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ABSTRAKT

JANDERKA Pavel: Navrh optimalizace technologickych pracovist’ a skladu ve strojirenském
podniku.

Prace piedklada navrh uspoiadani technologickych pracovist’ a skladu ve firmé TIRAD s r.0.
Analyzou soucasného stavu byly zjistény nedostatky Vv aktudlnim rozmisténi pracovist. Na
zéklad¢ téchto poznatkil a kapacitnich propoctt, byly vytvofeny dvé mozné varianty feSeni.
Prvni feSeni spocivalo V optimalizaci stavajici vyroby. Druhé feSeni, které bylo nasledné
vyhodnoceno jako vhodné&jsi, zahrnuje prfemisténi vyroby do nové vyrobni haly. Tato hala ma
vétsi celkovou vyrobni plochu, na které mizeme zvolit rozmisténi strojii, aby byl zarucen
idealni materidlovy tok. Vétsi plochy nam také zarucuji moznost budouciho rozvoje a rozsiieni
strojového parku. Diky vhodnému dispozi¢nimu feSeni byly vzdalenosti ptepravy zkraceny, a
tim byly sniZeny manipula¢ni ¢asy oproti stavajicimu stavu na méné nez polovinu, coz ma za
nasledek velkou ¢asovou i finan¢ni usporu.

Kli¢ova slova: Rozmisténi pracovist, optimalizace, kapacitni propocty, sklady, vyrobni plocha

ABSTRACT

JANDERKA Pavel: Optimal layout proposal of technological workplaces and storage in
a mechanical engineering company.

The thesis presents a proposal of the arrangement of technological workplaces and warehouse
in TIRAD s r.o. Analysis of the current situation revealed shortcomings in the current location
of workplaces. Based on these findings and capacity calculations, two possible solutions have
been developed. The first solution was to optimize existing production. The second solution,
which was subsequently assessed as more appropriate, involves relocating production to a new
production hall. This hall has a larger total production area where we can choose the machine
layout to ensure the ideal material flow. Larger areas also guarantee the future development and
expansion of the fleet. Thanks to a suitable layout, the transport distances have been reduced
and thus the handling times have been reduced to less than half of the current state, resulting in
both time and money savings.

Keywords: Location of the workstations, optimization, capacity calculations, warehouses,
production areas
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UVOD [1], [2]

Navrh optimalizace technologickych pracovist askladu ve firmé¢ TIRAD sr.0. bude
probihat za vyuziti informaci o aktudlni vyrobé¢, strojovém parku a vyrobcich. v prvni ¢asti bude
provedena analyza soucasného stavu, kde bude zhodnocena aktudlni vyroba, rozmisténi
pracovist’, umisténi a velikosti skladd a zhodnoceni stavajici haly. Prace bude fesena s ohledem
na stavajici strojové vybaveni, které je moderni a pln¢ dostacujici.

Ve firm¢ se vyrabi hlavné zakladni desky pro formy vstiikovacich list viz Obr. 1, takze se
jedna o kusovou vyrobu, ale témét vSechny vyrobky maji stejny technologicky postup.
S ohledem na typ vyroby musi pro kapacitni propocty byt vybran reprezentant vyroby. Tento
vyrobek bude vybran s ohledem na jeho slozitost a pro co nejpiesnéjsi vysledky musi byt
vybran vyrobek, ktery prochazi v§emi moznymi operacemi.

Nasledny navrh usporadani haly bude proveden pro dvé¢ varianty. Prvni varianta je upraveni
rozloZeni pracovist’ ve stavajici hale. Druhd varianta je vytvofit dispozi¢ni feSeni pro novou
halu. Pro obé moznosti budou vytvoreny vykresy.

Na konci bude i s ptihlédnutim na pozadavky a pfedstavy firmy vybrana vhodna varianta,
pro kterou bude vytvofeno technicko-ekonomické zhodnoceni.

Obr.1 Vyrobky firmy TIRAD s r.0. [2]



1 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU [1], [21, [31, [4], [5], [6], [71, [8], [9], [10],
[11], [12], [13], [14], [15], [19]

Firma TIRAD, sr.0. je hrdym c¢lenem spole¢nosti Milacron, ktera vznikla spojenim
nejdivéryhodnégjsich znaéek v primyslu zpracovani plasti. Sidli nedaleko obce Zeletava
v okrese Tiebi¢ a zabyva se vyrobou nestandartnich zakladen forem a soucasti pro vstfikovaci
formy, obrabéni soucasti vyuzivanych pro zdravotnické ucely, vyrobu oball a vyrobu soucasti
z termoplastu.

Vyroba ve firmé TIRAD je kusova, ale vétSina vyrobkd ma velice podobny technologicky
postup. Slozitost konstrukce, velikost @ hmotnost jednotlivych vyrobka nasledné rozhoduje o
volbé¢ nejvhodnéjsich operace, o vybéru samotnych strojit dale rozhodne planovac vyroby.
Stavajici vyrobni hala viz. Obr. 2 disponuje celkovou vyrobni plochou 3100 m?, Na této plose
se nachazi vSechny stroje, ru¢ni pracovisté a sklady (vstupni sklad, mezisklad, slad pro baleni
a expedici). Dalsi soucasti haly je sklad a priprava nastroji a kontrola kvality.

Sklad nastroji

l Kontrola kvality

Vstupni sklad, ~ Mezisklad Pfiprava nastroji
expedice

Vvyrobni plocha

Svafovna )
Obr. 2 Stavajici vyrobni hala [6]

Vyrobni hala, ve které momentaln¢ probiha vyroba, jiz nyni nevyhovuje pozadavkim firmy.
Kvili nedostatku mista neni mozné jakékoliv rozsifeni vyroby nebo zvétSeni skladovacich
ploch. Soucasné dispozi¢ni feSeni viz vykres 1 neni idealni, ato pfedev§sim z divodu
technologického uspotadani pracovist’ viz Obr. 3. Tok materidlu viz vykres 2 neni vhodny
a ¢asto dochazi ke zbyte¢nému zvySovani narokli na manipulaci, a tim zvySovani celkového
vyrobniho ¢asu.

Materialovy tok zaznamenava pohyb materialu od vstupu ptes jednotlivé sklady, pracoviste,
pomocné rucni a dokonc¢ovaci operace az po expedici. Materidlovy tok je efektivni pouze tehdy,
kdyz jsou na néj kladeny pozadavky na minimalni ¢asové prodlevy mezi samotnymi operacemi,
je optimalizovana nejkrat$i mozna délka cest aje zarucena plynulost pohybu materidlu.
Charakter toku materialu je urCen pfedev§im usporadanim jednotlivych pracovist. Zakladni
pozadavky na optimalni materialovy tok jsou nasledujici:

e omezit nebo vyloucit zdrzovani materialu mezi dvéma operacemi;
e material co nejmén¢ pienaset, Ci prevazet;
e zajistit maximalni moZnou plynulost pohybu materialu.
Mezi Cinitele ovliviiujici materidlovy tok patii napiiklad objem vyroby, naslednost

samotnych operaci, smér a vzdalenost piepravy, charakteristika budovy a s ni spojena kvalita
dopravnich cest.
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Technologické uspofadani je
takové rozmisténi stroja, pii kterém
jsou vsSechny operace sluovany
podle ptibuznosti. Podle toho jsou
umistovany i stroje, takze jsou

4
II/

.-'3T|J"

'v YETLF

naptiklad stroje pro hrubovani E| ollo
Vv jedné Casti, vrtacky v dalsi apod. . -
Vyhody: . Obr. 3 Technologické uspotadani [5]

e Snadné zavedeni vicestrojové

obsluhy
e Poruchy jednotlivych stroji nenarusi vyrobu
e Docilime lepsi vyuZiti stroja
e Lepsi vyuziti nastrojového vybaveni (upinky, oto¢né stoly)

Nevyhody:
e Komplikovany, dlouhy tok materialu (rostou naklady na dopravu)
e V¢&tsi narok na vyrobni plochu (ulicky — aby se materidl dostal jednoduse ke
kazdému stroji)

Jedna se o kusovou vyrobu a stroje jsou umistény dle technologické piibuznosti. Ru¢ni
vyroba probiha ve dvousménném provozu (5 dnll v tydnu, 2 smény za den, doba 1 smény je 8
hod), strojni pracovisté kromé operace brouseni pracuji vV neptetrzitém dvousménném provozu
(7 dnl vtydnu, 2 smény za den, doba jedné smény je 12 hod) asamotné brouSeni je
Vv tfisménném provozu (5 dnli v tydnu, 3 smény za den, doba jedné smény je 8 hod). Nepietrzity
provoz vyzaduje vykon prace 24 hodin denné po sedm dnt v tydnu s vyjimkou statnich svatkt
a ptipadnych celozavodnich dovolenych.

Aktualni strojni vybaveni se sklada z celkového poctu 24 stroji viz tabulka ¢.1. Tento pocet
stroju je rozdélen do zékladnich 4 pracovist dle technologického postupu, ato na hluboké
vrtani, hrubovani, brouseni, malé a velké dokoncovani a jeden cviény stroj. Pro technologii
hlubokého vrtani jsou k dispozici 3 stroje, pro hrubovani, které je dale rozdéleno na hrubovani
TOP/BOTTOM a hrubovani bokt / $ikmin je urceno 8 stroji. BrouSeni zajistuji 3 stroje
a dokoncovani zajist'uje 9 stroju, které jsou opét rozd€leny, a to na 5-osé a 3-osé dokoncovani.

Tab. 1 Rozdéleni stroju [7]

Rozdéleni stroji

Hluboké Frézovani, | Frézovani, Brouseni | Frézovani, Frézovani
vrtani hrubovani | hrubovani TOP/ | naplocho | dokon¢eni TOP | dokonéenti,

bokt BOTTOM / BOTTOM Sikmin / bokd
VK12 VK32 VK13 VB01 VK19 VKO09
Unior MAZAK | TAIMAC Favretto | TAJIMAC HURON

HCN10800 | MCV1680 MD200 MCV1220 KX100

I
VK28 VK33 VK17 VVB04 VK20 VK24
BUCK MAZAK | TAIMAC ZIERSCH | TAIMAC HURON
TBFZ2000 | HCN12800 | MCV1680 ZT 1524 | MCV1220 KX200

11




VK16
Aurbach
IA3 TLF

VK34
TAIMAC
H1000

VK25
Sachman TS10

VBO05
ROSA
Linea
platinum

VK21
TAIMAC
MCV1220

VK26
Sachman TS10

VK22
TAIMAC
MCV1220

VK27
Sachman T314

VK23
TAIMAC
MCV1220

VK29
TAIMAC
MCV2318

VK30
TAIMAC
MCV2318

K manipulaci s materialem se vyuziva mostovych jetaba viz Obr. 4 a vysokozdviznych
voziki. Ve stavajici vyrobni hale se nachazi celkové 7 mostovych jetabi. Jefaby jsou vhodnym
feSenim kvili hmotnostem vyrobkd, jednoduché manipulaci a usazeni vyrobkii na upinaci
plochy stroju, dale také slouzi jako prostfedek pro piekladani vyrobku ze stroji na VZV a tim
k pfemisténi k nasledujicimu stroji. Standardné se vyuziva 6 mostovych jetabd, které maji
nosnost 6 300 kg a rozpéti jetabu je 24 m. Pojezd probiha pies celou vzdalenost haly, ktera je

rozdélena na 6 oddélenych sekci.

Posledni jetab, ktery se nepouzivd na manipulaci s

materialem, ma nosnost 20 000 kg, je vyuzivam piednostné pfi st€éhovani stroji nebo pfi

manipulaci S

nadm?@yml Eremeny. i,

Rozpéti  jefabu  je B——
stejné jako u ostatnich, ’ﬁ"\ B

ale nesdili s ostatnimi
jetabovou drahu, ma
vlastni drdhu pfes
celou délku haly.
Podrobné;jsi technicke

parametry a informace
viz ptiloha 1.

K ptepravé vyrobki je vyuzivano nékolik zpisobi upindni
Viz obrazek ¢. 6. Na vybéru vhodného zptisobu ma vliv nékolik
zakladnich véci jako napf. hmotnost, povrch a dale také zda ma
polotovar piedvrtané diry pro uchyceni zavésnych ok. viz
obrazek €. 5. O tom, zda pfedvrtani je mozné, rozhoduje slozitost
konstrukce, rozméry (tloustka desky hraje dileZzitou roli) a také
se zohlediiuje ptani zdkaznika. Material je objednavan piimo na
rozméry polotovaru a pii objednavce je zdtraznéno, jestli ma
vyrobek obsahovat piedvrtané manipulacni diry. Divodem
absence délirny materialu je uspora materialu a financi.

