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1.1 Obsah a ukoly technické ptipravy vyroby

Technicka pfiprava vyroby zahrnuje souh

1. technickych
2. technologickych, -

3.technicko-organizac¢nich
4.technicko-ekonomickych praci.

které jsou podminkou dobré technické tirovng vjrobki, progresivni organizace jejich vyroby, optimalnich
ickych vysledkii a t émoveho a veasného zahgjeni vyroby.
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1.1.1 Konstrukéni pfiprava vyroby

Technicka ptiprava vyroby obsahuje dvé zakladni ¢asti

1 - konstrukéni
2 - technologickou r j :
Ukolem konstrukéni piipravy vyroby je vyfesit vzhled
vyrobku, stanovit jeho vlastnosti, rozméry, tvar a funkci
y . L ’ ’ o o jeho jednotlivych ¢asti, ur¢it material, navrhnout
Ob¢ skupiny technické piipravy vyroby spolu izce souvisi, vzajemné se prolinaji konstrukéni spoje jednotlivych dilci apod.

a mnohdy se podminuji. Jejich rozsah zavisi na struktufe a druhu vyroby.
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Pfi konstrukéni pfipravé vyroby muze byt uplatiovan
software pro grafické kresleni konstrukénich vykresi.
Vykresy jsou zaznamenany ve formé pocitacovych soubort
nebo mohou byt ¢ny na plotru. Soucasti programu
mize byt testovani vlastnosti nabytkovych elementt.
Vyhodnocuje se mira unifikace dilct, uréuje se stabilizace

pevnostnich vlastnosti nabytkového elementu, provadi se
ypocet a posuzovani hmotnosti dilct.
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1.1.2 Technologicka ptiprava vyroby S

Ukolem technologické piipravy je uréit stroje a
zafizeni pro vyrobu, navrhnout pouziti
pripravku a naradi, stanovit vyrobni postupy,
vypracovat normy spotieby prace (normy casu a
obsluhy) a stanovit normy spotfeby materialu,
naradi a nastroju.

1.1.3 Technologic¢nost konstrukce vyrobku

Technologi¢nost konstrukce znamena, Zze vyrobek bude mit vlastnosti, které
umozni jeho hospodarnou vyrobu s pouZitim progresivni techniky, technologie
a organizace prace, a tim snizi i vlastni vyrobni naklady pfi plném zachovani
stanovenych technicko-ekonomickych ukazatelti a pozadavki na vyrobek.
Hodnoticim kritériem technologi¢nosti konstrukce vyrobku, jeho podse-

stavy nebo dilce, je pracnost jeho vyroby, slozitost potfebného zafizeni, ze-
jména piipravki a nastroji, a efektivnost vyuziti vstupnich materialti s mini-
malnim odpadem. Technologi¢nost konstrukce se musi posuzovat ve vztahu ke
zpusobu a hromadnosti vyroby, tj. k mnozstvi vyrobki. Jejim zvySovanim se
rozumi pfizptisobovani vyrobkul vyrobnimu zptisobu umoziuj icimu snizovat
spotiebu pracovniho ¢asu a spotiebu materialu i energie. To mé pfimy vliv na
snizovani vyrobnich nakladi, a tim i na celkové zvySovani technické a organi-
zacni Grovné vyroby.
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Urove technologi¢nosti konstrukce se v praxi vyjadiuje technickymi pa-

k celkovému poctu dilct a soucasti nového vyrobku nebo podilem poétu stej-
nych soudasti z celkového poctu soucasti vyrobku. Pfi posuzovani technolo-
gi¢nosti konstrukce je tfeba mit na zfeteli, Ze jeji ukazatele maji omezenou
platnost a Ze je neni mozné absolutizovat. Omezeni jejich platnosti vyplyva

z toho, Ze charakterizuji vzdy jen urgitou stranku z celého souhrnu vlastnosti
navrhované konstrukce a ze se jejich vyznam méni s rozvojem techniky, tech-
nologie a organizace vyroby.

1.Navrhova etapa,v niz se vypracovava tivodni a
technicky navrh. Rozhoduje se o zakladnich otazkach
technologie, o hlavnich soucastech vyrobku, o druzich
materiald, stanovuje se jejich tok vyrobou, urcuje se
rozsah kooperaci apod.

