustruzeni|[ 100 24413
svi18RA |[kT0 03-0138 |[soustruzeni|| 100][ s30.95 SPU 40 ONC |[KTO 04-0037 [ soustruzeni|[ 100 217.62
su132b  |[kT0 04-0009 |[soustruzeni|| 150|[ 2284.52 su132b K70 04-0009 |[soustruzeni 2s|[ 38075
SUI32b  [|KTO 04-0009 ||soustruzeni || 150|| 1909.52 su132b (K70 04-0009 |[soustruzeni|| 150|[ 1909.52
su132b KT0 04-0114 || soustruzeni 366) 43571 SUI32b KTO 04-0114 || soustruzeni 363 432,14
SUI32b  |[KTO04-0114 |[soustruzeni|| <400]| 975.24 SUI32b  ||KTO 04-0114 |[soustruzeni|[ 400f[ 975.24
SUI32b  ||KTO 04-0114 ||soustruzeni|| 400|| 1033.65 su132b  ||KTO 04-0114 |[soustruzeni|[ 400[ 1033.65
SUl32b || KTO03-0136 || soustruzeni || 400 346.03 su132b  ||kT0 03-0136 |[soustruzeni|[ 400|[ s546.03
su132b  |[kT0 03-0136 |[soustruzeni|| 200][ s01.59 SU132b  |[KT0 03-0136 |[soustruzeni||  200][ 901.59
su132b  |[kT0 04-0005 |[soustruzeni|[ 794][ s9s.65 Su132b  |[KT0 04-0005 llsoustruzent || 7921 557.14
SUIB2hI|| K10:04:000S) | sctwtreieand || 600 [ B985 40 SU132b  |[KTO 04-0005 |[soustruzeni|[ soo][ 9ss.40
SN_40_c' || KTO 04-0015 || soustruzent || *500 ||~ 2385.10 SN_40_c ||KTO 04-0015 |[soustruzeni|| 00| 2388.10
hotl SISO | Srowd || LT Vo 32 KTO 04-0045 |[vreani 158[ 21428
082 KI0/0%:0067)||Mrcan 118]| BRL1050 Vo 32 KT0 04-0067 |[vreani 120][ 11238
yoisz K10.04:0003, | veeanl £00]|AR495-24 VO 32 KTO 04-0005 [ vreani 79| 2sc.62
yoo2 K70,04:0013 | vrtand 500 ][ 125419 VO 32 KTO 04-0015 [ vreani s00|| 123413

f) Bez pegadl

9)

416 hod. pegadi

Obrazek 7.24 — Tiskova zpravaast 2
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DotéZovani - dopredné

