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1. Kapacitni propoc¢ty vyrobnich systému

Jednim z velmi dulezitych ukoll, zpracovavanych technologickym projektantem v ramci
feSeni technologického projektu vyrobniho nebo manipula¢niho systému pti navrhu novych
vyrob je ptedevsim provedeni tzv. kapacitniho propoctu, to je hrubé nebo presné stanoveni
prichodnosti a vyrobnich kapacit - pfedev§im potieby vyrobnich ploch, délnika a stroji.

Jako nezbytné a zékladni podklady a vztahy pro zpracovani vSech druhii kapacitnich propoctt

slouzi ptedevs§im nasledujici ekonomické vztahy vypoctu efektivnich ¢asovych fondt a
smeénnosti:

A) Casovy fond pro 1 sménu = skute¢na kapacita pracovisté

1. Pro nepfetrzity provoz:

E=D. T
D - pocet pracovnich dnii/rok pfi nepfetrzitém provozu (365 dntt)

Tsm — pocet hodin ve sméné (8 hod)
E=D.Tsxm=365.8= 2920 hod/rok pro 1 sménu

2. Pro preruSovany provoz:

(Z vyse uvedeného fondu je nutno odecist tzv. ,,ztracenou* kapacitu, to znamend soboty,
nedéle, placené svatky, dovolend)

So Ne svatky dovolena (¢ 18 dnli) péce o dit&, nemoc, osobni volno

(R R T
D=365-52-52-8—-10az 25— planovana absence =215 pracovnich dnli/rok

B) Efektivni ¢asovy fond u délnika:

pocet prac.dnii/rok v pierus. provozu
T — pocet hodin tydng

D .T
lp) ! = % = 2150,5 prac. hodin za 1 sménu/rok

dpocet pracovnich dnti v tydnu

E. =

skute¢ny fond po odecteni dovolené + absence:

_ DI, 215425

E
D

= 1827,5 hod/sména/rok

t



C) Efektivni ¢asovy fond u stroje:

ztraty z oprav

E;=E.-0,12 Er=2150,5-258 = 1892,5 hod/sména/rok

D) Sménnost

= skute¢né odpracované hodiny/ efektivni ¢as. fond pracovniki

hodiny plné obsazené smény

S = Sstrojni T Srueni = VyuZiti strojovych a ru¢nich pracovist

Ss = Ss1 + Ss2 + Ss3 soucet smeénnosti v jednotlivych sménach

1.1. Hruby kapacitni propocet vyroby pomoci pfimych a neprimych ukazateli:

Uvedeny typ propoctu je pouzivan nejcastéji u kapacitniho propoctu tzv. technologického
generelu, to je u nové navrhovaného projektu komplexniho feseni strojirenského zdvodu nebo

pramyslového podniku.

Ukolem kapacitniho propoétu technologického generelu je provést takové ramcové
propocty, aby mohly byt v jednotlivych ¢astech jeho feSeni stanoveny pro jednotlivé objekty
¢i soubory limity v poctech zaméstnancti, ve velikosti ploch, potfebach SaZ i investi¢nich

nakladech.

Velkou pozornost je nutno pii vypoc¢tu vénovat téz aktivnim a pasivnim kooperacim,
které budou pro feSeny vyrobni systém uvazovany, nebot’ jejich nezohlednéni by mohlo

zasadné zkreslit cely vypocet.

Pro vlastni vypocet je pouzivano nésledujicich ukazatelt:

1. Hlavni ukazatele:

p1-..-.
P2 ....
pP3....
P4 ....
ps5....
Ps ...

.V (HHV — hodnota hrubé vyroby v K&/1 m* dilenské plochy za rok
.V vtna m’ dilenské plochy za rok

.V v K¢ na 1 vyrobni (jednicovy) stroj na 1 sménu za rok

.V vt nal vyrobni (jednicovy) stroj na 1 sménu za rok

.V v K¢ na 1 vyrobniho (jednicového) délnika za rok

.V vt nal vyrobniho (jednicového) délnika za rok

2. Vychozi ukazatele pro stanoveni dilenské plochy:

u....
V...

odpracované hodiny/tunu vyrobki V za rok (pracnost/t)

. odpracované hodiny/1000,-K¢ V (hrubé vyroby) nebo vyroby zbozi

(G€innost zivé prace Nh/1000,-K¢ VZ)

X .... procento mezd z V nebo vyroby zbozi
h .... ro¢ni hodinovy fond jednicového délnika (vyrobniho)

pramérnd hodinovd mzda jednicového délnika (vyrobniho)



3. Doplnkové ukazatele pro stanoveni dilenské plochy:
r ....m" dilenské plochy na 1 stroj
q....m" dilenské plochy na 1 déInika
N....% jednicovych délnikti z délnikti celkem
€.... % vyuziti stroji

Zpusob kapacitniho propoctu technologického generelu strojirenského zdvodu je mozno
dokumentovat na nasledujicim ptikladu:

Dano: Strojirensky podnik ma vyrabét tvareci stroje v poctu i = 149 ks /rok
Objem vyroby V = 400 mil. K¢/rok, (HHV)
Quuv = 18 625 t vyrobki/rok

Odvozené ukazatele vyrobniho programu:

prumérna cena 1 kg vyrobeného stroje (kilogramova cena) ..... 21,40 K¢/kg
pramérnd cena 1 ks vyrobeného stroje (jednotkova cena) .. 2,68 mil. K¢&/ks
praumérna hmotnost 1 ks vyrobeného stroje ...................... 125 t/ks

Vzhledem k tomu, Ze se jedna o novou vyrobu, je nutno pro vlastni vypocet pouzit tzv.
ukazateli z odvozenych (podobnych) vyrob. V nasem ptipadé byly v zavodé, zabyvajicim se
obdobnou vyrobou ziskany nasledujici ukazatele pro vypocet:

u=1340H/t;n=0,65;e=0,8;x=7% ;m=10Kc/hod ; q =28 m?/dé&lnika
h = 1800 — 2000 OH/rok ; r =50 m%/stroj ; p; = 14000 K&/m” ; S = 2,0 (sm&nnost)
pa = 26 t/stroj/sménu ; ps = 300 000 K¢/jednicového délnika/rok

a) Vypocet z pracnosti:

Celkovy pocet odpracovanych hodin za rok:

T=u.Q=134.18625=2 500 000 OH/rok

Pocet jednicovych (vyrobnich) délnika :

D;= T _ 20000 _ 1 250 jednicovych délniki
h 2000

Celkovy pocet délniki:

D, - 21250

c = 1 940 délniku celkem
n 0,65

Na 1. sménu volime vzdy pocet délniki vyssi — volime 1000 délnika
Dilenska plocha, ziskana zptusobem vypoctu a) — tedy F, potom bude:

F,=D..q=1000.28=28 000 m’




b) Vypocet z procenta mezd:

Jednicové mzdy délniki:

_ V.x _400000000.7
100 100

M

=28 000 000 K¢

Pocet jednicovych (vyrobnich) délniki:

M 28000000
m.h 10.2000

D;= = 1400 jednicovych délnikd

Celkovy pocet délnikt:

D,
D.= L= 1400 =2 150 délnikt celkem

n 0,65

Na 1.sménu volime opét vyssi pocet — volime 1100 délnikh
Dilenska plocha, ziskana zptisobem vypoctu b) — tedy F, potom bude:

F,=D..q=1100.28 =30 800 m’

¢) Vypocet z hlavnich ukazatel:

1. Vypocet podle ukazatele V v K&/m? :

Dilenska plocha
Fe = 1 = M — M
)2 14000

2. Vypocet podle ukazatele Q : (Q =1 . @ hmotnost)

Pocet jednicovych (vyrobnich) stroju:

n= 0 = 18625 = 450 jednicovych stroju
p.-S.e  26.2.08

Stanovime-li, Ze pocet jednicovych strojl z celkového poctu stroji a = 80 %,

musime zbyvajicich 20 % pomocnych strojii rozdé€lit do pomocnych provozi (nadfad’ovna,
udrzba, pripravny atd.) Toto Clenéni je nutno provést, uvazlive, nebot’ ma zasadni vliv na
% jednicovych stroju.

Celkovy pocet stroji:

N = 2.10():%.100= 562 stroji
a



Dilenska plocha

Fuo=N.r=562.50=28 100 m*

3. Vypocet podle ukazatele V v K¢ /jednicového délnika/rok:

Pocet jednicovych délniki:

D;= V7 _ 400000000 _ 1 330 jednicovych délniki
Ds 300000

Celkovy pocet délniki :

D.
D.=—*L= 1330 = 2 040 délnikt celkem
n 0,65

Na 1. sménu volime opét 1 100 d€lnikt, dilenské plocha F 3 potom bude:

F=D..q=1100.28=30080 m”

Z vyse uvedeného vypoctu, kdy bylo vychazeno z riznych ukazatelti provedeme
stanoveni vyrobni dilenské plochy zprimérovanim, takze dilenska plocha F bude:

F,+F,+F,+F,+F, 28000+30800-+ 28500+ 28100+ 30080
5 5

F:

F =29 096 m*>=29 100 m*

d) V dalSim kroku je nutno urcit zdkladni strukturu zdvodu a v navaznosti na stanovené
¢lenéni je nutno urcit ptiblizné plochy nevyrobnich objekta.

Uvazujeme-li, ze zavod dle zadani bude vyrabét tvareci stroje ve stanoveném objemu a
mnozstvi, potom dle daného zadani bude zahrnovat nésledujici provozy a objekty (pro
zjednodusSeni uvazujme, ze nebude zahrnovat slévarnu, jejiz feSeni bude popsano v dalsi
¢asti — bude se tedy jednat o mechanicko-montdzni zavod) :

Vyrobni provozy: mechanické dilny, kalirna, montaze

Vedlejsi dilny  : nafad’ovna, udrzba, elektroudrzba, prototypova dilna

Sklady : hutniho materialu, odlitka, vykovkt, barevnych kovii, néafadi,
nakupovanych dilct, rezijni sklady, sklady paliva, barev, oleju atd.

