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ABSTRAKT

Prace je tvofend souhrnem teoretickych a vypoctovych poznatkd pro
zpracovani navrhu vyroby stupriovité femenice. Prace obsahuje kompletni
navrh vyroby, jak pro sériovou vyrobu, tak pro kusovou vyrobu néhradnich
dila, v€etné ekonomického zhodnoceni obou variant a celkového porovnani
sériové a doplfikové vyroby.
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ABSTRACT

This essay is totalled by summary of theoretical and computational knowledge
for processing the desing of step guide pulley production. Essay provides entire
desing of production both for serial and unit production of spare parts, including
economic evaluation of both options and the total comparison of serial and
supplementary production.
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UvoD

Remenice se pouZivaji k pfenosu krouticiho momentu z jednoho hfidele
na druhy pomoci klinového femene, tento druh pfenosu krouticiho momentu
se nazyva femenovy prevod. Jejich vyuZziti, jakozto konstrukénich prvka stroju
a zafizeni je ve velké mife zastoupeno ve strojirenském a automobilovém
primyslu. Souc€ést, pro kterou je zpracovavana tato prace je stupnovita
femenice.

Stupriovité femenice jsou nejCastéji pouzivany ve strojnich zafizenich
jako jednoduch& moznost zmény pfevodu. To znamena moznost ménitelnosti
pocCtu otdCek mezi elektromotorem a pracovnim hfidelem u stroji jako jsou
strojni vrtacky, okruzni pily a dalSi jednoducha zafizeni. Pouzivané moznosti
vyroby stuphovitych Femenic jsou z pravidla tlakové liti ze slitin hliniku,
tfiskové obrdbéni a lisovani z plechu. Jako polotovary se pouzivaji odlitky,
vykovky a popfipadé pfifezy. Pro svou praci sem si zvolil jako polotovary
pfifezy, protoze ty jsou z hlediska nakladd pro menSi firmu dobfe dostupné.
Vyroba formy pro tlakové liti na vyrobu 30 000 kusu vyrobni davky by byla
neekonomickd. V CR se stupfovité Femenice prakticky vibec sériové
nevyrabéji, pouze ty co jsou objednavany na zakazku pro kusovou vyrobu. To
je zpusobeno tim, Ze vyroba v CR se vyrobnimi néklady nemGZe vyrovnat
cené obdobnych vyrobkd dovazenych ptedevsim z Ciny a ltélie.

Obr. 1 Stupriovita femenice
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1 ROZBOR SOUCASTI

1.1 Funkéni rozbor sou ¢asti

Jedna se o dvoustupfiovou femenici pro klinové Femeny Z — 830 CSN 02
3110 ur€enou pro pohon pracovniho vietene okruzni pily. Pfenos krouticiho
momentu je zajistén t&snym perem 8h9 x 7 x 50 CSN 02 2562. Axialni
zajisténi je provedeno stavécim Sroubem M5 x 8 CSN 02 1187. PouZity
material je slitina hliniku CSN 42 4203 pro Gsporu hmotnosti celého zafizeni.

1.2 Technologi €énost sou €asti

Technologicky tvar soucasti je zvolen tak, aby byl co nejmensi Gbér
materidlu pfi opracovani vzhledem k pouZitému polotovaru kruhové tyce.
Vyznamné ovliviiuje naklady na vyrobu, zkracenim vyrobnich ¢ast. Soucasné
masivnost dilce umoznuje lepsSi upnuti pro dalSi opracovani, vrtani, obrazeni.

2 SERIOVA VYROBA
2.1 NAavrh polotovaru

2.1.1 Rozm ér polotovaru

Polotovar pro vykres UST-3P4-17/1
a) Pridavek na pramér’:

p=0,05d+2 (2.1)
pP=005d+2=p=0,05-87+2=435+2=6,35 7 mm
b) Ptidavek na délku®:

p=2+4mm (2.2)
p=2+4mm=4 = 50 +4 =54 mm

Vychozi polotovar @ 90 - 54 CSN 42 7510= Q, = 0,95 kg
Vychozi polotovar kruhova ty¢ @ 90 déelky 2m CSN 42 7510 = Q. = 34,4 kg

2.1.2 Vypo €et normy spot reby materialu
Polotovar pro vykres UST-3P4-17/1
a) Hmotnost hotové souéasti':
QS: le’lce + pmateriélu +35% (23)