DotéZovani - dopiedné

= Prom. poZit. o |[Potiebny pocet strojd
10 || Typ stroje Hef e a0 | Vytizeni stroja || SOUeaN =
- : Prim. pocat. o . |[Potfebny pocet strojd
1||BUA 254 6151.74 0.37 3.00 3 ID || Typ stroje | Hef vytiZeni strojd VytiZeni strojd dopfednym dotéZovanim
2|[sua 254 29029 0.10 0.19 1 2l[6unzsA 200,16 .15 200 >
LX) 550740 Ly 20 2 2|[Bua25a 233.84 0.80 0.86 1
4 GV 44 e £ |
Fov.s2 Seee. ) 200 2 3|[Faze 6214.45 0.15 2.00 2
5 |[optimat A 52 5180.58 0.20 2.00 2
2||Fev32 6392.01 0.13 2.00 2
6 |[Numeric A 60 onc|[ 452.47 0.30 0.44 1
5 |[optimac 52 |[ 2922.43 0.20 1.00 1
7|[spu 20 ene 3886.39 0.40 2.00 2
6|[optimat A 52 |[ 271062 0.20 0.94 1
s|[sur3zb 27210.77 0.16 10.00 10
= 7|[spus0cnc || 438585 0.40 2.00 2
s|[svisra 10526.97 0.35 5.00 s
10][sN_s0_c 16193.20 0.00 5.00 s 8](s0rs2b 8020226 0:16 1000 10
walvosz STea ~ o0 = 9|[svisra 11878.08 0.35 5.00 s
Zlvaen T e 0 = 10|[sN_s0_c 18276.99 0.00 5.00 5
13][vie A 2540.76 0.05 0.83 1 11]vo 32 5846.97 0.20 2.00 2
Celkova potieba strojd: 37 12|[viea 2558.57 0.30 1.00 1
13|[viea 2249.60 0.05 0.67 1
Neumisténé divky — =
Typ stroje |[Vykres Opacacalll|| Divek]|| Caatioad Celkovi potfeba strojd: =
FGV 32 KT0 04-0045 |[frezovani 1585 [ 18165.61 Neumisting divic
FGV 32 KT0 03-0070 |[frezovani 299 [ 246129 Typ stroje || Vykres Operace || Davek || Cas. fond
spU 40 CNC |[KT0 04-0110 [ soustruzeni 7|[ 1731.00 oV 32 KTO 04-0045 || frezovant 1260|[16732.99
spU 40 CNC |[KT0 04-0110 [ soustruzeni s|[ 12952 — TooTonl[Foonm 299|[ 206129
SH40 NE | K10 0420038, | seursercizant [[M1609 [M1523:24 U 40 CNC |[KT0 04-0110 |[soustruzeni s|[ 123643
spU 40 CNC |[KT0 04-0058 |[soustruzeni|[ 1625][ 3260.32
SPU 40 CNC || KTO 04-0110 || soustruzeni s|[ 12952
spU 40 CNC |[KT0 04-0001 |[soustruzeni|[  140][  404.44
SPU 40 CNC |[KT0 04-0058 |[ soustruzeni|| 1604 ][ 1568.36
spU 40 CNC |[KT0 04-0001 |[soustruzeni|[  140|[ 3746.22
SPU 40 CNC |[KT0 04-0058 |[ soustruzeni|[ 1625][ 3260.32
su132b  |[KT004-0076 |[soustruzeni][  s4|[  s16.00
SPU 40 ONC |[KT0 04-0001 |[soustruzeni|[  140][ 404.44
SU132b  |[KT003-0070 |[soustruzeni|[ 297|[ 1097.43
4 N KT 14 - 4 746,
SUI32b  |[KT0 03-0070 |[soustruzeni|[ 300][ 3000.00 SPUS0.Che || KT0.04:00081| soustruzant || 140 [[M9746.22
SN_40_c || KTO 04-0042 |[soustruzeni|[ 1615][ 2963.40 ERCSITCH || KECIEN 0N, | st || SRSY || S0
N_40.c |[K70 04-0082 || soustruzeni]| z625]| S365.08 SN_40_c |[KT0 04-0042 |[soustruzeni|[ 1625][ s365.08
SN_20_c |70 04-0042 |[soustruzeni|[ 1625][ 3843.25 SN_40_c [|KTO 04-0042 || soustruzeni || 1625]| 3843.25
VO 32 KTO 04-0042 || vrtani 1466 || 2722.57 VO 32 KTO 04-0042 || vrtani 1108 2057.71
Zpét  Tisk Zpét  Tisk

[ S—
N—r

i) Bez pegasi 416 hod. pestasi

Obrazek 7.24 — Tiskova zpravaast 3

19.Z7awr

Vysledkem BZného i optimalniho kapacitniho vyfia, ktery byl pg&itan na 3 sgnny
provoz_bez vyuziti fefasovych hodin se stavajicimi obéabnmi stroji je:

* Béznym kapacitnim vyptiem za pedpokladu nulového vytizeni stiioy 52
stroji

¢ Optimélnim kapacitnim —Ztnym vypatem = 36 straj a k tomu 37 operaci
Ize kooperovat

*  Optimélnim kapacitnim —dépdnym vypétem = 37 straj a k tomu 15 operaci

Ize kooperovat

Pro lepSi rozhodnuti mezi optimalnim kapacitnimédavanim zptnym/ dogednym
jsou za@azeny tabulky s ekonomickym posouzenim obcédh strojfi, viz tabulky 4, 5, 6 na
nasledujici strah V tomto gikladu neniteSeno ekonomické hodnocerizbého kapacitniho
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vypoctu, nebd bézny kapacitni vypeéet je vzdy péitan s nulovym stavajicim vytizenim
stroji, coz by proti optimalnimu kapacitnimu vyjto nebylo regulérni.

a4

PoznamkaTabulky 4, 5, 6 nejsou s&assti aplikace a ceny obrédich strofi jsou smysSlené.