Energetické provozy : kotelna, rozvodna, kompresorova stanice

Dopravni objekty : vlecka, garaze atd.

Celozavodni objekty : administrativni budova, vratnice, pozarni zbrojnice, jidelna,

kuchyné, oSetfovna atd.



Na zaklad¢ tabulek a zkuSenosti je mozno podle poctu pracovnikti, druhu vyroby,
velikosti zavodu, urovné technologie a dalSich faktorti stanovit pfiblizné¢ v rozsahu 50 —
150 % plochu téchto pomocnych a ostatnich objektd ve vztahu k jiz vypocétené plose
dilenské.

Pro zjednoduSeni volime plochu téchto pomocnych provozii F, stejné¢ velkou jako
vypoctenou plochu dilenskou F = F, =29 100 m”.

Nyni provedeme vypocet dalSich ploch, potiebnych pro technologicky generel:

Zastavéna plocha:

F,=F+F,=29100+29 100 = 58 200 m*

Pro vyhledové rozsifeni zavodu ptedpokladdme zvétSeni zastavéné plochy o tzv. ,sféru
z4jmu“, s ¢imz musime pocitat pii uvazovani celkové plochy zavoru pidy. Uvazujeme-li,
ze k vyhledovému rozSitovani a koncepéni dostavbé podniku budeme dle zpracované
koncepce vyhledu uvazovat 50 % zvétSeni zastavéné plochy, pak vyhledové zastavéna
plocha bude :

F,=F,+0,5F,=58200+29 100 = 87 300 m*

Soucinitel zastavéni u novych zavodl, budovanych na "zelené louce" byva obvykle volen
0,2 az 0,3. U rekonstruovanych zavodii ve méste byva az 0,5.

Pro na$ piipad volime soucinitele zastavéni z = 0,2 a potom celkova plocha
technologického generelu, uvazovana pro vystavbu daného strojirenského zdvodu bude:

F,— £, 87300
z 0,
Rozmér takto stanovené plochy pozemku je vhodné volit v obdélnikovém tvaru

s pomérem stran piiblizné 2:3.

= 436 500 m®> = 0,44 km?

Na zakladé¢ takto stanovené vyhledové plochy zdvodu je mozno piikro€it k vybéru
vlastniho stavenisté, ktery se provadi v n€kolika alternativach — je vhodné vybrat takovy
terénni reliéf, aby zavod nebyl v budoucnu okolni zastadvkou zablokovan.

ZvétSeni zastavéné plochy (sféra z4jmu) by nemélo presahovat 100 % plochy zastavéné,
nebot’ toto mimo zbytecné ndklady zamezuje moznosti soustiedovani inzenyrskych,
komunikac¢nich a energetickych siti pro danou oblast.

V piipadé, Ze ma zavod i metalurgické provozy, vypocte se obdobné jako pii uvadéném
postupu je§té i plocha metalurgickych provozi v zdvodé (rovnéz v km?) a piipoéte se
k vyrobni dilenské plose F.

Zpusob propoctu i dal$iho postupu je analogicky propoctu mechanicko-montadzni vyroby
zavodu, pficemz se pouziva hlavné ukazateli v technickych jednotkach (tuny odlitki/m?
dilenské plochy slévarny nebo tuny vykovkt/m” dilenské plochy kovarny apod.)

Nesmime zapomenout, ze 1 metalurgické provozy maji své provozy pomocné — jako napt.
modelarnu, zépustkdrnu apod., takze 1 pfi tomto zplisobu kapacitniho propoctu
metalurgické ¢asti zdvodu je nutno pficist piislusné procento ploch pomocnych k zakladni
zjisténé plose dilenské.



Vypocet zakladnich ploch je shodné jako u jinych provozi vhodné provadét riznymi
zpusoby — hlavné je nutno provést kombinovany vypocet ukazateli v K¢ a ukazatell
v technickych jednotkéch (tunach), aby nastala kiizova kontrola.

g) V zavérecné Casti propoctu technologického generelu je nutno stanovit limit investi¢nich
nakladii pro uvazovanou vystavbu a to v ¢lenéni na néklady stavebni a nestavebni, vazané
na dilenské a pomocné plochy.

V tomto ptipadé pouzijeme vypoctenych ploch vyhledového plan a primérnych ukazatelti
jednotlivych nakladl a pii vypoctu postupujeme takto:

1. Primérny ukazatel stavebnich nakladi na m” dilenské plochy o = 3 000 K&/m?” a
jeho podil k ukazateli nestavebnich nakladi na m? dilenské plochy byva uvadén
a :p = 40 : 60 — z toho pak:
a =3 000 K&/m? (staveb. naklady na m” dilenské plochy)
B =4 500 K&/m® (nestavebni naklady na m? dilenské plochy)

potom investi¢ni naklady stavebni (vyrobni plochy) budou :
=F.a=29100.3000= 87,3 mil. K&
a investi¢ni ndklady nestavebni (vztazené k vyrobnim plocham) budou:

I,=F.pB=29100.4500=130,9 mil. K¢

2. Pramérny ukazatel stavebnich nakladi na m* pomocnych provozi y = 1400 K&/m?

a jeho podil k ukazateli nestavebnich nakladu (stroje a zafizeni) byva uvadén
x:0=70:30 -ztoho pak :

v = 1400 K&m® (stavebni naklady na m* plochy pomocnych provozii)
8 = 600 K&/m® (nestavebni naklady na m* plochy pomocnych provozii)

potom investi¢ni naklady stavebni (plochy pomocnych provozi byly stanoveny
rovnéz ve vysi 29 100 m* ) budou:

Ls=F,.¢=29100.1400= 40,7 mil. K¢
a investi¢ni ndklady nestavebni (vztazené k plochdm pomocnych provozil) budou:
In=F,.56=29100.600=17,5 mil. K¢
Pro tuto ¢ast vypoctu je 1épe rozdelit jesté plochy energetické od ploch socialné-spravnich
(kancelatskych), aby ukazatel byl pfesnéjsi. Plochy kancelafské jsou totiz bez nestavebnich
investic. Pro stavebni naklady je zde téz vyhodné&jsi pouzit misto ukazatele vztazeného na
m’ ukazatele na m’.

3. Investi¢ni ndklady na vyrobni a pomocné plochy potom budou :

[=L+1,+ I+ 1, =87,3+130,9 + 40,7 + 17,5 = 276,4 mil K¢



4. K uvedenym investicnim nakladim (vztazenym k plocham) je vsak jesté nutno
ptipocist naklady na zemni Upravy, komunikace a sité¢ — tyto v tomto typu vypoctu
volime asi 30 % z celkovych investi¢nich nakladt, potom:

I 2764
Id = —=
0,7 0,7

=394,86 mil. K¢

a dodate¢n¢ pritadime jesté¢ 10 % nakladl na neptedvidané investice, coz ¢ini
ptiblizn¢ 39,5 mil. K¢&.

Potom celkové vySe investicnich nékladii, vyvolanych stavbou dle zhodnocované
kapacitni rozvahy bude :

. =1a+10%I13=394,86 + 39,5 = 434,4 mil. K¢

5. Nyni provedeme jesté kontrolu efektivnosti stavby a kontrolu primérné ceny stroje
z nestavebnich (technologickych) nakladi :

Efektivnost chapeme jako pomér vynalozenych nakladii a dosazeném efektu:

[76 , COZ Znamena % ~ 1,09

Efektivnost (pomér I/V) byva pro rekonstrukci a dostavbu zdvodu udavana v
hodnot¢ 0,3 — 0,7, pro vystavbu nového zavodu byva tento ukazatel v mezich
0,7 - 1,5 podle rozsahu inZzenyrskych staveb (zemni prace, kanalizace, silnice,
cesty atd.). Z uvedené¢ho ptikladu je patrno, ze plocha pomocnych provozu byla
zvolena optimalné, takze celkovy rozpocet se pohybuje na stfedni hranici
investi¢nich naklada pro tento typ stavby doporuovanych.

Zaverem jesté provedeme kontrolu primérné ceny stroje z nestavebnich
investi¢nich nakladl, abychom zkontrolovali spravnost zvoleného poméru.

I, 1309

N 562

= 232 918 K¢/stroj (coz vyhovuje)

N ... celkovy pocet stroji

h) V pfipadé, Ze se jedna o celozdvodni inovaci vyroby, porovname vysledky
z vyhledového kapacitniho propoc¢tu pozadovaného vyrobniho programu se
soucasnym stavem pracovnikd, ploch a zakladnich fondu.
Na zéklad¢é porovnani zpracujeme navrh koncepce rozsiteni (pfistavby) stavajiciho
strojirenského zavodu.
U komplexniho generelu (studie souboru staveb) pro vystavbu nového zavodu
musime dbat na to, aby projekt vyrobniho (stavby) nebyl zpracovan bez
celozavodni bilance odd¢lené, aby tak nedoslo k vaznym disproporcim nésledné
realizované vyroby a to jak v ¢asti objemové, tak i technologické.
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1.2. Kapacitni propocet vyroby pomoci volby predstavitele (reprezentanta):

Pti zpracovani kapacitniho propoctu pomoci volby piedstavitele - reprezentanta se Casto
nezjistuji potiebné diléi hodnoty pro kazdy jednotlivy vyrobek, obsazeny ve vyrobnim
programu. Byla by to zdlouhavd a netcelnd prace. Potfebné hodnoty se stanovi pomoci
predstaviteli (reprezentantil) vyrobkovych skupin — zptisob tohoto vypoctu se nazyva vypocet
metodou volby predstavitelu.

Predpokladem pouziti tohoto typu vypoctu vsak je, ze vSechny vyrobky, zahrnuté do
vybéru jsou pfiblizné konstrukéné i materidlové podobné a je blizka i technologie jejich
vyroby.