Qs = > Vdilce * pmat + 5 % = 1,55195 10* - 4751 + 5% = 0,737 + 5 % = 0,7K§
[ 773g
b) Ztrata materialu z nevyuzitého konce tyée pfipadajici na jednici*:

n :E (2.4)
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n= %): 3703037 kusul

c) Ztrata materialu vznikla délenim tyde pripadajici na jednici?:

Nyiey LU
q, = Npiire (U _ 350D,015 _ 0014 kg
d) Ztréta:] vznikla obrabénim pridavku?:
d, =Q, -Qs

d, =Q, -Q, =0,95-0,773=0,177 kg
e) Celkové ztraty materialu na jednici®:

Z, =0, +0q, +0,
Z.. =Q, +q, +q, = 2,510 +0,014+0,177=0,216 kg
f) Norma spotfeby materialu®:
Nm = Qs + Zm

N, =Q,+Z, =0,773+0,216=0,985kg
g) Stupen vyuZiti materialu®:

k=2 100=2""3n00=-8136 %
Q, 095

2.1.3 Vypo éet spot reby materialu pro davku 30 000 ks za rok
Spotifeba materialu pro vykres UST-3P4-17/1

Sprok :Qp [ mnrok

SPe =Q, [mn,,, =0,95[30000= 28500kg

(2.5)

(2.6)

2.7)

(2.8)

(2.9)

(2.10)

(2.11)
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2.2 Technologicky postup ramcovy

PRACOVNI POSTUP - RAMCOVY

Soucast: Stupriovita femenice
Cislo vykresu: UST-3P4-17/1

Material: 42 4203 §
Polotovar: @ 90 - 54 CSN 42 7510

Hmotnost[kg]:
hruba: 0,95
Cista: 0,773
Cislo | Pracovisté Popis prace: Nastroje: DalSi parametry:
operace | Typ stroje
0 05961 Rezat polotovar | Posuvka
Zasobarna - @90 CSN 42 MessZeug-
Ramova pila 7510 na délku | | Satze 41 900,
PR20A =54 Mahr
10 65944 Upnout do N0z pro vnéjsi | f=0,05-0,10
Jednoucelovy | sklicidla, soustruzeni mm.ot*
stroj SZM 60 soustruzit Cela SCFCRI/L ap=0,2-2 mm
na &isto na kétu | 0808DO06, vc=100 m.min™
50 Pramet
VBD pro sou.
CCMT
060202E- UM
20 34521 Upnout za @87, | NGz pro vnéjsi | f=0,05-0,10
CNC Soustruh | soustruzit na soustruzeni mm.ot™
GT 20 ¢isto B350, délku | SCFCRI/L ap=0,2-1 mm
18, véetné 0808D06, vc=100 m.min™*
radiusu R4, Pramet
srazit hranu VBD pro sou.
CCMT
060202E- UM
30 34521 Upnout za @50, | Drzak Garant | f=0,13 mm.ot™
CNC Soustruh | soustruzit tvar MDDCNZ2525 | vc=120-220
GT 20 hotové dle M15 m.min™
vykresové Desticka ap=<6 mm
dokumentace Garant
DCMM150308
40 10712 Kontrolovat Mikrometr
OTK obvodové Bugelnesss
hazeni 0,01 na | chluben mit
drézkach pro Tellernessfluc
femen hen 42 300,

Mitutoyo
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50 04654 Vrtat diru @4,8. | Vrtak Garant vi=166 mm.min*
Stolni vrtatka | Zahloubeni 8, @4.8. =0,08 mm.ot*
Proma B- predfezat zavit | Zahlubnik 8 n=2122 min™*
1316B/400 M5 fezanim 1 CSN 22 1604
Maticovy
zavitnik 7030
M5 Narex
60 09421 Rezat zavit M5 | Maticovy
Ruéni zavitnik 7030
pracovisté M5 Narex
70 04921 Zhotovit drazku | Obrazeci ntz
Obréazeéka 8 na miru 8x18 CSN 22
svisla HOV 16 +02 3544
27,9
+ 01
80 09421 Odjenhlit Pilnik
Ruéni Prazisions-
pracovisté Nadelfeilen
531713,
Vallborbe
Swiss
90 09621 Odmastit
Bubnovy
odmastovaci
stroj WIR 4H
100 18712,18783 Kontrola Posuvka
OTK struktury MessZeug-
povrchu,kontrola | Satze 41 900,
rozmeéru s Mahr
cetnosti 10%
110 09913 Balit
Ruéni
pracovisté
Datum: Vyhotovil: | Schvalil:

26.10.2008 | SVOBODA
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2.3 Volba vyrobnich stroj U pro sériovou vyrobu

Stroje volené dle technologického pracovniho postupu rdmcového pro
sériovou vyrobu.