S
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2.0véfovaci etapa zahrnuje technologickou piipravu
prototypu, zejména:
- technologickou kontrolu vykrest prototypu,

- stanoveni vychozich a kone¢nych rozméri
materialll,stanoveni norem spotieby materialu,

- stanoveni vyrobnich postupi.

7
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3.Etapa konec¢né tpravy technologické dokumentace

(technologicka ptiprava hromaoné vyroby), v niz ostavaji 4.Vyrobni etapa (technologické prace pii nabéhu
pracovni postupy vsech dilcd, a tim i celého vyrobku hromadné V}”I‘Oby) zahrnuje zejména dozor

kone¢né znéni. Stanovi se vyrobni prostiedky, urcuje se ; o N 117
spotieba pracovniho ¢asu a kvalifikaéni zatazeni praci. provozmch tCChnOIOgu a odstraiovéni vzmklych

Rozhodujici naplni technologické piipravy hromadné problémﬁ.
vyroby je formulovani pracovnich zptsobu a sledu

technologickych i pracovnich operaci. —
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1.2.1 Pracovni postup

Pracovni postup piedepisuje technologicky, organizacné a
ekonomicky nejvyhodnéjsi druhy pracovnich operaci a jejich
poradi.

Uréuje rovnéz pracovisté, spotiebu pracovniho &asu,

kvalifika¢ni zafazeni prace a zpravidla i tkolovou sazbu v

korunach. Sestavuje se zvlast' pro kazdy dilec nebo podsestavu

vyrobku. Vzor p postupu je v

tab. 1. V pracovnim postupu musi byt uvedeno, na jakou

jednotku se vztahuji jednotlivé hodnoty, tj. na dilec, vyrobek

nebo na sérii.

prvkem pi iho postupu je
vymezeni sledu pracovnich operaci.

Jednotlivé pracovni operace specifikuje tiskopis "Vypodet
normy &asu pro operaci" (vypoétovy listek), ve kterém se uvadi
norma pracovniho zplisobu a v navaznosti na ni i norma spotieby
prace (tab. 2).
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1261 Vine oo posups

T

PRACOVNI POSTUP il

T o G

vypoétovy listek se zpracovava na jednotlivé dilce sestavy, resp. vyrobku. 3 =
Listek obsahuje zékladni udaje o dilci - jeho nazev, rozméry pied a po opra- T
covani. Pro stanoveni spotfeby ¢asu na jednotlivé ¢asti operace ({ikony) je
nutné znat a doplnit p rychlost, technologickou dobu, dop: casy, 1 ;l [
sefizovaci ¢asy apod. Pro vypocet normy ¢asu mohou byt pouZity soucinitele, HEHMI

Sn - opravny sou¢initel (napf. pro pouziti jiného nez zakladniho materialu),
S¢ - soucinitel ¢etnosti (kolikrat se dany iikon opakuje).

=

= T
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b, 2. Vgpoctovy listek pro vgpotet sormy Eass

T el ] 1.2.2 Pracovni navodka
a1 = - -
& 8 38 vietioutl
L . w

D — Pracovni navodka ptedepisuje druhy a poradi pracovnich
T e — , o 3 ’

N zasahu k provedeni pracovni operace.

TeroBgs 6

chn ogsreiro

ool o J.C:*n ‘5" ‘“[HE;:W Pracovni operaci se pfi tom rozumi dasové vymezend &ast

E— i pracovniho postupu, ktera je pidélena jako samostatny pracovni tikol jedno-
- } 1 mu pracovnikovi nebo pracovni Ceté.
] |
} T } — Podoba pracovni navodky se v praxi pfizpiisobuje potiebé struéné a vécné
o T e e definovat obsah pracovni operace. Proto se pouzivaji rizné zpiisoby. Nejcas-
L) ; I — t&ji jsou pracovni navodky slovni, popfipadé se dopliuji vyobrazenim (napf.
e | 7+ } o konstrukéniho spoje, kovani, pouzitého naadi). Pfiklad pracovni navodky pro
Pt | ! [ [Cehen| st e it obsluhu priibézné olepovacky hran je uveden v tab. 3.
ey B o Wd
=) I -

oy Toeh | W | W 1]
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pokracovdi wab. 3