Ceny obrabécich stroju
Typ stroje Cena [KC]/ stroj
BUB 32 B CNC 2 500 000
VO 32 510000
Optimat A 52 2 200 000
V 16A 350 000
SUI32b 780 000
SPU 40 CNC 1 600 000
SV 18RA 650 000
FA 3B 845 000
Numeric A 60 CNC 2 850 000
FGV 32 1 800 000
BUA 25 A 1650 000
V20B 450 000
SN40C 850 000

Tabulka 7.4 — Poebné OS prodzny kapacitni vypéet \&. cen stroj
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Optimalni kapacitni dotéZzovani - dopfedné Optimalni kapacitni dot&Zovani - zp&tné
Typ stroje Mnoizstvi [ks] | Cena [K¢] Typ stroje Mnozstvi [ks] | Cena [KE]
BUA 25 A 3| 4950000) |'BUB32BCNC 1| 2500000
BUA 25 A 1| 1650000 BUA 25 A 1 1 650 000
FA 3B 2| 1650000 BUA 25 A 1 1650000
FGV 32 2| 3600000 FGV 32 2 3 600 000
Optimat A 52 2| 4400000 FA 3B 2 1690 000
Numeric A 60 CNC 1| 2850000 Numeric A 60
SPU 40 CNC 2| 3200000] [CNC 1| 2850000
SUI32b 10| 7800000 Optimat A 52 1 2 200 000
SV 18RA 5| 3250000( |[OptimatA 52 1| 2200000
SN 40 C 5| 4250000 SPU 40 CNC 2 3200 000
¥032 2| 100000} (o s 3330000
V 16A L 350 000 SUI32b 10 7 800 000
V16A 1 350 000 VO 32 2 1020000
V20B 1 450 000
V20B 1 450 000
Celkové naklady 39360000| | cCelkové naklady 38 760 000
Poradi 2 Poradi 1
Tabulka 7.5 — Vysledek naklaghi dopredném datzovani Tabulka 7.6 — Vysledek naklagi zpstném dogzovani

Z tabulek je jast patrné, Ze ekonomicky vyhogii variantou je optimalni kapacitni
dotZovani — zptné. Pomoci této d&tovaci varianty byla dosaZzena Uspora, oproti
optimalnimu kapacitnimu d&tovani — dopednimu, 600 000,- K

Ale i zde jsou jestdalSi moznosti jakym Zygobem uséit na strojich.
Napr.:
1. VyuZzit pregasové hodiny, obr. 7.24 (str. 106, 107, 108)
* BéZnym kapacitnim vypgiem za pedpokladu nulového vytiZzeni stiiof
48 stroji
¢ Optimélnim kapacitnim — Zmym vypatem = 36 straj a ktomu 32
operaci kooperovat
e Optimélnim kapacitnim — dé@dnym vypdétem = 35 straj a k tomu 12

operaci kooperovat
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2. Vyuzit kooperace u strdbjvypsanych v tabulkach s neungrsgmi davkami

3. Doplnit strojni park o pozadované stroje v neudnigth davkach => novy vyget
kapacitniho vytizeni

4. Snizit p@et vyrobki pro kapacitni vypeet

Zde je vidt, Ze zgtné dotZovani, tedy od ne§tSiho stroje po nejmensi je mnohem
vyhodrejSi nez dopedné, tedy od nejmensSiho po rii. Je to dano tim, Ze maly dil
se miZze vyralst i na WtSim neZz pozadovaném stroji. Kdezto velky dil sem&nsim
stroji vyrobit neda.

8. DalSi navrhy pro praci na aplikaci

2D a 3D makety

Cilem funkce2D + 3D maketaby bylo, aby si kazdy registrovany uzivatel mohl
stdhnout 2D nebo 3D maketu libovolného OS a pgugit navrhu layoutu vyrobni haly.

Tyto makety budou ve formatech:
- 2D — dwg, dxf

- 3D - STEP, IGES

Tridéni podle kraji

Ve formul& Vyhledani vhodného kooperantapbr. 6.41 (str. 65) je uveden kraj, ve
kterém se momentainkraje radi priorotk podle kraje uZivatele a poté sadi nahodile.
V dalSim kroku by bylo dobré, kdyby se kragalily podle vzdalenosti od kraje uzivatele.

