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Na odboru tvafeni VUT FSI BRNO je k disposici software potfebny pro pouzivani metodiky
LADY.

Po zavedeni trzni ekonomiky a viivem ztraty vychodnich trhii prechazi velky podet
nasich strojirenskych podnikli na zakazkovou kusovou a malosériovou vyrobu. V této
situaci je nezbytné veskeré Cinnosti v podniku zrychlit a zjednodusit, véetné pfipravy
vyroby. Na z&kladé novych poZzadavkd je tfeba pohlizet i na metody pro vypocet norem
spotieby Casu.

Pro prosperitu podniku jsou rozhodujici cenové kalkulace a predkalkulace vyrobka.
Dulezitou nakladovou polozkou jsou i vyrobni mzdy. Vypocty norem spotieby ¢asu pro
potieby kalkulaci musi byt jednoduché,; protoZe rychlost stanoveni kalkulace je obvykle
rozhodujici. Soucasné v8ak chybné (nepfesné, subjektivné) provedena kalkulace maze
znamenat ztratu zakaznika (vysoka cena) nebo ztratu podniku (nizké cena).

Zakladnim pozadavkem na vypocet norem, které slouzi jako podklad pro odménovani
vyrobnich pracovnikd, je jejich vyrovnanost. Déinici v podniku si obvykle uvédomuji, ze
normy nelze piesné vypocitat. Pfi¢inou nespokojenosti (reklamaci) jsou vétsinou
nevyrovnané normy. Kdyz déinik dostane rozdilnou normu pro podobnou nebo shodnou

operaci, jde nizsi ¢as reklamovat.

Pfi automatizovaném vypoctu je rychlost stanoveni normy pro uzivatele (normovaée)
uréena poctem vstupnich dat a rychlosti stanoveni jejich hodnot. Dilezité je proto urcit pro
kazdou profesi rozhodujici Cinitele, na kterych spotieba Casu vyrazné zavisi, a poditat
normy souhrnné, pokud mozno za celou operaci. Nutné je se oprostit od vSech
nevyznamnych podrobnosti, které jsou na dilné obvykle jinak. Neposuzovat individualni
pfipady, ale souhrnné hodnoty, protoze jediny vyrobni pracovnik provede mési¢né desitky
operaci. Vyrovnanost vysledk( souvisi se zadavanymi Udaji: objektivni vstupni data ddvaiji
objektivni vysledky. Je zfejmé, Ze objektivni jsou vzdy rozmérové Udaje z vykresu.
Technologické udaje, tj. zpGsob provedeni operace, jsou jiz subjektivni. Jinak je zvoli
kazdy technolog, kazdy normovac i kazdy déinik. :

Na zakladé uvedenych skuteénosti jsme vyfesili novy pfistup k vypo&tim norem, jehoz
cilem je ziskavat normy vyrovnané (pro shodné operace shodné) pfi minimalni pracnosti a
to v pfesnosti umozniujici i Ukolové odménovani pfi rizné sériovosti. -

Hlavni princip metody spociva v zasadé: normujeme co se ma vyrobit a ne jak se to
mé vyrobit. Timto pfistupem se metoda LADY li$i od pouzivanych rozborové vypo&tovych
metod, které pfi pfevedeni na poéitat pracuji s dotazy (nabidkami) na zptsob provedeni
jednotlivych Ukonli, pozaduji zadat fezné podminky a poéty tfisek a pod., &imz je
zachovan subjektivni ndzor normovace.

Metoda LADY pracuje s tzv. €innostmi, €innost pfedstavuje uréitou profesi. Pro kazdou
¢innost je vypracovan algontmus pro vypocet Casu TAC a TBC. Celkova Uroven norem v
jednotlivych podnicich zavisi na celé fadé okolnosti. Pro moZnost "naladéni" vypoéta
na konkrétni podminky jsou pro kazdou ¢innost zavedeny opravné koeficienty:

KA koeficientem se nasobi automatizované vypocteny ¢as TAC pro tuto Cinnost
(Cas jednotkovy, dfive kusovy)

KB  koeficientem se nasobi automatizované vypocteny ¢as TBC pro tuto &innost
(Cas davkovy, drive piipravny).



Hodnoty koeficientd mize uzivatel ménit na zakladé ovéfovani metody. UloZenou
hodnotou program automaticky nésobi vSechny nasledné provadéné vypolty. Vyvoj
téchto opravnych koeficientl v éase signalizuje ménici se troven vyroby.

Na zakladé ovérovani metody v praxi jsme zjistili, Ze hodnoty opravnych koeficientli se
pohybuji v rozsahu 0,5 az 5,0. Pfesto, Zze rozdilné hodnoty jsou v mnoha pfipadech
odivodnéné, dané rGznou organizaci vyroby, mohou Vam jejich vysoké hodnoty
signalizovat nizsi produktivitu prace. S metodou LADY ziskate “jednoznacny metr", ktery
Vam umozni rozhodovat, co je vyhodnéj§i zadavat do kooperace specializovanym
vyrobcim. Postupnym dohodnutym sniZzovanim koeficient( je také mozné vyvinout tlak na
zvysSovani vykonnosti vyroby.

