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* Kusovnik — montazni diagram, struktura vyrobku a
vyrobni stupné

e Diagram zavislosti — urceni vzajemnych vazeb operaci

e Struktura operaci a zpusob jejich uréeni

* Technologicky postup a jeho parametry, vyuziti v IS

* Technologicky kusovnik

 Norma spotreby materialu
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Technicka Priprava Vyroby
« BOM(P)
* Tech. postup
e Sprava dokumentace
* Zménové fizeni

Vyrobni
postupy

™ MPR I
Kusovy Cas Manufacturing
Slsidbe) e ecls | Resource Planning
Stroje a jejich [EEERACUGCH
K e vyrobnich

slpeld kapacit

frantisek.koblasa@tul.cz

Technologicky postup a data

« BOM-M/B
* Norma spotreby
materialu

MPR |

Material
Requirements
Planning

* Materidlové

Lhdtovy
pldnovani

plan vyroby

Zmény termin(

Zdroj: autor



O Friensverens
Vyrobni postup

e Zakladni vyrobni dokument (kusovnik, vykres)

* Technické, organizacni a ekonomické informace nezbytné pro
realizaci vyrobniho procesu.

Typicka data

e typ arozméry polotovaru pred vyrobou,

e vyrobni zafizeni, nastroje, pripravky a méridla,

* fezné (technologické) podminky,

* popis praci a vyrobnich metod ve vhodném poradi,

e Cas nutny k provedeni jednotlivych operaci,

e (as pripravy pracoviste,

* misto, kde ma byt vyroba uskute¢néna (dilna, pracovisté),
 odmeény za vykonanou praci (tfida prace).
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Obecny postup tvorby vyrobniho
technologického postupu

Navrh polotovaru — rozméry, pridavky = norma spotreby
materialu.

Stanoveni poctu a poradi operaci

Navrh stroje pro vyrobu (z databaze stroju)

Navrh naradi (databdze naradi a nastroju)

Navrh technologickych podminek (otacky, posuv, teploty aj.)
Urceni normy spotreby ¢asu u operaci (pro planovani)
Urceni tridy prace pro (HR)
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Doporucena detailnost postupu

Hromadna Sériova vyroba Maloseériova,
kusova

* detailni navod * podrobny popis * ramcovy popis

* clenéni na jednotlivé  operace * obsahuje
operace - ukony, * clenéni na useky, prehled
pohyby nékdy na ukony operaci

* nakres - montazni, * obsahuje nakres s hlavnimi
vyrobni privodka operace udaiji,

* operace detailné uvedeny * pouze
technologicky technologické dulezité
popsana. podminky, stroj, operace

nastroj, pripravek rozvedeny na

useky.

Zdroj: autor



Struktura cCinnosti v technologickém postupu

* Operace — Je vykonavana na jednom pracovisti za priblizné
stejnych technologickych podminek.

 Usek — vykondvana na jednom spoji jednim ndastrojem za
priblizné stejnych technologickych podminek

* Ukon — ucelend jednoducha pracovni ¢innost délnika v
montaznim - vyrobnim procesu nebo priprave v ramci useku.

* Pohyb — nejmensi ¢ast pracovni cinnosti v montaznim
procesu. Jsou dopodrobna popisované zejména v hromadné
vyrobe, napr. uchopit kli¢, nasadit kli¢, otocit klicem apod.
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Tech. Rezné podminky, bez Tac Thc

Technologicky S Material: Polovyrobok: 2
Nazov: Pocet kusov: Poznamky:
postup 11 500| 850 x 160 STN 42 5510 Y
Cislo ko, Prioraviy Rezné podmienky
98- | sceku Naért Opis Stroj | Nastroj | meradla a % o f 3
PomACkY | fm/min] | [min] | [mm] |Imm]
"
; v .
B : 2| 2§ | &3
2. 04 Y Hiadit ¢ 45 x 107 x| B2 | g3 182 | 1160 | 0,5 | 1,5
2 G ie
@ a2 o
wa v c
22 | B2
o«
2 05 - Hrubovaf937x42 | @ [ B | 2% | 182 | 1160 [ 05 [ 15
2| N3 | L5
a2 o=
w
2 l. m ;
2| 2% z g
st Sy e s v i Vo' Gl 4 - . o
2 06 : Hiadif ¢ 36 x 42 ® §a e s 182 | 1160 [ 05 | 1,5
; N - 8. o
' @ = >
1
— 2 [ 38 | &5
2 07 i . Sty Zapichnuf 3x1 mm » | B | &3 200 | 1770 | 0,35 | 1,5
. S| 233 | &5
H b P o n