>4 (e 4 1w - Ca A ladéni dilch do stroj Ca: B | odebirani dilcl od stroje
Tab. 3. Piiklad pracovni navadky pro obsluhu prabézné olepovacky hran ...:n, Ly 1| i ! Ginnost
A - s Cigéni stroje od lepidla (platki, Pinéni zdsobniku dyh (16x za
Gast A | vkladani dilcti do stroje | Cas |B | odabiréni dilct od stroje | Cas sa" ‘Vhiokkh & posuvnieh ménus: G na 1 napn
. i - Eosl) Viladéni nového kotouss (20%
smény Cinnost [min] Cinnost [mir I |
" 5 N = Prinesent djh nebo kolcudl,
Prinesent lepidia 3 | Kontrola a pfiprava stroje: 4 Thaabniy a et
nasunull vanicek a naplnéni vysouvacino zaizeni
Iepidlem L'L‘f:u"ia'é?é’r(“w&f e;‘ ?:'Jécni 2 | Dopinani nadab lepidiem
3 . r 5 jovani na: ] 7
Pfinesenl djh nebo kotoudd, 4 | Zapnuti posuvu a ohfevu 2 Gorcst | e — :
Zzhajeni | tridéni dgh; naplnéni zasobniku smany | praconka’s
smény a nastaveni vyscuvaciho G omoc pracomkon Bpn | 9| Oprava dila (104 za sménu),
(22 min) zaﬁzer”' strhavani vadné nalepenych dih Gsi:}s”éﬂz?ﬂ r;‘\él":lé ‘n:rg?e\:ﬁch
dih
" g o TR | % Sdi e yeh diled, i = End
Cidténi odsévaciho zafizeni 3 | Kontrola technického stavu 2 oy ey | e ;Eﬁ%’]g éign:g:‘di;;:g‘cﬁ i
stroje Pamos pHi sefizovani stroje 4 500 min
Sefizeni stroje; avéfenl na
2 a2 3 dilcich
» "
Cekani na rozeheati lepidla 12 | Cekéni na rozehiti lepidia 14 Cokan! na ukonent Cnost | 2| Suzebn! rozmiy s mistrem
pracovnika B. Sk a kvaltafem
razmiuvy s mistrem a kvaltdfem
&igteni frézovacich nozd 2 | ¥yména fréz nebo ketoutovich
pil {(po 2 smé&nach)
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dokondéeni tab. 3

Cast
smény

A ktadani ditci do stroje

Cinnost

Cinnost

odebirani dilch od stroje | Cas

[min}

Zamatani prostoru okalo stroje

Cisténi pracovidts;
uvelnéni nadab, vyliti a Ckiid
lepidia

5

Umyvani nadeb na lepidio

Cigt@ni stroje {vzduchem,
kartagem)

Qdsun hotovjeh dilea

Cistén nastrofi

Cidténi vodicich 18t
a posuvnych pasi

Niyti rukou

Myti rukeu

Sménové
obecné
nuiné
plestavky
{40 min)

Piestévka na obéd a oddech

Plestavka na obéd a oddech

Phirozené potfeby

Prirozené potfeby

Sménovy
das

celkem

I7-10:32
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1.2.4 Pracovni instrukce

Pracovni instrukce jsou
struénym vytahem z
pracovnich norem a urcuji
zakladni povinnosti
pracovnik.

Vyvésuji se na pracovistich. Specifikuji povinnosti obsluhy
zafizeni, které jsou podrobné popsany v dokumentaci
technické ptipravy vyroby.

Il1'7-10:33

Pracovni instrukce zpravidla obsahuji:

Vseobecné tdaje, které predstavuji zejména tidaje o pracovisti a platnos-

ti instrukei (oznaceni jej ich autora a uzivatele, datum vydani).

Popis pracovi§té a smérnice pro udrZeni pofadku, obsahujici popis pido-
rysného uspofadani pracovisté s vymezenim pracovni plochy a stanovisté, vy-
znaceni sméru vyrobniho toku, dopravnich cest, priichodt apod., rozmisténi
nastroju, pomtcek a pripravka, ¢etnost iklidovych praci.

Popis technologickych nalezitosti operaci, jako je struény vytah z nor-

my, zvlasté technologické parametry a normy kvality a navod k odstranéni
béznych poruch.

Predpisy pro dozor a pomocné sluzby a pro zisobovani materidlem

a nastroji zahrnujici informace o zasobovani pracovisté materidlem, vyméné
nastroji, sefizovani stroje, pfepravnich prostredcich apod.

Bezpecnostni predpisy uvadgjici konkrétni prikazy a zakazy tykajici se
bezpe&nosti pii praci, popf. naleZitosti pracovniho prostedi.

