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0.0 - Seznam pifiloh

1 - Technologicky postup pro vyrobu 6XK 198 84
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2 - Technologicky postup pro vyrobu 6XN 280 70
3 - Ndvodka VN - 090 urcend pro pajeni desek PS na EVROPAKU.
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0.1 - Seznam pouZitych zkratek a symboli

NH - Nédrodni hospodéafstvi

VHJ- Vyrobni hospodaiskd jednotka

MLP Brno - M&fici a laboratorni pfistroje

S. p. - Statni podnik

SPP - Soubézny pracovni pomér

BFOPO - Brigédni forma organizace prdce a odmé&novani
VKo - Vyrobni konstrukce

RVT - Rozvoj] védy a techniky

OEP - Odbor ekonomického pldnovéani

ASEQ - Automatizované systémy elektronické ochrany
EPS - Elektrickd pozarni signalizace

EZS - Elektricka zabezpecovaci signalizace

TOP - Technicko-organizadéni projekt

REGEN 2 - Mikroprocesorovy reguldtor energie
DPS 1 - Deska ptistrojové sbérnice

DAP 1 - Digitdlné analogovy pfevodnik

ADP 1 - Deska analogové ¢islicového prevodniku
DRV 1 - Deska releovych vystupt

UDR 1 - Univerzdlni deska tfizeni

DOV 1 - Deska optoizolovanych vystupl

JPN 1 - Jednotnd prodluZovaci deska sbérnice
ZDR 1A - Zdroj systému SAPI

JPR 1 - Jednotka programového fizeni

PDK 1 - Deska prodluZovaci

BOK 1 - Deska universdlni

SPN 1 - Systémovy napdjeci panel periferii
DPP 1 - Deska paralelnich porta

RAM 1 - Deska paméti

CRM 1 - Deska zdlohovanych paméti

RTC 1 - Deska zdlohovaného redlného c€asu
REM 1 - Deska paméti EPROM

JZS5 1A - Jednotka zdroje a sbérnice

ZPS 2 - 7Zékladni poc¢itacovy soubor &. 2
RPD 1 - Radi& pruZnych diskd




APS 5 - Regulaéni jednotka pro tizeni tepelhych procesl
PS - Plosné spoje

KB 01 - Kabel propojovaci &. 1

TEMS 51 - Skolni souprava mikropo&itate

PP - Produktivita préace
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1.0 - Uvod

{prdva o hlavnich smérech hospoddfského a socidlniho rozvo-
je CSSR na 1léta 1986 - 90 a vyhledu do roku 2000 prednesend
s. L. Strougalem v bfeznu 1986 na jedndni XVII. sjezdu KSC,
se stala vSeobecnym zdkladem strategie urychleni socidlng-
ekonomického rozvoje ke zvy3eni vykonnosti a efektivnosti NH.
Novda kvalita ekonomického rlstu do roku 1990 je déna predpokld-
danym nardstem nérodniho dGchodu o 18 - 19 %, pfigem? surovinové,
ekonomické a materidlové zdroje zGstdvaji zhruba na drovni roku
1986. Produktivita prdce se md na pfirtstku nédrodnihe déchodu
podilet 92 - 95 %, co? jJe o 12 - 15 % vice nez v 7. 5LP. Pajde
tedy souhrné& o vy551i zhodnocovdni v3ech vyrobnich vstupl, vyraz-
néjsi rdst technicko-ekonomickych parametrd a technologii a také

. kvality uzitnych hodnot. Hlavnimi nositely dynamiky rozvoje
primyslu a progresivniho uplatnéni vysledkd védecko-technického
pokroku v celém NH jsou strojirenska odvétvi. V elektrotechnice

se zvy5i vyroba o vice jak 60 % a kromé& svého rozvoje musi byt
toto zvySeni zédkladem pro technickou rekonstrukci a modernizaci
viech odvétvi NH. Nejrychleji se md v elektrotechnice rozvijet
souctdstkova zékladna; vyroba mikroelektronickych prvka vypodetni
a automatizacéni techniky a spotfebni elektrotechniky. Inovace
se musi projevit v kvalité, spolehlivosti, Zivotnosti, funkéni
d&innosti a to zdroven spolu s relativng niz&imi spolecenskymi
naklady. K dosaZeni téchto cild strojirenstvi a elektrotechniky
maji slouzit takeé investigni prostfedky, které budou zaméfeny

. k technickym modernizacim a rekonstrukcim. V elektrotechnice
to bude 35 % objemt a v lehkém a téZkém strojirenstvi 51 - 55 %
objemu investiénich prostredkl. K zdsadnim zméndm dochdzi i v sous-
tavé rizeni. Tyto zmény jsou kromé& jiného zaloZeny na aktivizaci
pracovnich kolektivl v socialistické ekonomice 1 spolegnosti.
Zvysi se ptimd udcast pracujicich na fizeni a zabezpetovédni soula-
du jejich zajmd se zdjmy spolecnosti. V souladu s tim se vytvori
novd ndro&néj3i kritéria pro mordlni a hmotné ocenovdni pracuji-
cich podle Jjejich prinosu pro spoleénost. K tomu je nutné vyu-

7zivat a rozsitrovat BFOPO.

Viechny tyto vy3e uvedené zavéry jedndni XVII. sjezdu KSC
plati plné& i pro stdtni podnik TESLA Liberec.




1.1 - Vyroba ve statnim podniku TESLA Liberec

Elektrotechnickd vyroba byla v dnesnim stdtnim podniku
TESLA Liberec zahdjena jiz v dobe némecké okupace, kdy byly
v jeho prostorach vyréabeény elektronické prvky vojenskych leta-
del. Po osvobozeni v kvétnu 1945 byl podnik zadlendn k podniku
Elektro-Praga a zahdjil vyrobu spottebiéd pro domdcnost a pozdé-
Ji instala&ni materidl. K nejveétsi zméné vyrobniho programu dochad-
2{ zatlen&nim podniku dnem 1. 10. 1958 do VHJ TESLA Pardubice.
Zahajuje se vyroba diktafond Aktiv a Korespondent, ddle vyroba
bateriovych magnetofond Start, Blues, Uran, Pluto a A3. Postup-
ng se ve vyrobnim programu podniku zatinaji objevovat vyrobky
investi&éniho charakteru pro pramysloveé vyuziti. V souctasné dobe
jsou hlavni tasti vyrobniho programu automatizované systemy
‘ elektronické ochrany, oznatené zkratkou ASEO. 74klad tvoii elektric-
kd pozarni signalizace (EPS) a elektrickd zabezpetovaci signalizace

(EZS) . V obou téchto systémech se vyrédbi celd fada vyrobklt sesta-

venych z ustfeden a soubort hldsicéd nebo #idel. Tento sortiment

je oznacen jako obor 404 - navéstni a zabezpetovaci elektronika
a co objemu vyroby Jje nejrozsdhle)si (viz tabulka €. 1). Dalsim
vyznamnym oborem je obor 522 - textilni elektronika. Podnik vyrabi
riznd elektronicka zatizeni, kterad slouzi na textilnich strojich
Elitex ke zvyseni jejich jakosti a pomdhd zvysovat jeji konkurenci-
schopnost na svétovém trhu. Tretim nejobjemné&jsim sortimentem
jsou vyrobky oboru 403 - stroje na zpracovani dat. Tento obor byl
zaveden do vyroby v Troce 1985 a podnik timto reagoval na stupnujici
’ se poptdavku a pottebu teskoslovenského trhu v souladu se zdavery
"Hlavnich sm&ra hospodédiského a socidlniho rozvoje na léeta 1986 -
1990 s vyhledem do roku 2000" schvéalenych XVIT. sjezdem KsC.

Hlavnim pfedstavitelem této oblasti jJe mikroprocesorovy systém

SAPI 1. Je nejmen3im ze systéml Ppro sheér a zpracovani informaci

SAPI. Zékladem je mikroprocesor MHB 8080 A na desce mikropoditace

JPR 1. Uz tato deska je schopna samostatné funkce a Je mozno Ji

pouzit pro ¥{zeni a ovlddéani ptistrojd a stroja. Ve stavebnicové

sestaveé ZPS 2 je moZno SAPI 1 vyuZzit, bud jako osobniho osmibitove-
ho mikropo&itace, nebo a k tomu je pfedev3im uréen, Jjako mikropoCi-
tate tidiciho technologické Pprocesy strojnich pracovié{ nebo

soubory ptistrojd v laboratofich.
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Kvalitativné vy35f Je z4kladni po&ita&ovy systém ZPS 3. Jedna
se o seétavu; kterd je urcena pro prdci s pruznymi disky a ktera
je na teskoslovenskeém trhu velice 74dand. Dalsi vyrobek na bazi
mikropoditace SAPI 1 Je méfici a regulaéni jednotka APS 5 uréena
pro tizeni tepelnych procesd v ndrodnim hospodafstvi. Dalsim
vyznamnym pfedstavitelem oboru 403 je vyrobek REGEN 2 - mikropro-
cesorovy systém urdeny ke sledovédni a regulaci odbéru u velko-
odbératelt elektrické energie. Daldi skupinu tohoto oboru tvotri
vyrobky TEMS 48 A a TEMS 51 ur&ené k osvojeni technickych vlastnos-
ti{ a parametrd jedno&ipovych mikroprocesorﬁ a k ptipadnému oveéfent
jednodussich aplikaci, eventuelné Kk emulaci na jiZz hotovych zatfize-
nich.

Tyto tfi jmenovaneé vyrobni obory tvofi 87 - 93 objemu vyro-

‘ vy zboZzi. Dalsi vyrobni obory Jsou ztejmé z tabulky €. 1.

Tabulka &. 1 - Souhrnny pfehled o vyrobé v roce 1988 - 1990

Vyrobni Nazev Pl4n VZ (v tis. K&s)
obor €islo r. 1988 r. 1989 r. 1990
00 Vedlejsi a ost. vyroba 7 700 7 900 7900
311 Nyty | 1700 2 063 2 440
® 512 Textilni elektronika 79 730 g1 700 76 246
570 | specigl 14 300 23 971 31 146
391 Piistroje elektronické 221 5 659 3 130
396 Védecké a lab. pfistmj 8 120 11 306 13 587
403 Stroje na zprac. dat 63 349 63 198 19 889
404 Navsstni a zabez.sign. | 163 880 181 282 226 966
Podnik 339 000 377 019 381 304
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Perspektiva rozvoje oboru 403 v Tesle Liberec vychédzize zpraco-

vané "Koncepce rozvoje podniku v 8. 5LP s vyhledem do roku 1995",

kterd byla schvédlena v dubnu 1984, kdy byl nd3% podnik souédsti

VHJ MLP Brno. V této koncepci jsou v souladu se spole&enskymi

zajmy (viz kapitola 1.0) stanoveny vzrastajici objemy vyroby zbo#{i

oboru 403 tak, aby byly realizovdny dlouhodobé dkoly RVT, nebyla

pfekrotena vyrobni kapacita pfisludnych pracovi3t a byly uspokoje-

ny pozadavky odbérateld. Pfehled o uvedenych objemech uddvd tabulka
c. 2.

Tabulka €. 2 - Dlouhodoby plédn oboru 403 ( v mil. Ké&s)

Rok 1986 | 1987 | 1988 }1989 {1990 1991 | 1992 | 1993 | 1994 | 1995

Objem 35,0 | 39,0 40,4 49,0 |54,0 56,0 ] 60,0 | 62,0 | 65,0 ]70,0

~

Z porovndni tabulky €. 1 a 2 je vidét odlisny skutedény vyvoj ve
vyrobé zboZi, ktery je dédn v letech 1988 - 1989 vy33imi poZadavky
zdkaznikl, které byly zrealizovdny a ddle hluboky pokles vyroby
zbozi v roce 1990 ( v cilovém roce feSeni DP), zpGsobeny nesplné-
nim pldnu RVT u vyrobku SAPI 86, JjehoZ ptfidiny Jjsou podnikového
i mimopodnikového charakteru.

V DP je fesSen sortiment oboru 403 v objemu 19,889 mil. Kés
v souladu s jednoroc¢nim pldnem podniku na rok 1990.