Pfi zavadéni nové metody normovani je UCelné provést porovnévaci vypodty pro
nékolik operaci (cca 30) a vypoditat opravny koeficient. Napfikiad:

KA = normy TAC stavajici / normy TAC dle nové metody

Potom mate zaruku, Ze Urovern norem v podniku zlistane zachovéna a nové vypodtené
normy budou v priiméru shodné se stavajicimi.

S timto postupem i s novou metodou je Uéelné seznamit vyrobni pracovniky v podniku.
Vznikne-li novy zplsob vypoétu norem, ktery dava vzdy shodné vysledky, pak jej vyrobni
pracovnici uvitaji. Maji zaruku, ze normy jsou v priméru stale stejné tvrdé. Odpadaiji tak
nepfijemna jednani, protoze normu nepoditd subjektivné pracovnik, nybrz vypodetni
metoda.

Pouzitou metodiku vypoétu Ize struéné shrnout:

e S ohledem na pocet zadavanych vstupnich dat poéitdme vétsinou ¢as TAC i TBC za
celou operaci pomoci jediné Cinnosti. Napfiklad pro soustruZeni je zpracovéana jedna
c¢innost, pomoci které mlzete vypocitat ¢as za veskeré soustruzeni v operaci (vnéjsi,
vnitini, zavity atd.). Typ soustruhu (hrotovy, revolver, NC), na kterém se operace
provadi a ktery ovliviiuje vypodteny &as, se zadava jako vstupni Udaj v této &innosti.

» Pfedpokladame standardni (pfedem zvolené) provedeni operace a standardni fezné
podminky. Vstupni Gdaje pro vypocet jsou pfevazné rozmérové Udaje z vykresu,
technologické udaje jsme se snazili omezit na nezbytné nutné. Napfiklad u nekterych
g¢innosti nezaddvame zplUsob a podet upnuti. Cas za vSechna upnuti se pocita
automaticky v zavislosti na hmotnosti obrobku a sloZitosti operace.

*Pro kazdou cinnost jsme se snazili omezit pocet zadévanych vstupnich Gdajd. Napiiklad:

Nezadavame rozméry jednotlivych obrabénych ploch, prlimérd, konstrukénich
prvkd, ale rozméry polotovary, velikost obrab&nim vzniklé plochy celkem,
odebirany objem materidlu celkem, nebo odhadnuté procento odebiraného
materialu.

Pfesnost a sloZitost provedeni operace vyjadfujeme souhrnné pomoci bodd. Tzv.
bodovou metodu pro nastrojarny vypracoval nas$ pracovnik. Vyjadieni pracnosti
pomoci bodl se osvédgilo, pfestoZe pfi ruénim vypoétu byl pocet dat omezen a
nebylo mozné je matematicky zpracovavat. Pfi vyuziti tohoto principu na poéitaéi je
pocet vstupnich dat vy$$i a jsou matematicky zpracovény, takze vysledné normy
vyhovuji i pro vétsi sériovosti.
 Spotieba davkového i jednotkového &asu zavisi na sériovosti. Pfi vyrobé jednoho kusu
je pripravny Cas nizsi ale jednotkovy vys$$i. Se vzristajicim po&tem kust voli pracovnik



~'jiné-sefizeni operace. Do vypoétu norem proto zahrnujeme Udaj predpokiadana velikost
davky, pomoci néhoz normy diferencujeme. V zakazkovych vyrobach je obvykle mozné
zadat skuteény pocet vyrabénych kus(.V opakovanych vyrobach, nepotiebujeme-li ¢as
v zavislosti na velikosti davky rozliSovat, nebo znemoznuje-li to zavedeny systém
ASRP, je mozné zadavat konstantni hodnotu, napf. 100 kust. Zavedenim vstupniho
Gdaje "davka" vznikaji normy - pfizplsobené nejriznéj§im typim vyrob od
nastrojaiské az po sériové.

e Vypodlty norem se provadéji pomoci dilcich matematickych funkci, které vstupuji do
kumulovanych funkci a konec¢né do souhrnného vzorce. Algoritmus vypoctu je tak
rozdélen do dil¢ich kroku:

Strojni Easy jsou rozdéleny na €asy za hrubovani a hlazeni. Vychéazeji ze zadanych
rozmérovych Udajl, nebo se zadava pfimo velikost vznikajici plochy a objem
odebiraného materialu. Ubéry za jednotku asu vychazeji z normativi a respektuji
nékolik dalSich &initeld trvani odvozenych ze vstupnich dat. Strojni ¢asy se nasobi
koeficientem obrobitelnosti, ktery se zadava jako vstupni tdaj.