PILA PR 20 A: Stroj pro d éleni polotovaru.
Vyrobce: TOS Varnsdorf a.s. divize Ceska kamenice
Hlavni technické udaje:

Rozmeér fezného materialu:

prufezu kulatého 200 mm

prufezu Etvercového 180x180 mm

Pocet dvojzdvihu listu za minutu 104/84

Rezna rychlost 22,5/18 m.min™

Celkovy prikon 1,5 kVA

Obr. 2.1 PILA PR 20 A (http://lemstechsluzby.cz)

Jednou €elovy stroj SZM 60
Hlavni technické udaje:
Celkovy pfikon 7 kW

DalSi udaje nezjistény

SV 18 RA / 750 - Soustruh hrotovy univerzalni
Vyrobce: TOS Trencin

Hlavni technické udaje:

Toc¢néa délka mezi hroty 750 mm

Tocny pramér 380 mm

Hmotnost stroje 1 750 kg

Pudorysny rozmér stroje 950 x 2500 mm
Celkovy pfikon 6 kW.

univerzalni skli¢idlo

podélny a pfi¢ny doraz
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Obr. 2.2 Universalni hrotovy soustruh SV 18 RA/750
(http://www.sortetrade.cz/nabidka-stroju/soustruhy/)

CNC soustruh GT 20

Vyrobce: Haas

Hlavni technické udaje:

Celkovy pfikon 14,9 kW

Rozsah otadek az 4 000 min™
Volitelné hydraulické skli¢idlo
Nejvyssi kroutici moment 209 N.m
Hydraulicky systém a revolver fadu Pfiény suport
Ridici systém Haas

15" barevny monitor LCD

USB port

Obr. 2.3 Universalni soustruznické centrum TT 75 (http://www.haascnc.com)
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Stolni vrta ¢ka Proma B-1316B/400
Vyrobce: Proma

Hlavni technické adaje:

Napéti 400 V

Pfikon 600 W

Skli¢idlo 3 -16 mm

VylozZeni vietene 165 mm

Posuv vietene 80 mm

Max. vzdalenost vietene od stolu 415 mm
Max. vzdalenost vietene od zakladny 615 mm
Rozmér zakladny 420 x 245 mm

Primér sloupu 70 mm

Pocet rychlosti 12

Otécky 180/250, 300/400, 480/580, 970/1280, 1410/1540, 2270/2740 min™*

"T" drézka stolu 14
Celkovéa vySka 960mm
Hmotnost 53 kg

Obr. 2.4 Stolni vrtacka Proma B-1316B/400 (http://www.nejlevnejsihobby.cz)

Obraze €ka svisla HOV 16

Vyrobce: Kovosvit n.p., zavod Holoubkov
Hlavni technické udaje:

obrazeci vySka 160 mm

primér stolu 320 mm,

elektromotor pro pohon stroje 1,5kW
rozmér stroje (S x d) 930x1200 mm
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hmotnost stroje 1050 kg

-

Obr. 2.5 Obradzecka HOV 16 (WWV\}.sfrojesvoboda.cz)

Bubnovy odmas tovaci stroj WIR 4H
Vyrobce: Summa s.r.o.

Hlavni technické Udaje:

rozméry stroje w x | 1500x1800 mm
vySka stroje h 1400 mm

hmotnost stroje 370 kg

velikost pracovniho prostoru w x | x h 360 x 560 x 250
otacky bubnu 4-20 min™

max. hmotnost zboZzi 50 kg

el. pfikon 14 kW

objem odmast. lazné 200 |

teplota odmast. lazné 70 °C

tlak ¢erpadla 0,35 (0,55) MPa
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Obr. 2.6 Bubnovy odmastovaci stroj WIR 4H (http://www.summa.cz)

2.4 \Volba na radi

Zvolené naradi je vypsano kapitole 2.2 Technologicky postup ramcovy
v technologickém postupu ve sloupci nafadi. Nastroje jsou voleny jak
s ohledem na obrabény materidl, tak na poZzadavky strojniho zafizeni podniku.