2.0 - Charakteristika tkolu

Hlavnim dkolem racionaliza&ni studie je urceni sméru racio-
nalizace ve vyrobé oboru 403, které povedou k podstatnému zvyseni
produktivity prdce a zvyseni efektivnosti a kvality produkce.

Tento dkol vychdzi ze skuteénosti, Ze vﬁrobni sortiment
podniku md Jiz nékolik 1let 100 % odbytovou =zajisténost a ddle
z pozadavku tuzemského a zahraniéniho trhu na zvySeni schopnosti
produkce oboru 404 - navéstni a zabezpetovaci signalizace rocéneé
0 25 - 30 %. Tento obor je tfeSen rozsdhlou akci rekonstrukce
a modernizace vyrobkl, technologie, technické vybavenosti prvo-
vyrobni i montdZni vyroby v letech 1987 - 1990.
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Soub&snd s touto skutednosti roste i celospolecenskd potfeba
vyrobkd na zpracovani dat (obor 403) . Stanoveni dal3iho postupu
praci uspokojeni této potfeby vyrobni produkci v poZadovanych obje-
mech a sortimentech je zédkladnim dkolem této DP.

2.1 - Pfedmét racionalizaéni studie

- Rozbor soudasné situace ve vyrobnim sortimentu oboru 403 se zamé-

tenim na normovanou pracnost vyroby.
- Rozbor organizace préce a pracovist strediska 426 C.

- Rozbor rytmi&nosti vyrobniho procesu na stifedisku 426 C.

‘ 2.2 - 74kladni technicko-ekonomické podminky

Po¥adavky stétniho podniku TESLA Liberec na funkce a vybaveni
pracovié% na nichZ se zhotovuji vyrobky oboru 403 pro vypracovani
studie jsou nédsledujici:

1. Némétovymi a koncep&nimi sméry racionalizace oboru 403 docilit
v cilovém roce 1990 zvySeni produktivity préce o 20 %, pricemz
nédkladova ndvratnost na technickou vybavenost prace mggi byt
mensi ne? 4 roky. Vychozimi podklady pro uréovédni pracnosti
vyrobka jsou platné operativni kalkulace ndkladad k 1. 7. 1988.

2. Zpracovat hruby TOP proudové montdze zvoleného montdzniho celku
s nastinem uplatnéni BFOPO.

3. Definovat opatfeni sméfujici K povySeni systému operativniho
pldnovani montdzi oboru 403.

3.0 - Rozbor souéasné situace

Rozbor soufasné situace jsem provedl na zdkladé ziskanych

poznatk@ z vlastniho prazkumu jednotlivych pracovié% s. p. TESLA
Liberec. Informace jsem ziskdval vzajemnou konzultaci s pracovniky
konstrukce, technologie, prvovyroby, montdZe a od vedouciho racio-
nalizaténiho dGtvaru. Cenné informace jsem ziskal ze zapGj&ené vyrobni
i servisni dokumentace jednotlivych vyrobkdé a ddle z podkladd Gdtvarl

tizeni vyroby a vypocetniho stfediska.
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Montd? jednotlivych vyrobk(@ oboru 403 1lze charakterizovat
na zakladé sortimentni skladby a poctu vyrdbénych kustG Jako
kusovou aZ maloseriovou.

3.1 - Charakteristika pifedmé&tu montédzZe

Z4dkladnim vyrobkem montdZzniho procesu je soubor prvkl sta-
vebnicové konstrukce mikropoc¢itace SAPI 1 a jejich dalsi modifika-
ce(ZPS 2, ZPS 3, REGEN 2, APS 5 atd.). Jednotlivé prvky souboru
jsou v podstaté desky plosSnych spojd o jednotném rozméru 140x150mm.
Ty se zasouvaji do mechanické sestavy zdroje a sbérnice JZS 1A,
kterd umoZ?nuje stavebnicovou roz3ifitelnou koncepci. V téchto
vyrobcich jsou pouZivadny pfevdzné elektronické soucdstky ceskoslo-

.7 venské vyroby nejmoderné&j3iho technologického a konstrukéniho pro-
vedeni. Aktivni{ a pasivni soudstky Jjsou umistény na desce PS
z jedné strany s vysokou hustotou, coZ klade znac¢né ndroky na
kvalitu prdce a technickou ptfipravu vyroby. Z druhé strany desky
PS je op&t vysokd hustota vodivych mé&dénych spojl, kterd je vynu-
cena vysokym pod&tem vyvodd pouZzivanych integrovanych obvodd,
mikroprocesoru a pouzivanych paméti RAM a EPROM. 7 ddvodd kvality
vyrobkd je opét kladen poZadavek na kvalitu prédce pri osazeni
desky PS souddstkami, Jjejich zapdjeni a dalsich pfedmontdZznich

dkonda.

Specifické ndroky jsou pfi vyrobé kladeny na pracovni prostfe-
di pracovisi z hlediska statické elekttfiny.

‘ Zdkladni blokové schema SAPI 1 je uvedeno na obrazku €. 1.
Soustava SAPI 1 je déale doplnéna nékolika typy propojovacich
kabelll oznatenych KB - 01 az KB - 16.

3.2 - Technologickd dokumentace a technologie

Provedl jsem rozbor technologické dokumentace hlavnich
pfedstaviteld prvk& souboru SAPI 1. Z&kladem této dokumentace Je
zpracovany formuldf "Technologicky postuﬁ vyroby" (viz tab. €. 3
a &. 4). V tomto postupu se ‘uvddéji zdkladni ddaje o montaznich
operacich, respektive skupindch montdZnich operaci, provddénych

na stejném pracovisti.
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Obr. €. 1 - Blokové schema SAPI 1
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Dale jsou do technologického postupu zapracovany (ddaje o potfeb-
nych materidlech k provedeni operaci mimo rozsah rozpisky VKo,
Uplné ddaje o provedenych zmé&ndch, &islo operace, pracovigte

a strfediska, které operaci provadi, je oznadena ti¥ida prdce véetné
oznacteni kvality normy a druhu mzdy, déavkové ¢asy a koeficient
vicestrojové obsluhy. V ndzvu a popisu jednotlivych operaci jsou
Jednotlivé pracovni dkony. Zvolend forma popisu je spi%e struéng
ale ddvd jednoznatné piredstavu o pracovni &innosti a nedovoluje
vicendsobny vyklad. Sou&dsti popisu operace jsou 1 odkazy na
pracoyni ndvodky. V posledni ¢&dsti technologického postupu Jjsou
vyznaceny pracovni pristroje a pfipravky. Uvedeny zde v3ak nejsou
pracovni pomGcky typu drobného montdZniho néfadi a pod. Celkové
lze charakterizovat troven technologickych postupd jako dobrou,
kterd v této podobé maZe byt pouZita i pro pfimy dkol pracovnik(.
Technologicky postup vyrobku JPR-1 (6XK 198 84) je zafazen jako
piiloha €. 1 a ZPS 2 (6XN 280 70) jako priloha &. 2.

"Pracovni névodky" oznaéené VN, Po, P6A jsou podrobnym
pfedpisem k provedeni konkrétnich wucelenych soubor@ ¢&innosti
(napf. VN - 081 povlakovédni elektrosouddsti pryskyfici BS, VN - 077
znati vyjimdni souldstek z desek PS nebo VN - 090 pdjeni osazenych
desek na EVROPAKU, P6A 3004 - gisténi ultrazvukem, P6A 4004-
ovijené spoje nabo P6A 4001 - zaji%fovani Sroubovych spoju
a pfistrojd). V pracovnich ndvodkdch je uveden rozsah plsobnosti,
zplisob oznacovédni, Jjakost provedené ¢&innosti, pouZity materidl,
zatizeni a pomlcky, pracovni postup propracovany pro jednotlivé
¢4sti technologické operace, podminky provoznia technologické
kontroly, normy vym&ny a doplnovadni materidlt potfebnych k zabezpe-
geni kvality technologie, informace o obsluze technického zatizeni,
bezpecnostni a pozdrni opatfeni a doba platnosti ndvodky. Vsechny

tyto informace jsou uspoifdddny ptfehlednym a jednoznaénym zplsobem.

Dalsi technologickou dokumentaci jsou normy spotfeby &asu.

Ve vyrobnim procesu ptfi zhotovovédni vyrobkd oboru 403 se
pouzivd mnoho druhd technologii. Pro déely zhodnoceni Jdrovné
pouzivanych technologii, jejich rozmanitosti a zejména k sestaveni
pfehledu o spotifebé jednicové pracnosti plénu roku 1990 byla

sestavena tabulka ¢. 5.
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Tabulka &. 3

ESLA -
LIBEREC TECHNOLOGICKY POSTUP

list: nazev : Ce vykresu (CUZI, IDVY):
lietl:

datum platnosti (POOD, PVOD):

gistd (HMOT): s chvalil

hruba (HMOH) :

hmotnost

postup:

podet pol. z vychoziho mat, (POVM):

normy :

material

a) dle rozpisky VKo b) ostatni

nazev materialu tl, délka | $ifka Jmnoz, /1000
(MNZS) ks

¢ JK
(CUZI,IDNI)

‘—____—_.__—__.‘-———.—l S e —— e — —

P_—_— L) NN GAEEE G S S
zmény
gislo LYZME)
(CIZM)

#“

index zmény

datum provedeni

provedl

datum plat, (POOD,PVOD)
vinik (STRZ) | , |

poznamky : déroval
prezkousel:

- 17 -
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., Tabulka ¢. 4

TESLA TECHNOLOGICKY POSTUP

LLIBEREC
rIii.st:: nézev: g &. vykresu (CUZI):
ligtl: )

(CIOP)ETRID (TBOP) | ndzev (NAZO) a popis (TEXT) operace pomliicky
KOVN X (TAOP) (CINE)

poznémky : i
prezkousel:
CIOP-operace TRID-t¥ida prdce TBOP-dévkovy Cas
:|PRAC-pracovistd KOVN~-kvalits normy]|TAOP-jednicovy Zas
3ISTRO-stfedisko. DRUM-druh mzdy KOBS-koef, vicestroj, obsluhy
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Tabulka €. 5 - Pléan roku 1990 z hlediska pracnosti a struktury technologie

Pracovisté nad 1000 Nh za rok

052262 - frézka vertikdlni FA3V stf. 415 1601 Nh
071220 - navijetka dréatu sti. 431, 403 1161 Nh
092100 - obsluha montdzni linky stf. 426B,C, 431 1362 Nh
092110 - serizovani montdZni linky stf. 426C 1191 Nh
095180 - montdzni prdce sti. 403,415,424,426B,C,
428,431, 19927 Nh
095470 - oziveni pfistroja stf. 426C, 2910 Nh
095480 - oZiveni a opravy st¥. 426C,431, 8741 Nh
095490 - opravy pfistroja st¥. 426C, 2960 Nh
098600 - tridici a kontrolni préce sti. 426C 1606 Nh
. 098610 - 100 % kontrola sti. 403,426C,428,431 2959 Nh

Celkem 10 pracovist 44418 Nh =76,6 %

Pracovisté 500 - 1000 Nh za rok

452312 - obrabéci centrum stf. 414 636 Nh
765445 - linka niklovaci stf. 493 566 Nh
167151 - kabina stfikaci stf. 493 509 Nh
072221 - impregnace vakuovd stf. 493 696 Nh
094210 - zémelnické préce sti¥. 413, 414, 415 847 Nh
095390 - pracovisté stabilizace parametr( stf. 426C 979 Nh
099130 - baleni vyrobka st¥. 426C, 428 888 Nh
Celkem 7 pracovisi 5121 Nh = 8,8 %
. Pracovisdté 100 - 500 Nh za rok

128163 - svarecka bodova stf. 413, 415 110 Nh
031111 - lis vystrednikovy sti. 413, 415 196 Nh
031142 - 1is vystrfednikovy K 2326 stf. 415 327 Nh
331212 - 1is LDR 25 NC str. 415 397 Nh
531212 - lis ZUB 200 stf. 413 106 Nh
331213 - 1lis ALO stt. 413 169 Nh
132132 - 1is CBS 45 sti. 413 334 Nh
132215 - 1is ARBURG sti. 413 335 Nh
033311 - 1is CDC 2 str. 415 322 Nh
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033331 - lis RYE 63/S stf. 413, 415 206 Nh

138163 - 1is RYE 63/5-2 stf. 415 155 Nh
239113 - nazky ohybaci stf. 415 103 Nh
144151 - Accurator strf. 414 252 Nh
044251 - revolver RT 26 stf. 414 164 Nh
044261 - revolver RN 36 sti. 414 485 Nh
045511 - automat A 12 sti. 414 234 Nh
046130 - vrtacka V 10 stf. 414, 415 447 Nh
046141 - vrtadka V 16 stf. 414,415 100 Nh
046821 - vrtatka V 20/4 sti. 414,415 359 Nh
051131 - frézka F1 J2 stf. 414 110 Nh
051581 - frézka FA 2U stf. 414 151 Nh
053736 - frézka ndstrojova strt. 415 179 Nh
. 059213 - zé&vitofez DZ 158 sti. 413, 414, 415 336 Nh
7654483 - linka Zn stf. 493 156 Nh
765445 - linka eloxaéni stt. 493 183 Nh
277421 - pajeci zatizeni UU 559 sti. 4268 238 Nh
084221 - lis kloubovy stf. 403, 426B,C,428,431 332 Nh
098410 - sitotisk stf. 493 168 Nh
Celkem 29 pracovist 6775 NH = 11,7 %

o

Tyto tfi skupiny obsahuji pracnost celkem 56 314 Nh = 97,1
, celkové pracnosti (58 012 Nh).