Ostatni €asy (Casy obsluhy) vychazeji z rozméru, hmotnosti a sloZitosti vyjadiené
obvykle pomoci bodd. Vzdy se jednd o matematické zakonitosti, takze nemize
dochazet k vyraznym nepfesnostem. Pokud se vyskytnou, je to chyba v algoritmu,
kterou na zakiadé upozornéni odstranime.

Normy davkoveého ¢asu TBC jsou odvozeny ze vstupnich dat potfebnych .pro
vypocet ¢asl jednotkovych. Vysledky jsou tak vzdy vyrovnané.

Veskeré piirazky (nepravidelna obsluha, sménovy ¢as) jsou ve vypoctech zahrnuty.

Pfi odvozovani jednotlivych vzorch jsme vychazeli prednostné z celostatnich
normativa.

Pfi vypoltu norem se zadavaji prevazné Udaje z vykresu. BéZné soucdsti (operace)
mlize tedy normovat (i méné zkuseny) technolog. V kusovych a malosériovych vyrobach
je takové spojeni funkce technologa a normovace bézné. Normovadi nebo zku$eni
technologové mohou fesit operace slozité, atypické a operace, pro které nejsou vzorce
zpracovany. Déle by méli provadét ovérovani pfedanych ¢innosti a uréovani podnikovych
opravnych koeficientt. .



Udaj poget vyrabénych kust KS mlzete zadat pro kazdy vypodet ¢asu. Udajem KS se
vZdy nasobi vypocéteny ¢as TAC. Program vypisuje hodnotu 1, kterou mlzete pii zadavani
vstupnich dat zménit. U jednotlivych ¢innosti tento (daj nepopisujeme.

Vypocet éasu TAC pro vSechny Cinnosti vyjadruje ¢as potfebny pro vyrobu jednoho
kusu, bez ohledu na to, jaky je zadany pocet kusl ve vyrobni davce DAV. Pomoci Udaje
DAV pouze upravujeme vypocet ¢asu TAC a event. TBC pro rlizny charakter vyroby dany
sériovosti (vyroba kusova nesefizena, vyroba sériova sefizena). Do Udaje DAV mUzZete
zadat pouze predpokladany nebo obvykly pocéet vyrabénych kusl, nebo v zakazkovych
vyrobach konkrétni pocet kusll, vypoCteny ¢as TAC bude vzdy platit pro jeden kus.
Jestlize chcete vypocitat vyrobni ¢as pro konkrétni pocet vyrabénych kusl, musite
tento pocet kusti zadat do udaje KS (pfesto, Ze jste jej uz zadali do Gdaje DAV).

Nékteré operace (Cinnosti) se mohou provadét na spoleéném polotovaru pro vice kust,
ktery se déli na jednotlivé kusy aZ v nasledujici operaci, napt.

e fezani spolecného pfifezu pro vice kusU

» stfihani pasu z plechu pro nasledné lisovani jednotlivych kust

¢ stfihdni spoleéného vystrizku, z kterého se soucasné déruje na lise nékolik soucéasti
a teprve nasledné se rozstfihuji

e soustruzeni dvojkusu (data zadavame o celém dvojkusu) a rozpichnuti na jednotlivé
kusy az v nasledujici operaci.

U stiihani plechu na nuzkach (Cinnost NB) je stiihani pasu pro nasledné lisovani zcela
bézné. Do této Cinnosti jsme proto zaradili Udaj pocet kusl z vystfizku POC, jehoz
hodnotou program ¢as déli (rozpousti ¢as za spolecny vystfizek do tolika kusu, které z
tohoto vystfizku nasledné vzniknou). )

U &innosti, kde je spolecné obrabéni vice kusu vyjimectné, jsme s cilem zjednodusit
zadavani vstupnich dat tento (daj nezavedli. V pfipadg, ze tato situace nastane, je nutné
do opravného koeficientu KOPR, kterym se ¢as TAC nasobi, zadat hodnotu

1/ pocet spole¢né obrabénych kusu.
Napr. jestlize budete fezat spolecny pfifez pro &tyfi kusy (€innost DB), je nutné pfi vypoctu
zadat KOPR: 0.25. Vlysledny ¢as bude potom platit pro jeden Kus. .

V programu LADY a LADY-NORMS se vypocita celkovy ¢as TAC za vSechny operace
(Ginnosti) jednoho postupu. Chceete-li znat pracnost pro konkrétni pocéet vyrabénych kust,
musite tento Udaj doplnit do Udaje KS u kazdé ¢innosti. Potom ¢as TAC za kazdou
ginnost, operaci i za postup celkem je timto Gdajem vynasoben.