Pfi rozsahlé struktufe vyroby se cely sortiment roz¢leni do piibuznych skupin a teprve
pak se z kazdé skupiny vybere reprezentant.

Pro vybér plati podminka, ze kazdy predstavitel mize zastupovat pouze takovou cast
vyrobkd, vniz hmotnost nejmensiho vyrobku Qpi, je alespont polovina hmotnosti
predstavitele Q, a hmotnost nejvétsiho vyrobku Qma.x nepfesdhne dvojnasobek jeho
hmotnosti:

Qmin Z QQ; Qmax S 2Q0
2
Ptiklad vypoctu:

Svafovna zdvodu kotlarna, jez je soucasti podniku, vyrabéjiciho chemické zatizeni svaiuje
tlakové nadoby v objemu 5000 t/rok v nasledujicim ¢lenéni:

100 ks nadob o hmotnosti 12t/ks ..............c.vet.t. celkem 1 200 t/rok
50 ks nadob o hmotnosti 18t/ks ...................... celkem 900 t/rok
100 ks nadob o hmotnosti 20t/ks ...................... celkem 2 000 t/rok
30 ks nadob o hmotnosti 30 t/ks ..................... celkem 900 t/rok
280 ks nadob uhrnem 5 000 t/rok

a) provedeme vyber reprezentanta a kontrolu spravnosti vybéru:

Nejveétsi celkovou hmotnost predstavuje v daném sortimentu nadobu kusové hmotnosti 20 t,
jez je vyrabéna v mnozstvi 100 ks/rok — proto za ptedstavitele volime tento vyrobek. Nyni
provedeme kontrolu spravnosti vybéru dle uvedenych meznich kriterii:

Qmin = Qo 12 > 20 12> 10 vyhovuje
2 2
Qmax < 2qo 30< 2.20 30 <40 vyhovuje

b) pro dalsi vypocet provedeme oznaceni jednotlivych vyrobkl, zahrnutych do vybéru:
Q; (nédoba 12t), Q, (naddoba 18t), Qo — reprezentant (nadoba 20t), Qs (nadoba 30t).

¢) provedeme prepocet hmotnosti vSech kusii skupiny na predstavitele tak,ze pocet kust vSech
vyrobki skupiny pievedeme na pocet kusi smérného vyrobku (reprezentanta) vynasobenim
ptisluSnych kusii pfevodnim soucinitelem hmotnosti kn = Qy, jeZ definuje pomér hmotnosti
prevadéného vyrobku k hmotnosti Qg piedstavitele.
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Vyrobek  Plan.pocet ks Km Prevedeny pocet ks

Qi 100 12=10,6 100.0,6 = 60 ks
20

Q> 50 18 =0,9 50.0,9 = 45ks
20

Qo 100 20 =1,0 100. 1,0 =100 ks
20

Q; 30 30 =1,5 30.1,5 = 45ks
20

Npm =250 kusu

(Pfevedeny pocet kust pfevodnim soucinitelem hmotnosti — materialu je 250 kust)

d) z materialové normy reprezentanta stanovime — opiSeme jeho spotiebu — pro nas piipad je
materidlova skladba nasledujici:

spotfeba hrubych plechit ........................... 15,0t
lisovanddna  ........ooiiiiiiiiiann 4.0t
litaocel 1,2t
tyCové Zelezo ... 1,0t
elektrody ... 0,5t
spotfeba materidlu celkem ........................ 21,7t

e) vynasobenim prevedeného poctu kusu N, pfimou materidlovou skladbou reprezentanta
zjistime materidlovou spotiebu celé skupiny (celého objemového mnozstvi)

spotfeba hrubych plechd  .................. 15,0.250=3750t
lisovanéhodna .................. 4,0.250=1000t
litAocel 1,2.250= 300t
tyCové zelezo ...l 1,0.250= 250t
elektrody ...l 0,5.250= 125t
spotieba materialu pro celou skupinu celkem .......... 5425t

f) obdobnym zpiisobem vypocitame u celé skupiny pracnost. Pro pfevod vSech vyrobkil
skupiny na pocet kusi smérného vyrobku (reprezentanta) pouzijeme opét pievodniho
soucinitele, ktery pro pracnost je dan vztahem

kp: %f(g—:;)z = 3\/71{1112

Z vykonové normy reprezentanta ur¢ime skladbu svarecskych praci — pro nas ptipad je
skladba nasledujici:
ta=5,5 OH/ks (norma spotieby ¢asu pro automatické svarfovani — prace na
el. svafecim automatu)
tyr = 1,5 OH/ks (norma spotieby €asu pro rucni prace — prace ru¢niho elektrického
svafovani)
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Vyrobek Plan. pocet ks. k, Ptevedeny pocet kust

Qi 100 30,6 =3/0,36 = 0,71 71
Q, 50 /0,97 =3/0,81 = 0,93 47
Qo 100 =1,0 100

3 2 _
Qs 30 VST = 3525 -131 39
Ny = 257

Vynéasobenim pievedeného poctu kust Ny, vykonovou normou reprezentanta zjistime
potiebny efektivni ¢as pro celé mnozstvi vyrobkd stanoveného programu v ¢asti jak
automatického svarovani, tak i svarovani ru¢niho:

ta. Npp=5,5.257=1413 OH ... el. svafovani automat
tyr . Npp = 1,5.257= 386 OH .... rucni svafovani

1799 OH .... svafovani celkem

g) provedeme rozvahu ¢asovych fondu stroje, svafece a pomocnika:

Pti 255 pracovnich dnech a 42 hod. pracovnim tydnu ma priimérny pracovni den 8,4 hodin.
Pro stroje pocitame soucinitel vyuziti 0,9 (s ohledem na poruchy a preventivni opravy), potom
rocni jmenovity fond stroje, pracujiciho na 1 sménu :

F,=255.8,4.0,9=1 928 hodin

Pro rucéni prace se rocni pocet 255 pracovnich dnii zmen$i o dovolenou (¢ 18 dnill) a
nemocnost (¢ 18 dnil — jinak z vykazu uplynulého roku), tj. o 36 pracovnich dni (se svatky,
So a Ne bylo jiz uvazovano pfi stanoveni poctu 255 dnti), takze skute¢ny ro¢ni fond délnika
bude 219 pracovnich dnii, coz ¢ini 1 840 hodin (F4). Rozdil mezi F, a F4 bude nahrazen
prescasovou praci.

h) stanovime pocet potifebnych délnikd, strojii a pracovist’:

Svareci automat je s ohledem na obsluhu polohovadla obsazen 1 svafecem a 1 pomocnikem —
z vykonové normy tedy uhrnna pracovni doba bude:

u svarece 1413 +386=1799 OH
upomocnika 1413 OH (je obsazen pouze u svafovaciho automatu)

Pocet svarect vypocitame podle vzorce:

N,,(t,+t,) 1799

D, = -
£, 1840

=0,977 =1 svafec
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Pocet pomocnikt:

N .t
e _ 1413 =0,797 = 1 pomocnik
F, 1840

D, =

Z uvedeného je patrné, Ze pro svaieni celého mnozstvi 280 ks nadob a hmotnosti 12 az 30 t/ks
postaci 1 pracoviste, obsazené 1 svafeCem a 1 pomocnikem v jednosménném provozu.

Pocet strojii vypocitdme ze vzorce (pro novou vyrobu se voli sménnost = 2,0):

svafeci automaty:

N .t
p = _—®_ 257.5,5 = 1413 = 0,36 automatu
F,s 192820 3856

svafovaci agregaty pro ru¢ni svafovani:

N1, 25715 386
F.s 192820 3836

P, = =0,10 — svart. agregatu

Z vypoctu je ziejmé, ze kapacitn€ je pro danou vyrobu plné dostacujici 1 svaf. automat a 1
svaf. agregat u nichz je mozno ptebyvajici kapacitu dale tesit.

1.3. Priblizny kapacitni propoc¢et metalurgické vyroby - slévarny :

Nejdulezitéjsi casti kazdého typu kapacitniho propoctu slévarny je navrh velikosti taviciho
provozu. Zde je zakladem propoctu piedev§im spravna volba skladby a druhu tavicich peci,
které je nutno volit s ohledem na nejvétsi odlitek, ro¢ni kapacitu slévarny, pocet druh
odlévanych materialti, energetické moznosti apod.

Pro slévarnu ocelolitiny o velikosti 10 az 15000 t odlitkii/rok se obycCejné pouziva
kombinace obloukovych peci s del§sim pracovnim cyklem a vysokofrekvenéni pece s kratSim
pracovnim cyklem pro zajisténi plynulého odbéru kovu — hlavné pro strojni formovny.