3.3 - Organizaéni struktura a prostorové rozmisténi

‘ Technologicky postup montdze vyrobkld oboru 403 je v soutasné dobeé

rozdélen na:

_ sttediska prvovyroby &. 413, 414, 415, 493, 525, kde jsou
soustifedéna pracovigte obrébéni, tvateni, povrchovych dprav
a mechanickych pfedmontdzi

_ sttediska montdzni €. 424, 425, 426A,B,C, 428, 431, kde Jsou
sousttfedéna montazni pracoviste elektro

- sttedisko kooperatni €. 403

- 20 -




Elensni pracovidf z technologického hlediska je popsdno v kapi-
tole 3.2.

Mimo technologicky postup je &4st praci montdzniho charakte-
ru (prac. 095180) provéadéna kmenovymi pracovniky stf. 426C
v domdcnosti. Bli?e bude tato ¢&dst popsdna v kapitole 3.3.3.

7 hlediska potfeby lidské préce Je €lenén obor 403 dle
jednotlivych stfedisek ndsledovné:

sti. 403 (kooperace) 779 Nh
stif. 413 (lisovna plastd a kovid) 1487 Nh
stf. 414 (obrobna) 2967 Nh
sti. 415 (kusovd mechanickd vyroba) 5431 Nh
stf. 424 (montdZ seriovd) 8 Nh
stf. 425 (montd? specielni) 5 Nh
stif. 426 B(montdz kusovd) 639 Nh
sti. 426 C(montdz SAPI) 34224 Nh
st¥. 428 (domédci préce) 1239 Nh
st¥. 431 (montdz P3) 8693 Nh
stt. 493 (povrchové (dpravy) 2454 Nh
sti. 525 (hutni sklad) 86 Nh
Celkem ‘ 58012 Nh

Z vyse uvedeného prehledu vyplyvéd, Ze 59 % pracnosti je na stied.
426 C. Organiza&éni schema stt. 426 v roce 1988 je uvedeno na
obr. ¢. 2.

Prostorovd struktura soutasného strediska 426C je tedena
ve 2. a 5. podla?i budovy M5 v hlavnim objektu podniku. Toto
uspotdddani vychdzi ji? =z doby zahdjeni vyroby a z operativniho
tedeni nedostatku ploch (zejména montdZnich a balicich) pifi nards-
tech vyroby v letech 1987 - 89. Mezi obéma podlazimi je spojeni
ndkladnim vytahem a chdzi po schodisti. Pracovidté jsou rozmiste-
na skupinové a uspoféaddna pfedmétné. Rozmisteéni je patrné z obraz-
ku ¢. 3 a 4.
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V ndvaznosti na prostorove uspofdddni procesu vyroby oboru 403
je i soutasny materidlovy tok stf. 426C. Jeho Qrafické zndzornéni
musime rozdélit do dvou celkd z divodu odlisného vyrobniho a kon-
trolniho procesu jednotlivych prvkd souboru. Formu o?ivenych desek
PS do expedice znidzornuje schema materidlového toku na obr. ¢. 5,
vyrobu a kontrolu prvkl souboru sestavovanych do vy33i sestavy
zndzornuje schema na obr. &. 6.

7 uvedeného tlenéni vyrobniho oboru na jednotlivéd strediska
a déle z prostorového uspotfddani hracoviéf stt. 426C a obou sche-
mat materidlovych tokl jsou ztejmé vysoké naroky na organizaci préa-
ce, vysoky podil manipulaénich ginnosti a ndkladl na vyrobni pro-

ces.

3.3.1 - Charakteristika jednotlivych pracovist

Na zaklad& provedeného prdzkumu stdvajiciho stfediska a zhodno-
ceni informaci ziskanych od pracovnikd z technologie ,lze soutasna
pracoviité& montaze charakterizovat nédsledovné:

i

a) Pracoviste t¥{dicich a kontrolnich operaci na soucdstkéch.

Na tomto pracovi3ti pracuji dvé Zeny Vv jedné smeéne, které
provadeji elektrickou kontrolu spec. soutdstek. Jednd se
zejména o 100 typt integrovanych obvoda ptevdzné& dovezenych
2 NDR a SSSR, ve3keré prvky pamgti (RAM, EPROM), dale tran-
zistory, veskeré diody a viechny typy propojovacich kabell mezi

prvky souboru.

Pracovidté Jje vybaveno kompletnim systémem 7PS 2 ptizplsobe-
nym Kk provadéni t¥idicich operaci, zahotovaci pece z PLR
znatky WAMED Warsava, specializovanym pitistrojem na testovéani
10 LOGIMAT 2 - TESLA BM 568. K dalsimu vybaveni pracoviste
patfi zhruba 13 druht spec. zafizeni vyrobenych v Tesle Liberec
pod oznatenim LSK (pf. LSK 03955). Vlastni tfidéni a kontrola se
provadi dle ptedepsané dokumentace, kterd je dobfe propracovand.
Tato ¢&innost zabranuje praniku vadnych nebo nespolehlivych
soutdstek do montdznich procest. Pohled na toto pracoviste

ukazuje obr. &. 7.

- 25 -




MTZ l l Soutdsti z prvovyroby a kooperaci
098600 ti.6.

Tiidici a kontrol.operace

‘A
095180 tf. 095182 ti.5
Pfedmontaz M5 Predmontaz M5
\msﬁs / =2
098610 .6, | 095490 tf.6.
100% meziop. kontrola Opravy-vymény souc.
SM5 5M5
® -
i } |
stit. 426A - 092100, 092110 tE.6. o 095470 tf.9.
P4jeci vlna Mont4dz findld M5 0Zivovani,opravy
3M5 M5 S5M5
095390
Zahotovani
5M5
098610 tr.7.
(] Kone&nd kontrola finald
s
t )
099130 tf.4.
Baleni Vystupni OTK
Expedice
M5 '

Obr. &. 5 - Schema mat. toku prvkii odvadénych samostatné
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MTZ l Soutasti z prvovyroby a kooperaci

098600 tE.6.

Tr¥idici a kontrol.oper.
SM5

&/’\

095180 tE.5 095182 tE.5

Predmont4z M5 - Predmontdz
\ /
098610 tf.6.
100% meziop. kontrola

{

. stif. 426A 095490 tf.6.
Pajeci vlna M5 Opravy,vymény soucdst

{

095180 tr.5-6, ~d 095470,095490 ti.9.
Dokontovaci montiZe Huc ‘0%ivovani-opravy
SM> SMD

™

5M5

Y

095390
Zahorovani

‘ 098610 tE.7.

Konettnd kontr. findld
SM5

099130 tit.4.

. = Vystupni OTK
Baleni M5 SMS

{

Expedice

IMS

Obr. &. 6 - Schema materidlového toku pfi vyrob& celych soubori
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Obr. &. 7. - T¥idici a kontrolni pracovisteé

b) PFedmontdsni Pracovisté a baleni vyrobkd

Je umisténo ve druhém podlazi budovy M5 g je vybaveno osmi
pracovnimi stoly .a velkym mnoZstvim regdld, v nichz Jsou
skladovdny jednotlivé dily pro mechanicke sestavy pristroja
SAPI. Jednd se o sedroubovani stavebnicovych skiin{ ALMES
a dila JZSs 1A. Pracovisté jsou vybaveny elektrickym Sroubova-
kem drobnym zdmednickym ndradim a elektrickou vrtagkou.

" Zde sestavené dily se pfeddvaji na p4té podlazi k provddéni

‘ dalSich operaci. Na tomto pracovisti se té> provddi baleni

hotovych vyrobka sestav SAPI 1, ZPS 2, REGEN 2, APS 5 g dalsich,
které vyzaduji dostatek prostoru a skladovaciho mista na obalové
prostfedky. 0dtud jsou vyrobky po souhlasu OTK pfeddny do expedi-
ce. Desky PS, které se odvadéji jako ndhradni dily samostatng se
bali v pdtém podlazi M5,
0Z2ivend a otestovang deska je uloZena do igelitového s&&ku
a po péti kusech jsou vloZeny do spec. polystyrenovych krabic,
ve kterych se odvddéji po souhlasu OTK do expedice. Na praco-
visti se pracuje na jednu sménu.

Q¢
O

Pohled na toto pPracovisté ukazuje obr. &. 8 3
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e

obr. ¢.8 a €. 2 - Pohled na pfedmontéini pracoviste

T

a7

c) Montdzni pracovisteé

Na toto pracoviété jsou pifedany Vv soutasné dobeé desky PS,

které byly osazeny soutdstkami v domédcnostech (v SPP) a zapa-
jeny na pajeci vliné. Zde se tyto desky doplﬁuji o elektricke
komponenty, které nemohou byt osazeny pted padjeci vlnou, montu-
ji se daldi spec. soutdsti a Vv podstaté se i provadi oprava

ptipadnych nedostatkd na strang médéné folie (zkraty, bublinky) .




Na pracovisti se pouzivajf mikropdjky typu ERS 50 nebo PS 24,
ob& &eskoslovenské vyroby. Ddle jsou pracovidté vybaveny ovi-
jeci pistoli zn. AWW 5-03 z NDR, tvarovacimi ptipravky na
ruéni tvarovani soutdstek pod ozn. ECA (napt. ECA 74 840),
d4dle &irokym sortimentem drobného ndtadi (3roubovédky, pinzety,
nédstrékové klice, klestd, odsdvacky cinu, nG?ky a pod.).

Toto drobné néafadi je specifikovdno v jiz popsanych pracovnich
nivodkach (viz kapitola 3.2).

Na tomto pracoviti se provddi nejvétsi mnoistvi ruéni prace
i ptesto, 7e velkd &ast operaci pfi osazovdni desek je ddvédna
do domdcnosti (viz kapitola 3.3.2). Z4dné jiné technické vyba-

veni ke zvy3eni produktivity prdce zde neni realizovano. Na

pracovisti se pracuje na jednu smé&nu. Pohled na toto pracovisteé
. ukazuje obr. €. 10.

Obr. &. 10 - Pohled na montdzni pracovisté

d) Zahotfovaci pracovisteé

Je tvotfeno jednim tepelneé regulovanym boxem se tfemi ptednimi
dveimi, kterymi se dovnitt zavazi spec. voziky s vyrobky.

