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Ako porovnavat naklady pri dierovani

Hlavny problém kaZdej vyroby je identifikovat najmenej
nakladny sposob vyroby pre dany produkt. Tento cyklus
zac¢ina  zékladnym materidlom, jeho odstrihnutim
(dierovanim, rezanim laserom alebo noZnicami) nasleduje
formovanie (ohybanie, lisovanie, valcovanie) Strihacia
technoldgia dierovanim,alebo lisovanim (obr.1) sa pouZiva
pre jej jednoduchost. Zaklad je identifikovat technolégiu s
pohladu nakladovosti v Specifickych vyrobnych pracovnych
operaciach (pocet a typ vyrabanych dielov) tak, aby boli pri

TECHNOLOGIE

Existuji 3 technoldgie na dierovanie rovného plechu, a
to dierovanie plechu odvijaného zo zvitku, dierovanie
na ploche z vopred odstrihnutého vedeného plechu, a | '

lisovanie pomocou lisu a raznice. Dierovanie s vedenym =

plechom je technoldgia, ktord Vam umoziiuje najvyssiu :

pruznost (obr. 2). MoZete vyrabat vyrobky réznych tvarov -

po celej ploche plechu a takisto dokazete vyrobit aj '

samostatné kusy. Tieto stroje su z automatickym alebo ru¢nym nakladanim a vykladanim plechu, a dierovanie musi byt prerusené
pocas nakladania alebo vykladania plechu (obr.3) Tento typ dierovania s vedenym plechom je vhodny pre malé alebo stredné vyroby.
Akonahle si dierovaci stroj dokaZe podat plech sam a odvinut si ho priamo zo zvitku, stroj moze pracovat v plno automatickom rezime
s velmi dobrou pruznostou (obr.4) Dierovanie lisovanim je technoldgia ur¢end pre obrovskd masovu vyrobu. V tomto pripade je rychlost
maximalna, ale pruznost zmeny vyroby je velmi nizka. Raznica je vyrabana pre kazdy typ vyrobku, a tieto naklady sa premietnu priamo
v amortizacii stroja. (obr.5)

POROVNANIE MEDZI DIEROVANIM S VEDENYM PLECHOM A DIEROVANIM ZO ZVITKU

Dierovanie zo zvitku je najvhodnejsie pre vyrobu kde 2 strany koreSponduiju so Sirkou plechu vo zvitku a pre strednd a mald vyrobu
(od 200 kusov aZz po 500 000 kusov za rok v jednej smene) Zaroveii sa dierovanie zo zvitku hodi najviac pre vyrobu dielov, ktoré su sice
rozdielne ale patria tzv. do tej istej rodiny vyrobkov. Napriklad okenné a dverové ramy sa robia ¢asto na jednej linke, kde dierovanie je
sice rozdielne, ale Iii sa len vahou dielu (podla diZky a vysky dveri alebo okien) a rozmiestnenim dier.

Dierovanie na dierovacke s vedenym plechom je pouZivané pre dierovanie pravouhlych tvarov (podobne ako pri dierovani zo zvitku) ale
daju sa tam dierovat aj Specidlne tvary dier. Pri tomto type technoldgie mdZete pomedzi vloZit aj dierovanie Uplne inych vyrobkov. Da sa
tym padom pouZit aj na vyrobu malych sérii vyrobkov (od 1 do 50 kusov) Tieto dve technolégie sa dajui porovnavat cez priemerny pocet
vyrobkov, ale musia byt vyrobitelné obidvomi techolégiami. Kazdy faktor musi byt analyzovany detailne.

ZAKLADNY MATERIAL

Dierovacka s vedenym plechom dieruje zo Standardne predavanych tabulovych plechov podelenych na urcita velkost. Pri stranovom
formatovani takéhoto plechu musite ratat s 10 aZ 20% odpadom, nakolko sa neda vyuzit celd plocha plechu. Pri praci s vopred
zaformatovanym plechom na urcity rozmer sice vyuZijete celd plochu plechu, ¢im zminimalizujete odpad, ale cena takto zaformatovanych
plechov je zvycajne vyssia ako pre Standradny tabulovy plech.

Pri pouZiti zvitku sa zvitky delia na potrebnd Sirku v Specializovanych servisnych centrach, kde sa odpad zo zvitku po jeho porezani
na urcitu sirku pohybuje okolo 1%. Vieobecne plati, ze dierovacka pouzije vietok material po jeho pozd[znom podeleni, naopak dierovacka
s vedenym plechom vytvéra vyssie naklady na material z dévodu odpadu alebo vyssich vstupnych cien za presne zaformatovany plech.

NASTROJE
Z tohoto pohLadu pouZivaju dierovacky podobné nastroje, preto aj tieto nastroje st pre obidve technoldgie porovnatelné.