Pro blizsi vysvétleni je uveden nasledujici piiklad zadéani a propoctu taviciho provozu pro
technologicky projekt slévarny ocelolitiny:

Vychozi hodnoty: Q =11 000 t odlitkli/rok v ¢lenéni:

- pro vlastni vyrobu ........ 8000t
- pronadhradnidily ........ 2000t
- pro externi zdkazniky .... 1 000 t

11000 t

dle hmotnosti 0—-10kg ...... 2000t
10- 30kg ...... 1000t
30-50kg ...... 5000t
50-100kg .....3 000t

11 000t
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Pocet pracovnich dnti v roce ............. 254

Skladba peci (navrzena s ohledem na produkci) v kombinaci:
2 ks elektricka obloukova pec 5 t (o vsazka 7,3 t)
1 ks elektricka obloukova pec 1 t (o vsazka 1,0 t) uziti na specidlni legury
1 ks elektricka indukéni VF pec 2 t (o vsazka 2,0 t)

Primérny pocet taveb u 5t pece/den ................ 5
Primérny pocet taveb u 1t pece/den ................ 4
Primérny pocet taveb u 2t pece/den ............... 8

Propal u el. obloukovych peci ........................ 6 %
Propal u el. indukéni VF pece ........................ 2%
Provozni ztraty (zjisténi-dodavka proudu, havarie) 10 %
Vyuziti tekutého kovu ... 54 -58%
Vyuziti kovoveé vsazky ..........cooiiiiiiii. 48 — 54 %

Vypocet:
1) Stanoveni objemu vsazky/rok:

a) elektricka obloukova pec 5t
pocet taveb/rok = 254 . 5 = 1270 taveb/rk
pocet t vsazky/rok = 1270 . 7,3 = 9271 t vsazky/rok
Pro navrzené 2 ks pece je pocet t vsazky/rok 9271 . 2 = 18 542 t/rok

b) elektricka obloukova pec 1 t
pocet taveb/rok = 254 . 4 = 1016 taveb/rok
pocet t vsazky/rok = 1016 . 1 = 1016 t vsazky/rok
c) elektrickd indukéni VF pec 2 t
pocet taveb/rok = 254 . 8 = 2032 taveb/rok
pocet t vsazky/rok = 2032 . 2 = 4064 t vsazky/rok
2) Vypocet objemu tekutého kovu v t/rok:

elektrické obloukové pece 5t a 1t

a) pocet t vsazky/rok u 5t pece ....... 18 542 t vsazky/rok

b) pocett vsazky/rok u 1t pece ....... 1 016 t vsazky/rok
celkem 19 558 t vsazky/rok
ztrata 6 % propalem ................ —1 173 t vsazky/rok

tekuty kov el. obloukovych peci ... 18 385 t/rok

elektricka induk¢ni VF pec 2t

¢) pocet t vsazky/rok u 2t pece ...... 4 064 t vsazky/rok
ztrata 2% propalem ................ - 81 tvsazky/rok
tekuty kov el. indukéni VF pece ...3 983 t/rok

Vypocet tekutého kovu ,,na zlabku*

tekuty kov z el. obloukovych peci .......... 18 385 t/rok
tekuty kov z el. induk¢ni VF pece .......... 3 983 t/rok
tekuty kov celého taviciho procesu ........... 22 368 t/rok
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provozni ztraty 10 % ...l - 2236 t/rok
tekuty kov ,,na zlabku® ... 20 132 t/rok

Ovéfeni kapacity vyroby odlitkl

Ziskame-li navrzenou skladbou peci v tavicim provozu 20 132 tun vyuzitelného tekutého
kovu za rok, potom pii 58 % vyuziti mizeme vyprodukovat 11 600 t odlitkti/rok.

S ptihlédnutim k vychozimu pozadavku 11 000 t odlitkd/rok mizeme potvrdit, ze pozadovana
kapacita vyroby bude zajisténa. (Pfi vyS$i kladné odchylce je nutno provést redukci
navrzeného poctu peci nebo zménit typy peci tak, aby nezistavala zbytecné kapacita peci
nevyuzita).

Kontrola koeficientu vyuziti kovové vsazky

celkovikapacitavyrobyvt [ rok 11600 _ 11600
kovovavsazkacelkemvt / rok 18542 +1016+ 4064 23622

2

S ptihlédnutim k zadané hodnoté (48-54 %) koeficient vyuZiti kovové
vsazky vyhovuje.

Pifi vlastnim vypoctu je nutno rozliSovat % vyuZiti tekutého kovu a % vyuziti kovové
vsazky, aby vypocet nebyl zkresleny. Odlitky z ocelolitiny maji tzv. ,,jalové hlavy* a proto je
u téchto odlitkil procento vyuziti kovu nizsi nez u Sed¢ litiny.

Propocet a navrh materidlového hospodarstvi, formovacich, skladacich a licich ploch,
jadroven, suSaren, pfipraven pisku a Cistiren musi pii projektovém feSeni provadét
technologicky projektant s dobrou znalosti veskerych technologicko-provoznich navaznosti a
kapacitni propocet slévarny nesmi byt provadén Sablonovité, nebot’ napt. Cistirenska plocha
muze byt CasteCné totoznd s plochou formovaci, je-li provadéno vyklepavani a cisténi
(upalovani ,,jalovych hlav* ) na formovaci plose pii postupném zptsobu vyroby.

Pro generel je mozno pouzit pro vypocet nebo stanoveni dil¢ich ploch hrubych odhada —
napf. plochou formoven volime podle ukazatele t/m”, plochu &istirenskych miizeme stanovit
z tabulkové hodnoty poméru plochy formoven : plose ¢istiren apod.

Potiebny ukazatel miizeme téz ziskat z ptibuzenskych vyrob. U strojnich formoven je
stanovena 4 az 12 t/m” u ru¢nich formoven 1 aZ 4 t/m?, pomér plochy formoven k &istirnam
je napft. u slévaren Sedé litiny 1 : 1, u slévaren ocelolitiny 1: 1,2 az 1 : 1,5 podle rozsahu
tepelného zpracovani ocelolitinovych odlitka apod.

16



1.4. Priblizny kapacitni propocet kovarny :

Kapacitnim propoctem kovarny zjistime v zavislosti na zadaném vyrobnim programu
kapacitni potiebu jednotlivych strojii a zatizeni, vyrobnich ploch a obsazeni navrZzenych smén
pracovniky. Pro vypracovani zékladniho navrhu kovarny jsou nutné nésledujici podklady:

- ro¢ni vyrobni plan

- udaje o zptsobu prace (volné nebo ¢asteéné zapustkové kovani a event. ¢lenéni vykovki
do kategorii)

- udaje o poctu hodin, vyuzitelnych u stroji a zaméstnancti

- udaje o druzich paliva pro sebe

- udaje o zdrojich pohonné energie pro stroje

Vyrobni program je nutno piesné specifikovat na ro¢ni vyrobu volné kovanych podle
hmotnostnich tfid. Obsahuje-li vyrobni program 1 vykon zapustkové, je nutno postupovat
podle ptesného vyrobniho programu téchto vykovki.

Vzhledem k tomu, ze zpusoby kapacitnich propoctii pro jednotlivé druhy kovaren se
v celkovém piistupu odlisuji, je vhodné uvést oba zakladni postupy:

1.4.1 Kapacitni propocet kovarny pro volné vykovky :

Pti volném kovani ur¢ime velikost bucharii podle hmotnosti a rozmért vykovki — vykovky
pro potieby projektovani rozdélujeme na tyto hmotnosti skupiny vykovka (udavéany jsou
limitni hodnoty v kg):

do2kg:2- 4,4-10,10-25,25-50,50-100, 100 —200, 200 — 500, 500 — 1000,
1000 — 2000, 2000 — 4000, 4000 — 8000, 8000 — 16000, 16000 — 32000 kg.

Pocet stroji, potfebnych pro splnéni rocniho planu (vyrobniho programu) ur¢ime podle
prumérnych hodinovych vykonti bucharG. Primérné hodinové vykony jsou vSak znacné
odlisné a zavislé na slozitosti (pracnosti) vykovkl. Pro odhadnuti hodinovych vykont se
pouziva rozdéleni voln¢ kovanych vykovkl pod buchary, uvddéného v riiznych literaturach,
¢leniciho tyto vykovky do 9 stupnil slozitosti (v I. stupni jsou zahrnuty vykovky Clenitych
tvarll s pfesazenymi osami, riznobéznymi nebo mimobéznymi osami a v IX. stupni jsou
zahrnuty nejjednodussi vykovky valcového tvaru).

Volbu a vypocet buchart provadime v nésledujicim krocich:

- podle kusové hmotnosti vykovkl a podle jejich rozmérii ur¢ime hmotnost beranu a
tim velikost bucharu v tunach (viz tab. 1)
- podle hmotnosti beranu v tunach a stupné slozitosti vykovki (pfedem zatfidime) urcime
hodinovy vykon bucharu v kg. (viz tab. 2)
- pocet buchart ur¢ime ze vztahu :
G

n = —
* VF

kde ny je pocet bucharti, G je hmotnost vykovka dané vahové tfidy v kg, V je hodinovy vykon
bucharu v kg a F; je ro¢ni hodinovy fond bucharu na smény.
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Hmotnost beranu | Hmotnost Nejvetsi Nejvetsi Nejveétsi primér
Bucharu v t vykovkl hmotnost hmotnost pfedvalku v mm
Priméma v kg [v kg hladiny htidela

v kg
0,1 0,5 2 10 50
0,15 1,5 4 15 60
0,2 2,0 6 25 70
0,3 3,0 10 45 85
0,4 6,0 18 60 100
0,5 8,0 25 100 115
0,75 12,0 40 140 135
1,0 20,0 70 250 160
2,0 60,0 180 500 225
3,0 100,0 320 750 275
5,0 200,0 700 1500 350

Tab. 1 Piiblizné ur¢eni hmotnosti beranii u bucharti pro volné kovani
podle hmotnosti vykovki

Stupeni
slozitosti 0,1 0,15 02 03 04 05 0,75 1 2 3 5
Vykovkt

L. 3,5 45 6 9 13 17 26 37 83 115 155
II. 60 75 9 15 25 38 65 97 160 210 250
II1. 7,0 9,0 12 19 30 45 80 115 220 295 380
IV. 9,0 11,0 14 26 40 60 105 145 235 310 410
V. 12,0 15,0 18 32 52 75 133 165 265 350 500
VL 14,0 19,0 25 42 68 98 155 200 320 430 580
VIL 20,0 25,0 32 50 75 105 170 225 370 500 650
VIIIL 28,0 32,0 40 60 90 120 210 300 555 715 920
IX. 85,0 95,0 115 155 200 250 370 465 915 1200 1500

Tab. 2. Hodinovy vykon bucharu V pfii volném kovani ( v kg )

Zavérem stanovime soucinitel vyuziti buchart k s ohledem na celkovy zaokrouhleny pocet
buchart.