Jestlize pouzivate souhrnné postupy pro sestavu (bézné v nastrojarnach nebo pfi
predkalkulacich), tykaji se jednotlivé operace rldznych pozic (dilct). Pfi normovani
pouzijete pro kazdou pozici samostatnou &innost a do Udaje KS zadate pocet kusl
soucasti této pozice.

Celkovy &as TAC plati v tomto pfipadé pro jeden kus sestavy. Jestlize do vyrobku
(zakazky) vstupuje vétsi pocet téchto sestav, a vy chcete znat celkovy ¢as za vyrobek, je
mozné zadavat vSechny pocty kust jednotlivych pozic vynasobené poétem kusl sestavy.



rozmér do | :IT4 ITS ITe | IT7 IT8 IT9 | IT10 | IT11 | IT12
3 0.003 [ 0.004 | 0.006 | 0.01 [0.014 [0.025|0.04 (006 |0.1
6 0.004 | 0.005 | 0.008 | 0.012 | 0.018 [0.03 | 0.048 | 0.075 | 0.12
10 1 0.004 | 0.006 [ 0.009 | 0.015 | 0.022 | 0.036 |.0.058 | 0.09 |0.15
18 0.005 [ 0.008 | 0.011 | 0.018 {0.027 [ 0.043 | 0.07 |0.11 |0.18
30 0.006 | 0.009 | 0.013 | 0.021 | 0.033 [ 0.052 | 0.048 | 0.13 | 0.21
50 0.007 | 0.011 | 0.016 | 0.025 | 0.039 | 0.062 | 0.1 0.16 10.25
80 0.008 [0.013 | 0.019 [ 0.03 |0.046 | 0.074|0.12 }0.19 |03
120 0.01 |0.015|0.022 | 0.035 |0.054 [ 0.087 | 0.14 |0.22 |0.35
180 0.012 | 0.018 [ 0.025 | 0.04 | 0.063 | 0.1 016 |0.25 (04
250 0.014 [0.02 |0.029 [0.046 |0.072 | 0.115 1 0.185|0.29 |0.46
315 0.016 [ 0.023 [ 0.032 | 0.052 |0.081 {0.13 021 |0.32 |0.52
400 0.018 | 0.025 | 0.036 | 0.057 |0.099 [0.14 |0.23 |0.36 |0.57
500 0.02 |0.027 |0.04 [0.063 |0.097 | 0.155 (025 |04 0.63

Opravny koeficient KOPR miizete zadat pro kaZdy vypocet ¢asu. Udajem KOPR se
nasobi vypoéteny éas TAC. Program vypisuje hodnotu 1, kterou muzete pfi zadavani
vstupnich dat zménit. U jednotlivych &innosti tento idaj nepopisujeme.

Celkové naladéni vypoltl pro jednotlivé &innosti se provadi jednorézové pomoci
koeficientd KA a KB. Koeficientem KA se vzdy automatizované nasobi ¢as TAC pro
véechny nasledné provadéné vypocty. Koeficient KOPR se musi pro kazdy vypocet zadat,
mdze tedy respektovat rlizné konkrétni situace. .

Koeficient pouzivejte v pfipadech:

« PF ovéfovani jednotlivych &innosti jste Zjistili, Ze pro nékteré pfipady (viastnosti
obrabénych souéasti nebo riizné pouzivané technologie), potrebujete rlzné opravné
koeficienty. Pro tyto &innosti doporucujeme zavést "poznamky", ve kterych budete mit
jednotlivé zjisténé piipady struéné popséany a pfifazen k nim opravny koeficient KOPR.

« Vypodteny &as TAC potiebujete v tomto jednom konkrétnim pfipadé uprévit.
Napfiklad tenkosténna soucast, preruseny fez, kdra odlitku.

Ruénim poznamkam o uréitych vyrobnich situacich se nelze vyhnout pfi zadném
zpGsobu normovani. Svédéi o tom skutecné uzivané normativy, které obsahuji rizné
opravné koeficienty a dal$i pomocne informace.



BODY soucet u:
viozZit dilec do nastroje ke dvéma doraziim =2
dle zrak. posouzeni =3

na koliky a k dorazu =4
vyjmout dilec z nastroje automaticky vysunut =2

vyjmout =3
vyjmout s usilim =4
pouziti pomucky pro vkladani nebo vyjiméni =6
obratit dilec N =4
mazat dilec nebo nastroj =2
vyjmout odpad z nastroje =4

L délka dilce vmm
SIR Sirka dilce v mm
TL tloustka plechu v mm

Cinnost LB se tyka lisovani jednotlivych dilct. Zahrnuje operace: dérovat, vystfihovat,
ohybat, rovnat a pod.