2.5 Propo ¢et strojnich ¢as
Naznak vypocta tab. 1, pro prvni Fadek:

Otacky?>:
N = 10° v,
D
. 10° v, _ 10° (100 _ 354 min-t
mD 90
Strojni ¢as>:
tas = I_'
nCf
{ o=t -3*45¥3 04 min
n Cf 354[01
Strojni ¢as vedlejsi®:
taV = i Ijas
10

1 1 .
t, =— _=—0[144= 014 min
av lC as 1C|j" '1

(2.12)

(2.13)

(2.14)
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Tab. 2.1 Navodka - €islo operace: 10
Navodka-¢islo operace: 10
i ap[mm] D[mm] filmm] | ve[m.min™] | n[min™] | tas[min] | tav[min]
1 2 90 0,1 100 354 1,44 0,14
2 2 90 0,1 100 354 1,44 0,14
P2 2,88 0,29
ta 3,17
Tab. 2.2 Navodka - Cislo operace: 20
Navodka - ¢islo operace: 20
i ap[mm] D[mm] fimm] | ve[m.min"] | n[min™"] | tas[min] | tav[min]
1 2 90 0,1 100 354 0,59 0,06
2 2 86 0,1 100 370 0,57 0,06
3 2 82 0,1 100 388 0,54 0,05
4 2 78 0,1 100 408 0,51 0,05
5 2 74 0,1 100 430 0,49 0,05
6 2 70 0,1 100 455 0,46 0,05
7 2 66 0,1 100 483 0,44 0,04
8 1,5 62 0,1 100 514 0,41 0,04
9 1,5 59 0,1 100 540 0,39 0,04
10 15 56 0,1 100 569 0,37 0,04
11 1,5 53 0,1 100 601 0,35 0,03
> 5,12 0,51
ta 5,63
Tab. 2.3 Navodka - Cislo operace: 30
Navodka-Cislo operace: 30
i ap[mm] D[mm] filmm] vc[m/min] n[min™] tas[min] | tav[min]
1 15 90 0,1 100 354 1,07 0,11
2 2 87 0,1 100 366 0,52 0,05
3 2 83 0,1 100 384 0,50 0,05
4 2 79 0,1 100 403 0,47 0,05
5 2 75 0,1 100 425 0,45 0,04
6 2 71 0,1 100 449 0,42 0,04
7 1,5 67 0,1 100 475 0,40 0,04
8 15 64 0,1 120 597 0,18 0,02
9 15 61 0,1 120 627 0,15 0,02
10 15 58 0,1 120 659 0,13 0,01
11 15 55 0,1 120 695 0,11 0,01
12 15 52 0,1 120 735 0,09 0,01
13 15 49 0,1 120 780 0,07 0,01
14 15 46 0,1 120 831 0,06 0,01
16 15 87 0,1 100 366 0,52 0,05
17 15 84 0,1 120 455 0,24 0,02
18 15 81 0,1 120 472 0,20 0,02
19 15 78 0,1 120 490 0,17 0,02
20 15 75 0,1 120 510 0,15 0,01
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21 1,5 72 0,1 120 531 0,13 0,01
22 1,5 69 0,1 120 554 0,10 0,01
23 1,5 66 0,1 120 579 0,08 0,01
b3 6,22 0,62
ta 6,85
2.6 Zaveérecény propo €et
2.6.1 Spot Feba stroj u el. energie a spot Feba naradi
Pevné zadané hodnoty pro vypocet:
N- pocet vyrobku za rok 30000 ks
Ef.- fond stroje jednosménny provoz 1900 h.rok™*.sména™
Er,- fond stroje dvousménny provoz 3200 h.rok™*.sména™
Ets- fond stroje trojsménny provoz 5000 h.rok™.sména™
P10- celkovy pfikon 7 kW
P2o- celkovy pfikon 6 kW
P30- celkovy pfikon 14,9 kW
Cena za 1kWh je pro prumyslovy tarif pfiblizné 5 K&
Trvanlivost VBD se Sesti bfity je T=2 h=120 min
Cena jedné VBD je cca. 250 K&
Vypocet pro jednoucelovy stroj SZM 60
Potfebny éas normohodin®:
T, = t, [N (2.15)
60
T = t, IN _ 317[30000_ 1585 h
60 60
Sménnost*:
S = o (2.16)
Efl .
_ T, _1585_ 083
E,, 1900
S, = I8 (2.17)
Ef2 .
T
S, = _a = £85: 049
E,, 3200
S; = L (2.18)
Ef13 '
_ T 1885
E,, 5000