Timto zptisobem ur¢ime postupné pro kazdou hmotnostni skupinu pocet a velikost stroja.
Propocet je hruby a kontrolu je mozno provést na zakladé vykrest vykovkl, podrobného
pracovniho postupu a piesného stanoveni poctu jednicovych hodin pro kazdy vykovek zvlast,
jevi-li se to ucelné.
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Ptiklad: Je dan vyrobni program se stanovenim G = 200 000 kg vykovk, tézkych 6 kg,
V =40 kg/hod. , F, =4 100 hod./rok

G 200000
V.F,  40.4100

Ny =

= 1,22 = 2 buchary

Soucinitel vyuziti bucharii s ohledem na celkovy zaokrouhleny pocet:

122
2

k . 100=61 %

Soucasti kapacitniho propoctu kovarny pro volné vykovky pod buchary je i stanoveni poctu
ohtivacich zatizeni — peci.

Vykony ohiivacich peci pro volné kovani jsou 200-250 kg/m*/hod. P¥ibliznou loznou plochu
ohtivacich peci pro kazdy jednotlivy agregat nebo kovaci buniku mizeme

zhruba stanovit podle vzorce:

Fp — Qh
f
kde F, je loZzna plocha pece, Qn je mnozstvi ohfatého materidlu v kg/hod. a f je specificky
vykon pece v kg/m” lozné plochy/hod.
1.4.2. Kapacitni propocet kovarny pro zapustkové vykovky :
Jak jiz bylo uvedeno samostatné zapustkové kovarny jsou projektovany pouze v zavodech
s vysloven¢ hromadnou vyrobou a castéji se vyskytuji kombinace kovarny pro zapustkové
vykovky i vykovky volného kovéni. Z tohoto diivodu bud zplisob vypoctu takové kovarny

piiblizen na typovém piikladu propoctu tohoto druhu:

Je dén vyrobni program kovarny, jezZ ma zajistit 8 550 tun vykovkl rocné v Clenéni:

- voln¢ kované vykovky do 50 kg .................. 1090 t
50-250kg ...oeniiiinnnn. 4010t
250 -750kg .oeoiiiiinnnn, 2910t
8010t
- zapustkové vykovkydo 2kg ...l 240 t
2-T7Kg i 300t
540t
pocet pracovnich dnii vroce .............ccevvvenennn.. 254

uvazovand sménnost je 2,5, tj. 20 hodin za den

ro¢ni Casovy fond strojni (F;) je 254.20 = 4900 hodin (znaceno téZ hy)
koeficient ro¢ni vyroby v jedné smén& a = 0,55 t/m”

specificky vykon pece 200 — 250 kg/m? lozné plochy/hod
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1. Strojni park je dan velikosti, druhem, slozitosti a hmotnostnim mnozstvim pozadovanych
vykovki. Pro volbu stroju a urceni jejich poctu roztfidime nejdiive vykovky podle vykresové
dokumentace do hmotnostnich skupin se stanovenim pfislusné skladby jednotlivych typi
vykovkil a hmotnosti ve skupinach a ke kazdé skupiné pfifadime z tab. 2 primérné hodinové
vykony (v kg) bucharii dle stupné¢ slozitosti (pro zjednoduSeni byly vSechny vykovky
uvazovany v V. stupni slozitosti).

Volné kované vykovky:

a) o hmotnost 2,5kg ....... 120t ....... o hod. vykon 18 kg

b) 5 kg ... 320t ...... 52kg

c) 12 kg ...... 650t ...... 133 kg
d) 40 kg ...... 2320t ...... 165 kg
e) 55 kg ...... 2700t ...... 265 kg
f) 100kg ...... 900t ...... 350 kg

(Pfifazeni primérného hodinového vykonu v kg provedeme tak, Ze ¢ hmotnosti vykovki
pfifadime v tab. 1 hmotnosti beranu a pro V. stupeii slozitosti v tab. 2 hodinové vykony).

Zapustkové vykovky:

Pro zapustkové vykovky vyjdeme z roz¢lenéni do hmotnostnich skupin a pro kazdou skupinu
stanovime stroj. na némz bude operace vykondna. Z technickych pasportii strojii uréime jejich
hodinovy vykon v kg vykovkil a toto zpracujeme do obdobné tabulky jako u vykovkl volné

kovanych:

g) o hmotnost do 1 kg — kovaci stroj o sile 150 t ...... o hod. vykon 23 kg

h) 1,5 kg — tieci lis o sile 150 t
a vystfednikovy lis o sile 100 t .......... 16 kg
1) 3 kg — ttect lis o sile 400 t, ptedkovaci kladivo

o velikosti 0,1 t a vystfednikovy lis o sile 160 t.. 50 kg
Potom pro zapustkové vykovky:

g) o hmotnost do 1,0 kg ...... 140t .... o hodinovy vykon 23 kg

h) 1,5kg......100 t .... 16 kg
i) 3,0kg.... 300¢... 50 kg
540 t

2. Provedeme stanoveni poctu stroji pro jednotlivé hmotnostni skupiny u vykovki volné
kovanych 1 zapustkovych s vyuzitim jiz difive uvedeného vztahu (symbol n, pro skupinu
vykovkl zapustkovych znaci zde pocet strojii obecné):

120000 _ 1,36 = 1 buchar (beran 0,2 t)
18.4900
320000 _ 1,25 = 1 buchar (beran 0,4 t)
52.4900
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650000

—————=1,0 = 1 buchar (beran 0,75 t)
133.4900

2320000

1654900 2,87 = 3 buchary (beran 1,0 t)

2700000

————— = 2,08 =2 buchary (beran 2,0 t)
265.4900

1900090 _ 4 19~ 1 buchar (beran 3 1
350.4900

Buchary 0,2 — 0,4 — 0,75 t volime pneumatické buchary 1,2 a 3 t volime parni.

140000 _ 1,24 = 1 kovaci lis 150 t. (vykon 23 kg /hod)
23.4900
h) 100000 _ 1,27 = 1 tfecilis 150t, 1 vystfednikovy lis 100 t
16.4900
(vykon 16 kg/hod)
1) 300000 = 1,22 = 1 tfeci lis, 1 ptedkovaci kladivo, 1 vystfednikovy lis
50.4900

(vykon 50 kg/hod)

(Udaje o strojich ziskdme z vyrobnich postupii piedstavitelti vykovkil piislusné hmotnosti
skupiny)

Provedeme vypocet lozné plochy a poctu peci — pro stanoveni musime vychazet z maximalni
vyrobnosti vSech zafizeni, proto souctem vSech hodinovych vykonl stroji, vynasobenych
jejich poctem dostavame hodinové vykony vSech stroji pro volné a zapustkové vykovky:

pro V.stupeii slozitosti:

V,=1.18+1.52+1.133 +3.165 + 2.265 + 1.350 = 1 578 kg/hod. - volné kované vykovky
V,=123+1.16+1.50 = 89 kg/hod. - zapustkové vykovky
1 667 kg/hod - celkem

Soucasné vSak pro stanoveni loZzné plochy ohfivacich peci musime uvazovat s tim, Ze pfi
opakované potieby lozné plochy). Z tohoto divodu ptfevedeme vySe uvedené hodinové
vykony pro V.stupeinn slozitosti na hodinové vykony, dosazené u vykovkl pro nejjednodussi
tvar, nevyzadujici vicenasobny ohfev — pifevedeme tedy vykony do IX.stupné slozitosti, kde
potom v souladu s tab. 2 dostaneme:

V,=1.115+1.200 + 1.370 + 3.465 + 2.915 + 1.1200 = 5 110 kg/hod.

V,=1.50+1.120 + 1.200 = 370 kg/hod
5 480 kg/hod.
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Vsadkovou véahu materialu, ohtatého na pozadovanou teplotu za 1 hod. pocitame s 10 %
propalu, potom:

Qn=5480+ 548 = 6 028 kg/hod.

LoZnou plochu pak stanovime v souladu se vztahem :

p=&=@=30,14m2
£ 200

Nyni provedeme rozvahu o obsazeni pracovist' ohfivacim zafizenim (samostatnd pec pro
kazdé pracoviste, velka bunka 2 pece) a z literatury vybereme ptislusné typy peci, aby plosné
odpovidaly stanovené lozn¢ ploSe:

5 ks plynova pec vozova (3x1,5m) ........ 22,5 m’
3 ks elektricka pec vozova ( 2x1m) ....... 6,0 m”
2 ks elektricka pec vozova ( 1,25x0,8m)... 2,0m2
celkem 10 ks peci o lozné plose ............. 30,5 m”

Kapacitné bude tato volba vyhovovat nebot’ pocet peci vychdzi z navrhu obsazeni pracovist’ a
lozna plocha peci je vétsi, nez potiebna plocha, stanovend vypoctem.