Graf kritické davky q «..

Ve formul&i Vybér optimalniho obradciho stroje, viz kap. 6.5.4.1. by bylo efektivni

pro nazorgjSi predstavu, i vykreslovat graf kritické davky, viz oBrl (nasledujici strana).
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Obrazek 8.1 — Graf optimalniho Wi OS

Prevod kapacitniho vytizeni do DB

Jestlize uzivatel pouZzije aplikaci pro kapacitnpa§et na ,Zelené louce, je nutné
doreSit moznost fevedeni pouzitych stnbjv technologickych postupech do DB, status
Lvlastni stroje” a tim automaticky zajistit, aby kapacitni vypéty uz pak peitaly pouze

z vlastnich straj".

Sumarizace tiskové zpravy

Tiskova zprava viz obr. 6.47 (str. 69), obsahujenmmaotal@ vypis Ezneho
kapacitniho vyp&tu a optimalniho vyp&iu s neumisnymi davkami a pozadovanymi stroji.

Pro lepSi orientaci v neumdsitych davkach jeréba doesit:

1. Celkovy souet potebnych efektivnich hodin &
2. Potebny pdet jednotlivych straj ze sodtu efektivnich hodin k"

Ekonomické hodnoceni optimalniho kapacitniho vypétu

Pro kvalitrgjSi rozhodnuti mezi détovanim zptnym a dopednym by bylo vhodné
doreSit i ekonomické zhodnoceni jednotlivého optimt@nidotZovani. Toto ekonomické
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zhodnoceni by mohlo vypadat rtagako tabulky, které jsou vypracovany v kap. 7.1.2.

Tyto tabulky jsou zaloZeny na vypisu poZzadovanyobjisa jejich nakupni ceny.

9. Zavér

Cilem disertani prace bylo vytviit komplexni aplikaci, ktera budesit standardizaci
vyrobni zékladny s cilem optimalizovat jeji struktu Udrzbu i obrdnu s minimalnimi
potizovacimi (jednorazovymi) finamimi prostedky. To je dosazeno minimalizaci¢ho a
typové fKznorodosti pouzitych (nasazenych) vyrobnichizami. Vyuzitelna je jak pro

technologyei projektanty, tak i pro vyrobce stfpj

Tato aplikace by ®la pomoci pi projektovani vyrobni zakladny,fipvypoctech
kapacitniho vytizeni strdj pro snazsi a komple&si seznameni o vyrobcich obéich

stroju a jejich produktech.

Cilem této aplikace je téz ufetfirmam po ekonomické strance, nébpenize jsou
vzdy aZz na prvnim mi&tA kazda uSéena koruna dava pocit diebprovedené prace.

Zawrem bych chil doporwit vyuzit tuto aplikaci v ramci vyukového procesatidry
technologie obraimi a redevsim ji pak praitit realizaci vyzkumné€innosti katedry a Gtvaru
RTU, fakulty strojni ZU v Plzni.

Souasré dekuji mému Skoliteli Doc. Ing. Vaclavu Cibulkovi, €Sa konzultantovi
Ing. Michalovi Zaschkemu (zafstnanci SUAS, a.s.) za v&iny pistup, ochotu a radyiip

programovani této aplikace.
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Priloha ¢. 1 - Algoritmus zamgnitelnosti na zaklad€ vlastnosti stroje
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Priloha ¢. 2 — Algoritmus zangnitelnosti na zakladé rozméra polotovara
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Priloha ¢. 3 — Algoritmus kapacitniho vypdtu
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Priloha ¢. 4 - Algoritmus optimalizovaného kapacitniho vypétu - zpétného
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Priloha ¢. 5 — Algoritmus optimalizovaného kapacitniho vypétu -
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Priloha ¢. 6 — Algoritmus neumisénych davek
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Priloha ¢. 7 — Tabulka zakladnich hodnot o polotovarech prgriklad kap.
7.1