Zdroj: https://www.zadania-seminarky.sk/technicky-vykres/technologicky-postup-hriadel/31550

frantisek.koblasa@tul.cz
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Technologicky postup

Route Sheet

XYZ Machine Shop, Inc.

Part no. | Part name Planner Page
081099 1/1
Maternal Stock size Comments:
1050 HIS Al | 60 mm diam.. 206 mm length
No. | Operation description Depl Maghine (| T'ooling | Setup Std.
10 J Face end (approx. 3 mm). Rough turn to Lathe - GOS10 § 1.0hr | 5.2 min

52.00 mm diam. Finish turn to 50.00 mm

diam. Face and turn \Il«»uldq to 42.00 mm

diam. .|| 1 15.00 mm pC ngth.

[ ]

20 l\uS len Iul p’o pIS Lathe 45 GO810 | 0.7 hr | 3.0 min

length. Rough turn t .00 mm diam.

Fir n\h *urn (o 50.00 nrp m(&e
30 | Drill 41 kl.llp s 7.50 mm diam. Drill 0 1555 0.5 hr | 3.2 min
40 | Mill 6.5 mm deep x 5.00 mm wide slot. Mill M32 F662 0.7 hr | 6.2 min
50 § Mill 10.00 mm wide flat, opposite sidc Mill IJL‘% F630 .5hr | 4.8 min

_ " -2 =
Stredisko Nastroj Serizeni

Operace

Zdroj: https://www.chegg.com/homework-help/questions-and-answers/develop-route-sheet-machining-process-planning-produce-spring-use-sample-template-route-sh-q40622359

frantisek.koblasa@tul.cz
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MONTAZNi POSTUP

UplIny kuZelovy pastorek

Prevodova skfin

Popis
prace

Stroj
Naradi

Norma
vykonu

Typ stroje:
MontdZni postup
Sestava: Vyrobni ¢islo: Pozice: o
. . T i Montazni celek ( MC )
Zivod: Podsestava: | Vyrobni ¢islo: Pozice:
Vypracoval: Darum: Patri do MC
- Tidici éislo:
Schvidlil: Datum: Pracov.|Oper. Ukon
. S . . ¢ ¢ ¢
Pozice: Vykres Eislo: Ndzev: Pocer ks:
2206 308 16 044 Pastorek hifdele 1 05 [ 01
2209 CSN 02 4336 Lozisko 6205 2
2210 40816 045 Ozubené kolo 1 02
2211 408 16 046 Ozubené kolo 1
03
2212 408 16 046 Pero 2
04
Ukon: Popis prdce: Nasn;oj ¢ ‘T Casp i:!pt?avy Cas A:ztsgvy
pomiicky: [min]: [min]:: 05
1 Piiprava soucdsti na pracovisti 0.5 06
Montaz loziska poz. 2209 na primeér levé . e
2 strany poz. 2206 Pakovy lis 1.6 07
3 Iz\gtélélaz pera poz. 2212 do drazky hridele poz. Kladivko 03
- TR g 08
> N
4 lzvgcélétaz poz. 2210 na pramer soucasti poz. Piipravek 04
09
5 Montaz pera poz. 2212 do drazky hiidele poz. Kladivko 03
2206
6 Montaz poz. 2211 na prumér poz. 2206 suvné 0.4 10
7 Montaz poz. 2209 na pramér praveé strany Pakovy lis 16 11
poz. 2206
8 Kontrola podsestavy 0.4 12
9 Odlozeni smontované soudsti 0.2 13
14
15
16
17
Celkem 52
18
10 % na technologickou piestavku 0,52 19
Zména: lelo Datum: | Podpis: | Zména: lela Dartum: | Podpis: | Pozndmbka:
mény: mény:

- loZiska 4 promyt v technickém benzinu
a naplnit z 50% tukem

- narazit na pastorek 2 vnitini krouZek
loZiska 4 s kleci na doraz

- nasunout rozpérnou trubku 5

- na pastorek 2 narazit vnitini krouZek druhého
loZiska 4 s kleci na doraz

- naviéknout distancni krouzek 8 a podlozku 7
- nasroubovat matici 6 a zajistit (MC 6)

- narazit vnéjsi krouZek loZiska 4
do pouzdra 3 na doraz (MC 7)
- zasunout MC 6 do MC 7 (MC 8)
- narazit wéjsi krouzek loZiska 4
do pouzdra 3 MC 8 (MC 9)
- vsunout rozpérnou trubku 15 do MC 9 (MC 10)
- zaloZit krouzek 14 na MC 10 (MC 11)
- zalozZit MC 10 do spodku skfiné 1
- smontovat MC 12 s vikem skfiné 16 (MC 13)
- viozZit krouzek 9 (MC 14)
- narazit gufero 12 do vika 10 (MC 15)
- nasadit krouzek 13 na MC 15 (MC 16)
- viozit MC 16 do MC 14 (MC 17)
- zaSroubovat 2 Srouby 11 do MC 17 (MC 18)
- kontrolovat viile a chod pastorku
(pomoci krouzkl 9 vymezit vile v loZiskach
a v soukoli)

technicky benzin,

vana, tétka, tuk

narazeci trubka,
palicka,
svérak,

Celistove viozky

klic,

narazeci trubka
palicka,

svérak

celistové viozky,

pripravek,
klic

prilozka, palicka,

Sroubovak,

pripravek,
mérky,

sada krouzki

Zdroj: PEKAREK, Dominik. Ndvrh montdzniho postupu pro hydrodynamickou stfikaci jednotku.
Plzen: Zapadoceska univerzita v Plzni, 2023.

frantisek.koblasa@tul.cz
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Jak urcit poradi operaci ?

* ProC bychom chtéli ménit poradi operaci v Tech
postupu?

* Planovani vyroby, optimalizace materialového toku
aj.

* Ve vyrobé je malokdy obvykla moznost zamény
poradi operaci (dira — zavit).

* V montazi je velice Casto mozna a zadana —
balancovani linek.
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Diagram zavislosti a Digram vyrobniho postupu

Diagram zavislosti — co musi byt
hotové pred ¢cim — zameéna cinnosti
Diagram postupu — definovani
oradi
ERaReRs P

Baleni

3250 Sedlovy 3250 Sedlovy krouzek 3250 UloZeni pistu
krouzek @ Hrubovéni Dé&leni
Vrtani
1 Vedeni 0102 4150 04)) Zavitovani @i Podélné Brouseni
50 pistu
Vrtani Odjehlit
0105 N Odjehleni Vit
a vizualni
Hrubovani Hrubovani Hrubovani kontrola )
vrtanf Vrtani vrtani Zahloubit
Vnéjsi zavit Déleni Vnéjsi zavit
Vnitfni zavit Kentrola Vnitini zavit 3251 @ Vrtat z druhé

strany

Déleni Déleni '
Kontrola Kontrola Krof])iek @‘ Odstranit otfepy
PruZina SA-1 i}
3253
B I Vé V4 Kroﬁiek
dlancovani 3255
] ]
linek

Zdroj: autor

frantisek.koblasa@tul.cz
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Balancovani pracovist

1T

1 2 3 1 2 3
Pracovisté Pracovisté

TT Takt Time CT Cycle time linky  CT1-3 Cycle time pracovisté

Vice viz — Rizeni a optimalizace vyroby Zdroj: autor

frantisek.koblasa@tul.cz
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Diagram zavislosti operaci — schéma navaznosti sestavy

1050
Operace,
) 4250
které lze
provést v 0401
libovolném
poradi 0501
01
S 0601
W
Dil
0201 0301 0701 A-1 A-2 A-3 I-1 A-4
0100 3250 61.05\
S Kontrola
3, Sestava
0103
% 0204
5
Operace u 0104 0404 —{ SA-1
které dil 0304
potrebny 0105
3051 Pod sestava
3253
3255 Zdroj: autor

frantisek.koblasa@tul.cz
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Schéma navaznosti sestavy