12
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Obr. 4 Mostovy jefab GIGA [12]

Obr. 5 Zavésna oka [13]



Jednoduché premisténi biemene

Zjisténi vahy
desky

ANO

NE

Obsahuje
montazni
zavity

ANO

NE

Povrch

desky je
brouseny
na hotovo

ANO

NE

Obr. 6 Diagram volby vazacich prostfedka [13]

Obsahuje NE

montazni
zavity

ANO

Pouzit
zavésna oka

Pouzit vazaci
popruhy

ANO
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Pro manipulaci s paletami se vyuzivaji nerezové ru¢ni paletové voziky pro aplikace
Vv korozivnim prostiedi BT Lifter viz
Obr. 7 s maximalni nosnosti 1000 kg
a maximalni vyskou zdvihu 800 mm.

Pro manipulaci s vétsimi bfemeny je
pouzit elektricky vysokozdvizny vozik
viz Obr. 8 ES16-16WA s maximalni
nosnosti 1600 kg avyskou zdvihu
3000 mm. Tyto manipulacni prostfedky
jsou vyuzivany ve skladech, pro
jednodussi manipulaci pfi  baleni,
ukladani vyrobkl do regali a zejména
pro manipulaci mezi stroji.

ST
i

Obr. 7 BT Lifter [14] Obr. 8 VZV ES16-16WA [15]
1.1 Vstupni hodnoty [2], [7], [8], [9]

Ve firm¢ TIRAD s.r.o. bylo vroce 2018 vyrobeno 2877 kust (primérné 240 ks/mésic,
55 ks/tyden, 8ks/den). Ve vyrob¢ se nachazi celkem 24 stroji viz pfiloha 2., z toho 24 stroju ve
vyrobé a 1 cviény stroj pro zaskoleni CNC operatort, svarovna, rucni pracovisté a pracovisté
kontroly kvality.

Pro nasledné kapacitni propocty je nutné vybrat vhodny vyrobek z celé skaly vyrabénych
soucasti. Vybranou soucasti bude tzv. reprezentant vyroby viz Tab. 2, tj. vyrobek, ktery
prochazi co nejveétsim mnozstvim moznych operaci a je typicky pro danou vyrobu.

Tab. 2 Vybér reprezentanta vyroby [7]
Vybér produktu dle nejpouzivanéjsich procesti

Proces

Hluboké vrtani

Frézovani,hrubovani bok
Frézovani hrubovani,TOP,BOTTOM
Brouseni naplocho
Frézovani,dokonceni,TOP,BOTTOM
Frézovani,dokonceni,Sikmin a bokl

X |X [X |X [X |>

X | X [X |X

Rucni dokonceni X X

X [X | X | X |X |X [X [X |09

X [X X |[X |X | X |X

Kontrola kvality X X

Pro proces ,,B* byla vybrana zakladni deska formy do vsttikovaciho lisu. Jedna se o vyrobek
se zakladnimi rozméry 690 x 1360 x 105 mm, vaha polotovaru je 770 kg a vaha hotového
vyrobku je 690,89 kg.

Material vyrobku je 1.2085 / X33CrSil6 viz. Tab. 3. Pozitivnimi vlastnostmi tohoto
materialu jsou obrobitelnost i v zuSlechténém stavu, odolnost proti opotiebeni a lestitelnost.
Tento material se pouziva naptiklad pro ramy forem pro zpracovani agresivnich plastii a formy
pracujici V potravinaiském pramyslu.
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Tab. 3 Chemické slozeni oceli 19 436 [8]

Material Ocel 19 436 (1.2085)
Chemické Uhlik - C Chrom - Cr Kfemik — Si | Mangan — Mn | Nikl—Ni
vt [%] [%] [9%] [%] [9%]
? 028-038 | 15-17 <1 <14 <1

Technologicky postup vyroby viz tabulka ¢. 4 urcujici sled operaci spojenych s proménou
polotovaru na hotovy vyrobek a musi zabezpecit co nejmensi naklady na vyrobu pii zachovani
vysoké efektivity prace. Jednd se o zjednoduseny vyrobni postup popisujici tok materialu
a vyrobu vybrané soucasti, ktery obsahuje pouze oznaceni pracoviste, operaci, ndzev stanoviste,
vyrobni a ptipravné Casy. V pfiloze €. 3 je naznaceno strojové zastoupeni (mozné presunuti
vyroby na jiny, nez piedepsany stroj napi. V ptipad¢ poruchy stroje).

Tab. 4 Technologicky postup [7]

Technologicky postup
Cislo OPERACE: Stanovisté: | Pripravny | Vyrobni Poznamka:
operace: ¢as [min]: | ¢as [min]:
Ptijem Vstupni Ptijem materialu
materialu sklad probiha vétsinou 1x
tydné
Vstupni Vstupni Pracovnik skladu
inspekce sklad zkontroluje rozméry
polotovaru a oznaci
jej.
Meziopera¢ni | Mezisklad Kapacita 60 palet
sklad ulozenych v regalu +
30 desek uloZenych
vertikdlné do stojanli
1 Hluboké vrtani | VK28 60 502,9 Vstup / vystup: 1
deska
2 Frézovani, VK32 30 120,7 Vstup / vystup: 1
hrubovani deska
boki
3 Frézovani, VK17 60 646,3 Vstup / vystup: 1
hrubovani deska
TOP,
BOTTOM
4 Brouseni VB05 30 196,4 Vstup / vystup: 1
naplocho deska
5 Frézovani, VK23 90 1228,7 Vstup / vystup: 1
dokonceni deska
TOP,
BOTTOM
6 Frézovani, VK09 90 106,5 Vstup / vystup: 1
dokonceni deska
Sikmin a boki
7 Ru¢ni VRS1 0 357,5 Vstup / vystup: 1
dokonéeni deska
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Kontrola OMO01 2149 Vstup / vystup: 1
kvality deska
Uskladnéni Sklad Kapacita 20 palet.
hotovych hotovych Paletovy regal s
vyrobkil vyrobkil nosnosti
1000 kg/paletu
Baleni Sklad Pracovnik skladu
hotovych zabali vyrobek dle
vyrobku pozadavkl zdkaznika.
Uskladnéni Sklad Kapacita 15 palet.
zabalenych expedice Paletovy regal s
zakazek nosnosti
1500 kg/paletu.
Expedice Sklad Expedice probiha
expedice vétSinou 1x tydné.
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2 KAPACITNI PROPOCET HALY A SKLADU [1], [2], [3], [4], [5], [6]. [7], [8],
[9], [10], [11], [16], [17], [18]

Ukolem kapacitnich propoctt je feSit vztah mezi piredepsanym (planovanym) vyrobnim
programem a vyrobnim profilem navrhovaného objektu. Vstupnimi hodnotami pro kapacitni
propocty jsou piedevsim informace o vhodném reprezentantu vyroby, coz je napiiklad jeho
hmotnost a vyrobni kapacita. Dale je dulezité znat informace o aktualni vyrob¢, pro kterou
budou provadény kapacitni propocty, jako napt. strojni vybaveni, sménnost, manipulacni
prostiedky adal$i. Pfed samotnym zacatkem vypocti je nutné rozdélit za pomoci
technologického postupu operace na rucni a strojni.

2.1 Vstupni hodnoty [3], [7] ,[8]

Pro kapacitni vypocty je nutné znat zékladni hodnoty o dané vyrobé, ze kterych se bude
nasledné vychazet. Jedna se o sménnost, pocet vyrobenych kust za rok, hmotnosti dané soucasti
a vyrobnich ¢asech pro jednotlivé operace.

Tab. 5 Vyrobni ¢asy [7]

Stanovisté Fnﬁ:lgi) NS g:;p[ll;?l‘;:;y E]rr);lrr:)]bni L
VK28 - Hluboké vrtani 562,9 60,0 502,9
VK32 - Frézovani, hrubovani bokt 150,7 30,0 120,7
VK17 - Frézovani hrubovani, TOP, BOTTOM |706,3 60,0 646,3
VBO5 - Brous$eni naplocho 226,4 30,0 196,4
VK23 - Frézovani, dokoné¢eni, TOP, BOTTOM (1318,7 90,0 1228,7
VKO09 - Frézovani, dokonéeni, Sikmin a boki 196,5 90,0 106,5
VRS1 - Rué¢ni dokonéeni 357,5 0,0 357,5
OMO1 - Kontrola kvality 214,9 0,0 2149
e Vyuziti materialu
Q¢ 690,89
Nmat = Q_h 100 = 0 100 = 89,73% (2.2)

Vyuziti materialu je 89,73%. Hmotnost odpadu ve formé ttisek je 79,11 Kg.

2.1.1 Vypocet ¢asovych fondu [3], [9]
Er - Ro¢ni ¢asovy fond pro rucni pracoviste v jedné smeéne
2. sménny provoz — sména = 8 hodin
E, = (poCet dni - hodin smény) = (251 -8) = 2008 hod /rok (2.2)

Es - Ro¢ni ¢asovy fond pro hluboké vrtani, hrubovani, dokoncovani v jedné sméné
2. sménny provoz — sména = 12 hodin
E; = (pocet dnti - hodin smény) = (352 -12) = 4224 hod /rok (2.3)
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Esbr - Ro¢ni ¢asovy fond pro brouseni v jedné sméné
3. sménny provoz — sména = 8 hodin
Eg,r = (poCet dni - hodin smény) = (251 - 8) = 2008 hod /rok (2.4)

Ear - Efektivni ¢asovy fond d€lnika pro dvousménny provoz
2. sménny provoz
E4 = (poced dnt — dovolend — absence) - hodin smény =
= (251 — 25 —15) - 8 = 1688 hod /rok (2.5)

Eds - Efektivni ¢asovy fond délnika pro nepietrzity dvousménny provoz
2. sménny provoz
E;s = (poted dnli — dovolena — absence) - hodin smény =
= (352 — 25 — 15) - 12 = 3744 hod /rok (2.6)

Edbr - Efektivni ¢asovy fond d€lnika pro tfisménny provoz
3. sménny provoz
E4, = (poCed dnii — dovolend — absence) - hodin smény =
= (251 — 25 —-15) -8 = 1688 hod /rok (2.7)

2.2 Vypocet stroji a rucnich pracovist’ [1], [3], [7], [9], [11]

Potiebny pocet stroju se stanovi z celkového ¢asu tkna provedeni dané operace, poctu kusi
vyrobenych za rok N, ro¢niho ¢asového fondu Es, sménnosti Ss a koeficientu piekraCovani
norem Knps. Jednotlivé operace jsou rozliSeny pofadovym ¢islem podle technologického
postupu.

2.2.1 Vypocet poctu stroja [3], [7], [9], [11]
e Vypocet teoretického poctu stroji Pw pro operaci ¢islo 1 (Hluboké vrtani).

ter " N 562,9 - 2877

P, = = = 2,662 ks 2.8
PLT60 - EgSgrkpns  60-4224-2-1,2 (2.8)
Kde: N=2877 Ks Pin1=2,662 ks
Es=4224 hod/rok Pski=3 ks
85:2
kpns:1,2
t«1=562,9 min

Pro zabezpeceni operace €. 1 je potieba 3 ks strojti.

e Vypocet teoretického poctu stroji P pro operaci ¢islo 2 (Frézovani, hrubovani boki).

typ - N 150,7 - 2877

P, = = = 0,713 ks (2.9)
260 Eg-Sg-kpns 60-4224-2-1,2
Kde: tk2=150,7 min Pin2=0,713 ks
P5k2=1 kS

Pro zabezpeceni operace €. 2 je potieba 1 ks strojti.
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e Vypocet teoretického poctu stroji Pw pro operaci Cislo 3 (Frézovani, hrubovani TOP,
BOTTOM).

Py = N 70632877 oo (2.10)
3T 60 Eg-Sgrkpns 60-4224-2-12 '
Kde: tk3=706,3 min Pin3=3,341 ks
Psk3:4 kS

Pro zabezpeceni operace €. 3 je potieba 4 ks stroju.

e Vypocet teoretického poctu stroji P pro operaci ¢islo 4 (Brouseni na plocho).
ta" N 226,4 - 2877

P, = = = 1,502 ks .
tht = G0 E, - Sy - kpns 6020083 1,2 (2.11)
Kde: tk4=226,4 min Pina=1,502 ks
E=2008 hod/rok Pska=2 ks
Ss:3
kpns:1,2

Pro zabezpeceni operace €. 4 je potieba 2 ks strojl.

e Vypocet teoretického poctu strojit Pt pro operaci ¢islo 5 (Frézovani, dokoncovani TOP,
BOTTOM).

b tes N _1318,7-2877 6237 k )15
ST 60-Ey-Sg-kpns 60-4224-2-12 s (2.12)
Kde: tks=1318,7 min Pihs=6,237 ks
Psk5:7 kS

Pro zabezpeceni operace €. 5 je potieba 7 ks stroja.

e Vypocet teoretického poctu strojii P pro operaci Cislo 6 (Frézovani, dokoncovani Sikmin
a boki).

p tes N 196,5 - 2877 0929 k (2.13)
= = =0, S .
e T 60 EgSskpns 60-4224-2-1,2
Kde: tke=196,5 min Pin6=0,929 ks
Psk6:1 kS

Pro zabezpeceni operace €. 6 je potieba 1 ks stroje.