Hr. Rozmer | Rozmer | Rozmer | Rozmer | ks/
Pa. | C.vykresu Nazev Jakos Norma | hmotnost A B C D davka| davek/ rol
1 KTO 04-0008 | HRIDEL 11600 | CSN 42 6510 1,21 45 0 97 0 50 220
2 KTO 04-0037 | SROUB 11600 | CSN 42 6510 | 0,62 50 0 40 0 10 100
3 KTO 04-0042 | RIRUBA |11523 CSN 42 5510 7,34 210 0 27 0 8 1625
4 KTO 04-0045| VIKO 11600 | CSN 425510 3,13 110 0 42 0 8 1625
5 KTO 03-0063 | RIRUBA |11600 |CSN 426510 | 13,18 180 0 66 0 40 325
6 KTO 03-0070 | RIRUBA |11523 CSN 42 6510 27,13 200 0 110 0 40 300
7 KTO 04-0110 | HIDEL |11523 |CSN 425510 | 2,61 55 0 140 0 500 20
8 KTO 03-0136 | TAHLO 11600 | CSN 42 5510 0,61 25 0 159 0 20 400
9 KTO 03-0138 | HIDEL |11523 |CSN 425510 | 1,77 65 0 68 0 80 100
10 | KTO 04-0114| PIiST 11373 | CSN 425510 | 0,71 60 0 32 0 20 400
11 | KTO 04-0005 | CEP 11600 | CSN 42 5510 0,31 25 0 80 0 10 800
12 | KTO 04-0015 | CEP 11600 |CSN 426510 | 0,28 20 0 113 0 30 500
13 | KTO 04-0048| VIKO 11600 | CSN 42 5510 19,58 180 0 98 0 60 200
14 | KTO 04-0076| RIRUBA |11523 |CSN 425510 | 8,21 195 0 35 0 70 200
15 | KTO 04-0067 | CEP 12 020.1 €SN 42 5510 5,89 70 0 195 0 100 120
16 | KTO 04-0068| POUZDR()11 500.1| CSN 42 5515 | 2,96 80 0 75 0 90 110
17 | KTO 04-0009| HRIDEL |11600 |CSN 426510 | 4,35 60 0 196 0 75 150
18 | KTO 04-0001| ELESO 11600 | CSN 42 5510 2,96 80 0 75 0 60 140
19 | KTO 04-0058| ELESO | 11600 |CSN 425510 | 2,96 80 0 75 0 8 1625
20 | KTO 03-0060| HIDEL 11523 CSN 42 6510 3,95 80 0 100 0 50 200
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Priloha ¢. 8 — Tabulka operaci pro fFiklad kap. 7.1