8 1 6 5 4 3 | 2 1
Montaz karoserie a ramu Mont &z prednich vyztuh
F F
hd
Casto se vyskytuje
Fimo na vykresu
p y
E e E
sestavy (O)—
1]
(14 ) |
(2
Montaz karoserie Montaz pFednich
a ramu vyztuh
D - D
{1} +{ 12
10
bks _J 2 : I .}BMZD. . o o ; - -
. [ 16 &L [Matice M10 | 47 Nm
2 =3 A 3 4 [Sroub s imb hlavou M10x25 IS0 4762
2 14 8 Podlozka 10 |CSN 02 1702
L - 14 13M20 1 |MontaZ pfedniho narazniku
I 1P 1 Vyztuha predniho narazniku prava |
> {15 ) 12L 1 |Vyztuha predniho ndrazniku levd |
cl I il 2 |Sroub s imbusovou hlavou M8 x 25 |ISO 4762 c
{8 r L 10 | 2 |PodioZka 8 extra Siroka |CSN 02 1726
g | 2 §roub s imbusovou hlavou M8 x 30 |1SO 4762
5) %) 8 10 [Sroub s hlavou M8 x 60 [1SO 4762
ks 7 20  [Matice samojistnd M8 ANS| 23 Nm
£ f > B18.16.3M
: p 1 6 | 8 |Sroub s imbusovou hlavou M8 x 55|
5) [ (8) 5 38 |Podlozka 8 Siroka CSN 02 1726
A 4L 1 Botni vyztuha podlahové Easti
é e leva
Bl { LP 1 Botni vyztuha podlahové Easti B
prava
5 " 2 3 | 1 |Ochranny ram hlavni
L~ 2 1 [Ram
7 b <3 1 | 1 Laminitova karoserie |
POZICE | KS CiSLO SOUCAST! | NORMA _[Utahovaci moment
= ) 5 ] _KUSOVNiK -
I s N ‘ outm vivoleni | Nazev
9} ¥ ? s ‘f‘"/ " 25 - MontaZ lamindtové karoserie
1 o STUDENTCAR T
i ! 1 A2 |
1 )= KATEDRA MATERIALD Typ vykresu
A TECHNOLOGIi PRO AUTOMOBILY Mont a2ni sestava
(] 7 6 s i T 3 T 7 T i

Zdroj: BURAN, Michal. Konstrukéni realizace designového navrhu karoserie .
Online. Diplomova prace. Ostrava: Vysoka Skola bariska - Technicka univerzita frantisek.koblasa @tul.cz
Ostrava, Fakulta strojni. 2014.
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Schéma navaznosti sestavy

Zdroj: autor
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Schéma navaznosti sestavy

Zdroj: autor

frantisek.koblasa@tul.cz
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Cely diagram
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frantisek.koblasa@tul.cz

Zdroj: autor
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Kusovnik a montazni diagram hruby

Mohu:

Zadavat do vyroby vyrobky t

3034-99780
Planovat pocty/zasoby
3004y-4073

Planovat pocty/zasoby Al

Mohu rozdélit blok A1 v
ramci detailnosti TP
Nemohu vsak fidit
operacni mezi-zasoby

frantisek.koblasa@tul.cz

8- 31001_A01 4] 1,000 0V A
5. 3034 KS 1,000 0 V
i. 01_mBS LEGO kg 2,270 3 N
B 3205% KS 1,000 0V
i. 01_BBS_LEGO kg 3,000 3 N
Q- 3710 XS 1,000 0 V
01_ABS_LEGO kg 7,907 3 N
B 99780 ] 1,000 0 V
i 01_aBs LEGO kg 0,550 0 N
- 3004y KS 2,000 0 N
-~ 3021 KS 1,000 0 N
- 3023y ] 2,000 0 N
4073 ] 4,000 0 N