2.2.2 Vypocet poctu ru¢nich pracovist' [3], [7], [9], [11]

Potiebny pocet rucnich pracovist’ se stanovi velice podobné jako vypocet poctu strojnich
pracovist, ato zcelkového vyrobniho ¢asu tk na provedeni dané operace, poctu kusu
vyrobenych za rok N ro¢niho ¢asového fondu Er, sménnosti Sr a koeficientu prekracovani

norem Knpr. Jednotlivé operace jsou rozliSeny potfadovym Ccislem podle technologického
postupu.
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e Vypocet teoretického poctu rucnich pracovist’ Pr pro operaci ¢islo 7.
ter - N 357,5 - 2877

7760 E,- S, - kpnr 60-2008-2-1,25 s (2.14)
Kde: t7=375,5 min Pr7=3,415 ks
Prsk7:4 ks
Pro zabezpeceni operace €. 7 je potieba 4 ks ruénich pracovist.
Tab. 6 Tabulka poctu strojii
Tabulka poctu stroju
e .o Skuteény pocet
Operace Teoreticky pocet stroju Stxoji
1. | Hluboké¢ vrtani Pth1=2,662 Psk1=3 [ks]
2. | Frézovani, hrubovani bokt Pth2=0,713 Psko=1 [ks]
3. | Frézovani, hrubovani TOP, Pths=3,341 Psks=4 [ks]
BOTTOM
4. | Brouseni naplocho Pthsa=1,502 Pska=2 [ks]
5. | Frézovani, dokon¢eni TOP, Pths=6,237 Psks=7 [ks]
BOTTOM
6. | Frézovani, dokonceni Sikmin | Pne=0,929 Pske=1 [ks]
a bokti
7.|Ruc¢ni dokonceni Pr7=3,415 Prsk7=4 [ks]

2.3 Vypocet vyuziti strojia a ru¢nich pracovist’ [3], [7], [9], [11]

Ze vzajemného poméru teoretického poctu strojii/ru¢nich pracovist’ a skute¢ného poctu
strojli/rucnich pracovist’ a nasledného vynasobeni této hodnoty 100 je ziskdno teoretické
vyuziti stroji mn [%]. Nésledné je nutné vypocitat skupinové vyuziti stroji a vyuziti celého

strojového parku. Tyto vysledky jsou znazornény ve formé grafu viz Obr. 9.
2.3.1 Vypocet vyuziti stroja [3], [7], [9], [11]
e Predpokladané vyuziti stroje pro operaci ¢islo 1 (Hluboké vrtani).

Pya 2,662
M =5+ 100 =="—"-100 = 88,75 %

sk1

Vyuziti stroju pro operaci ¢islo 1 je 88,75 %.
e Predpokladané vyuziti stroje pro operaci ¢islo 2 (Frézovani, hrubovani bok).
_ Pz

0,713
N, = 100 =——-100=71,28%
sk2 1

Vyuziti strojli pro operaci ¢islo 2 je 71,28 %.
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Predpokladané vyuziti stroje pro operaci ¢islo 3 (Frézovani, hrubovani TOP, BOTTOM).

P 3,341
N, = th3 100 =

-100 = 83,52 % (2.17)
Psk3

Vyuziti stroji pro operaci ¢islo 3 je 83,52 %.
Ptedpokladané vyuziti stroje pro operaci Cislo 4 (Brouseni na plocho).

P 1,502
N = tht 100 =

sk4

+100 = 75,09% (2.18)

Vyuziti strojti pro operaci Cislo 4 je 75,09 %.
Predpokladané vyuziti stroje pro operaci Cislo 5 (Frézovani, dokon¢eni TOP, BOTTOM).

P 6,237
ne = thS 100 =

-100 = 89,10 % (2.19)
sk5

Vyuziti strojli pro operaci ¢islo 5 je 89,10 %.
Predpokladané vyuziti stroje pro operaci ¢islo 6 (Frézovani, dokonceni Sikmin, bokt).

P 0,929
N = thé 100 =

sk6

-100 = 92,94 % (2.20)

Vyuziti stroji pro operaci ¢islo 6 je 92,94 %.

2.3.2 Vypocet predpokladaného vyuziti ruénich pracovist. [3]

e Predpokladané vyuZiti ru¢nich pracovist pro operaci Cislo 7.

P, 3,145
1100 = =-—-100 = 85,37 % (2.21)

'r] =
7 Prsk7

Vyuziti ruénich pracovist’ pro operaci ¢islo 7 je 85,37 %.

2.3.3 Skupinové vyuziti stroju [3]

e Ptedpokladané vyuZiti stroji pro operace frézovani hrubovani.

SPa (- Pa)  (71,28+1) + (83,52 4)

Nprn = =5mp 1+4

=81,07% (2.22)

Skupinové vyuziti strojii pro operace frézovani je 81,07 %.

e Predpokladané vyuziti stroji pro operace frézovani dokoncovani.

=1 - Pg)  (89,10-7) + (92,94 - 1)

Nrra ==y p 7+1

= 89,58 % (2.23)

Skupinové vyuziti strojii pro operace frézovani je 89,58 %.
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Predpokladané vyuziti strojii pro operace hlubokého vrtani.

Py Pye) _ 88,753

vrt — T
i=1 Pski 3

= 88,75 %

Skupinové vyuziti strojii pro operace hlubokého vrtani je 88,75 %.

Ptedpokladané vyuziti strojii pro operace brouseni.

_ i1 Pgy) _7509-2

= = 75,09 %
Noru ?:1 P, ski 2
Skupinové vyuziti strojii pro operace brouseni je 75,09 %.

Ptedpokladané vyuziti rucnich pracovist.

_Xisa(nPa) _ (8537-4)
ruc ?=1 Pskl 4

Skupinové vyuziti ru¢nich pracovist je 85,37 %.

=8537%

Predpokladané vyuziti celého strojového parku.

.n (81,07 +89,58 + 88,75 + 75,09)
Nstr = i = 4 = 83,62 %

Skupinové vyuziti ru¢nich pracovist’ je 83,62 %.

Skupinové vyuZiti pracovist

100%
80%
S 0% +
= o
>N -
g 40% +
> :
20% +
0% + f f f f
Frézovéni Frézovani  Hluboké vrtani  Brouseni Rucni
hrubovani  dokoncovani naplocho pracovisté
Pracovisté

= Vyuziti pracovisté e Celkové vyuZiti strojového parku

Obr. 9 Skupinové vyuziti pracovist’
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2.4 Vypocet poctu pracovnikii [3], [7], [9]

Je nutné vypocitat potifebny pocet délniki pro kazdé pracovisté. Vypocet pro jednotlivé
operace bude pocitan pro jednu sménu, nasledné bude zjistén pocet pracovnikii pro vSechny
smény.

2.4.1 Vypocet vyrobnich délniku [3], [7], [9]
e Potiebny pocet pracovnikii pro operaci Cislo 1 (hluboké vrtani).
Dys;; = (Ss—1) - Py = (2— 1)+ 2,662 = 2,662 (2.28)

Pro operaci ¢islo 1 jsou zapotiebi 3 pracovnici.

e Potfebny pocet pracovnikll pro operaci ¢islo 2 (frézovani hrubovani boki).
Dyg;, = (Ss—1) " Py =(2-1)-0,713 = 0,713 (2.29)

Pro operaci ¢islo 2 je zapotiebi 1 pracovnik.

e Potiebny pocet pracovniki pro operaci Cislo 3 (frézovani hrubovani TOP / BOTTOM).
DVSI:), = (SS - 1) - Pth3 - (2 - 1) - 3,34‘1 - 3,34‘1 (230)

Pro operaci ¢islo 3 jsou zapotiebi 4 pracovnici.

e Potiebny pocet pracovnikll pro operaci ¢islo 4 (brouseni naplocho).
Dysi, = (Spr — 2) * Pena = (3 —2) - 1,502 = 1,502 (2.31)

Pro operaci ¢islo 4 jsou zapotiebi 2 pracovnici.

e Potiebny pocet pracovnikil pro operaci Cislo 5 (frézovani dokoné¢eni TOP / BOTTOM).
Dysic = (Ss— 1) Pyps = (2 —1) - 6,237 = 6,237 (2.32)

Pro operaci ¢islo 5 je zapotiebi 7 pracovnikd.
e Potiebny pocet pracovniki pro operaci Cislo 6 (frézovani dokonéeni boki / Sikmin).
DVSI6 = (SS - 1) " Pth6 = (2 - 1) " 0,929 = 0,929 (2.33)

Pro operaci ¢islo 6 je zapottebi 1 pracovnik.
e Potiebny pocet pracovniki pro operaci Cislo 7.
DVSI7 = (ST' - 1) ' PT'7 = (2 - 1) ) 3,4‘15 = 3,4‘15 (234)
Pro operaci ¢islo 7 jsou zapotiebi 4 pracovnici.
o Celkovy pocet strojnich pracovnikll pfi dvousménném provozu.
DVSZ = Z?:O DVSI - (SS + 2) == 16 " 4' == 64 (235)
Celkovy pocet strojnich pracovnikil pii dvousménném provozu je 64.
e Celkovy pocet strojnich pracovnikt pti tfisménném provozu.
Dyss =Xi—oDvs;*Sr =2:3=6 (2.36)
Celkovy pocet strojnich pracovniki pfi tfisménném provozu je 6.
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e Celkovy pocet pracovnikil pro rucni pracoviste.
Dygr = Xi—oDvpi Sy =4-2=38 (2.37)

Celkovy pocet pracovniki pro ru¢ni pracoviste je 8.

e Celkovy pocet vyrobnich délnikd.
DV = DVSZ + DVS3 + DVR = 64‘ + 6 + 8 = 78 (238)

Celkovy pocet vyrobnich délnika je 78.
Tab. 7 Tabulka poctu pracovnikli

Tabulka poctu pracovnikt pro jednotlivé operace
Teoreticky pocet | Zvoleny pocet

pracovniki pracovniki
1. | Hluboké vrtani Dvsin1=2,662 3
2. | Frézovani, hrubovani boku Dvs2=0,713 1
3. | Frézovani, hrubovani TOP, BOTTOM Dvsi3=3,314 4
4. | Brouseni naplocho Dvsi4=1,502 2
5. | Frézovani, dokon¢eni TOP, BOTTOM Dvsi5=6,237 7
6. | Frézovani, dokonceni Sikmin a boki Dvsi6=0,929 1
7. | Ruéni dokondeni Dvri7=3,415 4

Celkovy pocet pracovniki pfi 2. sménném provozu | Dvsy=64

Celkovy pocet pracovniki pii 3. sménném provozu | Dvs3=6

Celkovy pocet pracovniki ruénich pracovist Dvr=8

Celkovy pocet vyrobnich délnikii Dv=78

2.4.2 Vypocet eviden¢niho poctu délniku [3], [7], [9], [11]

e Evidencni pocet d€lnikil pro strojni pracovisté pii dvousménném provozu.
Doysy = Dygy " — = 64 ——— = 72,2 (2.39)
Eqy
Potiebny evidencni pocet délnik pro strojni pracovisté pti dvousménném provozu je 73
délniku.

e Evidenc¢ni pocet d€lnikli pro strojni pracovisté pii tfisménném provozu.

Doyes = D E"T—é 2008—71 2.40

Potiebny evidenéni pocet délnikli pro strojni pracovisté pii tiisménném provozu je 8
délnik.
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Evidencni pocet délnikii pro rucni pracoviste.
E, 2008
—_ 8 —_

I =-8._—_=95
Eg 1688

Deyr = Dypg -

Potiebny eviden¢ni pocet délnikd pro rucni pracoviste je 10 délnik.
Pocet pomocného a obsluzného personalu.
Dp =Dy, -0,35=78-0,35 = 27,3

Potiebny pocet pomocného a obsluzného personalu je 27.

Evidencni pocet pomocného a obsluzného personélu.
Dep =Dp-1,1=27-1,1= 29,7

Eviden¢ni pocet pomocného a obsluzného personélu je 30.

Celkovy evidencni pocet pracovniki.

DEVC = DEVSZ + DEVS3 + DeVR + Dep = 73 + 8 + 10 + 30 = 121

Celkovy evidenc¢ni pocet pracovniki je 121.

Pocet pomocného personalu (uklizecky, svacinarky, telefonistky).
Dpop = Deyc - 0,02 =121-0,02 = 2,42

Potiebny pocet pomocného personalu jsou 3 pracovnici.