BODY vyjadruji sloZitost ulozeni a vyjmuti dilce a manipulaci s dilcem. Zadava se
soucet bodu za uvedené &innosti. Uvedené pfipady ulozeni a vyjmuti byly pfevzaty z
celostatnich normativy a jejich uréeni je znaéné subjektivni. V podniku bude zfejmé nutné
uvedené moznosti a poéty bodl upravit, rozsifit a zkonkretizovat.

Priklad:
V dilci o0 rozmérech 100 x 100, tl.2 dérovat 6 otvort.
BODY: 11 ... vlozit k dorazim=2, vyjmout=3, mazat=2, vyjmout odpad=4
L: 100 ..... délka dilce .
SIR: 100 ..... Sitka dilce
TL: 2 ... tloustka dilce (materialu)
TAC: 0.37 minut TBC: 22 minut
Priklad:
Ohybat dilec, rozvinuty tvar ma rozméry 60 x 80, plech tl. 1.5 mm
BODY: 13 ... vioZit k dorazdm=2, vyjmout=3, pouziti pomdicky=6, mazat nastroj=2
L: 80 ... délka dilce
SIR: 60 ... Sifka dilce

TL: 1.5 ... tloustka dilce

TAC: 0.39 minut TBC: 21 minut



TUNY velikost lisu
POC pocet dilct z pasu

OBR obréaceni pasu ANO =1 NE =0
BODY soucet bodl
vyjmout vylisky ze zasobniku =2
vyjmout odpad ze zasobniku nebo z nastroje
ohfivat pasy =3

LPAS délka pasu v mm
SPAS §ifka pasu v mm
TL tloustka plechu v mm

POS posunuti pasu v mm (obvykle rozmér soucasti)

[

LT

Vypocet je urCen pro vystfihovani soucasti z past (stfihanych z tabuli plechd) ve .
speciélnich lisovadlech na vystfednikovych lisech. Posouvani pasu i obsluha lisu jsou
"rucni". Vypocdteny €as je za vylisovani jednoho dilce.

Pomoci Udaje BODY se vyjadii zjednodu$ené ¢as za vyjmuti vylisk a odpadu a za
dal$i nekonstantni ukony. Uvedenou tabulku bude nutné v podniku doplnit o dalsi
konkrétni pfipady.

V podnicich jsou obvykle pro &asy za lisovani k dispozici viastni tabulky nebo jiné
normativy a poznamky, které je mozné nahradit opravnymi koecicienty KOPR. V podniku
typicky lisovaci néastroj nebo urdity lis pak ma svij opravny koedicient KOPR, ktery se
zadava u kazdého vypoctu. (Koecicienty KA a KB upravuji veskeré normy, pii vypoétech
se proto nezadavaji.)

Priklad:

tun.

TUNY:
POC:
OBR:

BODY:

LPAS:

SPAS:

TL:
POS:

TAC

20 ... velikost lisu
13 ... pocet dilcl z pasu

..... lisovat bez obraceni pasu
..... vyjmout vylisky ze zasobniku = 2, vyjmout odpad = 2

1000..... délka pasu

53 ... Sitka pasu

08 ... tloustka pasu

70 ... posunuti pasu (obvykle rozmér soucasti)
: 0.11 minut TBC: 29 minut

.

Vystiizky z pasu 0,8 x 53 x 1000 stfihat ve specialnim stfihadlu na vystiednikovém lisu 20



aj
DAV pocet kust ve vyrobni davce
UL zpusob ulozeni: nadoraz=1 narysku=2
POC celkovy pocet ohybl
SM  pocet riznych smérd ohybl
OBR obraceni dilce: ANO =1 NE=0
L délka dilce
SIR S$irka dilce
TL tloustka plechu
TYP typlisu: exentricky 1
hydraulicky 2
NC 3

V &innosti se vypolita €as za vSechny ohyby na soucasti. Celkovy pocet ohybl se
zadava do udaje POC. Kdyz se provadi jen rovnobézné ohyby (ohyby na rovnobéznych
strandch dilce), jedna se o jeden smér ohybl a do Udaje SM se zada hodnota 1. Kdyz se
napi. ohranuje délka i $ifka dilce, jedna se o kolmé ohyby a do udaje SM se zada hodnota
2. Je-li udaj SM vétsi nez 1, pocita se za kazdy dal$i smér ohybu ¢as za otocéeni dilce.
Jedna-li se o rovnobézné ohyby (SM=1), pocita se pfi vice ohybech pouze Cas za
posunuti dilce. Pfi ohranovani dilcu vétsich rozmeér( zohledriuje vzorec pro vypodet ¢asu
TAC provadéni operace vice pracovniky (2 nebo 3). Vysledny ¢as je souctem &asl pro
vechny pracovniky. -

Priklad: Ohranit na ohrarovacim lise délku soucasti.
DAV: 300 ..... podet kustl ve vyrobni davce

o UL 1 uloZeni na doraz
POC: 2 ... dva rovnobézné ohyby
SM: 1 ... dva rovnobézné ohyby

OBR: 0 ... dilec se neobraci

L: 1452..... délka soucasti
SIR: 576 ... Sitka soucasti .
TL: 1.3 ... tloustka soucéasti .