N

N

N

N

1T

Mini Sky Flyer Jet Al - Main frame plain bot
Black Plate 2 x 8
Acrylonitrile Butadiene Styrene LEGO ABS
White Wedge, Plate 4 x € Cut Corners
Acrylonitrile Butadiene Styrene LEGO ABS
White Plate 1 x 4
Acrylonitrile Butadiene Styrene LEGO ABS

Dark Bluish Gray Bracket 1 x 2 - 1 x 2 Inverted

Acrylonitrile Butadiene Styrene LEGO ABS
Yellow Brick 1 x 2
Dark Bluish Gray Plate 2 x 3
Yellow Plate 1 x 2
Black Plate, Round 1 x 1

4 MAX

by ARSIGA

AROP

05
06
o7
06
a7
06
07
06
07
06
06
06
06

CT

Zdroj: autor

v
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Kusovnik a montazni diagram detailni

31001 A0l A1

N

Main frame plain bot plate assembly alternative Al

01

& 31001 Sa02 1,000 0V N Main frame plain bot plate wing sub assembly C
, & &j\ B K5 1,000 0 V N Main frame plain bot plate sub assembly
" . B 3034 KS 1,000 0V N Black Plate 2 x 8
01_ABS_LEGO kg 2,270 3 N Acrylonitrile Butadiene Styrene LEGO ABS
@ 3023 @ 3004y KS 1,000 0 N Yellow Brick 1 x 2
- 3023y KS 1,000 O N Yellow Plate 1 x 2
B 32059 KS 1,000 0 WV N White Wedge, Plate 4 x & Cut Corners
: ~ 01_ABS_LEGO kg 3,000 3 N Acrylonitrile Butadiene Styrene LEGO ABS
- B 3710 Ks 1,000 0V N White Plate 1 x 4
T‘;g - 01_ABS LEGO kg 7,907 3 N BAcrylonitrile Butadiene Styrene LEGO ABS
6\9 \ B 99780 XS 1,000 0V N Dark Bluish Gray Bracket 1 x 2 - 1 x 2 Inverted
- 01_ABS_LEGO kg 0,550 O N Acrylonitrile Butadiene Styrene LEGQ“&EI%A
- 3004y KsS 1,000 O N Yellow Brick 1 x 2 C
- 3021 K5 1,000 O N Dark Bluish Gray Plate 2 x 3 AROP C
@ - 3023y ] 1,000 O N ;Fllow Plate 1 x 2 C
P . 4073 KS 4,000 0 N lack Plate, Round 1 x 1 MAX C
leecsso, 7
‘b—..:..:-:.-,‘ SAQ2 @ t CT1
* """v

* Musime délat
) @ tazni operace v
mon
’ TP SA01,SA02, AO1
o> " * Muzeme fidit zasoby
a) P podsestav SA01, SAOL.
@i& @ & |. Tim je mGZeme vyuzit
v jinych (pod)

sestavach bez nutno
je definovat znovu.

1T

sti

frantisek.koblasa@tul.cz

Zdroj: autor

CT

v




Vyhody a nevyhody volby detailu postupu

« Cim vétsi detail v TP, tim v&tdi moznosti optimalizace

« Cim vétsi detail v TP tim vice prace (Kusovnik, tech. Postup, vyrobni a
montazi diagramy). Cinnosti nepfidavajici hodnotu.

* Jejich cena je nizsi s vétSim pocet vyrobenych kusd.

« Cim vétsi sériovost tim vétsi Uroven detailu.

s CT A A

CT

1T

CT

Zdroj: autor

o

frantisek.koblasa@tul.cz



Vliv Kusovniku a montazniho diagramu na planovani

Cviceni prikladu — samostatné prace
* Podsestava

e Rozdil mezi

o material-kus se vSemi operacemi v jednom stupni
o material-operace — operace — operace kus

e Vytvorit kusovnik, montaznim diagram a vyrobnim
postupu.