Eviden¢ni pocet pomocného personalu (uklizeCky, svacinaiky, telefonistky).

Depop = Dpop " 1,1 =3+1,1 = 3,3

Eviden¢ni pocet pomocného personalu je 4.

Pocet pracovnikt kontroly.
Dy = (Dys, + Dyg3) - 0,06 = (64 + 6) - 0,06 = 4,2

Potiebny pocet pracovniki kontroly je 5.

Pocet ITA pracovnik.
ITA = (Deyc + Depop) - 0,2 = (121 4+ 4) 0,2 = 25

Potfebny pocet ITA pracovnikt je 25.

Pocet administrativnich pracovnikd.
ITAy =03-ITA=03-25=17,5

Potiebny pocet administrativnich pracovniki je 8.
Pocet konstruktéru.

ITAk =0,2-ITA=0,2%25=5
Potiebny pocet konstruktérti je 5.
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e Pocet pracovnikil na pozici operacniho fizeni.

ITA, =0,5-ITA=05-25=125 (2.51)
Potiebny pocet pracovnikil na pozici operacniho fizeni je 12.
e Celkovy pocet pracovnikl utvaru.
Pc = Deyc + Depop + ITA+ D = 121+ 4+ 25+ 5 =155 (2.52)
Pro zajisténi chodu firmy je zapotiebi zajistit 155 pracovnik.
Tab. 8 Tabulka evidencniho poctu pracovnikt
Tabulka eviden¢niho poctu pracovniki
Eviden¢ni pocet I%:gelfny
Evidencni pocet pracovnikll ve 2. sménném provozu Devs2=72,2 73
Evidencni pocet pracovnikll ve 3. sménném provozu Devss=7,1 8
Eviden¢ni pocet pracovnikil pro ruéni pracovisté Devr=9,5 10
Evidenc¢ni pocet pomocného a obsluzného personalu Dep=29,7 30
Celkovy evidencni pocet pracovnikil Devc=121
Evidenc¢ni pocet pomocného personalu (uklizecky...) Depor=3,3 4
Pocet pracovnikl kontroly Dk=4,2 5
Pocet ITA pracovnikt ITA=25
Pocet administrativnich pracovniki ITAA=7,5 8
Pocet konstruktérti ITAK=5
Pocet pracovnikil na pozici opera¢niho fizeni ITA0=12,5 12
Celkovy pocet pracovniki ttvaru Pc=155
2.5 Vypocet vyrobnich ploch [3], [6], [7], [9]
Na zakladé strojoveho vybaveni firmy budou 1 6660 —1000

vyrobni plochy spocitany pro vSechny stroje.
Rozméry stroji pro vypocet plochy jsou
roz§ifeny 0 manipulaéni prostor 1 m okolo stroje
viz Obr. 10., ato z diavodu bezpecnosti pii
obsluze a setizovani stroje.

Vypocet celkové vyrobni plochy je stejny pro
ob¢ varianty. U varianty volby vyrobni haly 3
jsou data o plochach ur¢ena vykresem haly,
V obou variantdch by strojové obsazeni zistalo
stejné, proto neni potieba pocitat plochy stroju
pro ob¢ varianty.
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Vzorovy vypocet plochy fs» (viz Obr. 10).
foo=(@+2-m)-(b+2-m)= (7630 + 2-1000) - (6660 + 2 -1000)

= 83 395 800 mm? = 83,4 m? (2:53)
Kde: a=7630 mm
b=6660 mm
m=1000 mm
Plocha fs; stroje VK16 je 83,4 m?
Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté VK28.
Foi = Phyy - fs1 = 1-78,8 =78,8m? (2.54)
Kde: f1=78,8 m? Fy, = 78,8 m?
Phvi=1
Plocha pracovisté VK28 je 78,8 m?,
Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté VK16.
F52 = thz ' f:sz =1- 83,4‘ = 83,4‘ mz (255)
Kde: f»=83,4 m? F,, = 83,4 m?
Phv2=1
Plocha pracovisté¢ VK16 je 83,4 m2.
Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté VK12.
FS3 = th3 ' fS‘3 = 1 . 94’,5 = 94,5 mz (256)
Kde: f3=94,5 m? Fy3 = 94,5 m?
Phvs=1
Plocha pracovisté VK12 je 94,5 m?,
Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté¢ VK26, VK25.
Foo = Ppy~ for = 2-63 = 126 m? (2.57)
Kde: f=63 m? Fyy = 126 m?
Phr1=2
Plocha pracovisté VK26 a VK25 je 126 m?,
Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté¢ VK17, VK13.
FSS = PhTZ b fSS = 2 b 51,4 == 102,8 mz (258)
Kde: fs=51,4 m? Fys = 102,8 m?
Ph2=2

Plocha pracovisté VK17 a VK13 je 102,8 m?.
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Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté VK27.
FS6 = PhT3 .f:96 = 1 - 98,8 ES 98,8 mz

Kde: f%=98,8 m? F,s = 98,8 m?
Phrs=1
Plocha pracovisté VK27 je 98,8 m?,

Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté VK32.
Fo7 = Pyry* fo7 = 1-132,8 = 132,8m?

Kde: f7=132,8 m? Fy; = 132,8 m?
Phra=1
Plocha pracovisté VK32 je 132,8 m?.

Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté¢ VK33.

Fsg = Ppys " fsg = 1+137,3 = 137,3 m?

Kde: fs=137,3 m? Fes = 137,3 m?
Phrs=1
Plocha pracovisté VK33 je 137,3 m2,

Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté VK34.
Feg = Ppre " foo = 1-121,2 = 121,2m?

Kde: f=121,2 m? Feo = 121,2 m?
Phre=1
Plocha pracovisté VK34 je 121,2 m?,

Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovist¢ VBO1.
Fs10 = Por1* fs10 = 1-48,7 = 48,7 m?

Kde: fs10=48,7 m? Fy10 = 48,7 m?
Pori=1
Plocha pracovisté VBO1 je 48,7 m?.

Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovist¢ VBO04.
FSll = PDTZ - f:S‘ll =1- 69,4‘ = 69,4‘ m2
Kde: f:1=69,4 m? Fy1, = 69,4 m?

Pbr2=1
Plocha pracovisté VB04 je 69,4 m?.
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Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté¢ VBO05.

Fs12 = Ppr3 'fs12 =1-86,8 =86,8 m?

Kde: f51,=86,8 m?
Pors=1
Plocha pracovisté VBO5 je 86,8 m?.

Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté¢ VK19, VK20, VK21, VK22, VK23.

Fo3 = Pyo1* fe13 = 550 = 250 m?

Kde: fs13=50 m?
Pdo1=5

Fo1, = 86,8 m?

F513 = 250 mz

Plocha pracovist VK19, VK20, VK21, VK22 a VK23 je 250 m?,

Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté VK29, VK30.
Fs1a = Paoz * fs1a = 27 69,9 = 139,8 m?

Kde: f14=69,9 m?
Pdo2=2
Plocha pracovist VK29 a VK30 je 139,8 m2,

F514, = 139,8 mz

Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté¢ VK09.

Fs15 = Pyos 'f515 =1-94,5=94,5 m?

Kde: fu5=94,5 m?
Pdos=1
Plocha pracovisté VK09 je 94,5 m?,

Fys = 94,5 m?

Vypocet vyrobni plochy pro strojni pracovisté¢ VK24.

Fo6 = Pyos* fe16 = 1+-118,8 = 118,8 m?

Kde: f16=118,8 m?
Pdoa=1
Plocha pracovisté VK24 je 118,8 m?.

Vypocet vyrobni plochy pro cviény stroj.
Fs17 = Pey * foep = 1+32,7 = 32,7 m?

Kde: fscv=32,7 m2
Po=1
Plocha pracovisté cviéného stroje je 32,7 m2.
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e Vypocet vyrobni plochy pro ru¢ni pracoviste.

F.=P.f,=525=125m? (2.71)
Kde: fi1=25 m? E. =125m?
Pr=1
Plocha ruénich pracovist je 125 m?,
e Vypocet celkové vyrobni plochy.
n
F,=F + Z Fs =125+ (78,8+83,4+94,5+ 126 + 102,8 + 98,8
i=0
+132,8 + 137,3 + 121,4 + 48,7 + 69,4 + 86,8 + 250 + 139,8 + 94,5  (2.72)
+118,8 + 32,7) = 125 + 1732,7 = 1941,3 m?
Celkova vyrobni plocha je 1941,3 m?,
Tab. 9 Tabulka ploch pracovist’
Pracovisté Plocha [m?]
VK28 Plocha pracovist¢ VK28 Fs1=78.8
VK16 Plocha pracovisté¢ VK16 Fs2=83,4
VK12 Plocha pracovisté VK12 Fs3=94,5
VK26, VK25 Plocha pracovist VK26, VK25 Fsu=126
VK17, VK13 Plocha pracovist VK17, VK13 Fs=102,8
VK27 Plocha pracovisté¢ VK27 Fss=98,8
VK32 Plocha pracovisté¢ VK32 Fs7=132,8
VK33 Plocha pracovist¢ VK33 Fss=137,3
VK34 Plocha pracovisté¢ VK34 Fs0=121,2
VB01 Plocha pracovisté VBO1 Fs10=48,7
VB04 Plocha pracovisté VB04 Fs11=69,4
VB05 Plocha pracovisté¢ VBOS Fs10=86,8
VK19, VK20, VK21, | Plocha pracovist VK19, VK20, VK21, Fe13=250
VK22, VK23 VK22, VK23
VK29, VK30 Plocha pracovist VK29, VK30 Fs14=139,8
VK09 Plocha pracovist¢ VK09 Fs15=94,5
VK24 Plocha pracovisté¢ VK24 Fs16=118,8
Cvi¢ny stroj Plocha cvi¢ného stroje Fs17=32,7
Ru¢ni pracoviste Plocha pro rucni pracovisté F=125
Celkova vyrobni plocha Fv=1941,3
e Pomocny vypocet velikosti pomocné plochy.
Fpp = 0,6 F, = 0,6 -1941,3 = 1164,8 m? (2.73)

Velikost pomocné plochy je 1164,8 m?.
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Vypocet poctu stroju ostiirny (ptipravna nastroji).
Psko = gk " 0,05 = 24- 0,05 = 1,2
Kde:  Psk=24 stroju
Pocet pottebnych stroji osttirny je 2.
Vypocet plochy ostiirny (pfipravna nastroji).

thno= sko'fso=2'10=2()m2

Kde: f50:10 m2
Psko=2
Plocha ost¥irny je 20 m?,

Vypocet velikosti plochy vydejny naradi.

Fynny = Ps - (0,3 + 0,4) = 240,35 = 8,05 m?
Plocha vydejny natadi je 8,4 m?.
Vypocet plochy pro hospodateni s nadrazim.

Fpnn = Fpnno + Fpnny = 20 + 8,4 = 28,4 m?
Plocha pro hospodateni s nafadim je 28,4 m?.
Vypocet poctu stroji udrzby.

Psra = Psr 0,01 = 240,01 = 0,24
Pocet potiebnych strojii udrzby je 1.

Vypocet plochy udrzby.
Fpy = Py - fy = 1-30 = 30 m?

Kde: ;=30 m?
Plocha udrzby je 20 m?.

(2.74)

Psko = 1,2 Volim 2 stroje

thno =20 mz

(2.75)

(2.76)

(2.77)

(2.78)

(2.79)

Nasledujici plochy byly ur€eny ze stavajiciho strojového vybaveni, nebo z pozadavki

vedeni firmy:

Plocha kontroly kvality je 120 m?

Plocha svatovny je 34,8 m?

Plocha pro montiz je 30,8 m?

Plocha skladu pro vstupni inspekci je 50 m?
Plocha meziopera¢niho skladu je 150 m?
Plocha skladu hotovych vyrobki je 100 m?
Plocha vyrobki na expedici je 50 m?

e Vypocet plochy skladu.
Fpsir = Fops + Fsmo + Fspy + Foex = 50 + 150 + 100 + 50 = 350 m?

Plocha skladi je 350 m2.
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F,, =120 m?
Fy,, = 34,8 m?
F,  =30,8m?
Fys = 50 m?
Fimo = 150 m?
Fypp = 100 m?
Fyex = 50m?

(2.80)



Vypocet pomocné plochy podlahovych cest.
Fpac = Fpp - 0,35 = 1164,8- 0,35 = 407,7 m?

Plocha podlahovych cest je 407,7 m?,
Vypocet pomocné plochy.
Fp = Fpsir + Fpmon + Fpx + Fpsy + Fpac + Fppn + Fpg =
= 350 + 30,8 + 120 + 34,8 + 407,7 + 28,4 + 30 = 1001,7 m?

Pomocna plocha ma velikost 1001,7 m2.

Vypocet provozni podlahové plochy.
Fp, = F, + Fp = 1941,3 + 1001,7 = 2943 m?

