Predmét: Technologické projekty a manipulace — 3. ro¢nik, bakalafsky
Technologické projekty — 4. ro€nik, magistersky

21 KAPACITNI PROPOCET LISOVNY NADOBI

Zpracujte kapacitni propocet lisovny kuchyriského nadobi (velkosériova vyroba)
vCetné zajisténi vyroby polotovard v nastfihové lince. Pocet nastfihovych linek
navrhnéte z posouzeni moznych variant.

Zadani: Dané hodnoty vyroby jsou v mil. ks.rok™:

Zadani: 1. | 2. 3. 4. 5. | 6. 7. 8. 9. 10.
Hrnce @12 +18 cm 0,8|0,85|0,83|0,89| 0,90 |0,7| 0,72 | 0,75 | 0,75 | 0,70
@20 +26 cm 0,7|0,72|0,75| 0,73 | 0,78 |10,6| 0,70 | 0,65 | 0,70 | 0,75
Rendliky @12 +18 cm (1,5| 1,10 | 1,40 | 1,65 | 1,55 |1,2| 1,25 [1,28 | 1,30 | 1,35
@20+26cm |1,0(1,12 1,10 | 1,12 | 1,20 |0,8| 0,85 | 0,80 | 0,90 | 0,85
Poklice 12 +18cm |1,6|1,80|1,75|1,70|1,80(1,3(1,32|1,60 | 1,50 | 1,60
@20+26cm |1,9(1,85]2,10|2,05|2,10|1,6|1,65|1,70 | 1,80 | 2,00
Celkem [mil.ks.rok']: [7,5| 7,44 | 7,93 | 8,14 | 8,33 |6,2]| 6,49 | 6,78 | 6,95 | 7,25
Vypocet (pro zadani €. 1)
A) Kapacitni propocet nastiihoveé linky na vyrobu pristfiht (rondelt):
Tloustka plechu: 1 mm
Sitka svitku plechu: 650 mm
Délka svitku plechu [lg]: cca 1000 m
Hmotnost svitku plechu [G]: cca 5 000 kg
Nastfihovy lis o sile: 5 000 kN
Maximalni teoreticky poget zdvihd: 50 zd.min™' (3 000 zd.hod™)
@ rychlosti odvijeni: 35 az 45 m.min’’
Prakticky pocet zdvihu [n]: 30 zd.min™" (1 800 zd.hod™)
Pocet pracovnich dnl v roce: 254
Sménnost [s]: 2 (to je 16 hodin)
Vyuziti linky: 0,7
Ztratovost linky (10 %), koeficient: 0,9
Soucinitel vyuziti lisu: 0,5
Ztratovost lisu (20 %), koeficient: 0,8
Vypocet ¢asu pro odvijeni svitku:
|
ty === 1000 _ 25 minut;
% 40

volim: @& rychlost odvijeni svitku v = 40 m.min;

Priimérna rychlost odvijeni svitku 0,5 m.s™' je uvazovana vzhledem k maximalini
rychlosti podavani do lisu, ktera &ini 0,715 m.s' (v nékteré literatufe uvadéna
maximalni rychlost podavani 50 m.min™).

Pracovni cyklus v€etné zavedeni nového svitku (t, = 15 min):
tc=tm+tz=25+ 15=40min,



Teoreticky pocet svitkll za den (2 smény):
(16 x60)
40

Vzhledem k poruchovosti, vymé&nam nastroji a prostojim volime soucinitel 0,7
a potom prakticky pocet svitki za den bude:

S, = = 24 ks svitki.den ' ;

Sp=0,7xS;=0,7 x 24 = 16,8 = 17 svitki.den™;

Hmotnost svitku:

® zadenGy=S,xG=17x5=85t.den™;
e zarok G, = Gy x poéet pracovnich dn(l = 85 x 254 = 21 590 t.rok™;

Vyrobnost linky (pocet rondell za 1.sménu):

Vyrm = n x vyuziti linky x koeficient ztratovosti x po&et rondel(i.zdvih™ =
=30x0,7x0,9 x 1 =18,9 rondeli.min™;

VYrs = VYrm x 8 X 60 = 18,9 x 8 x 60 = 9 072 rondelt.sménu™;
Vyrq =S X Vyrs = 2 x 9 072 = 18 144 rondelu.den™;

vyr = 254 x vyrg = 254 x 18 144 = 4 608 576 ks rondelt . rok” pfi dvousménném
provozu.