TYP: 1 ... operace se provadi na excentrickém ohrariovacim lise
TAC: 0.8 minut TBC: 19 minut '

Pfiklad: Ohranit na ohrariovacim lise délku a §ifku soucasti

DAV: 100 ..... pocet kust ve vyrobni davce

uL. 2 ... ulozit na rysku

POC: 4 ... celkem se provadi 4 ohyby
SM: 2 ... dva kolmé smeéry

OBR: 0 ... dilec se neobraci

L: 1405..... délka soucasti
SIR: 610 ... Sifka soucasti

TL: 1.3 ... tloustka soucasti
TYP: 1 ... operace se provadi na exentrickém ohranovacim lise
TAC: 2.45 minut TBC: 23 minut



CHAV charakter vyroby: 1=kusova 2=malosériova 3=sériova
POC pocet vyrabénych kusl z vystfizku nebo pasu
Vypodéteny Cas za vystfizek nebo pas, ze kterého se vyrobi vétsi
pocet soucasti, je nutné timto poctem kusu vydélit, rozpustit jej do
jednotlivych soucasti. Toto vydéleni zajistuje udaj POC.
TL tloustka plechu
SIR mensi rozmeér konecného vystfizku
L vétsi rozmér konecného vystiizku
NUZK koeficient ntzek na ¢as TAC:
stfihani pasu pro lisovani 0.7
stiihani tvaru (odélniku, ¢tverce) 1
stiihani tvaru pfesné na zpétny doraz 1.5
Pro jiné v podniku pouzivané nlizky je mozné zavést dalsi
koeficienty.

Pfi stfihani plechl se nejdfive uhluji tabule plechu, nasledné se stiihaji pasy a teprve z
pasl se stiihaji jednotlivé obdéiniky. Presnéjsi vystrizky je nutné stiihat na zpétny doraz:
Plech se neposouvé zepfedu na doraz nuzek, ale opacné. Doraz je upnut do pfesné
polohy na stolu nlzek a pomocnik k nému ustavuje plech ze zadni strany nGzek.

V metodé LADY se snazime veskeré vypocty maximainé zjednodusit a zrychlit, éas za
stfihani vystfizku se pocita jedinym vypocétem. Nutné technologické poznamky (tabuli
nejdrive zuhlovat, stfihat pasy podéiné vzhledem k viaknim a podobné) se zapisuji do
textu operace, do vypoctu norem nevstupuji.

Ve specialnich stfihadlech se stfihaji jednotlivé soucasti z pasu lisem. To znamena, Ze
¢as za ustfizeni pasu se musi vydélit poctem kusl, které z tohoto pasu vzniknou.
Podobné se stiihaji obdélniky, ze kterych na dérovacim lisu vzniknou souéasné dvé, &tyfi
nebo vice soudasti. Cas za ustfizeni spole¢ného vystfizku je nutné vydélit poctem
soucasti, které z tohoto vystfizku vzniknou, nebot' vzdy potfebujeme znat spotiebu &asu
na vyrobu jediného kusu soucasti. Pro tyto potfeby je zaveden vstupni Udaj POC (podet
kust z vystfizku, z pasu), kterym se Eas vypocteny pro vystfizek zadanych rozmérd déli.

Stfihame-li obdéinik 400 x 600 mm, ze kterého se budou soucasné dérovat Gtyfi
soucasti na NC dérovacim lisu, pak do vypoctu zaddme POC:4, ponévad? vypoétenou
normu za vystiizeni tvaru musime rozpustit (vydélit) do ctyfech soucasti. Stiihame-li jen
pas pro lisovani, ze kterého vznikne v lisovacim nastroji 48 soucasti, pak zadame
POC:48, ponévadz vypoétenou normu za ustfizeni pasu musime rozpustit (vydélit) do 48
soucasti.

Do Gdaji SIR a L (Sitka a délka konec¢ného stithaného tvaru) se zadavaji koneéné
rozméry obdélniku nebo pasu, ktery ze stfiharny vystupuje do dalsich vyrobnich dilen.

Udaj DAV (pocet kusG ve vyrobni davce) jsme u stiihani plecht nahradili hrubsim
udajem CHAV (charakter vyroby), nebot' v praxi dochézelo k nejasnostem. Stiihani pas( a
vystiizkG pro lisovhu ma CHAV:3, stiihani obdélniki pro dérovani na NC lisech ma
CHAV=2, stfihani tvar( pro zamecnickou vyrobu ma CHAV=1.
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Priklad:
Stiihat plech tl. 4 mm na rozméry 100 x 100 mm pro naslednou vyrobu v lisovné. Z
vystiizku se vyrabi jeden kus soucasti.