HODINOVA CENA PRACE

Posledny délezity faktor na postdenie je hodinova cena préce, ktord sa nasobi potrebnym vyrobnym ¢asom.

Naklady na udrzbu su pre obidve technoldgie porovnatelné a zavisia od ceny servisu konkrétneho dodavatela.

Cena ludskej prace je ale doleZity faktor pri tomto porovnani. Kym pri aj najjednoduchsej dierovacke zo zvitku je proces automaticky
po zaloZeni zvitku, a nevyZaduje pritomnost operatora, pri dierovacke s vedenym plechom je pritomnost operatora pre tento stroj
neustale potrebnd, nakolko interval medzi vloZenim plechu a vybratim hotovych dielov je vyrazne kratsi ako po zaloZeni zvitku a jeho
celkovom odvinuti. Da sa to odstranit robotickym nakladacom a robotickym odoberanim hotovych casti, kde sa sice zniZia naklady
na cenu [udskej prace, ale tieto naklady sa premietnu do ceny stroja a do jeho amortizacie. Existujd aj jednoduché univerzélne kompaktné



dierovacie linky zo zvitku, kde sa daju vyrobky pruZne menit, a investi¢né naklady
s pomerne nizke.

CAS VYROBY

Vseobecne sa da povedat, Ze pre ustalent vyrobu je lepsie vyrabat s dierovackou
zo zvitku ako na dierovacke s vedenym plechom. Samozrejme toto sa dé este
vylepsit optimalizovanim striznych planov, kde do linky do zvitku dokazete
zakomponovat aj malosériové diely.

ZAVER
Cena zakladného materidlu a hodinova sadzba prace je nizsia pri dierovani zo zvitku.

Samozrejme aj dierovanie s vedenym plechom md svoje vyhody, ale vieobecne plati,Ze pri dierovani zo zvitku pre malé alebo stredne
velké vyroby sa dé dierovat pri vyrazne nizsich prevadzkovych nékladoch.

POROVNANIE MEDZI DIEROVANIM ZO ZVITKU A LISOVANiM RAZNiKOM

Pre tieto dve technoldgie je treba urcit faktor N pre konecny vyrobok, ktory urcuje ktora vyroba je ekonomickejSia pre urcity pocet
vyrobenych dielov. Ako nahle Vasa poZadovana vyroba pre urcity typ vyrobku je vyssia ako hodnota N je ekonomickejsie pouZit lisovanie

ZAKLADNY MATERIAL

Obidve technolégie pouZivaju zvitok, takze naklady na materidl su rovnaké.
NASTROJE

Naklady na vyrobu raznice sd vyrazne vyssie ako naklady pre dierovacie nastroje,
ktoré su Standardné a daju sa pouZit aj pre ind vyrobu. Zivotnost nastrojov je
zhruba rovnaka, takZe nie je rozdiel v cendch nastrojov.

HODINOVA CENA PRACE

Obidve technldgie potrebujd rovnaku starostlivost obsluhy a teda ludské naklady
st zrovnatelné, ako aj potrebné naklady na udrzbu. Néklady na amortizaciu su
ale vyrazne rozdielne v zavislosti od pouZitého typu stroja. VSeobecne plati, Ze dierovacka pre dierovanie zo zvitku je mierne drahsia v
nakupnych cenach ako lis (10-20%), ale tento rozdiel je kompenzovany vyrazne nizSou cenou néstrojov.

CAS VYROBY

Lis vyrobi bezne jeden kus na 1 zdvih. Pocet zdvihov 40,60,80 a 120 st normalne a bezné, preto vyroba do 120 kusov za mindtu je
Standard. Dierovacka potrebuje cca. 0,5 aZz 1 sekundu na jednu dieru, preto celkovy vyrobny ¢as zavisi od komplikovanosti dierovania
konkrétneho dielu, ale vyrobné rychlosti nedosahuiju rychlosti vyroby na lise s raznicou.

ZAVER

Porovnanie je zavislé od faktoru N pre konkrétny vyrobok, kde vyrobné naklady sa vypocitaji nasledovne:

(vyrobné naklady) = (cena nastrojov) + (hodinova sadzba ceny stroja) x (potrebny ¢as na vyrobu)

Cena za zékladny material je rovnaka a preto nemusi byt zohladnena v tomto vypocte.

Z priloZzeného grafu je jasne vidiet, Ze faktor N je zavisly hlavne od potrebného ¢asu vyrobu, ¢ize defacto od potrebného poctu kusov
za min. V praxi to znamena, Ze ak je vyroba tak masova, Ze naklady na vyroby drahych nastrojov pre lis eliminuje potrebny pocet
vyrobenych kusov, tak je lis s raznicou vyroba s najnizsimi nakladmi.
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