Seznam néstrojii a pomticek piidélenych do osobni pé&e obsluhy.

Pracovni navod se struénym popisem prace (b&zné ukony se nepopisuji)

a variantami norem obsluhy.

Dil¢i informace se tidi podle uvedené osnovy. Slovni texty musi byt stru¢-
né a jasné, aby byla vyloucena riiznost vykladu.

111 7-10:34

1.2.5 Kusovnik

Kusovnik vyjadiuje zapis
jednotlivych poloZek materialu
vstupujiciho do vyroby

I1'7-10:35

Tab. 4. Priklad kusovniku pro vyrobu nébytku

Podnik (Firma) l 24 disko)

KUSOVNIK 3 OzH’m‘r‘Nil P

& ]
=
2
=
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Kusovnik vyjadiuje zapis jednotlivych polozek materidlu vstupujiciho do vy-
roby (tab. 4). V zajmu jednotnosti vyjadieni jednotlivych konstrukénich
stupiitl vyrobkii jsou polotovary vydavané pro vyrobu nabytku jednotné klasi-
fikovany jako material: Jako material se oznaCuje napf. sesazenka, ktera je pii
své vyrob¢ klasifikovana jako samostatny vyrobek.

Obecnym pravidlem pro sestavovani kusovniku je definovani vech dil-

¢ich ¢asti vyrobki materialem, tj. ucelové uréenym piedmétem, ktery vstupu-
je do vyrobniho procesu ze skladu materialu. V kusovnicich vyssiho fadu je
nutno uvadét material vzdy v podobé, ve které vstupuje do vyroby nabytku,
napf. sesazenka - nikoliv dyha, pfitez - nikoliv fezivo apod.

Kazda polozka kusovnikového souboru je jednozna¢né identifikovana vy-
chozim materialem, a to stejného nebo jiného vyrobniho oboru. Clenéni kuso-
vnikovych polozek na materialy nakupované a materialy vlastni vyroby ma
tedy prakticky vyznam. Kusovniky se zpracovavaji zpravidla stavebnicovym
systémem.

IX 8-11:55

Vyrazem vyrobni postup se tu rozumi slovni nebo i

graficky prehled obsahu a sledu jednotlivych vyrobnich

operaci pii vyrobe nabytku.
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vyrobni postup

Vyrazem vyrobni postup se tu rozumi slovni nebo i graficky piehled obsahu
a sledu jednotlivych vyrobnich operaci pfi vyrob& nabytku. Zahrnuje pracov-
ni i nepracovni operace. Pracovnimi operacemi se rozumi zasahy, pfi nichz
dochazi ke kvantitativnim a kvalitativnim zménam pfedmétu vyroby, vyvola-
né technologickymi vyrobnimi ¢initeli (nastroji) za Gcasti pracovniki. Jako
nepracovni se oznaluji operace, pii nichz se rovnéz predmét vyroby kvalita-
tivné a kvantitativné méni, ale bez ucasti pracovnikti. Nepracovni operaci je
napi. klimatizace dilcd, suseni nebo vytvrzovani natérovych hmot.

Urcuje-li se sled operaci, v némz pfi vyrobnim procesu probihaji fyzikal-

ni, mechanické nebo fyzikalné chemické zmény materialu, jde o technologic-
ky postup. Piedepisuji-li se technologicky, organizaéné a ekonomicky nejvy-
hodnéjsi druhy a pofadi pracovnich operaci, jde o pracovni postup.
Schematické znazornéni vyrobniho postupu (perlickovy diagram) ¢asti vyro-
by zésuvkové skiing je v tab. 5.

IX 8-11:59

i vyrobniho postupu. Pfi sestavovani vyrobniho postupu je
nutno piihlizet k technologickym vlastnostem zpracovaného materialu v na-
sti na optimalni vyrobni zptisoby, dané zpravidla stroji a zafizenimi. Pfi
ani vyrobnich postuy i byt vynechana zadna vyrobni operace
T1k0\ a muplnm naruSuje kve yrobniho postupu, a tim i technickou pfi-
pravu vyroby.