V tomto zahofovacim boxu Je v souladu s ptedpisy pro zahofova-
ni nastavovédna poZadovand teplota (ptevdzné 60 °C) a vyrobky

zde setrvdvaji 48 hodin.
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Obsluhu zahotovaciho boxu provddi dva pracovnici z oZivovaci-
ho pracovidté. Tento box je v souasné dobé vytiZen na 100 %
své kapacity a je pouze Jeden. Zabezpeleni proti poZaru Jje
provedeno EPS vyrobenou v naSem podniku. Na pracovisti se

pracuje na Jjednu smé&nu. Pohled na toto pracovidté ukazuje
obr. €. 11.

gbr. ¢. 11 - Pohled na zahofovaci box

e) Pracovidté testovéni a oprav

.. 1. K testovdni hotovych PS se pou?ivd toto vybaveni pracoviste:
tester jednotlivych desek PS SAPI 1 spec. upraveny pro tuto
¢ginnost v Tesle Liberec, osciloskop Tesla BM 556, titac
impulsd Tesla BM 520, digitdlni voltmetr VT 100, stabilizo-
vany zdroj BS 554, ddle zhruba deset typd spec. pifipravkl
LSK, kldvesnice ANK 1 a televizni ptijima& MERKUR. Pracovnik
provadi v souladu s pfedpisem o elektrické kontrole (bod 3.0
a¥ 3.20 strany 70 konstrukéni dokumentace) ovéfeni definova-
nych elektrickych parametrd jednotlivych vyrobk(, rozdéluje
desky PS na dobré a vadné a provad{ v souladu s technologic-
kym postupem podrobné zdznamy do pravodniho $titku vyrobku

pro potfeby OTK.
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Dobré desky pfeddvd k dalsi montdZ?i, vadné ptreddvd na
provedeni opravy.

Opravy desek PS se po vyrfazeni z testovdni provddi s timto
technickym vybavenim pracovisté: pfipravek ARB 1 do kterého
se deska zasune, stabilizovany zdroj LSK 036 90, soubor
- SAPI 1 se svym pfisluSenstvim,na kterém se zkousi a nastavu-
Je dynamicka slozka funkci, osciloskop BM 556, RC generdtor
BM 344, digitdlni voltmetr VT 100, pistolovd pdjka, fén na
ochfev soucdstek, freon ZL 171 na ochlazovdni souddstek
( oboji ke zjistovdni zavad vyskytujicich se Jako funkce
teploty soucdsti). Na tomto pracovidti se zjisti pricina
zdvady a provede se jeji odstranéni. K vyjimdni{ vadnych
integrovanych obvodd je v prostoru stfediska vybaveno jedno
pracovigdté, na kterém se za pomoci dusiku a dalsiho vybaveni
(LSK 036 87) provede vyména vadné souBdstky =za kvalitni.
Na pracovisti se pracuje na jednu sménu. Pohled na pracovigte

testovédni ukazuje obr. €. 12, na pracovisté oprav obr. &. 13.

»

Obr. €. 12 - Pohled na testovaci pracovisteé




IIIIIIIIIlllllllIIIIIIIIIII----_____W

gbr. €. 13 - Pohled na pracoviété oprav

£) 0zivovaci pracoviété

Tyto pracoviété jsou dvé. Na jednom Sé ozivuii vyrobky JZ5 1A,

7PS 2, SPN 1, JPN a pod. Je vybaveno kompletni po¢itadovou

sestavou 7PS 2, kterd je pfizpﬂsobena [ provedeni viech ptrede-

psanych gkond Vv souladu S pfedpisem pro ozivovani. Druhé praco-
visté ozivuje APS 5, ZPS 3, JPN 1, REGEN 2 a dalsi slozite
soubory. Je vybaveno oscilografem BM 463, termindlem CM 7202,

stabilizovanym zdrojem BS 554, souborem ZPS 3 upravenym

. K provédéni ozivovacich akond, klavesnici ANK 1, tiskdarnou

Conzul 2111 a sedmi typy pfistrojﬂ LSK vyrobenﬁch v Tesle Liberec.

Na obg& tato pracoviété se pfedévaji desky PS nebo smontovane

sem Z konstrukéni dokumentace viechny ozivovaci ukony.

se provéfi viechny ginnosti dle technickych podminek Vv

.
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sestavy PO zahotfovani, provedou Se€ na nich v souladu s P

a kvalitni vyrobky se predévaji na O0TK k pfipravé na baleni.
Na tomto pracoviéti pracuji'dva pracovnici v jedné sméne.

Pohled na obé orivovaci pracoviété ukazuji obr. ¢. 14 a €. 15.




Obr. €.

3.3.2. Charakteristika dGrovné montdZe oboru 403

Na zdkladé& provedeného pridzkumu a zhodnoceni ziskanych informa-
ci p¥i osobnich konzultacich a ze zapGjéenych podkladd jednotli-
vych montdZnich operaci lze sou&asny stav montdZzniho procesu charakte-

rizovat vysokym podilem ruéni prace.




Tento rozsah je zfejmy na pracoviStich jednoduchych montaznich
operaci v normélnim prostfedi (pracovisté 095180), kde se provadi
ruéng zejména: tvarovdni vyvodd souédstek, nytovédni, Sroubové
spojeni konektort, drzédkd a 3Zpicek, ohybdni a justovdni soucldstek,

ovijeni spojd, stfihdni a odizolovdni vodiél a pdjeni pdajkou.

Na pfevdziné &Casti pracovidf se vyuzivd pracovni polohy v sedég
bez dodrZeni pracovnich a dosahovych zon a dalsich ergonomickych

zdsad pro ru¢ni pracoviste.

U jednotlivych vyrobkd je znatné prodluZovédna prdbé&Znéd doba
vyroby zejména z dvodQ nedostatetné kompletace vstupnich prvkd
vyroby na po&dtku plédnovaciho obdobi, vysckym podilem manipulacnich
a skladovacich dob z celkové doby vyroby a z dévodl operativniho
déleni vyrobnich zakédzek na ¢&dsti men3i neZ ukl4ddd operativni
pldn vyroby.

Mén& obvyklym charakteristickym prvkem hodnoceni drovneé
montédze oboru 403 je vysoky podil zaddvdni montdZnich praci
kmenovym pracovnikim stfediska 426C a jinym do Jjejich domécnosti.
Napf. v roce 1988 ¢&inil rozsah SPP na dilng& oboru 403 celkem
26 700 Nh z celkové pracnosti ve vysi 141 300 Nh (18,9 %).
Pravodnimi jevy Jjsou pifitom pfesnd evidence, vysoky podil manipu-
lace s materidlem mezi podnikem a domdcnosti pracovnika a nizky
podil pfi kontrole dodrzovani technologie i kvality prace.
Soutasny stav montdzi Jje moZno charakterizovat i velmi nizkou
drovni fizeni materidlového toku uvniti strediska 426. Vyplyva
to z velkého mnoZstvi dildich operativnich zdsahl do déleni zaka-
zek z davodu deficitnich vstupnich prvkd vyroby a ze struktury
a vybilancovdani kapacit v planu danych mé&sict. Z toho plyne velkad
zména rozpracovanosti zakdzek a raznd potifeba skladovacich ploch.

V&echna pracovist& stfediska 426C jsou vyuzivdna v jedneé
pracovni sméné z dlvodu nedostatku sm&novych pracovnikd. Na téchto
pracovidtich pracuji v ptevd?né vétsin& Zeny a z nich velkd cést
peduje o déti pfeddkolniho a §kolniho véku.

3.4 Charakteristika Gdrovné operativniho pldnovédni oboru 403

Stfedisko 426 md celkem pramerny roéni pocet pracovnikd 137.
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Z toho je 122 DV, 8 DR a 7 THP. Na stfedisku 426C pracuje celkem
43 pracovnikd z nichZz je 41 DV, 1 DR a 1 THP. Na celém stredisku
je uplatnovédna forma kolektivniho dkolu vyrobnich délnik& s vyjim-
kou 4 Zen, které pracuji jako navijetky a jsou zatazeny do piimé
ikolové mzdy.

Stredisku jsou zaddvédny vyrobni dkoly mé&si¢nimi takzvanymi
typovymi pldany z dtvaru fizeni vyroby. Aby nedo3lo k vyznamové
zéméneé oznaceni typovy pldn, musi specifikovat, Ze se v této podobé
jednd o utfidény seznam jednotlivych vyrobkd stfediska s oznad&enim
poCtu vyrobkd v daném mésici. K tomuto seznamu je pfipojen titulni
list. Ten obsahuje pracnost v normohodindch na vyrobcich za celé
vyrobni obory a pouze nékterd technologické pracovisté (napf. ARTOS,
navijeni +traf, st¥ihdni). Soulet té&chto sortimentnich ndplni je
celkové sniZen pldnovanym ukolem ve sniZeni pracnosti (v roce 1988
u stf. 426 to ¢ini snizeni o 8 %). Timto zplsobem je ur&end celko-
va pracnost v daném mésici. Typovy pldn ddle uvédi skute&ny fond
délnika ziskany odet¢tenim pldnované absence (rok 1988 ve vy3i 16 %)
a planovaného nadvykonu (rok 1988 ve vy3i 6 %) od gasového fondu
v mésici. Ve zbyvajici &d4sti dvodni strany rozpisu plédnu stfediska
nazvané "Vypocet kapacit stfediska" je uveden skuteény stav vyrob-
nich d&lnikt, pldnovany poéet udn, pldnovand vypomoc uénovského
stfediska, pldnovand vySe pirestasové prdce (rok 1988 ve vy3i 5 %)

a dalsi tzv. jiné zvySeni kapacity ve form& SPP. Sou&tem téchto
kapacit je urcena celkovéd kapacita stfediska, kterd je vybilancovani
na sortimentni ndpln v celkovych poctech hodin.

Rozsah kapacit takzvanym jinym zvy$enim ukazuje nézorné sesta-
veni pldnu v mé&sicich bfeznu a dubnu 1988, které byly ndhodn& vybré-
ny (viz tabulka &. 6).

Tabulka ¢&é. 6 - Priklad rozdilu skuteéného a pldanovaného poétu

pracovnikd strfediska 426

Mésic Eviden&. stav DV Pldn.ndpln na DV Zvyseni o (%)
bfezen 1988 124 190 53
duben 1988 122 206 69
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y dalsdi ¢désti typoveého plénu Jsou podle sortimentu zapsany
nazvy vyrobki, jejich potet v mésici a celkova pracnost v Nh.
Déle itento soupils obsahuje informaci, V jakych podtech budou tyto

vyrobky plénovany Vv nadsledujicich dvou mésicich.

7 uvedeného popisu mésiéniho plédnu Je ztejmé, ze zcela chybi
pfi kusovém charakteru vyroby 1htatové rozvrhy prédce na zakdzce
(nejsou uvedeny 1haty dokontgeni vodicich dila, skupin a podskupin
tak, aby mezi vyrobou a montézi nebo MTZ a montdzi byla sprdvna
tasovd vazba) a ddle lhGtoveé rozvrchy zatiZeni pracovié{. Z tohoto
nedostatku vyplyvéa, Zze tidici pracovnici strediska 426 (mistr,
pléanovat) musi sami sestavovat pofadi jednotlivych dil& na praco-
vigtich a fesit zamgéstnanost pracovnikd na nevytiZenych praco-
vigtich a fesit splnéni kol na pfeplénovanYch pracoviétich
a to zejména nérocnou operativni ginnosti. Takeé organizacni zajis-
téni pracovnikd ve formach SPP s0stdvd pfevdzné na teéchto tidicich
pracovnicich sttediska.

Hodnotu odvadéneé vyroby V daném plénovacim mésici urcuje

stfedisku oddéleni tizeni vyroby v takzvaném "minimu” vyroby zboZi.

Na toto minimum (zavedené kolem roku 1985) Je vyhodnocovédna rovno-
mérnost plnéni vyroby (tzv. dekady).

Ddle typovy plén neni vybilancovén Se skutednym plnénim

plénu prvovyrobnich dila i vlastni realizaci nakupovanych soutdstek

2, MTZ. Z té&chto dvou diivoda dochédzi na pocétku plénovaciho mésice
k velkému rozsahu deficitnich poloZek, které zpasobuji problémy
pfi plynulosti vyroby, vySi rozpracovanosti a neucelného déleni
zakdzek. Jako druhotny dusledek vyzaduje tato situace mnozstvi
administrativni prédce pri vyhodnocovéni deficitnich materidld
a jejich dalsiho sledovdni pldnovacem dilny, dispecery a vedoucimi
pracovnich ¢et. Pfredstavu O vySi deficitnich poloZek na potdtku
mésice (napf. na plan brezna a dubna 1988) udavéd tabulka c. 7.