Volim sménnost s=1
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Spotieba el. energie®:
E=slP[Ta (2.19)
E=s[P[Ta=1[711585=11095kWh
Cena el. energie:
C=5lE (2.20)
C =5[E =5[11095=55475K¢
Poget VBD™:
Ta
Nygp = T (2.21)
NVBD = T_a = %85: 7925 Ks
Celkové cena za VBD:
Cuep = 2500 Nygp (2.22)
Cyep = 2500 N5 = 25007925 =198125K¢&
Vypocet pro soustruh univerzalni hrotovy SV 18 RA/750
Potfebny ¢as normohodin®:
T, = t [N (2.23)
610
T = t, IN _ 563[30000_ 2815 h
60 60
Sménnost*:
S = 8 (2.24)
Efl .
= L = &15: 148
E,, 1900
S, = s (2.25)
Ef2 .
_ T _2815_ 00
E,, 3200
S; = Lo (2.26)
EflS .
= L = @_ 0563
E;, 5000

Volim sménnost s=1
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Spotieba el. energie®:
E=slP[Ta (2.27)
E=s[P[Ta=1[6[2815=16890kWh
Cena el. energie:
C=5lE (2.28)
C =5[E =5[16890=84450K¢
Poget VBD™:
Ta
Nygp = T (2.29)
T, 2815
Nygp = — =——=1408Ks
VBD T 2
Celkové cena za VBD:
Cuep = 2500 Nygp (2.30)
Cigp = 2500 N, 5, = 25001408=352000K¢&
Vypocet pro CNC soustruh GT20
Potfebny ¢as normohodin®:
T, = t [N (2.31)
610
T = t, N _ 685[30000_ 3425 h
60 60
Sménnost*:
S = 8 (2.32)
Efl .
-
_ T _3425_ 180
E,, 1900
S, = s (2.33)
Ef2 .
_ T, _3425_ o
E,, 3200
S = s (2.34)
EflS .
_ T, _3425_ o
E;; 5000

Volim sménnost s=1
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Spotieba el. energie®:
E=slP[Ta (2.35)
E=s[P[Ta=1[149(3425= 483505 kWh
Cena el. energie:
C=5[E (2.36)
C =5[E =5[483505=241753K¢
Pocet VBD*:
Ta
Nygp = T (2.37)
T, 3425
Nypn =—=—-—-=1713K
VBD T 2
Celkova cena za VBD:
Cuep = 2500 N,gp (2.38)
Ciep = 2500N, 5, = 25001713= 428250K¢&
Celkové néklady:
Celkova cena za el. energii:
C =Cp+Cy+Cy (2.39)
C =55475+84450+241753=38167&¢
Celkova cena za VBD:
Cieo = Cuaowo T Cuenao + Cuepso (2.40)

Cyep =198125+ 352000+ 428250=97837KC
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3 DOPLNKOVA VYROBA

Tento navrh doplrfikové vyroby slouZi k vyrobé néhradnich dild soucasti. Na
tento druh vyroby by mél podnik pfejit ukonéi-li sériovou vyrobu, aby zajiStoval
dodavky nahradnich dild na trh jesté nejméné dva roky po ukonéeni sériové vyroby.

3.1 Navrh polotovaru

Vypodcty pro navrh polotovaru jsou stejné jako vypocty v kapitole 2.1 pro
sériovou vyrobu a to do podkapitoly 2.1.3 Vypocet spotfeby matrialu pro davku
za rok.