Stiiha se pro lisovnu, CHAV=3. Z vystfizku vznika jediny kus soudasti, POC:1. Presné
stiihani Ctvercl se u tlustSich plechd neuzivd, NUZK:1. Vypoétem zjistime celkovy ¢as
potfebny na vystiiZzeni jednoho kusu vystfizku. (Cas zahrnuje zdhlovani tabule plechu,
stfihani pasti i koneéné stfihani na rozmeér.)

CHAV. 3 ... charakter vyroby je sériovy
POC: 1 ... pocet vyrabénych kusl soucasti z vystfizku
TL: 4 ... tloustka plechu
SIR: 100 ..... mensi rozmér konec¢ného vystfizku

L: 100 ..... vétsi rozmér koneéného vystiizku

NUZK: 1 ... koeficient nlizek - stfihani &tverce

- TAC: 0.64 minut TBC: 17 minut

Priklad:

Strihat pasy 200 x 1000 z plechu tl. 2 mm pro lisovnu. Z pasu se bude vyrabét 10
soucasti.

V tomto pfikladu se stfihaji jen pasy, NUZK=0.7. Z kazdého pasu se vyrobi deset kusl
soucasti, takze POC:10, ponévadz ¢as za ustiizeni pasu musime rozpustit do deseti kus(
soucasti. Vypocteny Gas tedy neni za ustfizeni pasu, nybrz pro kazdou soucast, ktera
bude vyrobena. (Chceme-li zjistit Cas za ustfiZeni pasu, pak zadame POC: 1).

CHAV: 3 ... charakter vyroby je sériovy
POC: 10 ... pocet soucasti z pasu
TL: 2 ... tloustka plechu

SIR: 200 ..... mensi rozmér koneéného vystiizku (Sifka‘pasu)
L: 1000..... vétsi rozmér koneéného vystiizku (délka pasu)
NUZK: 0.7 ... koeficient ndzek - stfihani pasu

TAC: 0.08 minut TBC: 13 minut
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Priklad: Stiihat obdélniky 380 x 526 mm z plechu tl. 0.8 mm pro ruéni zamecnickou
vyrobu panell. Z jednoho vystfizku vznikne jedna soucast.

Charakter vyroby je kusovy, CHAV=1. Z jednoho vystfizku vznikne jedna soucast, POC=1.
Stfiha se obdélnik vétsich rozmér(, doraz na nlizkach neni presny, ponévadz plech se
provési. Volime proto pfesné stfihani na zpétny doraz (mélo by byt poredepsano v textu
operace), zadame NUZK=1.5.

CHAV: 1 ... charakter vyroby je kusovy (zamecnicka vyroba)
POC: 1 ... pocet vyrabénych kust soucasti z vystfizku
TL: 0.8 ... tloustka plechu
SIR: 380 ..... mensi rozmeér koneéného vystfizku
L: 626 ... vétsi rozmer konecného vystfizku
NUZK: 1.5 ... koeficient nuzek - presné stiihani obdélniku
TAC: 2.76 minut TBC: 11 minut

Priklad: Stfihat tvar 460 x 620 mm z plechu tl. 1 mm. Z jednoho vystfizku se soucasné
déruji ctyfi kusy soucasti na NC dérovacim lisu. Stiihat pfesné na prfedepsany rozmér.

Charakter vyroby je malosériovy, CHAV=2. Z jednoho vystfizku vzniknou ¢&tyfi kusy
soucasti, POC=4. Koeficient nizek NUZK=1.5, nebot se stfihaji pfesné rozméry.

CHAvV: 2 ... charakter vyroby je malosériovy
POC: 4 ... pocet soucasti z vystfizku
TL: 1 . tloustka plechu
SIR: 460 ..... mensi rozmér (Sifka) kone¢ného vystfizku
L: 620 ... vétsi rozmér (délka) koneéného vystrizku
NUZK: 1.5 ... koeficient nGizek - presné stiihani obdélniku
TAC: 0.61 minut TBC: 13 minut .

Priklad: Pro lisovnu stfihat pasy 38 x 1000 z plechu t1.0.5. Z jednoho péasu se lisem ‘déli
40 Ustrizk( 38 x 24 mm.

CHAV: 3 ... charakter vyroby je sériovy
POC: 40 ... pocet vyrabénych kusl souéasti z pasu
TL: 0.5 ... tloustka plechu
SIR: 38 ... mensi rozmér (Sitka) konecného vystfizku (pasu)

L: 1000..... vétsi rozmeér (délka) konecného vystfizku (pasu)
NUZK: 0.7 ... koeficient nGizek - stfihani pasu

TAC: 0.01 minut TBC: 11 minut
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Priklad: Stiihat obdélniky 380 x 526 mm z plechu tl. 0.8 mm pro ruéni zamecnickou
vyrobu panell. Z jednoho vystfizku vznikne jedna soucast.