Pu ur¢ovani sledu vyrobnich operaci je nutno dbat na to, aby opracovava-
y material a polotovary ¢
are, bez zbytecnét
3té odiivodnény:
Pro urceni druhu a

izeni. T1m se 41\1\1\( ])l hled o druzich a rozm
notlivych stroji a vyrobnich i, napft. vale¢kovych dop

robniho postupu v pidorysu vyrobniho objektu sta-
obecné - univerzalné. Neuréuje specifické naroky n:
i konkrétniho vyrobku. Sled vy t
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Materialem jsou pracovni piedméty, k y iji ze skladu mate-
rialu. Dfive se toto oznaceni pii popisu m\n yrobku bézné nepouzl\ alo.
Material je v§ak vychozim prvkem v§ ch prvkd, z nichz se vyrobek
klada. Z kalkula¢niho hlediska se jim rozumi material piimy - materidl
vlastni vyroby (napf. sesazenky, piifezy) a material nakupovany (kovani,
skla apod.).
Soucastka je pojem, ktery se zavedenim vyrazu material z(zil na skladeb-
ny prvek dilce, montazni podsestavy nebo vyrobku, jenz je zhotoven z jedr
ho druhu nosného materialu (nap lista, l\s apod.). Uziva se také jako s
nymum pojmu material, a to zejména pro materialy nakupované (uchytl

kovani, zrcadla apod

Dilcem se rozumi vy§si samostatné montovany prvek nabytku. Vznika
spojenim nékolika soucasti a materialti v novy celek, napf. spojenim nosného
stfedu (materialu - pfifezu, konstrukéni desky), dyh a hranovych masivii. Di
lec se déle zpracovava. Miize byt hotovym montaznim ¢lankem nebo i v

kem (napt. kryci deska nabytku).

I17-10:41

Tah. 5. Schematické znizornéni vyrobniho postupu perlickovym diagramem

"\ Operace
\

£ hruby rozmér
© pasiavné kovani
Sohezdl pro Z2suvey

alepenjch hran
2 kovéni pro posuvné drefe

Nézeu dil

Wrtani ofvorl pro pojezdy zasuvek

Zadisteni
Narazeni koliki
fontaz zasuvky

)| Clepovani hran

Boky
Pida
Ono

Sokl

Ziga
Korpus Zasinky

Il1'7-10:38

Piiv Lmel\ typové je odlhule od vyrobnich postupu pro konkrétni soucast ne-
bo dilec vyrobku. Ty pme postup jadtuji navaznost jednotlivych vyrobnich
operaci, druhy nebo upm\ opelau v p( ’1d1 \4 ]akem se ma]l nperace] ova

ejni Casti p
dilec projit, a pocet hotovy
kust. Dilezitym udajem je datum dokonceni a podpis pracovnika, ktery ope-
raci vykonal.

je mozné se setkat s nékterymi bézné pou-
zy, které je vhodné pro ujasnéni navaznos-
obnich p()btllpll na A]gdnotll ¢ Casti dzejici vyrobou znét.
Jde o tyto zakladni pojmy:

Il1'7-10:40

Podsestavou se rozumi materialy, soucastky a dilce vzajemné spojené

do vyssich fada. Operace spojovani do vysich fadi 1ze nazvat montazi
podsestav. Montazni podsestava mize byt dale opracovana. Miize vSak byt
také hotovym montaznim ¢lankem. Montazni podsestava tvofici nosnou
konstrukei skiffiového nabytku se oznacuje jako korpus. Montazni podses-
tavy tvorici nosnou konstrukei sedaciho nebo lizkového nabytku se bézné
nazyvaji kostry nabytku. Nevyzaduji-li dalsi zpracovani, mohou byt i vy-
robkem.

Sestavou se rozumi vyssi, ucelena, funkéné samostatna ¢ast vyrobku, zho-
tovena z nizsich ¢lanku (pod sestav, dilct, soucastek, materialu), ktera se zpra-
vidlajiz dale neopracovava. Je to hotovy montazni ¢lanek, napf. skifka se za-
suvkami u kancelafského psaciho stolu. Z obecného hlediska neni pouzivani
vyrazu sestava nezbytné nutné. Vzhledem k tomu, Ze i pfi kone¢né montazi
vyrobku dochazi k dal$im vyrobnim operacim, muze mit sestava prakticky
charakter montazni podsestavy. Pfes velkou rozmanitost celktl vznikajicich
pii montazi nabytku, 1ze upustit od uzivani vyrazu sestava a pouzivat pouze
jeden vyraz - podsestava.