Ing. Martin Steinfeld

Paadi C. vykresu Operace Typ stroje act tac Kpn Hn Her
1 KTO 04-0008 soustruzeni Optimat A 52 14,72 45 51,0 2863,7 2727,3
2 KTO 04-0008 soustruzeni Optimat A 52 12,04 45 51,0 2372,3 2259,3
3 KTO 04-0008 frezovani FA3B 7.2 32,1 1,05 1437y 3692
4 KTO 04-0008 soustruzeni Numeric A60 CN 3,2 231 1,05 678,7 646,38
1 KTO 04-0037 soustruzeni SPU 40 CNC 12,28 31 1,094 256,3 2441
2 KTO 04-0037 soustruzeni SPU 40 CNC 9,9 38 1,05 28,2 217,6
3 KTO 04-0037 frezovani FGV 32 2,84 29 1,05 95,7 , 191
1 KTO 04-0042 soustruzeni SUI32b 10,1 3D 1,05 0&a3 2981,7
2 KTO 04-0042 soustruzeni SUI32b 17 72 1,05 5633 5365
3 KTO 04-0042 soustruzeni SUI32b 11 61 1,05 4035, 3843,2
4 KTO 04-0042 vrtani VO 32 8 53 1,05 3168,4 3017,
1 KTO 04-0045 soustruzeni SUI32b 19,4 3L 1,05 3740 3844.8
2 KTO 04-0045 frezovani FGV 32 87,13 25 1,05 17551 16715,2
3 KTO 04-0045 vrtani VO 32 6,93 30 1,05 1536 1462,
1 KTO 03-0063 soustruzeni SUI32b 10,1 3D 1,05 0218 2362,7
2 KTO 03-0063 soustruzeni SUI32b 16 50 1,05 F37, 3559,5
3 KTO 03-0063 soustruzeni SUI32b 12 40 1,05 ZB16| 2682,6
4 KTO 03-0063 vrtani VO 32 3,7 35 1,05 991,3 9441
1 KTO 03-0070 soustruzeni SUI32b 15,3 2p 1,05 0315 3000
2 KTO 03-0070 soustruzeni SUI32b 5,12 28 1,05 4116| 1108,6
3 KTO 03-0070 frezovani FGV 32 12,34 25 1,05 2593 4625
5 KTO 03-0070 vrtani VO 32 1,36 20 1,05 372 354,3
1 KTO 04-0110 soustruzeni SPU 40 CNC 31,09 34 1,08 5295 5042,9
2 KTO 04-0110 soustruzeni SPU 40 CNC 1,97 35 1,058 45 4 423,8
3 KTO 04-0110 brouseni BUA 25A 2,61 28 1,05 528,3 033
4 KTO 04-0110 vrtani V16 A 1,2 20 1,05 266,7 254
1 KTO 03-0136 soustruzeni SUI32b 6,18 1P 1,05 ,B46 901,6
2 KTO 03-0136 soustruzeni SUI32b 3,2 22 1,05 573, 546
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3 KTO 03-0136 frezovani FGV 32 11,53 2] 1,05 1677,3 1597,4
4 KTO 03-0136 vrtani V16 A 1,4 30 1,05 386,7 368,3
1 KTO 03-0138 soustruzeni SUI32b 6,1 35,5 1,05 2,87 831
2 KTO 03-0138 soustruzeni SUI32b 8,4 38 1,05 1383 1127
3 KTO 03-0138 frezovani FGV 32 2,1 33 1,05 335 319
4 KTO 03-0138 frezovani FGV 32 2,2 24 1,05 333,3 7,31
5 KTO 03-0138 brouseni BUB 32 B NC 13 37 1,05 235 223,8
1 KTO 04-0114 soustruzeni SUI32b 3 1% 1,05 550 3,82
2 KTO 04-0114 soustruzeni SUI32b 6,8¢ 2b 1,05 1123 1173
3 KTO 04-0114 soustruzeni SUI32b 6,44 24 1,05 0116 1104,8
1 KTO 04-0005 soustruzeni SUI32b 5,36 24 1,05 4103 985,4
2 KTO 04-0005 soustruzeni SUI32b 2,254 2b 1,05 533 603,1
3 KTO 04-0005 vrtani VO 32 1,9 20 1,05 520 495,2
1 KTO 04-0015 soustruzeni SUI32b 8,73 3P 1,05 3154 1660,5
2 KTO 04-0015 frezovani FA3B 4,54 31 1,05 946 901
3 KTO 04-0015 vrtani VO 32 4,35 25 1,05 889,2 846,9
1 KTO 04-0048 soustruzeni SUI32b 5,8 55 1,05 1435 1366,7
2 KTO 04-0048 soustruzeni SUI32b 2,1 34 1,05 59(Q 561,9
3 KTO 04-0048 vrtani VO 32 3,8 37 1,05 945 900
4 KTO 04-0048 vrtani V16 A 2,2 39 1,05 635 604,8
1 KTO 04-0076 soustruzeni SUI32b 5 1 1,05 866,f 8254
2 KTO 04-0076 soustruzeni SUI32b 15,5 3p 1,05 0269 2561,9
3 KTO 04-0076 soustruzeni SUI32b 13,3 28 1,05 3229 2184,1
1 KTO 04-0067 frezovani FGV 32 2 25 1,05 450 428,4
2 KTO 04-0067 soustruzeni SUI32b 17 72 1,05 3544 3375,2
3 KTO 04-0067 soustruzeni SUI32b 11 51 1,05 2302 2192,4
4 KTO 04-0067 soustruzeni SUI32b 16 63 1,05 3326 3167,6
5 KTO 04-0067 frezovani FGV 32 7 25 1,05 1450 1381
6 KTO 04-0067 vrtani VO 32 0,43 16 1,05 118 1124
7 KTO 04-0067 brouseni BUA 25A 12 59 1,05 2518 2398
8 KTO 04-0067 soustruzeni SUI32b 10 4y 1,05 2094 1994,3
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9 KTO 04-0067 soustruzeni SUI32b 8 5 1,05 1704) 6191
1 KTO 04-0068 soustruzeni SUI32b 5,41 2b 1,05 995 947,6
2 KTO 04-0068 soustruzeni SUI32b 15 57 1,05 2690 2561,9
3 KTO 04-0068 vrtani V16 A 8,6 38 1,05 1560 1485,]
1 KTO 04-0009 soustruzeni SUI32b 12,42 28 1,05 7928 2266,4
2 KTO 04-0009 soustruzeni SUI32b 10,4 2p 1,05 7138 1892,7
3 KTO 04-0009 brouseni BUA 25A 3,31 25 1,05 698,5 65,8
4 KTO 04-0009 brouseni BUA 25A 2,2 3 1,05 4143 894
1 KTO 04-0001 soustruzeni SPU 40 CNC 2,5 32 1,05 4,42 404,5
2 KTO 04-0001 soustruzeni SPU 40 CNC 27,33 46 1,0§ 3933,5 3746,2
3 KTO 04-0001 frezovani FGV 32 10,85 33 1,05 1596 52a
5 KTO 04-0001 brouseni BUA 25A 8,05 25 1,05 1185,3 1128,9
1 KTO 04-0058 soustruzeni SPU 40 CNC 3.2 36 1,05 0 82 781
2 KTO 04-0058 soustruzeni SPU 40 CNC 11,8 36 1,08 4402 2323,8
4 KTO 04-0058 frezovani FA3B 2,2 26 1,05 570 5429
5 KTO 04-0058 brouseni BUB 32 B NC 1,9 37 1,05 540 514,3
1 KTO 03-0060 soustruzeni SUI32b 2,37 67 1,05 518 588,9
2 KTO 03-0060 soustruzeni SUI32b 7,5 82 1,05 1523 1450,8
3 KTO 03-0060 frezovani FGV 32 7,4 18 1,05 1293,3 2317
4 KTO 03-0060 vrtani VS 40-450 Pollu 5,7 25 1,05 033,3 984,1
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Priloha ¢. 9 — Tabulka zakladnich hodnot o polotovarech preriklad kap.
7.2