3.1.1 Vypo ¢et spot feby materialu pro davku 200 ks za rok
Spotfeba materialu pro vykres UST-3P4-17/1

Sprok :Qp [mnrok (31)

SPex =Q, [MN,, =0,95[200=190 kg

3.2 Vyrobni postup

PRACOVNI POSTUP - RAMCOVY

Soucast: Stuprovita femenice Material: 42 4203
Cislo vykresu: UST-3P4-17/1 Polotovar: @ 90 - 54 CSN 42 7510
Hmotnost[kg]:
hruba: 0,95
Cista: 0,773
Cislo | Pracovisté Popis prace: Nastroje: DalSi parametry:
operace | Typ stroje
0 05961 Rezat polotovar | Posuvka
Zasobarna - @90 CSN 42 MessZeug-
Ramova pila 7510 na délku | | Satze 41 900,
PR20A =54 Mahr
10 65944 Upnout do NUz pro vnégjsi | f=0,05-0,10
Jednoucelovy | sklicidla, soustruzeni mm.ot™*
stroj SZM 60 soustruzit Cela SCFCRI/L ap=0,2-2 mm
na &isto na kétu | 0808D06, vc=100 m.min*
50 Pramet
VBD pro sou.
CCMT
060202E- UM
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20 04131 Upnout za @87, | NGz pro vnéjsi | f=0,05-0,10
SV 18 RA/750 | soustruZit soustruzeni mm.ot*
Soustruh hotové @50, SCFCRI/L ap=0,2-1 mm
hrotovy délku 18, 0808DO0B6, vc=100 m.min™*
universalni véetneé radiusu Pramet
R4, srazit hranu | VBD pro sou.
CCMT
060202E- UM
30 04131 Upnout za @50, | Drzak Garant | f=0,13 mm.ot™
SV 18 RA/750 | soustruzit tvar MDDCN2525 | vc=120-220
Soustruh hotové dle M15 m.min™
hrotovy vykresové Desticka ap=<6 mm
universalni dokumentace Garant
DCMM150308
40 10712 Kontrolovat Mikrometr
OTK obvodové Bugelnesss
hazeni 0,01 na | chluben mit
drazkéch pro Tellernessfluc
femen hen 42 300,
Mitutoyo
50 04654 Vrtat diru @4,8. | Vrtak Garant vf=166 mm.min*
Stolni vrtadka | Zahloubeni 8, @4.,8. f=0,08 mm.ot*
Proma B- predfezat zavit | Zahlubnik 8 n=2122 min™*
1316B/400 M5 Fezanim 1 CSN 22 1604
Maticovy
zavitnik 7030
M5 Narex
60 | 09421 Rezat zavit M5 | Maticovy
Ruéni zavitnik 7030
pracovisté M5 Narex
70 04921 Zhotovit drazku | Obrazeci nuz
Obrazedka 8 na miru 8x18 CSN 22
svisla HOV 16 + 0,2 3544
27,9
+01
80 09421 Odjehlit Pilnik
Ruéni Prazisions-
pracovisté Nadelfeilen
531713,
Vallborbe
Swiss
90 09621 Odmastit
Bubnovy
odmastovaci
stroj WIR 4H
100 18712,18783 Kontrola Posuvka
OTK struktury MessZeug-
povrchu,kontrola | Satze 41 900,
rozmérd s Mahr
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éetnosti 10%

110 | 09913 Balit
Rucni
pracovisté
Datum: Vyhotovil: | Schvalil:

26.10.2008 | SVOBODA

3.3 Volba vyrobnich stroj G pro dopl nkovou vyrobu

Stroje volené dle technologického pracovniho postupu rdmcového pro
doplfkovou vyrobu soucasti, pro stejny podnik jako pfi vyrobé sériové po jejim
ukon€enim. PouZité stroje jsou stejné jako u sériove vyroby s vyjimkou pouZiti
CNC soustruhu GT20, ktery pfi doplrikové vyrobé bude nahrazen universalnim
hrotovym soustruhem SV 18 RA/750.

3.4 Volba naradi

Zvolené naradi je vypsano kapitole 3.2 Technologicky postup ramcovy
v technologickém postupu ve sloupci néaradi. Nastroje jsou voleny jak
s ohledem na obrabény material, tak na poZadavky strojniho zafizeni podniku.