Vyrobkem se ve vyrobé nabytku rozumi kone¢ny produkt charakterizova-
ny funkénimi, vytvarnymi, technickymi a ekonomickymi vlastnostmi, jakoz
i cenou, ktery vychazi z vyroby do skladu hotovych vyrobku.
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1.3 Technické piiprava kusové vyroby

Technicka pfiprava kusové vyroby neni tak podrobna jako technicka p¥iprava
hromadné a sériové vyroby.

Konstrukéni a technologicka pfiprava v kusové a malosériové vyrobé ne-
obsahuje vSechny Ctyfi etapy. Vypracovava se technicky navrh., jehoz ukolem
je vyfesit vzhled vyrobku, stanovit jeho vlastnosti, rozméry, tvar a funkci je-
ho jednotlivych ¢asti, ur¢it pouziti materiald, navrhnout konstrukéni spoje
jednotlivych dilct apod. Musi se fesit zdkladni otazky technologie, stanovit
tok materiali vyrobou, ur¢it rozsah pfipadnych kooperaci apod.

V kusové a malosériové vyrobé odpada zpravidla etapa ovéfovaci (tech-
nologicka pfiprava prototypu), etapa kone¢né upravy technologické doku-
mentace (technologicka piiprava hromadné vyroby) a etapa vyrobni (techno-
logické prace pii nab&éhu hromadné vyroby).

Ze zakladnich dokument( konstrukéni a technologické ptipravy vyroby

neni nutné vypracovavat pracovni navodku (normu pracovniho zpiisobu)

a pracovni instrukce.

Pii konstrukéni piipravé kusové vyroby muze byt uplatiiovan software pro
grafické kresleni konstrukénich vykrest. Na konstrukéni software navaziji
programy slouzici k tvorbé technologického postupu, k tvorbé nafezovych plani s
moznosti navazujici kalkulace ceny vyrobku apod.
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1.4 Technické prostiedky
a metody technické piipravy vyroby

Technicka piiprava vyroby ve své komplexnosti zahrnuje fadu aspektt, kte-
ré maji mimoradny vyznam nejen ve fazi rozhodovani o zatazeni vyrobku

do vyrobniho programu zavodu, ale i pfi ovliviiovani designéra, konstrukté-

ra a technologa k ptipadné modifikaci jejich prace jesté pred vyrobou proto-
typu. Zajistovani technické pfipravy vyroby v sériové, ale i v kusové vyro-

bé neni mozné bez technickych prostiedkii a metod, které vyuzivaji riizné
druhy software pro aplikaci vypocetni techniky. Velké i mensi firmy inves-
tuji do softwarovych programt na konstrukci a vyrobu nabytku nebo stavebné
truhlaiskych vyrobku. Pouzivani téchto programu zpravidla navazuje

na CNC fizené obrabéci automaty. Konstrukeni software podporuje oblast
oganizace prace a fizeni vyroby. Umoziiuje také v piipadé potieby propoje-
ni s odbytem a ekonomickou pfipravou vyroby. Programy jsou zpracovany
modulovym stavebnicovym systémem. Je tak mozné velmi snadno zpracova-
vat objednavky podle konkrétnich pozadavki odbératelt. Navaznosti kon-
strukéni piipravy vyroby s ostatnimi ¢astmi technické piipravy vyroby jsou
znazornény na obr. 1.

vystup v méfitku 11 1
Konstrukce taad

Fizeni

tiskarna

CNC obrabé&ci centrum

Obr. 1. Navaznost tvorby konstrukce pomoci pogitacové sité
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Pii konstrukéni piiprave vyroby je uplatiiovan software pro grafické kresleni
konstrukénich vykresu v systému CAD. V grafickém konstrukénim programu
uzivatel provadi vybér konstrukénich prvka, resp. nabytkové kovani a jejich
zakresleni do dilce, kotovani apod. Je potiebné vytvofit databazi existujicich
druhti nabytkového kovani, jejich charakteristiku (napf. uéel pouziti, vhod-
nost z hlediska konstrukéniho materialu), rizné varianty povrchové Gpravy

a v dalsi fazi vypracovat systém nabytkového kovani na zakladé dat. Soucas-
ti této Cinnosti je vypocet rozméri dilch nabytkovych elementt. Vykresy jsou

zaznamenany ve formé pocitacovych souborti nebo mohou byt vytistény na plotru.
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1.4.1 Konstrukéni a technologicka
priprava vyroby

' 7-10:52
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Soucasti software mize byt testovani vlastnosti nabytkovych elemen-

ti. Vyhodnocuje se mira unifikace dilct, urcuje se stabilizace pevnostnich
vlastnosti nabytkového elementu, provadi se vypocet a posuzovani hmotnos-
ti dilcti. Konstrukéni programy zahrnuji zejména funkce vytvoreni pidorysu,
bokorysu, narysu, potiebnych fezti s moznosti prostorového zobrazeni kon-
strukce. Programy jsou vétSinou vybaveny ¢asti CAM, ktera graficky vystup
prevede na strojovy kod pocitatem fizeného tif az pétiosého obrabéciho auto-
matu nebo celé linky.