Pfi praci bez nastfihové linky (s vyuzitim list sily 5 000 kN se 4 zdvihy.min™) je
zapotrebi pfi dvousménném provozu celkem:

VYris) = 254 x 16 X 60 x4 x 0,5 % 0,8 x 1 = 390 144 ks rondelil.rok™

Podet lisu:
4 7
no 2008576 1 o1 121isir
390 144

Potfeba pracovnich sil k obsluze nastfihové linky ve dvousménném provozu by
byla 8 délnikd (zavadéni svitk( do valcl, kontrola chodu linky).

K obsluze 12 listi, potfebnych pro stejnou vyrobnost jako u nastfihové linky by
bylo zapotfebi ve dvousménném provozu cca 24 délnikd (vyrobni délnici + pomocnici
u hotovych vylisku — pfistfihl do meziskladu nebo k lisovani).

Z uvedeného je patrno, ze pro velkosériovou a hromadnou vyrobu je ekonomicky
i technologicky a projekéné vyhodnéjsi FeSeni s nastfihovou linkou.

B) Kapacitni propocet vlastni lisovny pro vyrobu nadobi:
Ro¢ni kapacita vyroby — viz. zadani €. 1.

DalSi potfebné udaje:

® strojni sménnost (s) = 2;

® podet pracovnich dnt.rok™' = 254 dn(;




e roéni hodinovy fond vyrobniho déinika = 1 850 hod.rok™;
® roé&ni hodinovy fond 1 lisu pfi dvou sménach = 4 000 hod.rok™

Podle potiebné tazné sily a velikosti pfistfihu jsou pouzity nasledujici typy lisu
s témito parametry:

Typ lisu . Il lll.
Maximalni & pfistfihu [mm] 360 480 620
Maximalni sila lisu [KN] 250 350 500
Teoreticky podet zdvihd.min™ 11 9 7
Prakticky po&et zdviht.den™ 8 448 6912 5376

Prakticky poget zdvihi.den™ = podet prakticky vyuzitelnych minut.den™ x teoreticky
pocet zdvih(i.den™;

Den pfi s = 2 je 16 hodin a pfi uvazovani vyuziti taznych lisa je pocet prakticky
vyuzitelnych minut za den roven U = 16 x 60 x 1 = 16 x 60 x 0,8 = 768 min.den™';
(vyuzitelnost n = 0,8)

Potom prakticky poget zdvihi.den™ u jednotlivych typt taznych lisd je:

pi = teoreticky pocet zdviht.min™ x U = 11 x 768 = 8 448 zdvihi.den™;
pi = teoreticky pocet zdviht.min" x U = 9 x 768 = 6 912 zdviht.den™;
pi = teoreticky poéet zdviht.min® x U = 7 x 768 = 5 376 zdvihi.den™

Vypocet potirebnych taht za den:

Vyrobek O ks.den' +10% na | Podet | Lis é. | Poéet taht.den™
zmetky tahu
hrnce @12 +18cm | (800 000/ 254) x 1,1 = 3 464,6 3 . |3464,6x3=10393,8
@20+26cm | (700 000/ 254) x 1,1 = 3 031,5 3 . [3031,5x3= 90945
rendliky @ 12 = 18 cm | (1 500 000 / 254) x 1,1 = 6 496 2 . |6496x2=12992
@20 +26cm | (1000000/254)x1,1=4330,7 | 2 Il. |4330,7x2=8661,4
poklice @12+ 18 cm | (1 600 000 /254) x 1,1 =6929,2 | 1 . |6929,2x1=609292
@20 +26cm | (1900000/254)x 1,1 =8228,4 | 1 . [8228,4x1-82284

Poéet tahui na jednotlivych lisech.den™ je souétem v poslednim sloupci:

Lis é.1.: 10 393,8 + 12 992 + 6 929,2 + 8 228,4 = 38 543,4 taht.den™;
Lis é.1l.: 8 661,4 tahu.den™;
Lis €. ll.: 9 094,5 tahu.den™