3.5 Propo €et strojnich €asu

Propocet strojnich €asu je stejny jako u sériové vyroby v kapitole 2.5 Propocet
strojnich ¢asu.
3.6 Zaveéreény propo €et

3.6.1 Spot feba stroj u el. energie a spot Feba naradi

Pevné zadané hodnoty pro vypocet:

N- pocet vyrobku za rok 200 ks

Ef.- fond stroje jednosménny provoz 1900 h.rok™*.sména™
Er,- fond stroje dvousménny provoz 3200 h.rok™*.sména™
Ets- fond stroje trojsménny provoz 5000 h.rok™.sména™
P10- celkovy pfikon 7 kW

P2o- celkovy pfikon 6 kW

P30- celkovy pfikon 6 kW

Cena za 1kWh je pro prumyslovy tarif pfiblizné 5 K&
Trvanlivost VBD se Sesti bfity je T=2 h=120 min

Cena jedné VBD je cca. 250 K&

Vypocet pro jednoucelovy stroj SZM 60
Potfebny ¢as normohodin®:

(3.2)
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T = t, [N _ 317[200:10’5 h
60
Sménnost*:
s = Ta (3.3)
Efl .
5 =2 _% = 5521073
E,, 1900
s =g (3.4)
Ef2 .
T
S, =—%= E = 3281073
E,, 3200
S; = Lo (3.5)
EflS '
s, = T, _ 105 - 211107
E;, 5000
Volim sménnost s=1
Spotteba el. energie*:
E=s[PI[Ta (3.6)
E=s[P[Ta=1[7[105=735 kWh
Cena el. energie:
C =5[E (3.7)
C=5[E=5[735=3675 K¢
Pocet VBD*:
Ta
Nygp = ? (3.8)
Nyeo :—a—£2’5:6 Ks
Celkova cena za VBD:
Cuep = 2500N,gp (3.9)

Cuep = 2500 N, 5, = 25006 =1500 K&

Vypocet pro SV 18 RA/750 soustruh univerzalni hrotovy

Potfebny ¢as normohodin®:
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t. [N
T =-2 3.10
=760 (3.10)
T = t, N _ 5,63[200:1&76 h
60 6C
Sménnost*:
s = 8 (3.11)
Efl .
= o 1875 _ o570
E,, 1900
S, = 8 (3.12)
Ef2 .
.
s, =12 = 18,76 - 586F
E,, 3200
S; = Lo (3.13)
EflS .
= Ta _1876_ 375007
E;; 5000
Volim sménnost s=1
Spotieba el. energie®:
E=s[P[Ta (3.14)
E=s[P[Ta=1[6[18,76=11256 kWh
Cena el. energie:
C=5[E (3.15)
C=5[E=5[11256=563 K¢
Pocet VBD*:
Ta
Nygp = T (3.16)
T. 1876
N =—=="—=10K
VBD T 2
Celkova cena za VBD:
Ciap = 2500 Nygp (3.17)

Cuep = 2500 N, = 250(10 = 2500 K&

Vypocet pro SV 18 RA/750 soustruh univerzalni hrotovy
Potfebny éas normohodin®:
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t. [N
T =-2 3.18
=760 (3.18)
T = t, N _ 6,85[200: 228 h
60
Sménnost*:
S s (3.19)
Efl .
T
Sl =_2a = ﬁ = 0’012
E,, 1900
S, = o (3.20)
Ef2 .
T
s, =—2 = 228 _ 712510°
E,, 3200
S; = Lo (3.21)
EflS .
T
S, =—2* _E = 4560107
E;; 5000
Volim sménnost s=1
Spotieba el. energie®:
E=slP[Ta (3.22)
E=s[P[Ta=1[6[228=1368 kWh
Cena el. energie:
C=5[E (3.23)
C=5[E=5[13683=684 K¢
Podet VBD*:
Ta
Nygp = T (3.24)
T, 228
NVBD =?=7=12 Ks
Celkova cena za VBD:
Ciap = 2500 Nygp (3.25)

Cuep = 2500 N, = 250(12 = 3000 K&

Celkové néklady:
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Celkova cena za el. energii:
C =C,,+C,, +C,, (3.26)
C =3675+563+684=1615K&
Celkova cena za VBD:
Cuep = Cueoo + Cuenzo + Cueao (3.27)