Soucasti zpracovani konstrukéni dokumentace je vyhotoveni kusovniku
dilct. Kusovniky se zpracovavaji stavebnicovym systémem. Dalsi udaje jsou
doplnény v ekonomické pfipravé vyroby.

Na konstrukéni software navazuji programy tvorby technologického po-
stupu, tvorby nafezovych plant s moznosti navazujici kalkulace ceny vyrob-
ku (napf. program Merick) apod.

V 20-11:08




1.4.2 Ekonomicka pfiprava vyroby

Ekonomicka ptiprava vyroby zahrnuje
stanoveni spotifeby materialu, vypocet
spotieby ¢asu a nasledné mzdovych nakladd.

Stanoveni spotfeby materidlu. Vypocet spotfeby materialu se provadi
podle roztfidéni a zafazeni jednotlivych druhi materialii a ve vazbé na nor-

mativni pfedpisy a charakteristické vlastnosti navrhovaného nabytku. Je ne-
vyhnutelné zajistit vazbu na tvorbu kusovniki a technologickych postupi.
Nutné mnozstvi spotieby vymezeného druhu materialu ke zhotoveni uréitého
vyrobku nebo jeho ¢asti, nebo k uskuteénéni jiného jednoznaéné uréeného vy
konu za ur¢itych vyrobnich (pracovnich) podminek uréuje technicko-hospo-

daiska norma (dale THN) spotfeby materialu. P¥iklad THN spotieby pifimého
materiélu je v tab. 6.
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THN spotieby materialu se ucelové tfidi podle kalkulaéniho hlediska:
-na pfimé (jednicové), které uréuji spotiebu materialu stanovitelnou a sle
dovatelnou pfimo na jednici vykonu (feziva na vyrobek, benzinu na ujety
kilometr, polotovarti na vyrobek apod.),

-na nepiimé (rezijni), které nelze ani normovat, ani ve vysledku sledovat
na jednici vykonu, nybrz jen ve vztahu k pomocné zakladné (objem
osobnich Cisticich prostfedki na pracovnika a obdobi, mazadla na stroj

a Cas apod.).

IX 22-11:44

Tab. 6. Pfiklad THN spotfeby pfimého materidlu

THN Nizew vjrobku: List
piimého materislu | Provedent st
Pofadové|  Dwh | Diee | Mnozsivi | Jednotka | Vjtéz | Celiovd | Kena | Kena
éislo nateridlu spofieba jednotiu | virobek
Vypracoval Kontroloval Cekem:

Hodnota spotfeby materidlu se vygisluje jako nasobek virobkové spotieby
v technickych jednotkéch a ceny materidlu. Potize nékdy piisobi ceny jednot-
livyeh materidli, nebot' v nekterych pripadech se lisi podie vyrobee, zpiisobu
baleni, velikosti dodivky apod.

Celkovi spotieba (CS) materidlu zahmuje virobkovou spotiebu (VS)

4 ostatni spotiebu (OS), pritemz vyrobkovi spotieba se déli na jmenovitou
spotiebu (JS) a technologickou spotfebu (TS). Do jmenovité spotieby se za-
pocitivi:

objem celého hranolku uréeného k soustruzeni soucisti sedaciho nibytku,
véetné objemu odpadajiciho soustruzenim,

objem celého piifezu, vietné objemu vyvrtanyeh (vydlabangch) otvord,

celi plocha textilie, véetng nadmiry na seSiti a odsti

eridlu, kterd techne

7it nebo jinak zjistovat (pogitat)
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Technologicka spotieba zahrnuje: ( ]
objen spotreby reziva odpadajiciho pii vyfezavani dieng, kiidlovych

sukil, zarovnavani konct apod.,
vadné vruty, vadné kovani a vyméty jiného kusového materialu,
vyméty prasklych nebo zjinych pii¢in nepouzitelnych ohybanych sou-