Nyni provedeme orienta¢ni vypocet dilenskych ploch kovarny:

-9 _ _8550 = 6300 m*
as 05525

a z pohledu technologického projektanta provedeme rozvrzeni ploch vyrobnich a pomocnych
a predbéznou uvahou stanovime téz plochy vedlejsi (dopravni cesty):

Podlahovda = Plocha vyrobni + Plochy pomocné + Plochy vedlejsi
plocha celkem

100 % = 55% + 35% + 10 %

6 300 m® 3465 m’ 2205 m’ 630 m*

Takto ziskané orientacni ¢lenéni pozijeme jako zakladni voditko zpracovani zakladni rozvahy
pro dispozice celé kovarny. Provedeme dalsi pfifazeni ploch vyrobnich i roz¢lenéni ploch
pomocn¢ vyroby:

lod’ pro volné kovani ..................... 2121 m?
lod’ pro zapustkové kovani .............. 1 244 m’
piipravna materialu ..................... 268 m’
sklad materidlu ~ ....ooooiiiiiienn 1177 m’
expedice  ....iiiiiiiii 432 m’
sklad zapustek ...l 108 m*
sklad provoznich hmot .................. 54 m?
udrzba ... 54 m?
trafostanice ..., 108 m*
dopravni cesty (vedlejsi plochy) ...... 630 m*
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5. V poslednim kroku kapacitniho propoctu provedeme piedbézny investi¢ni rozpocet:

a) Technologické &ast (cca 4000 K&/m? dilenské plochy) 25 200 000 K&
b) Energeticka ¢ast (cca 12 %) 3 020 000 K¢
¢) Stavebni ¢ast (véetné ocelové konstrukce)

- hala s jefabovou drahou (cca 3000 K&/m? dil.pl.) 18 900 000 K¢

- pristavek s trafostanici (cca 400 K&/m?) 2 532 000 K¢
d) Zemni prace, inzenyrské ptipojky, komunikace,

rozvody (cca 10 %) 4 965 000 K¢

Investice celkem ... 54 617 000 K¢

6. Zavérem provedeme kontrolu efektivnosti stavby:

o cena volné kovanych vykovkd ......... 14,- Ké/kg
o cena zapustkovych vykovka .......... 16,- K&/kg

Piepoctena cena volné kovanych vykovkl 8 010 000 x 14 = 112 140 000 K&/rok
Pfepoctena cena zapustkovych vykovkl 540 000 x 16 = 8 640 000 K¢/rok
Hodnota ro¢ni vyroby celkem .......................... 120 780 000 K¢&/rok

L I _ 54617000 _
VZ 120780000

2

Pro nové budované objekty je € = 0,3 az 0,7 - efektivnost investic ve vztahu k uvazované
produkci vyhovuje.

Pozn.: V ptikladu kapacitniho propoc¢tu smisené kovarny nebylo zvazovano:

pocet zaméstnancii — tento se stanovi z propoctu potieb obsazeni jednotlivych stroji a zafizeni
pro kazdou uvazovanou sménu a obsazeni pracovist piipravy materialu, tepelného
zpracovani, upravy a kontroly vykovki a pracovist ru¢nich praci

spotieba jednicového materialu (stanovi se z 80 % vyuziti — 10 687 tun)

spotieba rezijniho materialu (stanovi se odhadem pro uvazované oblasti), spotieba uzitkové
vody (0,8 1/sek), pitné vody (0,15 1/sek), stladené¢ho vzduchu (¢i§téni zapustek 90 m’/hod,
sekani a brouseni 30 m’/hod.), spotieba plynu (primyslové spotieba u peci 75% max.

piikonu) a elektrického proudu (dle instalovaného ptikonu zatizeni)

potieba dopravnich zarizeni — vyplyne z dispozi¢niho feSeni a usporadani kovarny (jedno
nebo dvoulodni) a potieby jefabll na jednotlivych pracovistich.
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1.5 Priblizny kapacitni propocet lisovny :

V kapacitnim propoctu lisovny je dilezité¢ predevSim stanoveni poctu pottebnych strojl -
listi. Hruby kapacitni propocet miizeme provést podle poctu operaci a vybavenosti natfadim
(primérna vybavenost nafadim f zde byva obvykle 1,5 az 5,0 na 1 dil).

Pro b&zné hrubé tivahy a prvni stupné projektu mizeme pii kapacitnim propoctu pouzit
metody pfimych nebo nepiimych ukazateld, tak jak byla prezentovana u propoctu kapacit
technologického generelu.

Vyhodné je stanovit pocet operaci, potfebnych ke zhotoveni vyrobniho programu za
vhodnou ¢asovou jednotku a porovnat jej s vyrobnosti ptislusné kategorie lisii — orientacni
vyrobnost listi je uvedena v tab. 3:

Typ lisu Casova norma/l operaci Hodinova vyrobnost
v min. v kusech

L. jednoCinné lisy
do 50 kN 0,05-0,10 1200 — 600
50— 100 kN 0,06 - 0,12 1000 - 500
100 — 250 kN 0,15- 0,25 400 - 250
250 - 600 kN 0,24 -0,45 200 —135
pres 600 kN 0,30 - 0,50 200-120
I1. dvoucinné lisy
100 — 250 kN 0,15- 0,40 400 - 150
250 — 600 kN 0,30 — 0,80 200-175
pies 600 kN 0,40 -1,00 150 - 60
II1. automaty 0,02 3000

Tab. 3 Orienta¢ni hodinova vyrobnost listi

Pocet operaci je mozno stanovit ze vzorce:
ne, =f.ny

kde ny je pocet vyliskt (dilit) a f znaci primérnou vybavenost naradim.

U velkych listi o sile nad 3150 kN pro velké vylisky se dosahuje dle stupné mechanizace
vykonu: pfi malosériové vyrobé 0,5 az 1 ks/min, pfi sériové vyrobé 1 az 3 ks/min, pfi
velkosériové a hromadné vyrob¢ az 15 ks/min.

Dale je tieba zvaZovat ztraty, vznikajici sefizovanim stroji (vyména ndstrojit), udavané v %
casového fondu piislusného stroje — v dobie organizovanych lisovnach jsou pocitany
v rozmezi: malé davky (12 az 30 %), stfedni davky (7 az 18 %), velké davky (6 az 12 %).

Pro ptesny kapacitni propocet mame k dispozici nejen podrobny vyrobni ukol, dany
kusovnikem, ro¢ni vyrobou kompletii a nahradnich dilct, ale téZ podrobnou vykresovou a
technologickou dokumentaci (technologické postupy).

Podle vysledkli hrubého kapacitniho propoc¢tu rozhodneme, které dily budou vyrdbény ve
skupinovém uspotadani stroju a které ve sdruzenych linkach.

Mame tedy moznost secist potiebné jednotkové Casy pro rocni vyrobu na ur€itém typu
stroje, prip. na uréitém stroji ve sdruzené lince. Ma-li byt dosazeno dobrého vyuziti sdruzené
linky, je Zadouci, aby vylisky v ni vyrabéné byly technologicky a rozmérové podobné (snazsi
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sefizeni mechanizac¢nich a automatizacnich prostfedkll) a mély pokud mozno stejny pocet
operaci. Souc¢asn¢ ma byt na stejné urovni vyrobnost list.

Malou lisovnu (do 1000 t/rok ) je mozno navrhnout podle THU (technicko-hospodaiskych
ukazatelil) a proto postaci zadani vyrobniho programu globalné v tunach, kusech a K¢.

Stfedni lisovnu (do 5000 t/rok) je vhodné&j$i navrhnout podle vybranych predstavitelt
(reprezentantil) charakteristickych vyliskd, u nichz je udan vyrobni postup a pracnost.

Velkou lisovnu (pfes 5000 t/rok) — hlavné pro vyrobu nadobi, automobilii apod., jez ma
vétSinou velkosériovou vyrobu je nutno navrhnout podle vyrobniho programu , ktery bude
kromé globélnich udaji dolozen téz pfesnymi technologickymi podklady o vyrobnich
postupech, ¢asech, nastiihovych planech apod.

Stanoveni potiebného poctu lisi v hrubém propoctu je mozno provést podle vztahu:

n= % kde Q je pocet kust (vyliskll) za rok

t je pracnost na jeden kus (vylisek)
F je ro¢ni fond lisu v hodinach

Stanoveni hodnoty pracnosti t je vétSinou zajiSténo z odvozenych /podobnych/ vyrob, tedy
z praxe v dilnach s ptibuznou vyrobou.

Vzhledem k tomu, ze vylisky jsou ¢lenény do pfislusnych velikostnich skupin (viz tab.4),
muzeme urcit pocet lisi, pomoci tabulek, uvadénych v literatufe ve vazb¢ na plochu vyliska
vm’, potet zdvihi piislusného lisu/min a ztoho odvozené vyrobnosti lisu vzdy pro
ptislusnou skupinu velikosti vyliska.

Skupina Velikost vyliskt v m?
L. do 0,1

I1. 0,11 az 0,25

1. 0,26 az 0,50

Iv. pres 0,5

Tab. 4 Clenéni vyliski do velikostnich skupin
V dalsi casti bude pro ndzornost uveden ptiklad vypoctu lisovny prvni koncepce, zahrnujici
samostatnou nastfihovou linku a samostatnou lisovnu hromadné vyroby (piiklad je feSenim

lisovny kuchyniského nadobi)

1.5.1 Kapacitni propocet ndstiihové linky na vyrobu pristiihi (rondelii) :

Déno: tloustka plechu ...l 1,0 mm
Sitka svitku plechu ......................... 650 mm
délka svitku plechu (1) ................... cca 1000 m
hmotnost svitku plechu (Gy) .............. cca 5000 kg
nastithovy lisosile ......................... 5000 kN
vyuziti linky ... 0,7
max. teoret. pocet zdvihl/min ............ 40 (2400 zdviht/hod)
SMENNOSE (S) +vvvevienriiiieieiieaeennnns. 2 (16 hod/den)
soucinitel vyuziti lisu .......................l. 0,5
pocet pracovnich dni/rok ..................... 254
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pocet pracovnich zdvihti (n) .................... 24 zdvih@/min (144 zdviht/h)
ztratové linky ... 0,9
o rychlost odvijeni svitku (v) ................. 30 m/min (0,5 m/sek)

l = @ = 33,3 minut
v 30

Vypocet ¢asu pro odvijeni svitku: ty

o rychlost odvijeni svitku 0,5 m/sek je uvazovana vzhledem k maximalni rychlosti podavani
do lisu, ktera ¢ini 0,715 m/sek. ( v n€které literatute je uvadéna maximalni rychlost podavani
50 m/min). Pracovni cyklus véetné zavedeni nového svitku je potom:

te = 33,3 + 15,7 =49 minut
- teoreticky pocet svitkll za den:

_ 16.60

S
T

=19,6 = 20 ks svitkd za den

vzhledem k poruchovosti, vyménam nastroju a prostojim volime soucinitel 0,7 a potom
prakticky pocet svitkl za den bude:

Sp=0,7.S5=0,7.20 = 14 ks svitkli za den
hmotnost svitku

G=S,.Gs=14.5000 =70 000 kg/den . 254 = 17 780 000 kg/rok
vyrobnost linky (pocet ks piistfihli, vyrobenych za rok) pfi 2 sménném provozu:

V = pocet dni/rok . pocet min/den . pocet zdvihii/min . % vyuZiti . pocet ztrat .
pocet ks nasttihli/1 zdvih

V=254.960.24.0,7.0,9.1=3686 861 ks piistiihi/rok

Pii préaci bez nastfihové linky (s vyuzitim list sily 5000 kN se 4 zdvihy/min) je zapotiebi
celkem:

Viisu =254 .960 .4 .0,5. 0,8 . 1 =390 1444 ks ptistiihid/rok

n= Mz%%; 10 list
390144

Potieba pracovnich sil k obsluze nésttihové linky ve dvousménném provozu by byla 8 délnika
(zavadéni svitkt do valci, kontrola chodu linky).