Celkova provozni podlahova plocha je 2943 m?.
Vypocet velikosti spravni plochy.
Fopr =ITAy -5+ ITAx-12+1ITAp-6=8-5+5-12+12-6
=172 m?

Kde: ITAA=8 Fpr = 172 m?
ITAK=5
ITAo=12
Velikost spravni plochy je 172 m?,

Vypocet plochy Saten.

Feat = (Deyc DePop) +0,8=(121+4)-0,8=100 m?
Plocha 3aten je 100 m2,
Vypocet plochy umyvaren.

Eym = (Deye - DePop) +0,4=(121+4)-0,4 =50 m?

Plocha umyvéren je 50 m?.

Vypocet plochy WC.
o _2Pc_2-150
we="5 T 15 0™

Plocha WC je 20 m?.
Vypocet celkové socialni plochy.

Fsoc = (Fsqt + Eym + Fwe) - 1,4 = (100 + 50 + 20 ) - 1,4 = 238 m?
Velikost socialnich ploch je 238 m?.

Vypocet celkoveé plochy utvaru.
Faty = Fpr + Fopr + Fsoc = 2943 + 172 + 238 = 3353 m?

Velikost celkové plochy titvaru je 3353 m2.
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e Vypocet celkové plochy linky.
F, = Fpy — Fppn — Fpy = 2943 — 28,4 — 30 = 2884,6 m* (2.90)

Velikost celkové plochy linky je 2884,6 m?,

e Procento pomocné podlahové plochy z provozni podlahové plochy.
_ F,-100  1001,7-100
L N TVEe

= 34,04 % (2.91)

Pomocna podlahova plocha se rozklada na 34,04 % provozni podlahové plochy.

e Procento vyrobni podlahové plochy z provozni podlahové plochy.
_F,-100  1941,3-100
- E, 2943

Nro = 65,96 % (2.92)

Vyrobni podlahova plocha se rozklada na 65,96 % provozni podlahové plochy.
Tab. 10 Tabulka vypoétenych ploch

Plocha [m?]
Plocha osttirny (pfipravna nastroji) Fphno=20
Plocha pro hospodateni s naradim Fonn=28,4
Plocha udrzby Fpa=30
Plocha sklada Fpski=350
Plocha podlahovych cest Fpdc=415,6
Plocha pro montaZz Fmon=30,8
Plocha kontroly kvality Fok=120
Plocha svafovny Fpsv=34,8
Celkova pomocna plocha Fp=1001,7
Provozni podlahova plocha Fpr=2943
Spravni plocha Fspr=172
Plocha saten Fs=100
Plocha umyvaren Fum=50
Plocha pro WC Fwe=20
Socialni plocha Fsoc=238
Celkova plocha ttvaru Fav=3353
Plocha linky FL=2884,6
A R
Procento pomocné podlahové plochy z provozni podlahové plochy NFp=34,04 %
Procento vyrobni podlahové plochy z provozni podlahové plochy NFv=65,96 %

2.6 ReSeni dopravy [3], [4], [6], [7]. [13] [16]

Pro zajisténi dopravy polotovarli po objektu vV soucasné dobé slouzi vysokozdvizné voziky
v kombinaci s mostovymi jefaby, toto feSeni se ukdzalo jako vhodné aplné dostacujici
vyrobnim kapacitadm, proto bylo rozhodnuto Ze manipulaéni prostfedky zlstanou stejné i pro
optimalizaci.
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2.6.1 Volba piepravky [3], [4], [6], [7], [16], [17]

Ve vyrobé se nachazi dva druhy pfepravek, jeden je uren pro skladovéani polotovara
a rozdélanych kusti mezi samotnymi operacemi technologického postupu. Druhy typ se pouziva
pfi pfijmu materialu, v meziskladu a pfi expedici. Jedna se o palety stejnych rozmérd. Pro
vypocet poctu palet bude vyuzito informaci o vyrobé¢ viz tabulka 11.

Tab. 11 Informace pro vypoéty prepravek [7]

Pfepravované mnozstvi

N = 2877 ks/rok

Hruba hmotnost Qn=770 Kg
Kapacita palety Npal = 1KS
Pocet mezioperacnich pieprav Npro=15
Primérné doba skladovani tsk =15 dni

Primé&rna doba v meziskladu

tmsk = 10 dl'lﬁ

Pocet smén za rok pii nepietrzitém dvousménném provozu.

Ssr = pocet pracovnich dni * sménnost = (365 — 13) * 2 = 704 (2.93)

Celkovy pocet smén V nepfetrzitém provozu za 1 rok pii poctu 13 statnich svatku je 704.

e Pocet vyrobenych kusti na sménu.

N 2877
Thems =5 = 704

= 4,1 ks — zaokrouhleno na 4 ks (2.94)

Pocet vyrobenych kust v jedné sméné je pfiblizné 4 ks.

Pocet palet na operaci a sménu ve skladech je piiblizné€ n,,,ss =~ 4 palety to 1 ks.

Pocet palet na operaci @ sménu ve vyrob¢€ je pfiblizn€ n, s, = 2 palety to 2 ks.

e Potiebny pocet palet ve skladu, meziskladu.

Nems = (tsk + thk) *Nposs * SS = (15 + 10) x4 x2 =200ks (295)

Pocet palet ve skladu a meziskladu je 200 ks.

e Potiebny pocet palet v provozu.

Npy = Npro * Nposy * Ss = 15 % 2% 2 = 60 ks (2.96)

Pocet palet ve vyrobé je 60 Ks.

e Celkovy pocet palet (zvysen o 10 % jako rezervu).

npe = (Nsys * Npy) * 1,1 = (200 + 60) * 1,1 = 286 ks (2.97)

Celkovy pocet palet navysen o rezeervnich 10% je 286 ks.
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Pro ukladani vyrobka ve skladech jsou pouzity paletové regaly viz Obr. 11. Jedna se
0 dvoufadovy systém s nosnosti regalové bunky 1500 kg. Celkova kapacita regalu véetné
ulozného mista pod regalem je 60 palet : :
(desek). v hale se také nachazi jednotadové
systémy téhoz regalu, které maji stejné
technické parametry, jen je jejich kapacita
polovicni. Material je zde ukladian na
paletich o rozmérech EURO palety, ato
1200x800 mm s vyskou palety 150 mm.
Jedna se o plastové palety, které jsou
vyrobeny z PE regranulatu. Palety jsou
vhodné pro manipulaci s tézkymi biemeny
apro pouziti Vregalech, jsou vyztuzeny
a disponuji nosnosti do 1500 kg. Obr. 11 Paletovy regal

Dalsi moznosti skladovani jsou palety pro vertikalni ulozeni vyrobkl viz Obr 12. Tyto
palety se nachazi jak ve skladech, tak R

ptedevsim u kazdého ze stroji. U kazdého
stroje je nutné mit 2 palety, jednu pro pifijem
polotovarti a druhou pro hotové vyrobky
pfipravené pro presun na dal$i operaci. Tyto
palety disponuji moznosti ulozeni az 5-ti
desek, mnozstvi uloZenych desek je zavislé
na jejich velikosti. Jde o specificky druh
kovové palety ureny pro vertikalni
ukladani vyrobkd, k emuz napoméhaji
nasroubované tyce slouzici k zajiSténi
stability, tyto tyCe jsou obalené gumovou 2
hadici kviili ochran€ povrchu vyrobkii. Obr. 12 Paleta pro vertikalni skladovani
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3 NAVRH USPORADANI HALY VCETNE DISPOZICNIHO RESENI [1],
[2], [3], [4], [5]. [6], [7], [9], [10], [11], [17], [18], [19]

Navrh uspotradani bude vytvotfen na zakladé stavajiciho strojového vybaveni, kapacitnich
propo¢tl a pozadavkl firmy. Jsou mozné dvé varianty feseni, které budou zhodnoceny a na
zéklad¢ vSech dostupnych informaci bude vytvofena vykresova dokumentace pro ob¢ feseni.

U obou variant bude vybrano pfedmétné uspotadani viz Obr. 13. Toto usporadani se
uplatnuje predevsim ve vyrobach, kde je vyroba podiizena technologickému postupu vyrabéné
soucasti. Podle poc¢tu vyrabénych soucasti se linky déli na pruzné a proudové, v naSem piipade
je vhodné vyuzit pruznou nebo také vicepredmétnou linku, ktera se pouziva predevsim
ve stiedné sériové vyrobé a tato linka byva vybavena univerzalnimi stroji s konvenc¢nim nebo
NC fizenim. Linky jsou projektovany podle vyrobniho postupu reprezentanta vyroby. Strojni
vybaveni se V nasem ptipad¢ sklada z univerzalnich NC stroji

C
VSTUP c _
— | A 0 B s VYSTUP

Obr. 13 Pfedmétné uspoiadani stroji [5]

Pro navrh linky a vytvofeni vykrest je nutné¢ dodrzet zakladni pravidla. Vhodné umisténi
stroji a rozSifeni plochy pro stroj o manipulaéni o 100 200 300

prostor. v nasem pfipad¢ se jedna o velké stroje — — S—

a manipulaéni prostor je zvolen 1000 mm na kazdé Hala 3

strané.  Z dlvodu  bezpecCnosti  a prostoru
k manipulaci jsou ve vyrobni hale dopravni cesty o
rozmérech minimalné¢ 3000 mm, coz by m¢lo byt
dostacujici.

Aktudlni vyroba se nachazi ve vyrobni hale
oznacené ,,Hala 1, vyrobni hala, pro kterou bude
feSeno mozné piesunuti vyroby, se nachazi na
pozemku firmy ve vzdalenosti pfiblizné¢ 150 metri
od Halyl a je oznacena jako ,,Hala 3 viz Obr. 14.
U obou variant budou uvedeny silné i slabé stranky
feSeni, strucny popis rozmisténi vyroby a
nasledné bude vytvofena pichledna vykresova Obr. 14 Umisténi hal [6]
dokumentace.

Hala 1 v

Terezin

36



3.1 Optimalizace stavajici vyroby [1], [3], [4], [7], [9], [10], [11], [18], [19]

Bude upraveno rozmisténi pracovist. Vhodnéjsi nez stavajici technologické rozmisténi, je
V nasem piipad¢ predmétné rozmisténi technologickych pracovist’ viz Obr. 15.

Obr. 15 Pfedmétné uspoiadani ve stavajici hale

Nasi snahou bude umisténi vSech strojii ve spravném potadi do hlavni lod¢ vyrobni haly,
kterda ma rozméry 24x100 m. Na tuto plochu bude umistén sklad pro pfijem materialu,
mezisklad, sklad hotovych vyrobkl s mistem pro baleni vyrobkl a také sklad expedice. Na
zpusobu manipulace se nic neméni a zistava jako za soucasného stavu tzn. pouziti mostovych
jetabu v kombinaci s vysokozdviznymi voziky. Skladovani vyrobkl je feSeno paletovymi
regaly a paletami pro vertikalni uloZeni desek.

Ve vedlejsi casti haly oddélené chodbou, ve které se nachazi misto pro skladovéani odpadu
a vchod do skladu nastrojii a ptipravny nastrojii, budou umisténa veskera ruéni pracoviste,
svafovna, montazni pracovisté a také cvi¢ny stroj pro zaSkoleni obsluhy. v této ¢asti je také
vyhrazené misto pro skladovani vyrobkt ke kontrole kvality, které se nachazi hned vedle
rucnich pracovist’ v oddélené mistnosti.

Vyhodami tohoto feSeni je pfedevSim niz§i cena a mensi €as na realizaci. BohuZel ma toto
feSeni vice nevyhod. Hlavnim problémem stavajici haly jsou jeji rozméry a s nimi souvisejici
nedostacujici plocha pro mozné rozsifeni vyroby. Dle ambici firmy je nutné pocitat do
budoucna s nakupem dalsich stroji, coz stavajici hala nedovoluje. Pti piesouvani strojii je nutné
upravit zaklady pod stroji, nékteré ze strojii maji specifické pozadavky na podlahovou plochu
kvtli pohlcovani vibraci.

Toto feSeni ma velice vhodny materialovy tok, jedinou nevyhodou je lokace vstupnich vrat,
které nam urcuji jak sklady pro pfijem materidlu, tak i sklady pro expedici, takZe po prob&hnuti
vSech vyrobnich operaci musi vyrobek putovat pies celou délku haly zpét pro ulozeni do skladu.
Po zohlednéni vSech okolnosti byl vytvoren vykres haly viz vykres €. 3, na kterém je nazorné
naznaceno rozmisténi vSech pracovist, umisténi skladil rozsifenych na pozadovanou velikost
a je naznacen tok materialu viz vykres €. 4.