Tabulka &. 7 - Pfehled o chybéjicich materidlech z prvovyroby i MTZ

Mésic Celk.potet sputdstek planu | Potet deficit. soutédstek Podil (%)
bifezen ' 4 430 237 prvovyroba 15
4217 MTZ
duben 3 990 186 prvovyroba 18,7
562 MTZ
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Tento deficitni materiéi vede ve svém disledku ke zvy3eni ndkladd
(napt. potfeba druhych ptipravnych gastl), neplnéni termind odvddéni
hotovych vyrobkd a z toho plynouci pendle z neplnéni HS. Dalsim
znakem jsou znaéné porucﬁy v rytmi&nosti vyroby zboZi. Rozbor o sku-
tedném plnéni rovnomé&rnosti vyroby ukazdje tabulka &. 9. Z této
tabulky je ztejmeé, se podstatnd &dst (58,5 %) VZ se odevzddva

v posledni dekéadé& po pfedchozim sturmovani a se zdkonitymi dasledky
v kvalit®& odvédé&né produkce.

Soutasn® s rozborem plnéni dekdd jsem provedl vyhodnoceni skutecné

prédce pfestas u pracovnikd stfed. 426. Tento pfehled uddvéd tabulka
¢. 8.

Tabulka &. B - Pfestasovd prdce na stfed. 426 za rok 1988

Odpracované hodiny ' Pfestasové hodiny

Mésic v DR DV + DR

leden 18161 1471 294

dnor ’ 18128 1435 292
bitezen 20250 . | 1010 514

duben 17718 988 292
|__kvéten 18415 1243 349

‘ cerven 19976 1356 _ 411
cervenec .| 13709 746 262

srpen 16950 1181 290

zari 19183 1266 520

Fijen 17404 1096 451
listopad 20569 1291 _801
prosinec 16461 1211 533

rok 1988 216925 14294 5076

231219 (z toho 72 hod.DR)
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Vykdzand prdce presfas na stfedisku 426 ve vysi 2,2 % (podnik

4,4 %) je vzhledem k pln&ni dekdd na nizké drovni a ma¥e byt
zkreslena provddénim praci na SPP na stfedisku i v domdcnostech.
Pfesto je zfejmé, Ze droven kvality norem spotfeby €asu je nizk4d,
nebot umoZnuje za t&chto podminek plnéni VZ dané odvadénim tzv.
"MINIMA", |

Dalsi skutetnosti operativniho plénovéni je to, Ze stfedisko
nevypracovavd seznam nespln&nych poloZek na dany typovy pldn, ¢imz
znactné naru8uje zpétné informace o realizaci pldnu ORV a zaroven
umo¥nuje kolisani rozpracovanosti u jednotlivych zakdzek.

3.4.1 - Popis typového plinu stiediska 426C na rok 1990

Pro d&ely zpracovani diplomové prédce byla vzata droven
pldanu roku 1990 po tfeti zmé&né& platné k 21. 12. 1988. Pfehledné
uspofdddni sortimentni ndplné ukazuje tabulka &. 10.

Souhrnné ukazatele pldnu jsou:

VZ ve vysi 19, 889 mil. Ké&s
Pracnost ve vy3i 58 012 Nh
Celkovy pocet 27 findlnich poloZek

Skladba tohoto plénu se vyrazné odchylila od pfedpokladi v "Koncep-
ci rozvoje podniku" (viz kapitola 1.1 v tabulce &. 2).

Uvedend potreba pracnosti vychdazi z drovné norem spotreby
gasu k 1. 7. 1988 a je v souladu se stdvajici technologii.
Clen&ni potfeby pracnosti dle jednotlivych précovié{ je ukdzino
v kap. ¢. 3.2 v tabulce ¢&. 5.
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3.5 - Zhodnoceni rozboru a stanoveni smé&rl racionalizace

Cilem rozboru souasné situace bylo odhalit v organizaci
prdce a fizeni vyroby rezervy a jejich skutedné priciny. Tato
zjisténi musim jednoznacneé zformulovat a navrhnout, jakymi
racionalizaénimi &innostmi 1lze doséhnout danymi prostfedky opti-
malniho Géinku. Do tohoto ndvrhu musim téZ posoudit souvislosti
mezi organizaci a fizenim vyroby a podminkami, které ji ovlivnu-
ji (napt. koncentrace a specializace, droven techniky, technologie,
charakteru pouzivanych pracovnich pfedmé&td a pod.).

V této diplomové prédci jsem volil formu informativniho rozbo-
ru. Ziskal jsem zékladni a hrubé informace o stavu organizace,
t{zeni podniku a stfediska 426 a oblasti (udzka mista) na néZ bude
déelné zaméfit podrobny rozbor (viz kap. 3.5.1. az 3.5.3.).

3.5.1. - Organizace préace

Soutasnou formu organizace prédce je moZno vzhledem ke kuso-
vému a? maloseriovému typu vyroby oboru 403 charakterizovat jako
neperiodickou, skupinovou.

Prognézy dlouhodobého rozvoje podniku vychdzejici ze spotfe-
bitelského z4djmu ukazuji na vzrastajici objem oboru 403. Rok 1990
je z tohoto pohledu netypicky (pfechodné& nizky objem vyroby) .
V krétké dob& po roku 1990 bude nutno ménit zejména prostorovou
a tasovou strukturu vyroby a kvalitativné& zvysit droven vlastni
organizace préace vy35im zapojenim pracujicich do fizeni. Na zdklade
pfedchozich rozbord navrhuji tyto racionaliza&ni sméry:

1. Provést vréaceni montdznich operaci z domdcnosti (forma SPP az
19 % celkové pracnosti) do podniku a tim ptispét k vytvofeni
podminek zhromadnéni vyroby.

2. Dokonalym pruzkumem trhu, z4djmu spotfebiteld a plnénim ukoll
RVT vytvofit podminky pro dlouhodobou stabilitu nédplné vyrobni-
ho sortimentu.'Tato stabilita je v sou&asnych podminkach zdklad-
dem k rytmické vyrobé&, dobré vybavenosti préce, zapracovanym
a stabilizovanym pracovnim kolektivim.
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3. Provéfit vhodnéjsi prostorové uspofddani vyroby oboru 403
tak, aby se odstranily nadmérné ztrdty z manipulace materid-
lem a vyrobky mezi druhym a pdtym podlazim budovy M5 (viz.

obr. &. 2.) a zkrdtit prdabé&Znou dobu vyroby a zjednodu$it
tok materidlu.

4. Vypracovat projekt na zavedeni BFOPO a tim docilit vy3siho
zapojeni pracovnikd na fizeni vyrobniho procesu, které ve
svém disledku povede k vy83i produktivité prédce a hospoddrnos-
ti ve vyrobé.

Z kapitoly 2.2 odst. 2 vyplyvéa poiadavek vypracovdni hrubého TOP
proudové montdze zvoleného montdZniho celku oboru 403. Jak vyply-
vd z kapitoly 3.4.1, je vyrobni sortiment roku 1990 vyrazného malo-
seriového charakteru, ¢imZz by nesplnoval poZadavky plynulosti,
nepfetr?itosti a rytmi&nosti proudové vyroby. Proto na zdkladé této
skute&nosti a vysledkd konzultaci s dalsimi pracovniky dtvaru fizeni
vyroby nenavrhuji zavedeni proudové vyroby v roce 1990 ani u jedno-
ho celku oboru 403.

Zadvérem tohoto bodu chci uvést informaci o €etnych poznatcich
z nedodrZovdni pracovni mordlky a discipliny pracovniky stfediska
426C, zejména neplédnovanymi pfestdvkami z ddvodu koufeni a komuni-
kaci s pracovnikem z vedlej3iho pracoviité a nevénovdni se vlastni
préci. Tento stav je dle mého ndzoru jednak umoznén soucCasné uplatno-
vanym kolektivnim dkolem, nizkou diferenciaci pobidkovych slozek
mzdy v odmé&novadni jednotlivych pracovnikd ze strany vedoucich hospo-
ddfskych pracovnikl a v neposledni fadé& i vyraznymi vykyvy v zajiste-
ni propldnované vyroby materidlem.

3.5.2 - Operativni pldnovdni a fizeni vyroby

‘ Ze skutetnosti uvedenych v kapitole 3.4 vyplyvd, Ze ve vyrob-
nim procesu dochédzi k vysokému po&tu odchylek od plédnovaného stavu,
které vedou ve -svych dasledcich k vy33i ekonomické narocnosti
vyroby. Cely fidici proces je v soutasnych podminkdch operativneé
ndrotny, jsou propldnované vyrobky aniZ by bylo provedeno jejich
plné materidlové kryti =z MTZ a ~prvovyroby, mé&siéni operativni
pldny na montdZi stfediska 426 neobsahuji souhrnné kapacitni bilan-
ce pracovist na dané obdobi, pro fidici prac. stfedisek neni vytvo-
fen systém dplnych informaci potfebnych k rozhodovéni véetné& nutnych

zpétnych vazeb.
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Cely plénovaci a fidici proces Je mimo hlavniho pocitace
EC 1025 a jednoho termindlu v OEP minimdlné& vybaven technickymi

prostiedky.

V oboru 403 je uplatnovdna soustava operativniho plénovéni
podle zakdzek. Nejsou vSak plné rozpracovdny a hlavné dodrZovany
lhttové rozvrhy prdce na zakdzce a lhltové rozvrhy zatiZeni praco-
vist. Na zdkladé vySe uvedeného souboru zjisténych nedostatkl,
které jsou vzdjemné& provdzané, usuzuji na nizkou droven operativni-

ho pldnovdni a fizeni vyroby.

Z téchto divodl navrhuji tento racionalizaéni smér:

1. Vypracovat a zavést novy komplexni systém pifimého fizeni vyroby

s plnou vazbou na ASRP. Vyuzit celostdtné rozpracovaného progra-

‘l’ mového vybaveni zn. VARS pro poc&¢ita& EC 1025 s dopracovdnim na
konkrétni podminky v Tesle Liberec.

Pro vytvofeni podminek k uspésné aplikaci VARSu pftfi fizeni vyroby
v Tesle Liberec doporucduji nédsledujici postup:

1. V rdmci realizace subsystému technické ptipravy vyroby zabezpe-
¢it vytvofeni kvalitni datové zédkladny a v podniku organizacné
zajistit jeji uddrzbu. Tyka se to pfedev3im technologickych postu-
pt, kusovnikt, norem a disponibilnich kapacit.

2. Zamétit se na postupné zkvalitnéni béZnych planovacich ¢innosti

s uplatné&nim moZnosti realizovaného ASRP. U&elem zkvalitnéni

téchto plédnovacich dkond je vytvofit pfedpoklady k odstranéni

. hlavnich p#iéin vzniku odchylek od pldnovaného pribéhu vyrobniho
procesu, kterymi jsou kapacitni a materidlové disproporce. Jednd

se zejména o tyto ¢innosti:

~a) V ramci subsystému technicko-ekonomického planovédni zabezpe-
git rozpis objemu a sortimentu findld v planovacim obdobi tak,
aby v rozpisu pldnu byla stanovena redlnd struktura finalni
vyroby s ptfihlédnutim k ekonomickym ukazatellm planu, poZadav-
kadm odbytu a technickym i kapacitnim moZnostem. vyroby. Soucas-
néd musi{ byt provéfena i redlnost splnéni poZadavkd z hlediska
MTZ. Timto by byl plédn kapacitné vypilancovany az na jednotli-
vé profese a zajistén materidlem.
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b) Zam&fit se na zpracovani <&asového pldnu odvddéni findld
v pldnovacim obdobi s ptihlédnutim k rovnomérnému &erpani
vyrobnich kapacit Jjednotlivych profesi. Vychdzet pfi tom
z respektovédni termind dohotoveni dill pro odbyt, ze souladu
okamzitych kapacitnich ndrokt findld s disponibilnimi kapa-
citami jednotlivych pracovié%. Vyrovndvadnim kapacitnich néro-
k& ptrisp&t ke sniZovédni rezerv v rozpracovanosti a tim i
zkrdceni prubéZnych dob vyroby a stavu zédsob. Toto vyrovna-
vdni provést dynamickym zpdsobem po dopracovéni systému VARS
a s pouzitim automatizaé&nich prostfedka.

c) V réamci realizace subsystému organizace a fizeni vyroby
zabezpetit rozpis a seskupovdni vyrobnich ddvek s cilem
vypracovat pro MTZ zdvazny plén potreb materidlu.