Cyep = 1500+ 2500+ 3000= 7000KE

4 SROVANI SERIOVE A DOPL NKOVE VYROBY

Tab. 4.1 Srovnani sériové a doplrikové vyroby
Druh vyroby

veli€ina | jednotka | sériova | doplhkova
N ks | 30000 | 200
SPok | kg | 28500 | 190
Ta h 7825 53
Nveo | ks | 3013 28
Cveo | k¢ |978375| 7000
E kwh | 76336 | 58
C K¢ |381678| 1615
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ZAVER

PFi tomto navrhu sériové a doplrikové vyroby bylo vychazeno z toho, zZe
podnik pouzije pro doplfikovou vyrobu stejné stroje a vybaveni dilny jako pro
vyrobu kusovou s vyjimkou CNC soustruhu GT20, ktery je pro svoji cenu a
vykon zahrnovan pouze do vyroby sériové. Pro vypocet technickych vypoctu
bylo pouzito stejnych feznych podminek a nastroju jak pro sériovou, tak pro
doplfkovou vyrobu. Z tohoto faktu je jasné, Ze maji oba druhy vyroby nékteré
ukazatele pro posuzovani spole€né. NejvyznamnéjSim ukazatelem rozdilu a to
pouze u operaci soustruzeni, které byly feSeny po domluvé s vedoucim prace
je pocet vyrdbénych kusu, cena za VBD a cena za elektrickou energii, ktera u
sériové vyroby dosahla celkem 1 360 053 K¢ a u vyroby doplfikové dosahla
celkem 8615 K&. Zde je vidét jaky vliv na naklady vyroby ma pocet vyrdbénych
kusu vyrobkl. Pfinosem této prace bylo zduraznéni rozdilG nakladl pfi sériové
a doplrikové vyrobé. Mélo by vychazet, Zze cena za obrobeni jednoho kusu
vyrobku soustruzenim pfi sériové vyrobé bude nizsi, ale dosahuje 45 K¢ a u
vyroby doplikové, Ze bude vysSi, ale cena za obrobeni jednoho kusu vyrobku
se dostala na 43 K&. Tento rozdil ceny je dan pfikony pouzitych stroju pro
soustruzeni. Samozfejmé pfi ohledu na pracovni silu pfi téchto dvou druzich
vyroby se znacné uSetfi na vyrobé sériové, protoZze namisto zkuSeného
soustruznika, ktery soustruzi na soustruhu je pouzito zadani programu do
stroje, které muze provadét i nezkuSenad a pouze proSkolena osoba. Tim
padem je uSetfeno mnoho financi pfi vyrobé soudasti i mzdach.
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK A SYMBOL U

Zkratka/Symbol

ap
C

Cveb

onFFez
Nvep

Jednotka

mm
Ké
Ké&

mm

mm

kWh

hod
mm.ot*
%
mm
mm
ks
ks
mint
ks
kg

ks
mm
mm

Popis
hloubka fezu
cena el. energie
celkova cena za VBD
pramér
pramér
spotfeba el. energie
hodinovy fond stroje
posuv
stupen vyuZziti materialu
délka tyce
délka obrabéné plochy
mnoZzstvi za rok
pocet kusu z jedné tyCe
otacky
pocet vyrobku za rok
norma spotieby materialu
pocet fezl
pocet VBD
pfidavek na primér
pridavek na délku
Ludolfovo &islo
celkovy pfikon
ztrata materialu
ztrata materialu z nevyuzitého konce tyce
ztrata vznikla obrabénim pridavka
hmotnost pfifezu
hmotnost celé tyce
hmotnost hotové soucasti
ztrata materialu vznikla délenim tyce
pripadajici na jednici
hustota materialu
smeénnost
spotfeba materialu
trvanlivost
strojni ¢as celkovy
normohodiny
strojni ¢as
strojni ¢as vedlejSi
velikost profezu
objem
vymeénna bfitova destiCka
fezna rychlost
posuv stolu
celkové ztraty materidlu na jednici
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SEZNAM PRILOH

Priloha 1
Priloha 2
Priloha 3
Priloha 4

Navodka pro operaci €.10 UST-3P1-17/2
Navodka pro operaci ¢.20 UST-3P1-17/3
Navodka pro operaci €.30 UST-3P4-17/4
Vykres soucéasti UST-3P4-17/1
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