Potreba lisu: potfebny podet taht.den”

prakticky poget zdviha.den™




38 543,4

Lisy €.l..nj = ———— =4,56 = 5 lisu;
8 448
8 661.4
Lisy &I N, = ——"" — 125 = 2 lis
g ™ 6912 y
90945
Lisy &1I1 0, = ——2 — 1 69 = 2 lis
y " 5376 y

U lisu lll. volime 1 ks, vzhledem k tomu, Ze je mozno kapacitné vyuZzit lisu Il.
Vyroba bude tedy zajisténa souctem list L+IL+lll. =5 + 2 + 1 = 8 lisu.

Uvedenym kapacitnim propoc¢tem jsme zjistili, Ze pozadovanou vyrobu je mozno
zajistit s pouzitim 8 ks list prislusnych typu. Dle zkuSenosti a hrubym propoctem
muzeme k vypoctu pfifadit i celkovou potifebu pracovnika.

C) Kontrola kapacity nastrihoveé linky ve vztahu k propoctu lisovny:

RO&NI KapaCita VYroDY..........ovveieieieee e e 7 500 000 ks.rok™*;
10 % zmetkovitost celkové vyroby............coooiiiiiii, 750 000 ks.rok™';
Pozadovana kapacita vyroby rondell............c.cooiiiiiiiiinene 8 250 000 ks.rok;
Skutecna kapacita nastfihové linky pfi dvousmeénném

PIOVOZU. ...t 4 608 576 ks.rondelti.rok :
1. Varianta

TFisménny provoz nastrihové linky (s = 3):

VYrg = 8 X Vyrs = 3 x 9 072 = 27 216 rondeli.3smény™;
Vyr, = 254 x vyrg = 254 x 27 216 = 6 912 864 ks rondeld . rok" pii  tfisménném
provozu;

Paralelni provoz dvou nastfihovych linek ve tfisménném provozu zajisti:
6 912 864 x 2 = 13 825 728 rondeli.rok™;
Zaveér: Uvedené mnozstvi, zajiSténé paralelnim provozem dvou nastfihovych linek ve

tfisménném provozu prekracuje pozadovany objem. K plnému kapacitnimu
zajisténi vyroby rondeld bude dostacovat zhruba pfi 50 % vykonnosti linek.

2. Varianta

Dvousménny provoz nastrihové linky (s=2):
VYrg = S X Vyrs = 2 x 9 072 = 18 144 rondeld.den™;

vyr = 254 x vyrg = 254 x 18 144 = 4 608 576 ks rondelt . rok™ pii dvousmé&nném
provozu.

Paralelni provoz tii nastiihovych linek ve dvousménném provozu zajisti:
4 608 576 x 2 = 9 217 152 ks.rondeld.rok™;




Zaveér: Uvedené mnozstvi, zajiSténé paralelnim provozem dvou nastfihovych linek ve
Dvousménném provozu prekracuje stejné jako v prvni varianté pozadovany
objem. Potfebné mnozstvi rondell 8,25 mil. ks bude zajisténo taktéz zhruba
pfi 89 % vykonnosti linek.

3. Varianta

Trisménny provoz nastfihové linky (s = 3):

Vg =S X Vyrs = 3 x 9 072 = 27 216 rondel.3smény™;
vyr, = 254 x vyrg = 254 x 27 216 = 6 912 864 ks rondelti . rok” pfi tfisménném
provozu;

Zbyvajicich potfebnych 1 337 136 ks (8 250 000 — 6 912 864 = 1 337 136 ks)
bude zajisténo jednosménnym provozem dalSi nastfihové linky s diléim vyuzitim
samostatného lisu (pro vétsi velikost rondeld) nebo vyuzitim nastfihovych pland
z tabuli plechu (9 072 rondelti.sménu' x 254 = 2 304 288 ks rondelti.rok™).

Zaveér: Linka bude pro zbyvajici pocet rondell vyuzita zhruba na 89 %.

Zavér: Ktera z variant je projekéné a ekonomicky nejvyhodné;jsi?