Vytvofit podminky k vyhodnocovani drovné zabezpedéeni zadadvanych
vyrobnich Gkoldé materidlem a k hrubému sledovdni prtbéhu vyrobni-
ho procesu evidenci skladd vyrébénych dild, diléich sestav a hoto-
vych vyrobka.

Vyhodnocovat droven zabezpe&eni zadanych vyrobnich dkoll materia-
lem. K tomu bude nutné zkratit periodu zaddvani vyrobni a pravod-
ni dokumentace v ramci subsystému na jeden mésic s vyhledem dal3i-
ho zkrdceni na dva tydny a spolu s tim vydat i soupis deficitniho
materidlu pro pfedvyrobu i pro montaz.

V r4dmci realizace subsystému organizace a tfizeni vyroby zpracovat
lhatovy rozvrh operaci za dcCelem ziskdni podkladd k porovnani
kapacitnich nédrok a moZnosti pro jednotlivé profese v nédsleduji-
cim ttyftydenim pldnovacim obdobi t.j. spolu s vyddnim vyrobni

a pravodni dokumentace vydat i sestavu "Prehled kapacitni bilan-
ce".

Po ovéfeni a zavedeni &innosti dle vy3e uvedenych bodd vyhodno-
tit droven plnsni vyrobnich Gkold dle bodu 1 az 5 a piiciny
ptipadnych disproporci. Porovndnim plédnu potfeby materidlu
a soupisu deficitniho materidlu, zpracovaného pfed zaddnim vyrob-
nich dkold, 1ze vyhodnotit droven ¢&innosti MTZ. Porovnanim
kapacitnich nérokd vyrobnich dkold, kapacitnich moZnosti vyrob-
nich stfedisek, odpracovanych hodin a plnéni vyrobnich dkoll lze
vyhodnotit droven &¢innosti vyrobnich stfedisek.
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7. Doplnit datovou zdkladnu a programové vybaveni VARSu dle potfeb
ptimého tizeni vyroby specifikovanych na zdkladé komplexni
analyzy.

8. Ridici centra vyrobnich stifedisek vybavit technickymi prostfedky
pro manipulaci s fidicimi doklady.

9. Vyrobni a pravodni dokumentaci vyddvanou v ramci ASRP doplnit
mzdovymi 1listky. Organiza&né& zabezpe&it jejich obé&h a vyhodnoco-
vani.

10: Zavést navrzeny zplusob pfimého Fizeni vyrobnich a montédZznich

stfedisek. Provést instruktd? ¥idicich pracovnikd vyrobné-dispe-

. terského oddéleni i vedoucich stfedisek o zplsobu pfimého fizeni
v jednotlivych dtvarech.

11. Roz&itit uplatnéni vypoéetni techniky pro operativni evidenci
prab&hu vyrobniho procesu. K tomu dcelu bude tfeba:

a) Ve vypocetnim stfedisku zkracovat periodu zpracovani informa-
ci o prab&hu vyrobniho procesu s cilem jejich denniho vyhodno-

covani.

b) Vybavit aplikovany ASRP dialogovym uZivatelsky-orientovanym
systémem DUORS (Kanceldfské stroje Liberec).

c) Vybavit fidici pracovisté prvky displeyového podsystému
‘l’ EC 7920, ktery obsahuje obrazovkovy terminal EC 7927, fadic
EC 7921 a tiskdarnu EC 7934.

V zavéru kapitoly 3.5.2 uvddim, Ze zavedeni nového systému operativ-
niho plénovdni a Fizeni vyroby by pfisp&lo k minimalizaci odchylek
od plénovaného stavu a do3lo by také k dspofe THP a rezijnich pra-
covnikt. Domnivédm se, Ze soutasny pomér 86 rezijnich délnikd na
500 vyrobnich d&lnik( by se podstatné zménil.

Navrhovany racionaliza&ni smér by mé&l byt feZen technicko-

organizaénim projektem.
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3.5.3 - Technologie a technické vybaveni

Soubor technologické dokumentace popsany v kapitole 3.2
je uceleny a vyhovuje soutasnym pozadavklm vyroby. Pro odstranéni
nékterych zjisténych poznatkd a dal3i zkvalitnéni navrhuji tyto
racionalizaéni sméry:

1. Z popisu struktury technologickych pracoviif oboru 403 pro
rok 1990 (viz tab. &. 5) vyplyvd s vyjimkou pracovist 095180,
095480, 095490 a 098610 velkd rozmanitost techhologii s nizkym
rozsahem potfeby lidské prédce. To Jje negativni pro navrzeni
mechanizace nebo automatizace pracovi3f. Domnivém se, 7e naprt.
vyu?iti robotizovanych pracovidt (napf. montdZnich robota) je
z téchto pohledt neefektivni a nednosné (vysokd cena, mald dostup-
nost, nepfiznivéd sortimentni ndpln a nizké pfinosy).

Jednim z vychodisek by mohla byt zvy3end centralizace jednotli -
vych technologii (napf. osazovanych desek plosnych spojd, zaho-
fovdni pristrojd) i z dalsich vyrobnich obord v rédmci podniku,
&imZ by do3lo ke zhromadnéni vyroby a vysS3i efektivnosti nasaze-
ni mechanizace, automatizace a robotizace. Tato my3lenka vyplyva
z obsahu kapitoly 1.1 a 2.0. '

2. Protoze hodnotim souasnou technologii jako dobfe propracovanou
(viz prilohy &. 1, &. 2, &. 3) navrhuji vyssi uplatnéni prvkd
standardizace &innosti ve vyrobé, zejména nejucelnéjSich pracov -
nich metod a technologii. Dle mého ndzoru je napf. moZné uplat-
nit souborové technologické postupy pfi vyrobé jednotlivych desek
’ PS (jednotny rozmér 150 x 140 mm) v oboru 403. Dal%i standardiza-
ce by mé&la vyplynout z podrobné analyzy konstrukénich a techno-

logickych vlastnosti a prvk( vyrobnich &initeld.

3. Ve vyrobé& oboru 403 dochdzi k velkym zméndm intenzity préce
v prOb&hu smé&ny i mésice. Z ¢&etnych poznatkd o nedodrZovani
pracovni doby, 2z nerovnomérnosti odvddéni findlnich vyrobkd
(tabulka &. 9) a z nizkého rozsahu pfestasové prdce (tabulka &. 8)
na strand jedné a plnéni plédnu stfediska na strané druhé, usuzuji,
7e existuji nesrovnalosti pfi stanovovdni norem spotfeby cCasu
na operace a vyrobky nebo na nedodrZzovani technologické kazné
pfi vyrobé. Navrhuji provést provérku stanovovédni norem spotifeby
tasu a dodrZovani technologické kézné.
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4. Na pracovisti 095180 (montdzni préce v normdlnim prostifedi)
navrhuji nahradit ruéni tvarovédni vyvodt souldstek s axidlnimi
i vertikdlnimi vyvody automatizovanym +tvarovacim zatizenim
s oznaenim HELLER 116a a HELLER RD 74b, jejichz vyrobcem je
rakouskd firma SCHWEISSTECHNIK.

Zdkladni technicko-ekonomické parametry:

Vykon: 8000 ks/hod. (orientovanych sou&. nap¥. diod)
20000 ks/hod. (neorientované sou&. napf.odpory)
Prikon: 0,9 kVA

Pidorysnd plocha: 480 x 460 mm

Spolupracuji s vibra&nim zdsobnikem na voln& sypané sou€dstky
a ndklady na pofizeni jsou ve vy8i 233 - 315 tis. Ké&s na 1 ks.
Na vyuZiti tohoto zatizeni bude G&elnd centralizace tvarovéani
soutastek i z jinych vyrobnich oborda.

5. Vyznamny podil spotfeby prédce je na pracovidtich 095470,
095480 a 095490. Souget pro rok 1990 &inni 14 611 Nh. Soudasny
charakter a technické vybaveni pracoviit je popsdno v kapitole
3.3.1. Pro zvySeni produktivity prdce navrhuji vybavit toto
pracovisté vy53i formou inspek&niho testeru, ktery by byl tech-
nicky schopen v 8irS8im rozsahu &innosti rychleji testovat oZivené
desky PS i celych ptfistrojua.

4.0 - Podstata a idkoly védecké organizace préace

Védeckd organizace prdce plni v hospoddfské organizaci tfi
zdkladni skupiny dkold.

- Ukoly ekonomické
- Ukoly psychologické a fyziologické
- Ukoly socidlni

Prvnim vyvojovym stddiem organizace prédce bylo uplatn&ni ekono-
mického hlediska pfi tvorbé& pracovné-organizadnich systéma. Ukolem
organizace prédce bylo zajistit raciondlni spojeni osobnich a vé&cnych
¢initeld vyroby tak, aby se dosdhlo max. moZnych ekonomickych
vysledkd v existujicich technickych, technologickych, persondlnich

a organizaénich podminkéch.
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Dalsi vyvojovou fdzi organizace pridce bylo jeji rozsitfeni o psycho-
logickd a fyziologickd hlediska. Podnikateld@m 8lo predevSim o dalsi
racionalizaci a vy33i efektivnost vyroby odstran&nim ztrét vznikaji-
cich vysokou nemocnosti, drazy i fluktuaci pracovnikd pro nevyhovuji-
ci bezpetnost, hygienu a kulturu prace.

Socidlni ukoly organizace préce jsou tésné spojeny s ukoly
v oblasti psychologickeé i fyiiologické ale souasné& vyjadfuji Sirsi
spoleéenské souvislosti price a postaveni ¢lovéka v pracovnim proce-
su. Jsou zaméfeny pfredevdim na zabezpegeni viestranného rozvoje
tlovéka, vytvareni podminek pro pfeménu prdce v prvoifadou Zivotni
potfebu &lovéka a vytvofeni spoledensky pozitivniho socidlneé-
psychologického klimatu v z4dkladnim i podnikovém pracovnim kolektivu.

Termin "Védeckd organizace préce" zdaraznuje, ze systémy
organizace prdce nevychdzeji ze subjektivnich a empirickych hodno-
ceni a rozhodnuti, ale vychdzeji z poznatkd Sirokého souboru véd
o tlovéku a Jjeho praci, progresivnich poznatkl a zkuSenosti pfred-
nich pracovnich kolektivd i z4dkladnich spoledenskych c¢ild soc.

i ekonom. rozvoje spolegnosti.

Ve shodé s my3lenkami V. I. Lenina o védecké organizaci prace
je mozné formulovat zdkladni vychodiska pro pojeti a uplatnéni
v podnikové fidici praxi:

- viedeckd organizace prdce a masovd politickd prédce tvofi nedilny
celek

- je tésné spjata s rozvojem védy, techniky a technologie

- je spojena s rozvojem soc. sout&Zeni a novatorskym hnutim

pracujicich

- soutdsti vedecké organizace préce je soc. pracovni disciplina,
pofadek, .bezpetnost a tistota na pracovisdti

- vychédzi z ttidniho pifistupu pfi hodnoceni a vyuZivani poznatkl
burZodsnich véd o préci

- uplatn&ni zdsad, principid a metod véd. org. prace v hospoddfskeé
praxi je soutdsti pfestavby hospoddiského mechanismu v CSSR.
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4.1 - Metodicky postup utvédieni projektu véd. org. price

Je zaméfen piedeviim na zavedeni a zdokonalovdni véd. org.
prdce na zdkladnim stupni podnik. fizeni, tedy na drovni jednot-
livych pracovié{, dilen a provozd.

Je &len&n do téchto osmi kroki:

1. komplexni analyza objektu utvareni véd. org. prace
formulace cild projektu

3. stanoveni zpusobu, podminek a postupu vypracovani a realizace
projektu

stanoveni a hodnoceni soc. a spolegenskych cilG projektu

5. posouzeni kvality projektu, piipadné& vybeér optimdlni varianty
pfi variantnim feseni

6. projedndni projektu a zplsobu Jjeho realizace s organy KsC,
se spolecenskymi organizacemi a pracujicimi
ptijeti projektu a jeho realizace

vyhodnoceni jeho ekonomického a socidlniho efektu.