3.2 Presunuti vyroby do nové haly [1], [3], [4], [7]. [9], [10], [11], [18], [19]

Nova vyrobni hala viz Obr. 16 nam déava vétsi pocet moznosti, jak zde pracovisté uspotadat.
Plocha linky v této hale méa celkem 3850 m2. Vyrobni plocha, ktera je rozdélena do 3 lodi
oddélenych nosnymi sloupy, ma celkovou rozlohu 3121 m?, plocha meziskladu ma rozlohu
394 m? a plocha pro pfijem materialu, sklad hotovych vyrobki, baleni vyrobka a expedici je
335 m2.

Opét bylo zvoleno predmétné rozmisténi technologickych pracovist, jelikoz toto rozmisténi
je pro tento typ vyroby nejvhodnéjsi. Jedno z mala omezeni pii rozmist'ovani je rozdeleni
vyrobni plochy sloupy vedenymi pies halu. v hale 3 je nainstalovano 6 mostovych jetabt o
nosnosti az 8 tun a jeden mostovy jefab o maximalni nosnosti 10+8 tun. Skladovani je zde
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feseno stejné jako V predchozi varianté i vV souCasnosti paletovymi regaly a paletami. Diky
vétsim rozmértim haly je mozné rozsifit plochy skladi téméf na dvojnasobek.

Varianta, kterd pocita s presunutim celé¢ vyroby do novych prostor, ma celou fadu vyhod.
Jednou z nejvétsich vyhod je zajisté vétsi vyrobni plocha. Nezpochybnitelnou vyhodou je
moznost optimalizovat materidlovy tok a pfizpisobit tomu samotné rozmisténi strojli, coz by
znamenalo Casovou a financni Gsporu. Diky vhodnému rozmisténi ve vyrobni hale vznikly
prostory pro nové stroje, dale by bylo mozné vybudovat diky dostatku mista otevienou kancelaf
pro mistry pifimo ve vyrob¢. Nejveétsi nevyhodou je cena potiebna pro realizaci a Cas, ktery by
zabralo ptestéhovani. Snizeni produkce po dobu pfemist'ovani vyroby bylo odhadnuto na 30 %,
¢imz by byla ohrozena ztrata zakaznikl. Zaroven je tieba upravit podlahovou plochu pro
zaklady stroju.
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Obr. 16 Rozmisténi stroji v nové hale
Pro toto feSeni byl vytvofen vykres viz vykres €. 5, na kterém je zndzornéno rozmisténi
strojti, skladd a dalSich ploch napf. plochy pro nové projekty. Na vykrese €. 6 je naznacen
materidlovy tok touto halou.
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4 VOLBA VHQDNE VARIANTY A TECHNICKO-EKONOMICKE
ZHODNOCENI [3], [6], [7], [12]

Na zaklad¢ vSech dostupnych informaci byla z moznych variant vybrana varianta ¢. 2
prestéhovani vyroby do novych prostor. Pfi zhodnoceni této metody pirevazuji pozitiva. Toto

vvvvvv

je zvétSeni vyrobnich prostor a moznost rozsifeni strojového parku a samotné vyroby. Pro
ptehlednost byla vytvofena SWOT analyza viz Tab. 5.

Tab. 12 SWOT analyza [6]

POMOCNE SKODLIVE
k dosazeni cile k dosazeni cile
Silné stranky Slabé stranky
o (strengths) (weaknesses)
. § e Nova budova e Nékladné vybudovani novych zékladi
E g e VEtsi vyrobni plocha e Nedostate¢na klimatizace a vétrani
E i e Vétsi plocha skladii e Nedostatecna kapacita Cisti¢e vody
> g e Jednoduchy ptistup do haly e Nedostate¢na kapacita socialniho
'% zarizeni
— e Potieba vybudovat nové rozvody
elektiiny
Prilezitosti Hrozby
=) (opportunities) (threats)
— % * Moznost nastaveni optimalniho | e SniZeni vyrobni capacity o ptiblizné
E 2 materialového toku 30 % po dobu st&hovani
E %\ e Moznost rozsifeni vyroby e Mozné problémy pii usazovani stroji
= | e Otevfena kancel4f piimo ve po transportu
) vyrobé

4.1 Technicko-ekonomické zhodnoceni [3], [6], [7], [12]

Jednou z ¢asti zhodnoceni vybrané varianty bude shrnuti pfedpokladanych néakladi na
pfesun vyroby viz Tab. 13. Jelikoz nasim hlavnim cilem pfi optimalizaci bylo zkratit vzdalenost
mezi jednotlivymi operacemi, bude vypocitana vzdalenost, kterou vyrobek urazi od prvniho
vstupu do haly po expedici pii stavajicim rozloZeni a ta stejna draha kterou vyrobek urazi bude
spocitana 1 V nové hale po optimalizaci. Tento vypocet ndm ukaze, zda se optimalizaci zlepsil
tok materialu a o kolik se zkratila vzdalenost pro manipulaci s vyrobkem. Ve stavajici vyrobé
musi vyrobek od pfijmu materidlu az po expedici urazit vzdalenost pfiblizné¢ 610 m. v nové
budové pifi nastaveni materidlového toku dle navrhovaného dispozicniho feSeni se tato
vzdalenost zkratila na ptiblizné¢ 267 m. Tyto vzdalenosti byly zméfeny na vykresech
materidlovych tokl Vv jednotlivych halach. Témito hodnotami lze vyjadfit uspora Casu pfi
manipulaci. v technickych parametrech jefabu viz ptiloha 1, lze dohledat rychlost pojezdu
jetdbu. Pfi nasem vypoctu zanedbame Cetnost jefabt, tedy v naSem piipad¢ si lze pfedstavit, Ze
Vv celé firmé je pouze 1 jetab, didle miZeme zanedbat Casy zdvihi, upinani a samotné vyrobni
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casy, jelikoz v obou pfipadech se jednd o totozny technologicky postup se stejnym poctem
operaci.

Dispozi¢ni feSeni nové haly bylo zhodnoceno jako vyhovujici, je zde nastaven idedlni
materidlovy tok, ktery nadm zarucuje plynuly a co nejkratsi tok materialu. Jsou tu dvé plochy o
celkové velikosti 276 m? na které by bylo mozné umistit nové stroje a tim rozsitit kapacitu
vyroby, coz bylo také jednim z diivodl optimalizace.

e Vypocet Casu piepravy ve stavajici vyrobe.

g 010 o 2.98
pSU_ vp - 20 - ) mn (' )

Kde: Ssv =610 m
Vp =20 m/min
Cas potiebny pro pfepravu vSemi operacemi technologického postupu ve stavajici vyrobé
je 30,5 min.

e Vypocet Casu piepravy V optimalizované vyrobe¢.

t —50”—267—134 ] 2.99
pov—vp—zo— 4 min (2.99)

Kde: Sov = 267 m
Vp =20 m/min
Cas potiebny pro prepravu viemi operacemi technologického postupu v optimalizované
vyrobé je 13,4 min.

e Uspora Casu pii prepraveé 1 ks soucasti.

tist = tpsy — tpov = 30,5 — 13,4 = 17,1 min (2.100)

Uspora &asu pro prepravu jednoho kusu souéasti je 17,1 min.

e Uspora Casu piepravy za rok.

tasy = tass * N = 17,1 % 2877 = 49 196,7min (2.101)

Piedpokladana uspora ¢asu za rok je 49 196,7 minut.

Z vypoctu je patrné, ze vzdalenost byla zkradcena na méné€ nez polovinu, ¢imz se uSetii pres
17 minut Casu na piepraveé jednoho kusu vyrobku. Po vypoctu predpokladané Gspory Casu za
cely rok, pfi vyrobé N poctu kusi vyrobku vyslo 49 196,7 minut (téméf 820 hodin). Jedna se
pouze o teoreticky vypocet, ktery nam ma ukazat, jak dilezité je rozmisténi pracovist' z hlediska
uspory casu.

Celkova cena piepravy bylo ptedbézné odhadnuta na 70 000 000 K¢ viz Tab. 13. Tato ¢astka
se skladd z ceny samotného transportu a uprav samotné haly jako napf. uprava a nastaveni
vzduchotechniky, vystavba socidlnich zatizeni pro zaméstnance, Upravy zékladd pod stroji,
nové rozvody elektfiny, vzduchu, a emulze, vystavba nového skladu oleje a emulze, a mnoho
dalsich.
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Tab. 13 Cena ptesunu vyroby [6]

Odhadovana cena:

Zaklady pro 5 stroji (1 zéklady = 2 mil K¢) 10 000 000 K¢
Ptesun stroju (24 stroji) 25 000 000 K¢
Uprava a nastaveni vzduchotechniky 17 000 000 K¢
Socialni zafizeni pro zaméstnance 1 000 000 K¢
Nové uzaviené klimatizované prostory kontroly kvality 2 000 000 K¢
Novy sklad oleje a emulsi 2 000 000 K¢
Nové rozvody ke strojiim — elekttina, vzduch, emulze 5000 000 K¢
Jetaby 8 000 000 K¢
Celkové odhadované naklady 70 000 000 K¢
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5 ZAVERY [3], [4], [6], [9], [10], [11]

Analyzou soucasného stavu bylo zjiSténo, ze rozmisténi stroji neni vhodné pro zajisténi
ideélniho a plynulého materidlového toku. Zasadni nedostatky jsou v rozmisténi skupin stroji,
které na sebe nenavazuji podle ptredpokladanych technologickych postupli. Tento stav je
pracovist, sklady byly umistény kvili nedostatku mista pfimo mezi stroje, ¢imz byla jesté vice
zvétSena vzdalenost pro naslednou piepravu vyrobk.

Kapacitnimi propocty byly stanoveny zakladni pocty stroji a pracovnikii potfebnych pro
zajisténi vSech operaci Tyto vypoclty se az na vyjimky shoduji s redlnymi pocty. Strojovy park
je pro aktudlni vyrobni kapacitu pln¢ dostacujici, coz je dano tzv. skupinovym vyuzitim celého
strojového parku.

Stavajici vyrobni hala jak podle informaci ziskanych od firmy, tak 1 podle vypoctl neni
dostacujici a nedovoluje budouci mozné rozsiteni vyroby pfi stavajicim rozmisténi strojového
parku a ostatnich navazujicich ¢innosti, proto je nutné navrhnout vhodné feSeni optimalizace
vyroby a organizaci vSech souvisejicich ¢innosti. Mozné jsou dv€ varianty optimalizace. Bud’
optimalizace stavajici vyroby, nebo piesunuti ¢asti vyroby do nedaleké vyrobni haly.

Optimalizaci aktualni vyroby by sice byl upraven tok materialu, ale nebyl by vyieSen
problém s nedostatkem mista, coz je z dlouhodobého hlediska zasadni problém. Jako vhodnéjsi
se proto jevi moznost presunuti ¢asti vyroby do sousedni haly.

Tato varianta ma nesporné vyhody. Vétsi prostor pro realizaci novych moznych projektd,
nakup novych strojli a zvétseni plochy skladl, coz ve findle miize pfinést prostou formu zvyseni
vyrobnich kapacit firmy. Dal§im nesporné piinosnym efektem by také bylo mozné nastaveni
optiméalniho materidlového toku, a to diky spravnému dispozi¢nimu feSeni. Tim by byla
zajiSténa plynulost a efektivita vyroby a tim sniZeni neefektivnich ztrat manipulacnich cast.

Naklady na pfesunuti vyroby jsou vysokeé, predbézné se pocitd s investici ptiblizné
70 000 000 K¢, ktera zahrnuje pravy haly, stavbu novych zékladt pod stroje a naklady spojené
se samotnym stéhovanim. S transportem strojli je potom také spojeno riziko sniZeni kapacity
vyroby po dobu st€éhovani, a tim také jisté ohrozeni ztraty zakazek po dobu realizace potfebnych
praci a uprav a nab&hu nového optimalizovaného procesu vyroby.

