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P�edm�t:  Technologické projekty a manipulace – 3. ro�ník, bakalá�ský 
                  Technologické projekty – 4. ro�ník, magisterský  
 
5] KAPACITNÍ PROPO�ET KOTLÁRNY (MOSTÁRNY A SVA�OVNY) 

 
Sva�ovna závodu kotlárna, jež je sou�ástí podniku, vyráb�jícího chemická 

za�ízení, vyrábí tlakové nádoby v objemovém množství 5 000 tun.rok-1 v následujícím 
�len�ní: 
 
Zadání: 

Tlak. 
nádoba 

[ks] 

 
1. 

 
2. 

 
3. 

 
4. 

 
5. 

 
6. 

 
7. 

 
8. 

 
9. 

 
10. 

Q1 100 85 90 70 75 80 85 90 95 95 
Q2 50 60 55 70 60 55 55 60 60 50 
Q3 100 100 95 110 100 95 100 110 115 110 
Q4 30 35 30 30 25 25 30 30 35 35 

Celkem 
[ks] 

 
280 

 
280 

 
270 

 
280 

 
260 

 
255 

 
270 

 
290 

 
305 

 
290 

ta [OH] 5,5 5,4 5,4 5,4 5,4 5,3 5,3 5,3 5,3 5,3 
tr [OH]  1,5 1,8 1,8 1,8 1,8 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4 

 
Výpo�et (pro zadání �. 1) 
 
100 ks nádob o hmotnosti 12 t.ks-1 celkem tedy 1 200 t.rok-1  
50 ks nádob o hmotnosti 18 t.ks-1 celkem tedy 900 t.rok-1 
100 ks nádob o hmotnosti 20 t.ks-1 celkem tedy 2 000 t.rok-1 
30 ks nádob o hmotnosti 30 t.ks-1 celkem tedy 900 t.rok-1 

280 ks nádob  Úhrnem 5 000 t.rok-1 
 

P�i zpracování kapacitního propo�tu sva�ovny se �asto shodn� jako p�i propo�tu 
kotlárny �i mostárny nezjiš�ují pot�ebné díl�í hodnoty pro každý jednotlivý výrobek, 
obsažený ve výrobním programu. Byla by to zdlouhavá a neú�elná práce. Pot�ebné 
hodnoty stanovíme tzv. výb�rem reprezentanta (p�edstavitele) výroby. 
P�edpokladem použití tohoto typu výpo�tu však je, že všechny výrobky jsou si 
p�ibližn� konstruk�n� i materiálov� podobné a jsou i blízké technologie jejich výroby.  

P�i rozsáhlé struktu�e se celý sortiment roz�lení do p�íbuzných skupin a teprve 
pak se z každé skupiny vybere reprezentant. Pro výb�r platí podmínka, že každý 
p�edstavitel  m�že  zastupovat  pouze  takovou  �ást  výrobk�, v níž hmotnost 
nejmenšího výrobku Qmin je alespo� polovina hmotnosti p�edstavitele Qo a hmotnost 
nejv�tšího výrobku Qmax nep�esáhne dvojnásobek jeho hmotnosti:    
 

 
 
 
 

 
Na základ� uvedeného pravidla vybereme ze stanoveného výrobního programu 

reprezentanta a zkontrolujeme platnost daných podmínek: 
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a) provedeme výb�r reprezentanta a kontrolu správnosti výb�ru: 
Nejv�tší celkovou hmotnost p�edstavuje v daném sortimentu nádoba kusové 

hmotnosti Qo= 20 t, jež je vyráb�na v množství 100 ks.rok-1 – proto za p�edstavitele 
volíme tento výrobek. Nyní provedeme kontrolu správnosti výb�ru dle uvedených 
mezních kritérií:   
 
 

 
 
 

 
Vybraný reprezentant dané výroby vyhovuje podmínkám. 
 
b)  pro další výpo�et provedeme ozna�ení jednotlivých výrobk�, zahrnutých do 
     výb�ru:  
 

Typ nádoby Ozna�ení 
Nádoba 12 tun Q1 

Nádoba 18 tun Q2 
Nádoba 20 tun Qo 
Nádoba 30 tun Q3 

 
c)  spot�eba materiálu: z materiálových norem  reprezentanta stanovíme – opíšeme 

 jeho materiálovou spot�ebu – pro náš p�ípad je materiálová skladba  reprezentanta  
následující: 

      
Druh materiálu Spot�eba materiálu 

hrubé plechy 15,0 tun 
lisovaná dna  4,0 tun 
litá ocel 1,2 tun 
ty�ové železo 1,0 tun 
elektrody 0,5 tun 

spot�eba materiálu celkem 21,7 tun 
 

Dále provedeme p�epo�et hmotnosti všech kus� skupiny na p�edstavitele: 
Po�et kus� všech výrobk� skupiny p�evedeme na po�et kus� sm�rného výrobku 
(reprezentanta) vynásobením p�íslušného po�tu ks p�evodním sou�initelem 
hmotnosti km: 
 
 
 
jež definuje pom�r hmotností p�evád�ného výrobku k hmotnosti p�edstavitele. 
 
Výrobek Plánovaný po�et ks km P�evedený po�et ks 

Q1 100 12 / 20 = 0,6 100 × 0,6 = 60 kus� 
Q2 50 18 / 20 = 0,9 50 × 0,9 = 45 kus� 
Qo 100 20 / 20 = 1,0 100 × 1,0 = 100 kus� 
Q3 30 30 / 20 = 1,5 30 × 1,5 = 45 kus� 

 280  Npm = 250 kus� 
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P�evedený po�et kus� p�evodním sou�initelem hmotnosti – materiálu je tedy                    
Npm = 250 kus�. 
 