5 Rozner | Rozmer | Rozmer | Rozmer ks/ davek/
Pa. | C. vykresu| Nazev Jakost Norma Hr. hmotnost] A B C D davka rok
1 | 0723101 | pRipEL | 11 600| CSN4255100 1541 100 0 250 0 1000 100
2 | 07231-02| pripEL | s35572] CSN 4255100 5549 150 0 400 0 1200 80
3 | 07231-03| yripEL | s355J2] CSN 425510, 5875 165 0 350 0 500 90
4 | 07231-04| LripEL | s355J2| CSN 4255100 g9 gg 180 0 450 0 750 80
5 | 07232-01| pripEL | s355J2] CSN 4255100  og 65 200 0 400 0 800 100
6 | 07232:02| pripel | 11600| CSN425510 14677 230 0 450 0 2000 50
7 | 07282-03| pripEL | s35502] CSN 4255100 531 47 380 0 260 0 650 80
g | 07233-01| yRiDEL | s355J2 CSN4255100 18797 450 0 150 0 200 250
9 | 07233-02| yEpEN | s23502 CSN 4255200 491 50 50 250 0 250 250
10 | 07233-03| yEpENi | s23572] CSN 4255200 55 50 50 280 0 400 150
11 | 0723801 yepeNi | 23502 CSN 4255200 157 80 80 300 0 450 100
12 | 07239-01| yEpENi | s23502] CSN 4255200 394 100 100 400 0 100 500
13 | 0723902 | yepeNi | 23502 CSN 4255200 45 g6 120 120 380 0 1250 80
14 | 07239-03| yEpEN( | 523572 CSN 425520 gg 33 150 150 500 0 500 90
15 | 07301-01 | pl ocHAC | 523532 CSN 4255220 4 57 40 20 250 0 490 100
16 | 0730102 | p| ocHAC | S235J2| CSN 425522 396 60 30 280 0 400 300
17 | 07302-01 | pl ocHAC | 523532 CSN 425522 g5y 70 50 300 0 360 300
18 | 0730202 | p| ocHAC | S235J2| CSN 425522 157 100 50 400 0 5000 10
19 | 07302-03 | pl 0cHAC | s23502| CSN 425522 16 41 110 50 380 0 1000 50
20 | 07302:04 | p| ocHAC | 523532] CSN 425522 o9 44 150 50 500 0 200 250
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Priloha ¢. 10 — Tabulka operaci pro fiklad kap. 7.2