Firma by méla zvazit vSechny aspekty dané analyzou stavu a v pfipad¢ z4jmu o efektivni
rozvoj by mély byt vypracovany kratkodobé, sttednédobé a v navaznosti na né€ téZ dlouhodobé
plany rozvoje a mozné formy optimalizace vyrobnich kapacit jak z hlediska finan¢ni naro¢nosti
celé operace, tak z hlediska rychlosti celého procesu optimalizace, kterd miize velmi pozitivné
snizit mozna rizika vyrobnich i odbytovych ztrat firmy.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU a ZKRATEK

Oznaceni Legenda Jednotka
a Délka stroje [mm]
b Siika stroje [mm]
Dep Eviden¢ni pocet obsluzného personalu [ks]
Depop Evidenc¢ni pocet pomocného personalu [ks]
Devc Celkovy pocet eviden¢nich pracovnika [ks]
Devr Evidenc¢ni pocet pracovnikl ruénich pracovist [ks]
Devs? Eviden¢ni pocet pracovniki pti dvousménném provozu [ks]
Devss Eviden¢ni pocet pracovniki pfi tfisménném provozu [ks]
Dk Pocet pracovnikii kontroly [ks]
Dp Pocet pomocného a obsluzného personalu [ks]
Dpop Pomoc pomocného personalu [ks]
Dv Celkovy pocet vyrobnich délnika [ks]
Dvr Celkovy pocet pracovniki ru¢nich pracovist’ [ks]
Dvs2 Celkovy pocet pracovniki pii dvousménném provozu [ks]
Dvss Celkovy pocet pracovniki pii tfisménném provozu [ks]
Duvsii Potiebny pocet pracovnikti jedné smény pro operaci [ks]
Ed2 Efektivni ¢asovy fond délnika pro dvousménny provoz [hod]
Ed3 Efektivni ¢asovy fond délnika pro téisménny provoz [hod]
Er Roc¢ni ¢asovy fond pro operace ve 3. sménném provozu [hod]
Es Roc¢ni ¢asovy fond pro operace ve 2. sménném provozu [hod]
FL Celkova plocha linky [m2]
Fo Pomocna plocha [m2]
Fpdc Pomocna podlahova plocha [m2]
Fohn Plocha pro hospodareni s natadim [m2]
Fphno Plocha ostiirny [m2]
Fohnv Plocha vydejny naradi [m2]
Fpk Plocha kontroly kvality [m2]
Fpmon Plocha pro montaz [m2]
Frp Pomocny vypocet velikosti pomocné plochy [m2]
For Provozni podlahova plocha [m2]
Fposki Plocha skladi [m2]
Fosv Plocha svarovny [m2]
Fou Plocha udrzby [m2]
Fr Plocha ru¢nich pracovist [m2]
fsev Plocha cvi¢ného stroje [m2]
Fsex Plocha skladu expedice [m2]
Fshv Plocha skladu hotovych vyrobki [m2]
fsi Plocha jednoho stroje pracovisté [m2]
Fsi Vyrobni plocha pracovisté [m2]
Fsmo Plocha meziopera¢niho skladu [m2]
Fsoc Sociélni plocha [m2]
Fspr Spravni podlahova plocha [m2]
Fsvs Plocha skladu pro vstupni inspekci [m2]



Féat
Fﬁtv
Fv
I:WC
ITA
ITAA
ITAK
ITAo
kpnr
kpns

Nksm
Npal
Npc
Nposs
Nposv
Npro
Npv
Nsms
Pbri
Pc
Pev
Pdoi
Phri
Phi

Prski
Pski
Psko
Pska

Pthi
Qn
SOV
Sr
Ss
Ssv
tki
tmsk
tpov
tosv
tsk
tﬁsl
tﬁsN

Plocha Saten

Celkova plocha utvaru

Celkova vyrobni plocha

Plocha pro WC

Pocet ITA pracovniki

Pocet administrativnich pracovnikt
Potiebny pocet konstruktérti

Pocet pracovnikill na pozici operacniho fizeni
Koeficient ptekracovani norem ru¢nich pracovist
Koeficient prekracovani norem strojnich pracovist

Sitka manipula¢niho prostoru kolem stroje
Pocet kusti

Pocet vyrobenych kusti na sménu
Kapacita palety

Celkovy pocet palet

Pocet palet na operaci a sménu ve skladech
Pocet palet na operaci @ sménu ve vyrob¢
Pocet mezioperac¢nich pieprav

Potiebny pocet palet ve vyrobé

Potfebny pocet palet ve skladech

Pocet strojii pro brouseni

Celkovy pocet pracovniki Gtvaru

Pocet cviénych stroji

Pocet strojti pro dokoncovani

Pocet strojii pro hrubovani

Pocet strojti pro hluboké vrtani
Teoreticky pocet ru¢nich pracovist’
Skutecny pocet ru¢nich pracovist
Skutecny pocet strojii pro operaci

Pocet strojii ostiirny (pfipravna nastroji)
Pocet stroji udrzby

Teoreticky pocet stroji pro operaci
Hruba hmotnost souc¢astky

Délka piepravy V optimalizované vyrobé
Sménnost rucni (tfisménny provoz)
Sménnost strojni (dvousménny provoz)
Délka ptepravy ve stavajici vyrobé
Vyrobni ¢as operace

Primérna doba skladovani v meziskladu
Cas prepravy V optimalizované vyrobé
Cas piepravy ve stavajici vyrobé
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Standardni parametry jerabu

« Nosnost jefabu: do 251

o Rozpéti jefabu: do 40 m

o Vy3ka zdvihu: do 60 m

« Rychlost zdvihu: dvourychlostni (s mikrozdvihem)

o Rychlost pojezdu kladkostroje (kocky): dvourychlostni - 5/20 m/min

« Rychlost pojezdu jefabu: s plynulou regulaci rychlosti - 0 - 40 m/min

« Osazeny kladkostroji GIGA: se zkrdcenou stavebni vy$kou

« Napajeni kladkostroje (ko€ky): plochym kabelem nebo energetickym fetézem

o Ovladani: nezavisle se pohybujicim zévésnym tlacitkovym ovladacem nebo délkovym
radiovym ovladanim

» Teplota okoli: -5 az +40 °C (vnitni prostfedi)

« Napéti sité: 400 V, 50 Hz

« Napidjeni jefabu: trolejové vedeni
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Podrobnosti o strojich [7]
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vo TAMAC MOVI220 1000x1300x700  [3000+ 3000 Vertikaini TOF/BOTTOM/Boky
vo HURON K200 3300 1250 3000 Hodzontiini | TOR/BGTIOM/Boky
vD TAIMAC MOV231E Vertikaini TOR/BOTTOM/Boky
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[Omnaten Popis wpinkei I
Obrébied valkjch cbrobhd
Va2 Obrebek ve vitBn sfisad3 polslene na mesdl celou deshu & vysodiolene
keathasmi s rastr v < “nsové upinky”.
s Obrebek vypodicluna kosthami s rastres siviiowch dis, wpouto tejtat ples
st upieky”.
e Obrebek kostiemi 3 rastres dbeitowch di, spouto nejletd ples
“nescb upleky”.
Vitody: Velice rychié upeuts, celkiovi winidna wroby je v
mdhclive misutich
ey fou speniery 2 4 Jovk
4 Evercovimi nistevs. [Mevihody: Nelze cbribian sk (pokud se mahiboe do sdstavel
ke 10k 50 nevar, ale nessod bt podkazeny 2 20% ne upinad plde]
Deska se pokli na sbstavce & pne. Nevihody: PII cbrobeich s makos toulfhe dochizl k lesen!
sk na obvobek & veit! hass & medch die dochiz] k
pedkomnl nistroje.
Vitvody: Velice rychid useut, celbiovd windne veoby je v
dkelice misutich
Na Gheinlu jo cpevning nikobh magnetickych deseb s kiubovym paicvinis ¢ 5 sz [pokud se nkstoved
Vedaymol nbstevel 10k 10 neve, ale nesend bt polkateny 2 205 ne upinacd plode)
e Y Dby e nistavedm nenl vhodng
Obrebek se poksdl na nistevce & wpne. cbedbdnl mabych obrobll |nedostatelnd tuhost upestl)
[Nevihody: P cirobicich s makou toulfhey dochiz! k legen]
tisek na obeobek & Lveit? kags & mabjch div dochizl k
+ pedkanen! néstroje.
Vidody: Velice rychi useut, celkovd windne wroby je v
Ne Gheinte jo yeh desek i plovieim a 3 dkclice misutich
Evercovi nisteve.
ves? [Mevihody: Nelze cbribis sk (pokud se mahriboe do sbsteved
Obirebek se okl na nistavee & cpne. 10k 50 nevae, ale nesend bt podkaseny & 20% ne upinad plde]
Pro malk cbrobiy se vyalival zapirad desky. Nevihody: Pl cirobicich s makou toulfhey dochiz! k legen]
efisek na cbvobek & veit! kags & madch die dochizl k
pedkomnl nistroje.
Vibody: Velice rychd useuts, celkov winina weoby je v
Ne Gheinfeu ju spevnino nikoth ch desek 2 s dhctice misutich
Bvercovimi nistevd.
ves3 sz (pohud se 4
Obircbek se poks)i na nbstavce & cpne. 10k 10 neevard, ale nesend byt polkazeny 2 20% na uginad plode)
Pro meé cbrobicy se vyulivay zepiracl desky Nevihody: PIi cirobekch s makou toulheu dochie! k legent
Wisek na obeobek @ oveit? ks & malich div dochdzl k
pedkonnl nistroje.
Uplesbed obeobku ples 2 dhelriky
27 Obrebek vypodiclan kastharm 5 rastrem Hivitowych S, vpedlolenc & upeuto Dhos . cbirth
nejRestdi ples “nosovk upieky” k drubdmu chelalke.
1palets - Magnet (vercové pély; cca 500 x SO0L ulolent na sohch
2.paleta - Magnet (2tvercové pély; cca 600 x S00L upevniee pimo na Ghelnik Vibody: Velice rychié useut, celkovd wining weoby je v
s dhctie misutich
Obirebek se ublidd & cpeviiuje plima na magnet.
Nevihody: Magnety jsos malé a g1 cbribisel velkjch cbrobil
(ochis k uvolsdnd obrobku : magnets.
Lpaleta - Magnet (2tvercové poly s Svercowym nistevs) . 7
Vitody: U magsets - Velcs rychié upnunl, celovh vimina
- Obrebek se ublidd a upeviiuje plimo na magnet s nistevel oy o v adiie minieich
2.paleta - Ctvobek vypodiolens kosthami s restrem sivitovich di, upeato
nalestif ples py Newihoda: U upinek - Dicuhd dobs ustavovinl & spininl
obvobiu.
Lpalete - Magnet (Ztvercové poly s tvercovynd nistevd)
Obrebek se uklidd a cpeviuje plimo na magnet s nstavel
V34 Automaticiy wymink palet. 2x peleta 1000 x 2000 e
2.palete - Cbrobek i 3 rastrem sivil G, upreno
neRastii ples “nosové upleky”.
Obrebek vypodialen kestham 5 rastrem sivitovich dbr, upeato nefastdl ples
“nasovi upisky”. Wpodiolens itekovacimi poditkami - Herkules wroveded
sy vertikinihe prehnutl)

V plipeci cbebibnl diochich cbrobbd se poulive Lislovad uplnis [vyrovednd
horizonténihe pretnut
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Obrebed vypodicten kostham s restiem zivitovich S, upeato nei esti ples
nasovh upkeiy”. hami - Herbules
vertibginiho prohnutl]

vias
V plipedi cbedbind diochich obrobhil se poutivi Itsloved upinks (vyrovedd
hortznatiinthe probnut?)
Obrobak vysodialan kostham s rastrem 2évitovich &b, upmato neasti ples
mmhw - Harkules doda & b
a0 L) Nevihoda: Ne zikiads rovnini obicbks mibe operbtor poulit
A . s et = vice uinel se kierymi PRG anl nepodti.
hortzontiinfo probnut?)
vias
\xoe Obrebek vypodiclens kostkami 3 rastres sviowch div, cpnuto nejlandy pes
“nasov upisky”.
Obrobek vypodialan kastharm 3 rastrem zivitovich Sbe, upsato neRestifi ples
vertiinihe proh et Pavpiod: Diaul dola pauniada spistal ohrchies
[y prohnutt) Nevihoda: Na 2ékledh rovnéni obirebks mile operdeor poclit i
e o choudrich obrobd 34 poctié oplebat vice upinek se kterymi PRG ani nepodits.
horzontlinihe probnut)
Obrobek vyodicten kosthami s rastrem zévitovich &b, upnato nejtastiil ples
m;oweh ) . ! . AdpnmIaN
viao 0 Nevihoda: Na :ékladé rovnini obrebhs mite aperbtor ot |
G ; e i ® vice uginek se kiesymi PRG ani nepodits.
horizontiinfe probauts)
Obrobet vypodiclen kasthami s rustrem rivitowyich &, ugsmsto nejtesthfl ples
eetiinne o . Nevihoda: Diouhi doba rovndni s usiinkel cbeobiu
iz prohnul) Nevihoda: Na zikiadk rovnéni obrebka mille operdecr pocit |
i bl o Sl 4 o Skt ” vice upihek se baesymi PRG ani hesoltd,
horizontiinihe prodnuth)
Obrobek vypodloden kaitharm 5 ratnem sivitowgch &, uprato nejlesolji ples
mm\rﬁh{ﬁmlnﬂml-“hﬂlw e I d e rovndni a
iz s Massihoa: Ma ekl rovninl shrobks milks opsritor pesdit |
W plipacdh sibeibin dicchich sbrobil sa poutiv insioved upinka [vwrovednd en tspinal1a Wnarjral PR and napatinl.
hurizontbinie prebnut)
VRO
VEOd
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Zastupitelnost stroji [7]

Piiloha 3
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Machine type

Drilling diameter

Drilling depth in one stroke (mm)

Tapping

Tool Changer

Spindle taper

Drive power

Travel distance X (longitudinal)
Travel Y (vertical)

Table Load

Table Size

CNC roundtable

TBFZ-G 1200

3-32 mmin ELB/BTA
1.000 with repositioning 1.500
bis M24 - larger by milling
25/40/60-times

SK 40/50 altv. HSK 63/100
10 kW /ED 100

1.200 mm

900 mm

bis 10.000 kg

1100 % 1.200 mm

CNC Axis 0-360°

Technické parametry stroje VK28 [20]
TECHNICAL SPECIFICATIONS TBFZ-G GANTRY

TBFZ-G 2000

3-60 mm in ELB/BTA
1.500 with repositioning 1.900
bis M36 - larger by milling
20/40/60/80-times

SK 40/50 altv. HSK 63/100
24 kW /ED 100

2.000 mm

1.200 mm

up to 15.000 kg

up to 1.500 % 1.800 m

CNC Axis 0-360"
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TBFZ-G 3000

3-60 mm in ELB/BTA
2.000 with repositioning 2.500
M36 - larger by milling
20/40/60/80/100-times
SK 40/50 altv. HSK 63/100
24 kW £ ED 100

3.000 mm

1.500 mm

up to 30.000 kg

up to 2.300x 2700 m

CNC Axis 0-360°
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SPECIFICATION

Capacity

Spindle

Magazine

Fead Aves

l._.