Charakter vyroby je kusovy, CHAV=1. Z jednoho vystfizku vznikne jedna soucast, POC=1.
Stfiha se obdélnik vétsich rozmér(, doraz na nlizkach neni presny, ponévadz plech se
provési. Volime proto pfesné stfihani na zpétny doraz (mélo by byt poredepsano v textu
operace), zadame NUZK=1.5.

CHAV: 1 ... charakter vyroby je kusovy (zamecnicka vyroba)
POC: 1 ... pocet vyrabénych kust soucasti z vystfizku
TL: 0.8 ... tloustka plechu
SIR: 380 ..... mensi rozmeér koneéného vystfizku
L: 626 ... vétsi rozmer konecného vystfizku
NUZK: 1.5 ... koeficient nuzek - presné stiihani obdélniku
TAC: 2.76 minut TBC: 11 minut

Priklad: Stfihat tvar 460 x 620 mm z plechu tl. 1 mm. Z jednoho vystfizku se soucasné
déruji ctyfi kusy soucasti na NC dérovacim lisu. Stiihat pfesné na prfedepsany rozmér.

Charakter vyroby je malosériovy, CHAV=2. Z jednoho vystfizku vzniknou ¢&tyfi kusy
soucasti, POC=4. Koeficient nizek NUZK=1.5, nebot se stfihaji pfesné rozméry.

CHAvV: 2 ... charakter vyroby je malosériovy
POC: 4 ... pocet soucasti z vystfizku
TL: 1 . tloustka plechu
SIR: 460 ..... mensi rozmér (Sifka) kone¢ného vystfizku
L: 620 ... vétsi rozmér (délka) koneéného vystrizku
NUZK: 1.5 ... koeficient nGizek - presné stiihani obdélniku
TAC: 0.61 minut TBC: 13 minut .

Priklad: Pro lisovnu stfihat pasy 38 x 1000 z plechu t1.0.5. Z jednoho péasu se lisem ‘déli
40 Ustrizk( 38 x 24 mm.

CHAV: 3 ... charakter vyroby je sériovy
POC: 40 ... pocet vyrabénych kusl souéasti z pasu
TL: 0.5 ... tloustka plechu
SIR: 38 ... mensi rozmér (Sitka) konecného vystfizku (pasu)

L: 1000..... vétsi rozmeér (délka) konecného vystfizku (pasu)
NUZK: 0.7 ... koeficient nGizek - stfihani pasu

TAC: 0.01 minut TBC: 11 minut
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AV pocet kusu ve vy
OH pocet ohybl
LEM pocet leml
L délka rozvinutého tvaru (pfiblizna)
SIR $ifka rozvinutého tvaru (pfiblizna)
TL tloustka plechu v mm
LOH max. délka ohybu nebo lemu v mm

Vypoéteny Eas plati jen pro ohybani, nikoliv pro promérovani a rysovani os ohybd.

Priklad: Rozvinuty tvar soucasti z plechu 0.6 x 380 x 460 ohnout dle vykresu (dva
podéiné ohyby).

DAV: 12 ... pocet kust ve vyrobni davce
OH: 2 .. dva ohyby
LEM: 0 ... Zzadny lem
L: 460 ... délka rozvinutého tvaru
SIR: 380 ... $ifka rozvinutého tvaru

TL: 06 ... tloustka plechu
. LOH: 460 ..... délka ohybu (podélny ohyb)

S

TAC: 0.79 minut TBC: 16 minut

Piiklad: Rozvinuty tvar souéasti z plechu 1.5 x 120 x 200 ohnout pficné
(délka ohybu = 120) dle vykresu.

DAV: 80 ... pocet kusll ve vyrobni davce
OH: 1 ... jeden ohyb
LEM: 0 .. Zadny lem
L: 200 ... délka rozvinutého tvaru

SIR: 120 ... Sirka rozvinutého tvaru

TL: 1.5 ..... tloustka plechu
LOH: 120 ... délka ohybu (pfi¢ny ohyb) ’
TAC: 0.42 minut TBC: 14 minut

Priklad: Na rozvinutém tvaru vika 1 x 380 x 780 lemovat obvod (2 lemy podéIné a dva
lemy pficné) a provést dva podélné a dva piicné ohyby.

DAV: 2 ... pocet kusl ve vyrobni davce
OH: 4 ... Ctyfi ohyby
LEM: 4 ... Styfi lemy

L: 780 ..... délka rozvinutého tvaru
SIR: 380 ... $irka rozvinutého tvaru

TL: 0.6 ... tloustka plechu
LOH: 780 ..... délka ohybu (délka nejdelSiho ohybu nebo lemu)

TAC: 6.54 minut TBC: 25 minut
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