Paadi C. vykresu Operace Typ stroje act tac Kpn Hy Her

1 07231-01 soustruzeni S 28 17 30 1,05 2883,33 2746,03
2 07231-01 vrtani V 16A 2,5 a7 1,05 4245 4042,86
3 07231-01 frezovani FGV 32 2,1 40 1,05 3566,67 3396,83
4 07231-01 brouseni | BHB 50CNC 19 42 1,05 3236,67 3082,54
1 07231-02 soustruzeni S 28 15 35 1,05 244667 2330,16
2 07231-02 vrtani VI16A 16 26 1,05 2594,67 2471,11
3 07231-02 frezovani FGV 32 14 14 1,05 2258,67 2151,11
1 07231-03 soustruzeni | gy 18 RA 18 20 1,05 1380 1314,29
2 07231-03 frezovani FGV 32 19 21 1,05 1456,5 1387,14
1 07231-04 soustruzeni | gy 18 RA 2 19 1,05 2025,33 1928,89
2 07231-04 frezovani | pgsqocncl 22 32 1,05 224267 2135,88
1 07232-01 soustruzeni | gy 18 RA 1.6 35 1,05 2191,67 2087,3

2 07232-01 vrtani V20B 19 29 1,05 2581,67 2458,73
3 07232-01 frezovani FGV 32 2,6 43 1,05 3538,33 3369,84
1 07232-02 soustruzeni SN 50 ¢ 2,8 41 1,05 4700,83 4476,98
2 07232-02 frezovani | pgsqocncl 27 39 1,05 45325 4316,67
1 07232-03 soustruzeni SU 63 H 25 46 1,05 2228 21219

2 07232-03 frezovani | gGs 50 NCP 2.3 51 1,05 2061,33 1963,17
1 07233-01 soustruzeni SN 630 n 19 53 1,05 1804,17 1718,26
2 07233-01 frezovani | gGs 50 NCP 2 53 1,05 1887,5 1797,62
1 07233-02 vrtani V16 A 17 30 1,05 1895,83 1805,55
2 07233-02 frezovani FGV 32 2,5 47 1,05 2800 2666,67
3 07233-02 brouseni | BHB 50 CNC 2.1 40 1,05 2354,17 2242,07
1 07233-03 vrtani V16 A 19 42 1,05 2005 1909,52
2 07233-03 frezovani FGV 32 15 35 1,05 1587,5 1511,9

1 07238-01 vrtani V16 A 1.6 26 1,05 1243,33 1184,12
2 07238-01 frezovani FGV 32 14 14 1,05 1073,33 1022,22
1 07239-01 vrtani V20B 18 20 1,05 1666,67 1587,3

2 07239-01 frezovani FGV 32 19 21 1,05 1758,33 1674,6

3 07239-01 brouseni | BHB 50 CNC 2 19 1,05 1825 1738,1

1 07239-02 vrtani V20 B 2,2 32 1,05 3709,33 3532,7

2 07239-02 frezovani FGV 32 16 35 1,05 2713,33 2584,12
1 07239-03 vrtani V20 B 19 29 1,05 14685 1398,57
2 07239-03 frezovani FGV 32 2,6 43 1,05 20145 1918,57
1 07301-01 vrtani V16 A 2,8 41 1,05 2355 224286
2 07301-01 frezovani FGV 32 2,7 39 1,05 2270 2161,9

3 07301-01 brouseni | BHB 50 CNC 2,5 46 1,05 2118,33 2017,46
1 07301-02 vrtani V16 A 19 53 1,05 4065 3871,43
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2 07301-02 frezovani FGV 32 2 53 1,05 4265 4061,9

1 07302-01 vrtani V16 A 18 56 1,05 3520 3352,38
2 07302-01 frezovani FGV 32 17 58,4 1,05 3352 3192,38
1 07302-02 vrtani V20 B 15 60,7 1,05 1260,12 1200,11
2 07302-02 frezovani FGV 32 14 63,1 1,05 1177,18 1121,12
1 07302-03 vrtani V208 13 654 1,05 1137,83 1083,65
1 07302-04 vrtani V20B 11 67.8 1,05 1199,17 1142,07
2 07302-04 frezovani FGV 32 1 70,1 1,05 112542 1071,83
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