Vynásobením p�evedeného po�tu kus� Npm p�ímou hrubou materiálovou 
skladbou reprezentanta zjistíme materiálovou spot�ebu celé skupiny (celého 
objemového množství) dle stanoveného programu: 
 

Druh materiálu Spot�eba materiálu skupiny 
hrubé plechy 15,0 tun × 250 = 3 750 tun 
lisovaná dna  4,0 tun × 250 = 1 000 tun 
litá ocel 1,2 tun × 250 = 300 tun 
ty�ové železo 1,0 tun × 250 = 250 tun 
Elektrody 0,5 tun × 250 = 125 tun 

spot�eba materiálu celkem 5 425 tun 

 
d) Stanovení po�tu pracoviš�, stroj� a d�lník�: 
 

Typy pracoviš�: –  p�ípravna materiálu (�ezání, vypalování, zna�ení, rovnání, apod.); 
                         –  sva�ovna (sva�ování); 

–  obrobna (hoblování, frézování, vrtání, apod.); 
–  lisovna (st�íhání, �ezání, lisování, ohýbání, skružování, apod.); 
–  montáž (dílc� i skupin) v�etn� nát�r�; 
–  expedice 
–  mezisklady 

 
Pro zjednodušení uvažujeme pouze s výpo�tem sva�ovny. 
 
Z výkonových norem vyžaduje reprezentant následující �asovou skladbu 
svá�e�ských prací: 
 
ta =  5,5 OH.ks-1………. (norma  spot�eby  �asu pro automatické sva�ování – práce na          

                                 elektrickém svá�ecím automatu);  
 
tr = 1,5 OH.ks-1…….…..(norma   spot�eby   �asu  pro  ru�ní   práce  –  práce   ru�ního  
                                      elektrického sva�ování); 

 
Celkem 7,0 OH.ks-1 práce svá�e��. 
 

Potom je možno vypo�ítat u celé skupiny pracnost. Pro p�evod všech výrobk� 
skupiny na po�et kus� sm�rného výrobku (reprezentanta) použijeme op�t 
p�evodního sou�initele, který je pro pracnost dán vztahem: 
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Výrobek Plánovaný po�et ks kp P�evedený po�et ks 
Q1 100 0,71 71 
Q2 50 0,93 47 
Qo 100 1 100 
Q3 30 1,31 39 

 280  Npp = 257 ks 
 

Vynásobením p�evedeného po�tu kus� Npp výkonovou normou reprezentanta 
zjistíme pot�ebný efektivní �as pro celé množství výrobk� stanoveného programu 
v �ásti jak automatického sva�ování, tak i sva�ování ru�ního: 
 
ta × Npp = 5,5 × 257 = 1 414 OH ………. el. svá�ecí automat; 
tr × Npp = 1,5 × 257 =    386 OH ……….. ru�ní sva�ování;  
 
Sva�ování celkem…..1 800 OH 
 
Ro�ní �asové fondy: 

P�i 255 pracovních dnech a 42 hodinách pracovního týdnu má pr�m�rný pracovní 
den 8,4 hodin. Pro stroje po�ítáme sou�initel využití 0,9 (s ohledem na poruchy            
a preventivní opravy), potom ro�ní jmenovitý fond stroje, pracujícího na 1 sm�nu: 
 
Fp = 255 × 8,4 × 0,9 =1 928 hodin; 
 

Pro ru�ní práce se ro�ní po�et 255 pracovních dn� zmenší o dovolenou (∅ 18 
dn�) a nemocnost (∅ 18 dn� – jinak z výkazu uplynulého roku), t. j. o 36 pracovních 
dn� (se svátky, So a Ne bylo již uvažováno p�i stanovení po�tu 255 dn�), takže 
skute�ný ro�ní fond d�lníka je 219 pracovních dn�, t. j.: 
 
Fd = 219 × 8,4 = 1 840 hodin; 
 
Rozdíl mezi Fp a Fd bude nahrazen p�es�asovou prací. 
 

Z uvedeného výpo�tu ro�ních �asových fond� stanovíme po�et pot�ebných 
d�lník�, stroj� a pracoviš�: 

Svá�ecí automat je s ohledem na obsluhu polohovadla obsazen 1 svá�e�em           
a 1 pomocníkem. Z výkonové normy je tedy úhrnná pracovní doba: 
 
U svá�e�e: 1 414 + 386 = 1 800 OH; 
 
U pomocníka: 1 414 OH (je obsazen pouze u svá�ecího automatu) 
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Po�et svá�e�� vypo�ítáme podle vzorce: 
 
 
 
 
 Po�et pomocník� potom je: 
 
 
 
 

Z uvedeného výpo�tu je patrné, že pro sva�ení celého objemového množství      
280 ks nádob o hmotnosti 13 až 30 t.ks-1 posta�í 1 pracovišt�, obsazené                    
1 svá�e�em a 1 pomocníkem v jednosm�nném provozu.  

 
Po�et stroj� vypo�ítáme ze vzorce (pro novou výrobu se volí sm�nnost s = 2): 

 
• Svá�ecí automaty: 
 
 
 
 
 
• Svá�ecí agregáty pro ru�ní sva�ování: 
 
 
 
 

 
Z výpo�tu je patrno, že kapacitn� je pro danou výrobu pln� dosta�ující 1 svá�ecí 

automat a 1 svá�ecí agregát, u nichž je možno p�ebývající kapacitu dále �ešit. 