4.2 - Vyznam a misto BFOPO

Vvédecko-technicky rozvo], politicky a socidlni rozvoj socia-
listické spolednosti i pfestavba mechanismu fizeni ekonomiky €SSR
ptsobi na uplatnéni a rozvo]j BFOPO v ¢sSR. Zavazny postup prohlubo-
vdni a rozsitovédni této formy byl publikovédn jako "Z4dsady vlady
85SR a UROD pro rozvoj BFOPO" (usneseni vlady 8sSR &. 39/85).
BFOPO je nejvys8si formou - organizace prdce, kterd v sob& zahrnuje
véechny nizsi formy vedouci k vytvofeni ekonomicky a socidlné
progresivniho obsahu prdce. Je lzce spojena s utvédtrenim, upevnovanim
a rozvojem soc. prac. kolektivu. Tento pracovni kolektiv vyuZziva
principy kolektivismu ve viech oblastech své ¢&innosti, uplatﬁuje
viechny dostupné progresivni sméry vedecké organizace prace,
prohlubuje v3estrannée Gdéast svych ¢&lend na tizeni a podporuje
urychlenou realizaci védecko-technického rozvoje na svych pracovis-
tich. Tyto kolektivy se stdvaji pevnou organizaéni, plénovaci
a chozras&otni jednotkou ve struktufe vnitropodnikového fizeni.
Zvy3uje se tak vyrazné célkové efektivnost vynaklddané prace
dislednym uplatnénim chozrastotniho fizeni kolektivu a jeho zaméfenim
na findlni hospodafské vysledky podniku.
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4.2.1 - Z4kladni struktura projektu BFOPO

Podstatnd ¢4st zavdd&nych projektd BFOPO mi z metodického
pohledu 7 krok(:

1. krok - politickd a odbornéd pfiprava zavedeni.
Jednd se o diferencované sezndmeni s podstatou, cily
a predpoklady zavedeni této formy ved. hosp. pracovnika,
pracovnik( odbornych dtvart, &lent KSE, ROH, SSM a vZech
pracovnikd jichZ se md projekt tykat, ktef{ projevuji
dlouhodoby zé&jem a na jejichZ pracovi3tich jsou pro tuto
formu pfiznivé podminky.

2. krok - komplexni analyza faktord pusobicich na zavedeni.
, ‘ a) uUrovn& techniky a technologie
. b) organizace a ¥izeni vyroby

c) drovn& vnitropodnikového tizeni, operativniho pléno-
vani, vnitropodnikového chozraséotu, systému hmotné
i nehmotné stimulace

d) ldrovné& dosahovanych ekonomickych vysledkd kolektivu

e) drovné informa&niho a kontrolniho systému

f) drovn®& socidlné psychologického klimatu

g) drovné socialistického sout&?eni a angaZovanosti
¢lend prac. kolektivu

h) drovné prédce hospoddiského vedouciho

3. krok - zhodnoceni ziskanych poznatka.

‘ Tyto poznatky se pouZiji pfi vypracovédni projektu BFOPO.
Ten bude obsahovat:

1. stanoveni cild (technicko-organiza&nich, ekonomickych
i socidlnich)

navrZeni technicko-organiza&nich opatfeni

ndvrh k racionalizaci organizace a tizeni vyroby
ndvrhy ke zlepSeni véd. org. préce

ndvrhy na prohloubeni vnitropodnikového chozraséotu
ndvrh kolektivni formy odmé&novadni a nehmotné stimulace
ndvrh nezbytnych organizaé&nich opatfeni

O 0N VBN

ndvrh na zatlendni prac.. kolektivu do soustavyhrganiza—
ce podniku a jeho politické struktury
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9. navrhy v oblasti persondlni a socidlni préce

10. navrhy opatfeni na zmény stylu prédce ved. pracovnika

4. krok - projedndni projektu a vypracovédni harmonogramu realizace.

Podminkou Gspé&snosti projektu je i to, aby ho pracovnici
dobrovolné prijali a aktivné se zdtastnili jeho zavdadéni.
V. harmonogramu musi byt uvedena konkrétni odpovédnost
pracovnikd, terminy plnéni a vymezeni hmotnych limitd.
Soucdsti harmonogramu je i stanoveni termind a zpasobu
kontroly realizace projektu.

5. krok - vlastni realizace projektu.
Je podminéna kvalitou ptripravy i kvalitou fidici préce
pfi realizaci. Dlezitym a nédro&nym kritériem je ptfeko-
. ndni psychologickych bariér pracovnik& (nap¥. v oblasti
divéry ve splnéni podminek v dodavatelsko-odbé&ratelskych
vztazich). Realizace se zd&astnuji aktivné& v3echny
zainteresované Utvary.

6. krok - stabiliza&ni féaze.
Jde o dlouhodobou kvalitni prdci brigddniho kolektivu,
zejména o:
a) rovnomérné a efektivni plnéni plénovanych dkold v
b) soc. a spoledenskou aktivitu brigéady
c) stabilitu a jednotu kolektivu
d) pozornost vénovanou dlouhodobému technicko-ekonomické-

mu a socidlnimu rozvoji.

7. krok - kontrola efektu nové formy organizace priéce.
V bézné hospoddiské praxi se pfinos brigddy &asto odvo-
zuje od krdtkodobych ekonomickych vysledkd. To Jje
nedostatecné. Pfinosem je i rdst kvalifikace pracovniki,
odstranéni monotonni prdce, stabilizace pracovniho kolekti-

vu a snaz5i prosazovdni inovaci.

5.0 - Popis navrhovaného stavu

V pfedchozich kapitoldch této DP byly shromdzdény informace
a ddaje o soucasném sortimentu vyroby oboru 403.
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Byl popsdn pldn na rok 1990, droven organizace a fizeni vyrobni-
ho procesu a na zdkladd techto rozborG byly v kapitole 3.5

zformulovédny zdkladni racionalizaé&ni sméry, které po rozpracovéani
a realizaci prispéji k odstranéni zjisténych nedostatkl a zvyseni
produktivity prace.

V dal3im obsahu DP bude provedeno rozpracovéani dalsich

organizaénich podminek, které pfimo navazuji na ptfedchozi rozbory.

5.1 - Organiza&ni ¢éinnosti strfediska 426

Organizac¢ni ¢&innosti strediska 426 a jednotlivych funkci
jsou popsény v organizacénim rddu s. p. TESLA Liberec. V souctasné
dobé& po vnitfni organizacéni zméné platné k 1. 1. 1989 se provadi
dopracovdni jednotlivych vzdjemnych vazeb ¢&innosti a vymezeni
jejich obsahu tak, aby v novém uspotfddéni s niz3i ekonomickou
ndrocnosti zaji%tovaly ve3keré potfebné funkce.

Provedl jsem formulaci téchto organizaénich €innosti v néavaz-

nosti na sméry racionalizace uvedené v kapitole 3.5.

Vedeni a sprdva dilny

1. Spolupracuje pii vypracovdni operativnich plénﬂ'vyroby s pozadav-
kem uplatnovdni zmé&n navrZenych v kap. 3.5.2 (zejména bod 2.a)
a zajié{uje jejich splnéni v plném rozsahu.

2. Vypracovdvd krdtkodobé pléany pracovit, pracovnich skupin
a jednotlivcd s respektovdnim kvalifikace pracovnikd, technickych
parametrd a vyuZziti kapacit vyrobnich zarfizeni a podle vybavenos-
ti pracovist.

3. Provaddi pfesuny pracovnikl podle potfeby operativnich plénd
stfediska na zdkladé& prabé&zné analyzy plnéni planu a odchylek
od totoho stavu.

4. Vyjadfuje se k sortimentni struktufe pldnu dilny z hlediska

vyrobnich moZnosti.

5. Kontroluje normativni zdkladnu pro pldn dilny 2z hlediska
sprdvnosti a jednotnosti. V ptipadé oprdvnénych rozpord mezi

skuteénosti a normou spotfeby reklamuje tyto normy.
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6.

10.
11.
;2.
13.
14.
15.
16.

17.

18.

VEas informuje ved. provozu o poruchéch v pPlnéni plédnovanych
Ukold, které neni schopen vlastnimi silami fedit.

Zajistuje a kontroluje vedeni operativni evidence a dal&ich
dokladl v souladu s vnitropodnikovymi pfedpisy.

Zajistuje podminky pro plné&ni KSRJ, analyzuje ptigdiny zmetko-
vitosti a provddi ndhradni vyrobu pfi vyskytu zmetkd.

Uplatnuje poZadavky na neplédnovanou vnittni a vnéjsi kooperaci.

Provddi inventarizaci nedokonéené vyroby a zjistovéani pticin
pfipadnych rozpord.

Spolupracuje pfi ovérovaci vyrobé a pozaduje odstranéni konstruk-
¢nich, technologickych i kvalitativnich nedostatka.

Spolupracuje v rdmci vlastni pasobnosti na spole¢nych ukolech
s jinymi dtvary.

Zajistuje max. hospodérnost pfi spotfebé vSech druh@ energii
a materidld.

Eviduje majetek sv&reny do sprdvy hospoddiského stiediska

a zajistuje jeho plnou ochranu pfed zniéenim nebo zcizenim.

Trvale sleduje vyvo) pfestasové prdce a trvale vytvarii podminky
pro jeji snizovéni.

Provddi odsouhlasovdni zu&tovacich dokladd za vinitropodnikoveé

vykony.

Spolupracuje pfi zavddéni novych organizadnich forem se zaméfe-
nim na pfimé fizeni vyroby a BFOPO, pomoci dopracovaného progra-
mu VARS a vy88iho zapojeni pracovnikd do ¥izeni vyroby.

Zajistuje trvale a dislednd &innost pEti vlastnich nédvrzich
racionalizac¢nich opatfeni smé&fujicich k ispofe pracovnikl,
zvySovani kvality vyrobkd i procesu ¥izeni, spotfeby energiif
i materidlu a vy33i technické vybavenosti priéce.

- 54 -




19. Vede pfehled o nesplnénych (kolech stfediska a zajistuje
Jejich splnéni v co nejkrat3im terminu.

20. PoZaduje opravy vyrobnich zafizeni a prac. prostfedkt, sledu-
Jje jejich prGbéh.

21. Vyhodnocuje vysledky soc. sout&Zeni a prac. iniciativy.
Zaji%tuje déast pracovnikd na rizeni, zejména formou kondni
vyrobnich porad a vytvdf{ podminky pro rozvoj demokracie.

22. V odménovéni pracovnikt plné zajistuje princip zasluhovosti,
zejména se zaméfenim na kvalitu vyroby a dodrZovdni pracovni
kdzné a mordlky. Vytizuje reklamace mezd.

23. Zajistuje dodrzovdni technologické kdzn& na svéfeném stiedisku
a upozorﬁuje na nedostatky v jinych dtvarech.

24 . Rozhoduje o kédrovych otdzkach dilny a vyfizuje 74dosti pracov-
nika.

Dalsi rdmcovd oblast c¢innosti vyplyvd z obecné platnych pracovné-
prdvnich pfedpist (zédkonik préce).

V zdvéru této kapitoly chci uvést, ze stdvajici podnikovy
pfedpis zahrnuje zhruba 80 ¢innosti stfediska. Na zdkladé soutasnych
zmén v prestavbé hospoddfského mechanizmu a vytvdfeni podminek
vy351i samostatnosti jsem umyslné zdZil pocet definovan§ch ¢innosti
pouze na ty, které v souCasné dobé v ramci stdtniho podniku
a navrhovanych zmén povaZuji za nejddlezitéjsi. Tim vytvofim v rdmci
pisobeni ekonomickych ndstrojd vnitropodnikového chozras€otu 3irsi

prostor pro tviréi pifistupy v rozhodovéni a fizeni.

5.2 - Schema struktury organizace stifediska 426

V soudasném funk&nim schematu vyrobniho dseku podniku je stt.
426 souldsti provozu ¢. 2 podfizeného vedoucimu Fizeni vyroby.
Ve funk&nim schematu md vedeni stfed. 426 7 THP a 8 DR (viz obr. ¢.2
str. 22.). Tyto po¢ty jsou uréovdny soucasnou udrovni ridicich ¢innosti,
vysokym podilem manipulaénich €éinnosti pfi operativnim odstranovani
odchylek ve vyrobnim procesu a prostorovym uspofddédnim vSech tri
cdsti stred. 426.
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Zavedenim pFfimého fizeni vyroby v ndvaznosti na ASRP a vyuzitim
vypotetni techniky bude mo¥né snizit pocet THP strediska 426
minimdlné o jednoho pracovnika (samostatného ekonoma). Schema
navrzeného feSeni stupné& provoz 2 - stfed. 426 ukazuje obr. ¢&. 16.