* Motivace - jak BOM a Diagram ovlivnuje planovani
(kapacitni propocty, balancovani linky atd)
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Technologicky postup

2450 White

fedge, Plate 3 x3 Cut Corner hJ

Index zmény. &.zmény: Platnost 00/00/00 - 00/00/00
. operace IDru.h op. I Stfedisko | Pracovidté | Nazev pr. INézev operace INézev kooperanta I Druh mzdy | Tfida prace I Cas pfipravny | Cas kusovy I Baze IPEiznak pEipravku I ¢. navodky I
Zadej identifikaci nové operace : i - L 3
2 g ZaloZeni technologické operace X 1
Gislo operace:  [ERI PoloZka: 2450 White Wedge, Plate 3 x 3 Cut Corner
Oruh cperace: [V = Alternativa:
Cislo operace: 010 M&ma jednotka: KS Druh operace: \'4 Termin od:  00/00/00

Termin do:  00/00/00

OK | Stomo

Zékladni stributy / Sasy | Doplfitové Zasy / sazby pracovisté | Pripraviy | Névodks |

Cislo stfediska: I 12345678901234567890

Cislo pracovisté | E] Maska variantniho klice: I

Tiida prace: | 00 EI Druh mzdy: IJ = jednicova mzda ;’
Z | A4 H Cas piipravny na operadi: I (/] min, Cas piipravny kapacitni: I 0 min,
alozenl operace . ) [ oo | : T
Cas kusovy na operaci: 0.00 min, Cas kusovy kapacitni: 0,00 min,
0

Baze kusoveho Sasu: I El Koeficient obsluhovosti: | 0,00
by ARSIOA Cas piipravy linky (pfed kampani): | 0 min. Korekce piipravného Gasu zafizeni: I 0,00

A R 0 P Cas vybéhu linky (po kampani): I 0 min. Podet obsazenych uzl zsfizeni: I 0

MAX Nazev operace:

Poznamka: I

E =]

Zdroj: autor + ERP/APS AROP MAX

frantisek.koblasa@tul.cz
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Foloka

2450
Alternativa:

Cislo operace

Zakladni atributy / Gasy I Doplfikové asy / sazby p

Cislo stiedisks.
Cislo pracovisté E

Tfida prace:

Cas piipravny na operaci

Cas kusovy na operaci:

Baze kusového Sasu:

Cas piipravy linky (pied kampani):
Cas vybéhu linky (po kampani)

Nazev operace

LT

Poznamka:

L

010

Technologicky postup — Zakladni definice

White Wedge, Plate 3 x 3 Cut Corner

Mé&ms jednotka: KS Druh opersce: v Termin od: 00/00/00
Termin do:  00/00/00
isté | Pripraviy
Prehled pracovist X
7898
100 10001 Obrobna - CNC Frézky A
100 10002 Obrobna - Laser
100 10003 Obrobna - CNC Soustruhy
101 10101 3D tisk - Hobby EI
102 10201 Lisovna
111 095147 Montaz
torno
Vybér Stomo |
| =

Vybér odpoveédného strediska a pracovisté

Definice ¢asov

ého

pribéhu vyrobni davky

Pro planovani MRP Il / APS .. e iy e sermpani

Prehled mzdowych tarifl X

Cislo stiediska | 102
Cislo pracovisté I 10201 D -]

Tarif Sazba
1ll1 70,00
21 100,00

Tiida prace: W B

Definice tfidy prace pro
HR a fizeni vyroby

by ARSIQA

AROP
MAX

Thida prdoe: [21  |...] Druh mzdy: [J = jednicové mzda v |
Cas pfipravny na operaci: IT min Cas pfipravny kapacitni: IT min.
Cas kusovy na operaci: IT min Cas kusovy kapacitni: IT min.
Baze kusoveho Sasu: | 0 ﬂ Koefident obsluhovosti: W osoby / stroje
IT min Korekoe pfipravneho Easu zafizeni: IW
Cas wyb&hu linky (po kampani): IT min Poéet obsazenych uzll zafizeni: IO_

frantisek.koblasa@tul.cz

Zdroj: autor + ERP/APS AROP MAX
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Technologicky postup — Vyrobni a nevyrobni casy