Technické parametry stroje VK32 [21]

ez

VALUES
Pallst Size
Maximum Workpiecs Height
Spindle Taper
Maximum Speed
Motor Output (30 minute rating)
Number of Tools
Travel (X Axiz)
Travel [ Axis)

Travel (Z Asis)

39.370in / 1000 mm
62990 in / 1600 mm
Ne.B0

10000 rpm

B0.0hp /37 kw

B0

BE93 in/ 1700 mm
BE1Zin/ 1400 mm

60.04 in/ 1626 mm
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39.370in / 1000 mm
62.390in / 1600 mm
HEK A-100

GO0 rpm

B0.0hp [ 37 kw

B0

BE.93in / 1700 mm
BB.12in / 1400 mm

B60.04 in / 1628 mm
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Ptiloha 6 Technické parametry stroje VK17 [22]
CPojezdy

Osa X (pracovni stil) 1 650 mm

Osa Y (kfizovy suport) 810 mm

Osa Z (vietenik) 810 mm

Vzdalenost éela vietena od stolu 110 = 920 mm

Maximalni pracovni posuv 30 mfmin

Rychloposuy 30 mymin

Z 3,5 m/e

Pracowni plocha 1 800 x 780 mm

Pocet T-drazek x sifka x rozted 5 * 18 mm » 160 mm

Maximalni zatizeni 2 500

STANDARDMNI VYBAVENI

= Digitalni pohony

= Linedrni optoelektricka absolutni pravitka

= Centralni mazaci systém

= Zasobnik nastrojl s viménnou rukou

= Automatické ofukovani drzaku nastroje

= Chladici agregat se systémem chlazeni nastroje
= Oplachovani teleskopickych krytd

= Systém dopravniki tiisek

= Elektronicka kompenzace

|

u nastroj IS0 40 (HSK 80) 150 50 150 50 150 40 150 50 150 40 H5K-A 63
Maximalni otacky 10 000 min' 8 000 min'' 3 500 min"' 12 000 min* 2000 min’ 15 000 min”' 18 000 min"*
Vykon trvaly S1 / pretizeni S6 - 40 % 20/2B kW 17725 kW 17/25 kW 17/25 kw 17/25 kW 25/31 kw 25/31 kW
Mayx. krout. mom. 51 / pfetizeni 56 - 40 % 244/342 Nm 519/764Nm 893/1313 Nm 96/141 Nm 143/210 Nm 159/197 Nm 159/197 Nm

elektrovieteno®

I

Podet mist v zasobniku 24 ks

Cas nastroje 45s
Maximalni primeér nastroje:

- piné obsazeny zisobnik 110 mm

- bez sousednich nastroji 180 mm
Maximalni délka nastroje 300 mm
Maximélni hmotnost nastroje 15 kg
Maximalni hmotnost celkova 200 ﬁ
Imenovité napét sité 3 x 400 V/50 Hz
Provozni piikon - die motoru 35 kva

06 - 0,8 MPa

5980 x 3 630 mm
3 470 mm
13 800

Pldorys stroje s dopravnikem tfisek
Maximalni pracovni vyika stroje

Hmotnost stroj

weerwxgmac-mim it

Popi: & Eiseing udaje denim strope.
Jr—— ding E
TAIMAC-TP5, . 5. TAMAAC-MTM, 5.p. A o
thida 3. kwétna 1180 Via Gran Sasso 15 -
73 a2 Zin, Maleravice 20092 Cinisello Balsamo (Mi) =1
CESKA REPUBLIKA MALY &
Tel: +420 577 532 072 Tel: + 39 02 8801 7878 =
Fax: +430 577 533 626 Faoc + 39 02 85011457 =
2
=

wwvetaj

VOLITELNE VYBAVEMNI®

= Vfeteno pro nastroj BIG-PLUS

= 5K 40 - zasobnik s kapacitou 30 nastrojd

» Upinani nastroje CAT 50,BT 50, CAT 40, BT 40, 1S0 40,
HSK-AG3, HSK-ABO, HSK-A100

= Agregdt pro chlazeni osou vietena s filtraéni stanici

= Vysokootakovd vietenova jednotka 50 000 min

= Chlazeni nastroje osou vietena kapalinou

= Chlazeni nastroje osou vietena vzduchem

= Chlazeni nastroje olejovou mihou

= Otoény stll, 4.a 5.fizena osa

= Sonda pro kontrolu rozméru obrobku

= Sonda pro kontrolu rozméru nastroje

= Oplachovani pracovniho prostoru

= Odsavani olejové mlhy z pracovniho prostoru

= Sbéraé oleje z hladiny chladicl kapaliny

= 2 zasobniky nastrojd

= Délkova diagnostika

= Vibrodiagnostika



Ptiloha 7 Technické parametry stroje VB05 [23]
ROSN ERMNNDO CNC
LIMEA PLATINUM - LI 15.12 20.12 3012 4012 50.12 | 8012
Longitudinal grinding length mm 1550 2050 050 4050 5050 5650
.
5 Cross grinding width mm 1380 *
Vertical grinding height with new oo 750 (wheel 2500)
wheel 700 (wheel B&00)
Longitudinal travel mm 2300 2800 3300 4800 5800 G400
g Longitudinal speed mimin 1—40
E Tabl " 1700x | 2200 3200w 4200x | S200¢ | ST00x
sble suriace mm 000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000
Admissible weight on the table Kg 2000 5%23?5} E:E?]%u 5%%4;? E‘:]%%q. Ei%?]ﬂ
Cross travel mm 1700
] :
Transversal width betwean
f soumna mm 1530
Cross speed mimin 0-5
ertical distance between table 075
E and crossrail mm
M| Vertical speed mimin 0-5
Riotation Hirth universal axis - + 05
. Minimum feed (Hirth) ° 1
E Positioning accuracy s80 12
§ Power of wheal maotor kW 18.5
Wheel speed rpm 960
) ) - 1500 x 50 - 100 = 2203,2
Dvimn of grinding wheel -
eI whes - ©600 x 50 - 100 x £304,8°
Length mm 7100 8100 11000 13000 | 15000 | 16000
£
g Width mm 4700 + rack
E Height mm 4500
Waight without optional kg 25000 | 28000 33000 36000 | 32000 | 42000
Moisa lewvel (Leg) dB =76
Installed power without optional | kKW ] 41

* Come da schema tecnico -

** A nchiesta — On request — Sur demande — Auf Anfrage

Immagini, dati e caratteristiche non sono impegnativi @ possono essere modificati senza preavviso. Design

and specifications are subject to change without notice. Les données et caractéristiques peuvent etre

modifiéas sans avis. Daten und Merkmale sind unverbindilich und knnen ohne Vorankindigung geandert

wiarden.
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osa X - kiifovy suport 1000 mm

osa ¥ — pricnik 1 800 mm

053 Z - smyiacio 600 mm A

Rozmér stoli 1 200 x 2 000 mm h wykon 23 kW

Podet T-drafek stoh 1 k kroutici moment 72 Nm

Rozmér draZek — druha driZka zprava 18H7 mm Maximelni otacky 18 000 min*

— ostatni dridky 18HE mm Upinaci kugel HSK-AB3

Rozted drikek 100 mm

Maximdlni zatifeni 3000 + 3000 kg Rozsah osy A +115°
Rychlost otaeni osy A max. &0 min*

Celo vietena od stolu 150 - 750 mm 65 — 665 mm Maximeini moment 538 Nm
Brzdny moment 1500 Nm

Max. pracowni posuy 40 myfmnim

Rychloposuv 40 myimin Rozsah asy C +200 °

Maximalni zrychlieni os 5 més Rychlost otafeni osy C max. &0 min
A moment 356 Nm

Typ elektrovietena Brzdny mament 2000 Mm

Max. otacky viatena 15 000 min' 18 000 min™ 12 000 min'™ 14 000 min™*

Max. wvykon vietena 31 kW kW 30 kW 37 KW

Max. kroutici moment vietena 197 Nm 197 Nm 143 Nm 236 Nm

Upinaci kuzel 150 40 HEK-AS3 HSK-T100 HSK-A100

DVOUOSY OTOCNY STOL*

Rozsah osy A +95
Rychlost otaeni osy A max. 25 min
Maximiini kroutici moment (Mimax) 960 Nm
Pocet nastrogd v zasobniku 40 (aF 130) Maximalni hmotnost dilce pro souvislou interpolaci 540 kg
Cas vymémy nastroje (ndstroj — ndstraj) &s
Maximdlni primér nastroje Upinaci plocha stolu 2 &00 mm @ 600* / @ 800 mm
- pfi ok ch sousednich mistech v zdsobnilu 110 mm Rozsh ogy C 360 * 360 °
- pfi neok ch h mistech v zasobniku 160 mm FRychlost otaeni max. 400 min” max. 100 min”’
Maximdlni délka nastroje Maxil W kroutici moment (M i] 1 000 Nm 1000 Mm
— stroj 5 elekirovfetenem 380 mm Brzdny mament 3000 Mm 3 000 Mm
— stroj s dvouosou CHC hiavou 240 mm
Maximilni hmotnost nastroje vietné dridku 15 kg /8 kg Presnost polohovani (P] - osa A 12 arc. sec
Pfesnost pobohovani () - osa C B arc. sec
Tlak vaduchu na wstupu 06 - 08 MPa
Provozni tlak 055 MPa ** v kombinaci s elektrovietenem s upindnim HSK-T100 die potadavku zakaznika
tisein Gdaj
Pfipojovaci napéti 3% 400 V/SO Hz 3 x 48D V/60 Hz ::“ T -
Pfikon provozni 45 KA TAIMAC-ZPS, . i TAIMACMTM, 5. 3. A E
tida 3 kevinna 1180 Wia Gean Sases 15
Proud pfi piném zatiZeni stroje 125 A 63 (12 Zhin, Makncrvice. 2004} Cirisallo Babiamso (i) B
CESIA REFLELIKA ALY :
Tl 4430 577 552 47} Ted: + 38 02 6601 TATE :
Fax: 443 577 533 626 Fase + 30 00 6601 1457 =
T L il B
w-maik =
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KX 100
Linear axes
X axis mm 2300
¥ axis mm 2300
Z axis mm 1.000
Rapid feedrate m/min

Rotating axes on head

Type of head Forked head
Rotating axes B - Swivelling axis - +/- 105" C - Rotating axis - +/-
190°
Rotating speed rpm B, C:30
Tarque : motor / clamping Mm 7.000
Table
Structure Fixed table
Table size mm 2500 x 1.250
Admission load on table kg 6.000
Spindle
Rotating speed rpm 18.000
Tool taper HEK 63-4
Power (51 /56) KW 20/30
Torgue (51 / 56) Nm 1607240
Characteristic speed rpm 1.200

Automatic tool changer

No. of housings 40

Max. tool diameter mm 100 /150
Max. tool weight kg &

Max. tool length mm 300

Accuracy (as per VDI / DGQ 3441)
Uncertainty (P) XJ/Y/Z:0007 mm B, C:10sec
Repeatability (Ps medium}) X/Y/Z2:0,004mm B, C:5sec

Reversal (U medium)

Other data

Weight kg 35.000
Length (doors closed + conveyor) mm 7.280
Width mm 7.350

Height mm 5.3%0