K obsluze 10 listi, potfebnych pro stejnou vyrobnost jako u nastfihové linky by bylo zapotiebi
ve dvousménném provozu cca 24 d€lniki (vyr. d€lnici + pomocnici u listi a doprava tabuli na
paletach, stithani pruhG a transport k lisim a transport hotovych vyliskii — pfistfihit do
meziskladu nebo k lisovani).

Z uvedené¢ho je patrno, ze pro velkosériovou a hromadnou vyrobu je ekonomicky i
technologicky a projekéné vyhodnéjsi feSeni s nasttihovou linkou.
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1.5.2 Kapacitni propocet vlastni lisovny pro vyrobu nddobi.

Déano: smennost (S) ...ovvvveviiiiiiiiiiiiiiinnnn. 2
pocet pracovnich dnii/rok ................. 254
hodinovy fond vyrobniho délnika/rok ... 1850 hod/rok
hodinovy fond 1 lisu ve 2 smén.pr./rok .. 4000 hod/rok
pozadovana ro¢ni kapacita vyroby:

-hmceg 12-18cm .......... 800 000 ks/rok
g 20-26cm ......... 700 000 ks/rok
-rendliky 0 12— 18 cm ........ 1 500 000 ks/rok
g 20-26cm....... 1 000 000 ks/rok

-poklice ¢ 12—-18cm ....... 1 600 000 ks/rok
o 20-26cm........ 1 900 000 ks/rok

vyroba celkem  ................ 7 500 000 ks/rok

Pti kapacitnim vypoctu nejdiive stanovime pro jednotlivé typy vyrobki ¢ pfistfihli, vybereme
typy odpovidajicich list a ptifadime jim o pfistiihl:

Typ lisu I II 111
max. @ pristiihu (mm) 360 480 620
max. sila lisu (kN) 250 350 500
teoret. pocet zdvihid/min 11 9 7
prakt. pocet zdvihti/den 6600 5400 4200

Pocet prakticky vyuzitelnych zdvihti/den:

U =s. minut/sménu . % vyuZiti . % ztrat = 600 min/den.
Prakticky pocet zdviht/den:

z, = U . teoreticky pocet zdvihii/min)

a zpracujeme tabulku pro jednotlivé ¢ pfistiihti se zohlednénim rozdilného poctu tahli pro
jednotlivé vyrobky — stanovime o pocet tahti/den na ptislusnych lisech:

Vyrobek o ks /den pocet typ @ pocet
ve. 10% tahli lisu taht/den
zmetky

hrnec 12 - 18 cm 3100 3 I 9300

20- 26 cm 3000 3 11 9000

rendlik 12— 18 cm 6 000 2 I 12 000

20-26 cm 4100 2 II 8200

poklice 12 —-18 cm 6 200 1 I 6 200
20- 26 cm 7 100 1 I 7 100

29 500 51 800

z niz stanovime pocCty tahi na jednotlivych lisech/den.
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Pocty tahti/den jsou potom na jednotlivych lisech nasledujici:

listypul : 9300+ 12000+ 6000+ 7 100= 34 600 tahi/den
lis typu Il : 8200 = 8200 tahti/den
lis typu IIT : 9 000 = 9000 taht/den

V dal$im kroku vypocitame potiebu prislusnych typt list:

lis I n;= potf. poCet taht/den= 34 600 = 5,3 =6 lisu
prakt.pocet zdvihti/den 6 600

lis IT np= 8200 =1,5 =2lisy
5400

lis 111 np= 9000 = 2,2 =3 lisy
4200

(U lisu III volime 2 ks, vzhledem k tomu, Ze zde je mozno kapacitné vyuzit lisu II)

Uvedenym kapacitnim propoctem jsme zjistili, Ze pozadovanou vyrobu je mozno zajistit
spouzitim 10 ks list pfislusSnych typti. Dle zkuSenosti a hrubym propoftem muzeme
k vypoctu pfifadit i celkovou potfebu pracovnik.

V zavérecné fazi kapacitniho propoctu muzeme provéefit kapacitni vyvazenost vyroby
pristiihd v nastiihové lince a pozadované kapacitni potieby pfistiihi pro vyrobu v lisovné:

roéni kapacita vyroby ... 7 500 000 ks/rok
10 % zmetkovitost celkoveé vyroby ...........ccoceiiiiiiie 750 000 ks/rok
pozadovana kapacita vyroby pristiihd ........................... 8 250 000 ks/rok
skute¢na kapacita nastiihové linky (2 smény) .................. 3 686 861 ks/rok

Z uvedeného je patrno, Ze nevyvazenost vyrobnosti linky a potfeb lisovny bude nutno déle
resit bud’ zdvojenim linky a sou¢asnym zvysenim sménnosti eventudlné jinymi zptsoby.

Jako doplnék ke kapacitnim propo¢tim lisovny je nutno uvést, ze pii stanoveni nového
vyrobniho postupu a vhodnosti vyuziti lisovani, nemusime provadét celkovy rozbor vlastnich
nakladl podle kalkula¢niho ¢lenéni a ndkladovych druhd. Rozbor je mozno provést timto
zjednoduSenym zplisobem:

a) pomoci nakladu zavislych a nezdvislych na mnozstvi vyrobki si stanovime mnozstvi kust,
pfi nichz za¢ne byt nova technologie rentabilni:

- néklady zavislé (imérné objemu vyroby) = zavislé ndklady na 1 ks x pocet kust
- ndklady nezavislé (jednorazové, bez ohledu na objem vyroby)

Néklady zavislé se skladaji z ndkladii na materidl, mzdy a rezie, ndklady nezavislé vznikaji pti

pripravé a zafizovani vyroby (na technologickou pfipravu, na pofizeni stroji a nastrojui, na
zavedeni vyroby apod.).
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Chceme-li zjistit hospodarnost vyroby, musime brat v ivahu obé tyto nakladové slozky —
potom celkové ndklady C=Z+N=z.P+N

kde Z jsou naklady zavislé, Z jsou zavislé ndklady na 1 ks, P je pocet kust a
N jsou nédklady nezavislé

Pro ob¢ alternativy (technologie) plati stejny vzorec

Cy=2z;.P; +N; (napf. ruéni vyroba nebo obrabéni)
Cy=12,.P, + Ny (lisovéni)

Pro hospodarnéjsi technologii (lisovani) plati podminka, Ze C, = C; pro urcité stejné mnozstvi

b) Jestlize jsme spravné stanovili podklady pro vypocet a se zvySenim nezavislych
nakladt klesly naklady zavislé, potom pii rozsahu vyroby P uhradi uspora na zavislych
nakladech (z; — z» ) zvySeni nakladl nezavislych (N, — Ny).

Mnozstvi kust P, od které¢ho je hospodarné snizit naklady zavislé na zdklad¢ zvysSeni
nakladii nezavislych je dano z rovnosti celkovych néklada obou variant:

N1+Zl.P=N2+Zz.P

c) Pocet kusii, od které¢ho je rentabilni zavést novou technologii (lisovani) je dan vztahem,
vychézejicim z rovnosti celkovych nékladi obou variant:

P=N—N, (kusti)

Z1 - Zn
Tuto skutecnost si musi uvédomovat jak konstruktér, tak technolog — postupat 1 projektant,
aby technologie lisovani byla navrhovana tam, kde je to hospodarné.

1.6 Piiblizny kapacitni propocet pomoci primych ukazatelii:

Jako podklad pro vypracovani piipravné projektové dokumentace byvaji obvykle zadany
nasledujici podklady:

1. Ro¢ni hodnota vyroby (V), udavana obvykle v mil. K¢, tunach nebo kusech — v
ptipadé zadani v mil. K&/rok je tento ukazatel ¢asto ozna¢ovan symbolem HHV
jako hodnota hrubé vyroby. V piipadé zadani v tunéch/rok je oznaCovan Quuy a v
piipadé zadani poctu vyrobenych kusii — jednotek/rok je pouzivan symbol i .
2. Typ a charakteristika vyrobku, jehoz vyroba ma byt uskute¢néna (vykovky, odlitky,
traktory apod.) s udanim jeho hlavnich parametra, ptipadné je uréen vyrobek
podobny — tzv. ptedstavitel ¢i reprezentant, neni-li technickd dokumentace k
dispozici.
3. Ukazatel (p,), udavajici ro¢ni vyrobu na 1m? zakladni vyrobni plochy za 1 sménu v K&.
4. Ukazatel (p3), udavajici roni vyrobu na 1 stroj v jedné smén¢ za rok v K¢.
5. Ukazatel (ps), udavajici ro¢ni vyrobu na 1 délnika zakladni vyroby (jednicového) v K¢.
6. Sménnost (S), ktera se voli obvykle 2 jako primérna hodnota
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a) Zakladni vyrobni plocha (m?) se vypo¢ita ze vztahu:
Fo= (m?)
PSS

b) Teoreticky pocet stroji zakladni vyroby (ks) se vypocita ze vztahu:

P.= (ks)
p

s

kde S je tzv. strojni sménnost - voli se 2,0

c) Pocet vyrobnich délnikt zakladni vyroby (jednicovych) se stanovi ze vztahu:

D;= 18 (pocet délniktr)

Ds

d) Pocet pomocnych délnikii se stanovi z poctu vyrobnich délnikli zakladni vyroby (D;) podle
druhu vyrobkl a charakteru vyroby na zékladé praktickych zkuSenosti nebo tabulek — pro
ptipad, kdy pocet pomocnych délnika €ini 40 % z délnikli vyrobnich (jednicovych) je potom
pocet délniki pomocnych:

D,=0,4.D; (pocet délniki)

e) Evidencni stav dé€lnikli je pocet vyrobnich a pomocnych délnikl, zvySeny o planovanou
absenci. Cini-li planovana absence 10 % je potom evidenéni stav délniki :

Doy =(Dj+Dyp) . 1,1 (pocet délnikr)
f) Celkovy pocet d€lnikt (D.) nebo (Dey ) byva téz vyjadifovan ptimo ve vztahu k délnikiim

jednicovym pomoci koeficientu (1), takze je-li podil jednicovych d€lniki z délnikl celkem
napft. 65 %, je n = 0,65 a toto je vyjadreno vztahem:

D=L = (pocet déIniki)

g) Pocet ITP — inzenyrskotechnickych pracovniki a AP — administrativnich pracovniki se
obvykle stanovi podle tabulek nebo smérnic o provadéni systematizace obsazovani funkci
v podniku nebo v provozu. Slozeni ITP a AP byva ve strojirenskych zavodech nasledujici:

konstruktéii ................. 15 %
techniCti pracovnici ........ 50 %
administrativni pracovnici.. 35 %
Pozn.. Uvedené sloZzeni vychdzi jest¢ zudajii a smérnic pro technologické projektanty,
platnych pied zménami v ekonomickych pravidlech.
h) Pro uréeni spravnych ploch, prislusejicich na pracovisté téchto profesi se podle
zkuSenosti uvazuje:
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4,5 a7 5 m” pro pracovi§té 1 administrativniho pracovnika
5 a7z 6 m” pro pracovisté technického pracovnika
6 a7 12 m” pro pracovists konstruktéra

Vypoctenou plochu je nutno zvysit jesté o plochu chodeb, schodisté, vytahy a event. dalsi
uvazované plochy, coz ¢ini dale 35 az 45 % cistych ploch pracovist.

1) Pro urceni socidlnich ploch pouziva technologicky projektant rovnéz tabulek a
smérnic — orientacni udaje jsou nasledujici:

plocha Saten pro 1 zaméstnance €ini .......... 0,8 a7 0,85 m’
plocha umyvéren pro 1 zam&stnance &ini ......0,3 az 0,5 m*

plocha WC (2 m” uvazovéno pro 15 zamé&stnanct) ... 0,1 az 0,2 m’
celkova socialni plocha pro 1 zaméstnance ...... 1,2 az 1,55m’

Celkovou vypoctenou socialni plochu pro délniky, ITP a AP je nutno zvySit o plochy
schodist’, vytahli apod. (nebyla-li uvazovéna pro ITP a AP samostatné pifi vypoctu ploch
administrativniho bloku) — tedy opét o 35 az 45 % cistych ploch.

Timto postupem jsme ziskali mimo pocet stroji a délnikii (véetné¢ ITP a AP) pfibliznou
piedstavu o celkové podlahové plose utvaru (objektu), sestavajici z provozni plochy
F,. =F, + F,, jakoZ i plochy spravni a socialni.

Pro upfesnéni je nutno uvést, Ze pomocna plocha F,, tj. plocha pomocnych ttvart skladd a
hlavnich dopravnich cest tvoii obvykle 40 az 60 % zékladni vyrobni plochy F, a toto procento
je zavislé na druhu vyroby, jeji trovni a téz druhu pouzité technologie.

Obdobnym zptisobem se propocitavaji plochy predhotovujici a dohotovujici vyroby. Tim se
ziskavaji zdkladni podklady pro zpracovani investiéniho zdmeéru, ptipadné projektového
ukolu.

Ostatni udaje jsou urCovany na zaklad¢ hodnot podle zkusSenosti projekénich organizaci,
ukazatelll z praxe nebo tzv. ukazateli z odvozenych (obdobnych) vyrob.

Jako pfiiklad nejjednodussiho postupu, vychéazejiciho plné z ptiblizného propoctu pomoci
pfimych ukazatell je predev§im vypocet hlavnich hodnot v projektovém ukolu:

Dano: Ro¢ni hodnota vyroby jistého vyrobku ¢ini V = 140 mil. K¢ pti kusové vyrob¢ a
primérné sménnosti S = 1,8 (strojni sménnost Sg = 2,0)
Hodnota roéni vyroby, pfipadajici na 1 m* zékladni vyrobni plochy &ini
p1 =6040,- KC .
Hodnota ro¢ni vyroby, pfipadajici na 1 stroj zakladni vyroby ps; = 350000,-K¢
Hodnota ro¢ni vyroby, pfipadajici na 1 délnika ps = 226000,-K¢.

Vypocet:

1. Zakladni vyrobni plocha F, = V. _ 140000000 _ 5 g0 2

p,S  6040.1,8

31



2. Teoreticky pocet strojii zakladni vyroby:

p= V140000000 0
p,.S. 350000.2

3. Pottebny pocet délnika zakladni vyroby:

p,= /- - 140000000 ¢ deinik
'pe 226000

4. Pomocné plochy: F, =F, . 0,6 =12 900 . 0,6 = 7700 m’
5. Provozni plocha: Fy,=F, + F, =12 900+ 7 700 = 20 600 m>
6. Pocet pomocnych délnikd : D, =D;. 0,4 = 620 . 0,4 = 248 d&lnika

7. Eviden¢ni stav délnikl (pfi planované absenci ve vysi 10 %) €ini:
Dey=(Dj+Dp). 1,1 =(620+248). 1,1 =955 d¢lnika

8. Pocet ITP a AP pracovnikl (uvazujeme, ze ¢ini 20 % poctu eviden¢niho poc¢tu d€lnikt) je
potom :

Pocet ITP a AP : 0,2.955 =191 pracovnikl
9. Nyni provedeme rozc¢lenéni ITP a AP podle profesi a v souladu s bodem h) provedeme
vypocet Cisté a celkové spravni plochy samostatné pro tuto kategorii pracovniki. Pro dalsi
vypocet uvazujeme celkovou spravni plochu 1600 m*. Zahrneme-li ITP a AP v orientaénim
vypoctu do celkového poctu zaméstnancii, bude tento celkovy pocet:

D¢y + ITP + AP =955 + 191 = 1146 zaméstnancu
10. Potiebna ¢ista socidlni plocha (viz bod 1) potom bude:

1146 . 1,2 = 1380 m*> = 1380 m?

se zohlednénim cca 35 % plochy, ptipadajici na schodisté, chodby, vytahy apod. dostdvame
pak celkovou socialni plochu :

1380 . 1,35 = 1860 m”

Podlahova plocha objektu bude tedy tvofena souctem provozni, spravni a socialni plochy coz
¢ini:

F = Fpy + Fyp + Fooe = 20600 + 1600 + 1860 = 24 060 m’
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1.7 Ptiblizny kapacitni propocet pomoci neprimych ukazatelii:

Zakladnim udajem, potfebnym pro stanoveni strojniho parku je obdobn¢ jako u vypoctu
z ptimych ukazatelll hodnota vyroby (V) v K¢ s upfesnénim pozadovaného druhu vyroby.
Dalsi hodnoty, které je nutno urcit podle vyrob jiz realizovanych nebo dle zkusSenosti jsou
nasledujici:

1. Ro¢ni hodnota vyplacenych mezd (M) strojnich a ruénich pracovniki v 1000 K¢,
nebo podil strojnich a ru¢nich mezd z hodnoty vyroby v % (ukazatel x; a x;)

2. Skutecny primérny vydélek vyrobniho délnika ruéniho (m;) a strojniho (ms)
v K¢/hod.

3. Sménnost (S), kterou obvykle volime 2,0

4. Mérna plocha 1 pracovists ( r) strojniho nebo ru¢niho v m*

5. Rozklad strojnich hodin na jednotlivé strojni profese se urci podle podobné vyroby
z THN vykonovych

6. Mnozstvi stroji, obsluhovanych jednim délnikem (n )

Postup vypoctu, ktery vychazi predevsim z oblasti mzdové, je potom nésledujici:

a) Strojni mzdy (M) a ruéni mzdy stanovime u jednicovych délniki ze vztahi:

V.x V.x
M; = = (K¢ M, = r K¢
100 &S 100 &S

b) Nasledné ur¢ime potiebny pocet vyrobnich hodin pro splnéni roéniho vyrobniho planu

M M
Hes=—= (hod) Her = —— (hod)
m, m,
Hegs ... skute¢n¢ odpracované strojni hodiny
Herr ....... skutecné odpracované ru¢ni hodiny

¢) Stanovime potiebny pocet strojnich (Ps) a ru¢nich (P;) pracovist’:

P~ " (po prac) P " (pot. prac)

= — o€. prac. = —— (poc. prac.

T g PoCP T Es PP
E,E....... efektivni ro¢ni kapacita strojniho a ru¢niho pracovisté
Se, St sménnost strojni a rucni

d) Pro zakladni informaci ndm uvedeny vypocet poctu pracovist dostacuje. Chceme-li
provést dalsi zpiesnéni, musime v dal§im kroku provést zpiesnéni, zahrnujici
viceobsluhu nebo ménéobsluhu (pokud je s ni uvazovano) a samostatny propocet
stroji doplitkovych , které nejsou ve vyrobé plné vyuzity.

d) Dalsi postup vypoctu provedeme jiz podle diive uvedenych vztahti a postupd.
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