Tiida prdce: [21 |[.] Druh mzdy: |4 =jednicové mzda  ~|
Cas pfipravny na operaci: IT min. Cas pfipravny kapaditni: IT min.
Cas kusovy na operaci: | 0.14 min. Cas kusovy kapacitni: | 0.70 min.
Baze kusoveho Casu: ‘ 0 ﬂ Koefident obsluhovosti: | 0,20 osoby / stroje
Cas pfipravy linky (pfed kampani): IE{I— min. Korekoe pfipravneého Sasu zafizent: W
Cas vyb&hu linky (po kampani): IT min. Pofet obsazenych uzll zafizeni: ID_

P¥iprava davky Tb  Kusovy ¢as Ta Uklid —
cas po
prestavka kampani

>
b cas
d —pocet ks (VD A) Pfiprava davky B -
parametr vyrobni The oy ARSION
PFiprava smény / Kampang  davky ne TP AROP
TC MAX
Zdroj: autor + ERP/APS AROP MAX

frantisek.koblasa@tul.cz
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Cas pipravny na operac

Cas kusovy na operaci

Béze kusového Easu:

Cas pfipravy linky (pfed kampani):
Cas vyb&hu linky (po kampani):

T potrebny

Cas davkovy

Cas jednotkovy
Ta =Th+Tv

Cas jednotkovy Th
Hlavni — samotny proces

Cas jednotkovy Tv

VedlejSi — NVA svazany s
dilem

Tb

T=Tbc + Tac*dv

Normy spotreby casu

Druh mzdy:
Cas piipravny kapacitni:

Cas kusovy kapacitni: 0.70

Koeficient obsluhovesti: J§ 020 |

Korekoe piipravneho Casu zafizeni: 0,00
Pocet obsazenych uzll zafizeni: I o

oy ARSIGA

AROP

MAX

Cas sménovy

Tc

T=2Tc+Z(Tb + Ta*dv)

T= Tbh*kc + Ta*kc*dv

ke=T/(T-Tc)

Zdroj: autor - ERP/APS AROP MAX

frantisek.koblasa@tul.cz
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Technologicky postup — doplnkové informace

by ARSIQA

AROP

Cas mezioperaéni: min. Cas dopravni: min./dopr.davka
Mezioperatni rezerva: 0.00 min. Dopravni davka: 0
Procento zmethovitosti: I 0,00 Referent: I

Kod kvalifikatnich norem:

Koeficient lomu: [~ Nedélit operaci do vice dnl

I_
I MNavaznost operace: I_

- " "
Cislo operace normovane:

Cas mezioperaéni — ¢as manipulace mezi operacemi (¢asto OPF)

Cas dopravni — &as transportu na dalgi stfedisko (v transportni davce)

Zdroj: autor + ERP/APS AROP MAX

frantisek.koblasa@tul.cz
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Technologicky postup — pripravky a specialni nastroje

Zskladni atributy / Easy l Doplfikové Easy / sazby pracoviité Pfipraviy | Névodka I

by ARSIQA

Seznam pripravki na operaci A RO P

Cislo pipraviu

o
[=]
®
o
Q
3
o
Q
®

Cislo piipraviu Cislo pipraviu

MAX

IEIEIE]

JTTTTT]

IEIEIE]

JTTTTT]

IEIEE

JTTTTT]

IE
I
IG

CIEIE
CIEIE
CIEIE

Stanoveni normy pouziti pripravkd / nastroju u kterych
dochazi ke spotrebé — viz rejstriky polozek.

Priznak/typ polodiy: | - spotfebni material -

Jednotny materidlovy kdd: |N - nastroj. piipravek

- spotfebni material

Zdroj: autor + ERP/APS AROP MAX

frantisek.koblasa@tul.cz



Technologicky postup — vyrobni a montazni navodky

* Navodky popisu montaznich a vyrobnich operaci nad

by ARSIGA

ramec bezné tabulky TP — vazba na PDM aj.