casti (ohybu) sedaciho nabytku,
m . L, . , , neznacen¢ vady textilii,
podiT ztrat materialu (lepidel, laki) ulpivajicich na pfepravnich nado- deformované vylisky umélych hmot (lisované kostry kiesel, lisované

bach a v nadrzkach stroji, i pdsky apod.).
rozprach laki pfi nanaseni stitkanim, odpary zahrnujici rozdil mezi arokuji spotiebu materidlu nezbytnou na odzkouseni
mnoZstvim materialu spotfebovanym pii vyrobé a mnozstvim, které kvality materialu (napf. mechanickych vlastnosti) a na sefizovani stroju, li-
zUstavé na vyrobku, zejména latek, které se vysusi, odpafi, sublimuji nek apod.

lepidla, barviva, latky povrchovych tprav) apod.
b mvznikaji pfi déleni velkoplosnych formati, jako kon-
gff\’ysem plochy sesazenky pred dyhovanim nad jmenovitou plochou strukcnich deskovych truhlaiskych materiald, plechu, textilii apod.

ilce,

rozdil mezi objemem feziva (hrubym rozmérem) potfebnym na vyrobu
pfifezu a jmenovitym objemem tohoto piifezu apod.

11 7-10:55 11 7-10:56

Vytéznost materialu. Vytéznost materialu udava, kolik procent celkové
Ostatni spotiebu nelze a neni pipustné zapocitavat do norem. Ztraty toho- spotieby ur¢itého materialu zistane po zpracovani ve jmenovité spotiebé (tj.
to druhu jsou zptisobeny: ve vyrobku):
-nevhodnou kvalitou materialu (nepfipustné vady), vytéznost = (jmenovita spotieba / celkova spotieba) x 100 [%],
-nedostatky v technické dokumentaci, jako jsou chyby v technickych normativ vytéZnosti = celkova spotieba / jmenovita spotieba (koef. > 1).
a technologickych podkladech pouZitych pfi stanoveni druhu a mnoZstvi Normativ vytéznosti je stonasobek pievracené hodnoty vytéznosti a udava
materiélu, pfi konstrukei pripravki apod., pomér celkové spotieby ke jmenovité. Normativ vytéznosti ma hodnotu vétsi
-zdvadami na pracovnich prostfedcich (napf. zdvadami strojniho zafizeni, nez 1. Normativy vytéznosti se zpracovavaji podle natezovych (nasttihovych)
piistroju, pfipravka, nastroji, méfidel, Sablon), poruchami v dodavce ener- schémat nebo podle statistickych zjisténi.
gie apod., Podle natezovych (nastiihovych) schémat se normativ vytéznosti stanovu-
-nedodrzovénim predepsaného technologického ¢i pracovniho postupu, je uplo$né d&lenych materialt doddvanych v deskach a pasech a prostorové
$patnym sefizenim stroje apod., délenych materialii dodavanych v blocich. Timto zptisobem se stanovi nor-
-chybami v fizeni a organizaci vjroby (napf. nedostatky v rozpisu ikoli, mativy vytéznosti velkoplognych konstrukénich desek, foli, textilii, jehli¢na-
v materidIné technickém zésobovani apod.), tych a listnatych pfifezii, pasovych i tabulovych ¢alounickych materiali, ple-
-nevhodnou manipulaci pfi dopravé, ulozeni, skladovéni, chii, PUR a obdobnych blokii. Normativ vytéznosti se propocte souméienim
samovolnym ¢i Zivelnym poskozenim nebo zni¢enim, piipadné i zcizenim. vyméry celého formatu (celkové spoteby) s vymérou dilcti ziskanych nafe-
zanim.
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Stanoveni spotfeby ¢asu a mzdovych nakladi. Velmi dalezitou a naro¢-
nou &asti ekonomické piipravy vyroby je vypocet spotfeby ¢asu na dilec a na-
sledné na vyrobek. V podstaté jde o stanoveni vykonovych norem spotieby
¢asu. Vypocet vykonovych norem podle dat ze viech normativije slozity, ne-
bot’ klade vysoké naroky na kapacitu paméti pocita¢e a normativy se musi
casto aktualizovat a dopliovat.

Pfi vypoctu se musi vzit v ivahu konkrétni podminky vykonavani prace,

jako doba sefizovani, velikost vyrobni davky, dopravni ¢asy, délka pracovni-
ho taktu, mzdové tarifni tfidy apod.
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