Zakladni atributy 'Ensy-l Doplfikove Easy / sazby pracoviité l Plipraviy Navodka l

Uvedni text navodky

Mavodka Cislo:

administrace navodky

Prohlizeni ZaloZeni Uprava textu Prifazeni Cdfazeni Piehled pouZiti

Zdroj: autor + ERP/APS AROP MAX

frantisek.koblasa@tul.cz
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Montazni navodka

* Podrobny popis montaznich Cinnosti a jejich sled
* Technické parametry pro naradi a pomucky

* Nacrtek/snimek montazniho uzlu

* Dilc¢i normy casu

PRODUKT DETAL MONTAGEANWEISUNG
PRODUCT DESCRPTION MANUAL

Treerager.
moctare pristrojove desky jo nuton Zajistit radee Reterences

Vi paora desa [
PRI
"o |PDM 5JA 857

2 e o fsape

Zdroj: https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/optimalizace-vyrobnich-procesu-
pomoci-virtualni-reality.htm?mobilelayout=false

Zdroj: https://www.gradok.cz/sluzby/montazninavodky/

frantisek.koblasa@tul.cz
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Montazni navodka

PRODUKT DETAIL MONTAGEANWEISUNG

VOLKSWAGEN

Pohled T1 viz list 100
Ansicit T1 siehe St 100

Unterlagen
Rufotences

TP4.0510
A T

[ U Schraute TP4 010
Einzeneit U

! Zavos shuneca coletxy L
L 103 Autn. Sorvenolio |

| 95 Obtlozeni 5. dvert horol upl S —
i Z58 Heckklappe Varki oban 104 Zaves aluneced roletky P

Autn. Sonnenroiio R

Zaves siunecni rolety P 404
At Sennerroiio R

Kyt zavaxodl. prostons upl, $

Montaz krytu 2avazadl. prostory viz fist 380
Monage des Deckel Gepaeckraum siehe Blatt 380

* Utahovat dle VW 011 10
* Anzietwerfahren nach VW 011 10

7
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Zdroj: https://www.gradok.cz/sluzby/montazninavodky/ .
frantisek.koblasa@tul.cz



N2 KATEDRA .
= ¢ = VYROBNICH SYSTEMU
ZN AAUTOMATIZACE

Norma spotreby materialu — rezny plan

» H1298_ST22_jasan_lyon_piskovy /18 mm Bl Leta po delce B¢ iv
= & H1208_ST22_jasan_lyon_piskovy / 18 mm - Tt 2800 mm x 2070 mm - | Standardni velikost tabule
2800 mm
800 mm 763 mm | 763 mm 7
E E
= E £
5 z E
e I e —
800 mm 800 mm| 764 mm
. B C F
E|- e =
elE E E
=Sl= o s
|8 I | https://textileandapparel.files.wordpress.com/2020/12/capture-one-garment-laying.png
795 mm 795 mm ol
£ 5 2
i E -
2780 mi -

Zdroj: https://radekryznar.cz/tvorba-kusovniku-narezoveho-planu-kalkulace-materialu-a-tisk-stitku-jednoduse-ve-
sketchupu/
Zdroi: httos://almacam.com/wp-content/uploads/2021/04/almacube-3D-nesting-software-1.jpg

I 1000 cos Lo 300 cos Ly 400 ¢m
\ A O

o= Cutting stock problém
(b) Accepted left over . , v s ’
. : — jedna z uloh operacni analyzy lze
250cm | v _ ve ,
... SO resit v excelu pomoci LP solveru

d,=5 d,~S

(a) Standard object

') Demanded item .
(¢) De s g Zdroj: http://zalohatriky.blogspot.com/2014/07/rezny-plan-v-

Polotovar = vyrobek + odpad (prorez)

Zdroj: ARENALES, Marcos Nereu, et al. A new mathematical model for the cutting stock/leftover problem. Pesquisa Operacional,
2015, 35: 509-522. .
frantisek.koblasa@tul.cz



KATEDRA )
VYROBNICH SYSTEMU
AAUTOMATIZACE

. kol

* Pro definované polozky kusovniku navrhnéte hruby
technologicky postup (postup operaci — vyrobni ¢asy — zdroje).
* V pripade potreby upravte strukturni kusovnik
* \lytvorte normu spotreby materialu rezny plan pro vyrabéné
polozky (odhad)
o velikost polotovar( - materidlu (+data do rejstfiku polozek)
o velikost vyrobkl (+data do rejstriku polozek)
o Pocet vyrobenych kusu z polotovaru (+data do kusovniku)
* Dle kusovnikovych vazeb doplnte tuto (spotreba na kus)
informaci do strukturniho kusovniku.