Obr. €. 16 - Schema Fizeni provoz 2 - stredisko 426

Ridici centrum provozu montaZi ASRP
e T Fe—
: vedouci provozu €. 2 I I
| | |
l ASR TP - M }
l - ing.’systému l
' - iggﬁﬁmzvy programator

- i
{__ - operdtor ]

stiedisko 424 stredisko 425 stredisko 426

- 1x vechni mistr

- 3x sménovy mistr

- 1x samostatny ekonom
- 1x ekonom

Zmény ve struktufe uvnit? strfed. 426C se mohou tykat pouze podtu
a rozmisténi DV, nebot stav 1 THP a 1 DR bude nutno vzhledem
k odloucenosti pracovisté zachovat. Aby bylo moZné porovnat nové
navrzenou strukturu pracovnikd, musim nejprve stanovit potfebny
potet pracovnikil za soucasné organizace na sortiment pldnu roku
1990.

Pracnost tohoto planu dle jednotlivych profesi je nédsledujici:

- montdzni prdce v normdlnim prostfedi 16 142 Nh

- zahofovani 498 Nh
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baleni vyrobkl 830 Nh

- ozivovdni a opravy 12 653 Nh
- tfidici a kontrolni prace 1 605 Nh
- 100 % jednicovd kontrola 2 496 Nh

celkem: 34 224 Nh

Pro vypo&et celkového po&tu vyrobnich délnikd DV pouziji vztah
z literatury [ 5] :

~m

DV = Zoc © P (1)
Fed . kpn
"
= Qe, . P, ........ rotni spotfeba Nh na danych pracovistich
i
“ (rok 1990 = 34 224 Nh)
Fed ...ciiiiinnenns roéni efektivni c¢asovy fond délnika
(rok 1990 = 1 878 hodin)
KPN iiiieeeeiennns koeficient plnéni vykonnovych norem
(rok 1990 = 1,05)
DV = 34 224 = 17,4 pracovnika

1878 . 1,05

Pro zajisténi objemu vyroby v oboru 403 v roce 1990 navrhuji
18 DV, ktefi podle profesi budou rozdéleni dle obr. €. 17.

Pro urdeni navrhované struktury pracovnikl stfed. 426 pro rok 1990,

kterd bude vychdzet z navrZenych opatfeni v této DP,dojde k témto

zméndam:

a) na pracovidti tvar. soudstek bude nasazenim dvou ks tvarovacich
strojt dle kap. 3.5.3 bod 4. str. 48 sniZena potieba na jednoho

vyrobniho pracovnika.

b) na pracovidti oZivovdni vyrobkl bude nasazenim nového inspekc-
niho testeru dle kap. 3.5.3 bod 5 str. 48 sniZena potfeba na

4 pracovniky.

Schema nové navrhované struktury ukazuje obr. €. 18.
Pfedstavuje celkové sniZeni vyrobnich délnikd o 3 pracovniky.
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Obr. &. 17 - Schema struktury pracovnika dle stdvajici org. préce

vechni mistr III.
12.tf.] 1 prac. THP

stfedisko 426

E |
}
mistr ITI. stiedisko 426C
11.t#.] 1 prac. THP
manipulant tiidéni sout.a 100%kontr
late.] 1omac. | 0RO Lowel 2omac [ v |
oZivovani a oprav) _p i
6-9.1f} 6 prac. DV il W A . D\
. tvarovani soucastek délnik montdZe
4-5.t]. 2prac. | v actrl Zorac | ooy

Obr. €. 18 - Nové navrhované schema struktury pracovnikt

vrchni mistr II1I.

12, t 1 prac. THP

}
|

. ﬂistr I1L. stedisko 426C

stredisko 426

| 11, lprac. | THP]
manipulant tifidéni souc.a 100%kontr.
4. 1%, 1 prac. DR 5, tf. | 2 prac. DV
oZivoydni a opravy ntenmrniéi_a_bale i
6-9tF.| 4 prac. DV 4-6ti.] 1 prac. Dv
tvarovdni soudstek délnik montize
5.tf. 1 prac. DV 4-6tf.| 7 prac. Dv
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5.3 - Ndvrh prostorového uspofddani

Nové navrhované prostorové uspofdddni vychdzi z objemu
a sortimentu vyroby oboru 403 dle tab. ¢&. 10 str. 41 a noveé
navrhované struktury stf. 426 zndzornéné na obr. ¢&. 18. Tyto
faktory umoznuji pro rok 1990 umistit vyrobu pouze do pétého
patra budovy M5, ¢imZ dojde k odstranéni manipulacnich ztrat,
zjednoduSeni materidlového toku a k vy33i kvalité Ffizeni. Nové
navrhovany stav ukazuje obr. &. 19. Jeho souédsti Jje plocha
pro oddechovou mistnost, kterd v souladu s literaturou EG:]

musi pro 20 pracovnikl ¢init min. 10 m2.

5.4 - Zvy8eni kvality pracovni kazné

. V kapitole 3.5.1 jsem poukdzal na ¢etné poznatky o nedodrzeni
pracovni kdzn&, které jsou castym jevem na stfedisku 426. Nutnost
zmény tohoto stavu pifimo vyplyvd ze zakonnych pfedpisd obsaZenych
v novelizovaném zdkoniku préace, JjehoZ platnost je od 1. 1. 1989
a je souBdsti prdvniho zabezpeeni pfestavby hospoddiského mechaniz-
mu v souladu s usnesenim vl1ady CSSR &islo 283/1987 a &€islo 65/1988.

5.4.1 - Zmény v soustavé pfedpist a norem k dodrZovédni prac. kazné

V novelizovaném zdkoniku prdce je zménami v dpravé pracovni
kdzné sledovdno upevnéni, disledné uplatnovdni dosavadnich sankci
a morznost pifisndjsiho postihu v zdvaZnych pfipadech. Vyrazné zmény
. se tykaji zejména ukldddni kdrnych opatfeni a hmotnych postiht
0

.

na zdkladni mzd& az o 15

Na zdkonik prédce navazuje v kazdé organizaci Pracovni fad.
V sou&asné dob& Jje zadadn kol na vypracovdni nového pracovniho
fddu v pusobnosti Tesly Liberec. Na zdkladé zjisténych skutec¢nosti
navrhuji jeho doplnéni o tyto formulace:

1. Povinnosti pracovnika

a) dodrzovdnim a plnym vyuZivdnim pracovni doby se rozumi
nepfetrzity sled prac. dkon( na svéfené pracovni cinnosti
podle natizeni ved. &ety, pldnovage nebo daldich nadfizenych
po celou pracovni dobu s vyjimkou predepsanych prestdvek

k oddechu a odpocinku.
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Na pracoviStich, kde je vydén v souladu s vnitropodnikovymi
pfedpisy zdkaz koutfeni, je nutno prestdvky na kouteni,
s vyJimkou koufeni o predepsanych prestdvkdch, napracovdvat.

b) pfevlékdni a myti provddéji pracovnici zésadn& mimo pracovni
dobu s vyjimkou provedeni ndv8tévy zdravotnickych ordinaci
v objektu podniku.

2. Povinnosti vedoucich pracovnikl

a) p¥idé&lovat vtas vsem pracovnikdm préci, materidl, ndstroje
a pracovni pomicky, zajiitovat dobry stav strojd a ostatnich

zafizeni. V prabéhu pracovni doby sledovat vykon préce
jednotlivych pracovnikl a v pfipadé poruSovédni pracovni kéz-

. né ze strany pracovnika provést ihned ndprdvnd opatfeni.
Pokud ved. hospoddfsky pracovnik neplni +tuto povinnost,

provede jeho nadfizeny déinny postih (krdceni vykonnostnich

odmé&n aZ po odvolani z funkce).

b) soustavné seznamovat pracovniky s prévnimi, internimi

a jinymi predpisy, které maji vztah k prédci na jimi #izenych
Usecich, seznamovat pracovniky s poZadavky kladenymi na jejich
prdci, se stroji, ndtfadim a pracovnimi pomickami potfebnymi

k vykondvané praci.

Ostatni ustanoveni pracovniho fddu mohou byt ponechédny.

‘ Vyznamné misto v upevnovédni pracovni mordlky md i ROH. Zejmé-
na po tfeti plendrni schtzi URD v roce 1988, kdy se ROH pfihlédsilo
k podpotfe prestavby hosp. mechanizmu, byly zformulovany tkoly
Z0 ROH i v tomto sméru. V této situaci doporuduji 7ZV ROH provétit
¢innost UD. Zaméfit se na plnéni t&chto dkold v prac. kolektivu
stf. 426C a jeho spoluprdce s mistrem stfediska. Spolu s touto
provérkou bude nutné pfovést mimofddné vyhodnoceni &éinnosti stavaji-
ci BSP, kterd v tomto prac. kolektivu pisobi a v souladu s novelizo-
vanymi zdsadami pro ¢innost BSP méd prispét k lepSimu plnéni prac.

ukold a vztaht v kolektivu.




5.4 2 - Hmotnd zainteresovanost

Kromé& opatfeni v organizaci préce, zajistovani plynulého
zdsobovédni materidlem, dlsledného dodrZovédni pfedpis@ o pracovni
kdzni Jje dalezitou podminkou i sprdvné zavedend a uplatnovand
hmotnd zainteresovanost. Ta umoiﬁuje na . strané nadpramérnych
pracovnikd vy35i odménu za dobrou prdci a védomi, Ze z vysledkd
jejich préace nejsou vyrovndvdna neplnéni téch podprimé&rnych nebo
neukdaznénych. Tuto situaci pfi soufasném zpGsobu uplatnovéani
spole&ného kolektivniho udkolu (stfed. 426A, 426B i 426C) a nizkém
procentu pohyblivych sloZek mzdy (22 aZ? 25 % prémii) a malou odva-

hou ved. hospodédifskych pracovniki je nutno zménit.

Jak jsem uvedl v kapitole 3.2 na strané& 16, jsou v technolo-
gické dokumentaci uvedeny wu. vSech operaci normy spotfeby d&asu.
Na zdklad& této skutecnosti doporucuji po provedeni provérky kvali-
ty norem a dodrzovdni technologie (kap. 3.5.3 bod. 3) provést
ndsledujici zm&ny v odmé&novdani:

1. varianta

Jelikoz jsou meritelné vykony jednotlivce dle technologickych postu-
p& a charakter prdce to umoZnuje, navrhuji zménit soutasny kolektiv-
ni dkol na pfimou individuelni dkolovou mzdu doplnénou vykonnostni
prémii v souladu s prémigvym irddem pro délniky. Vydé&lek kazdého
pracovnika bude odpovidat skutednému vykonu, kaZdy pracovnik si
bude moci spo&itat svlj vydélek a bude mozné spravedlivéji hodnotit
pracovni vysledky za pldnované obdobi. P¥i soucasném strojné& pocet-
nim zpracovéani mzdovych podkladd nebude vy$si pocet dkolovych
listkl zplsobovat dalsi ndroky na rezijni nédklady.

2. varianta

Navrhuji zrusSit kolektivni udkolovou mzdu a zavést mzdu casovou
s prémii. Jednotlivi pracovnici by dostdvali ¢asovou mzdu v zdvis-
losti na mnoZstvi odpracovaného Casu a mzdového tarifu za préci
dané kvalifikace. Tato c¢asovd mzda by byla v souladu s pfedem
vypracovanymi a odsouhlasenymi pravidly doplnéna stanovenou c¢dstkou
v K&s za kazdy dohotoveny a kvalitni vyrobek, ktery Jje ze stied.

426C vyexpedovan.
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Pfi tomto zplsobu bude opét zajisténa zainteresovanost kaZdého
jedince na vysledcich prdce. Jako negativni vidim sloZitost zplso-
bu ur€eni této cdstky na jednotlivce v zdvislosti na druhu prové-
dénych pracovnich dkont ( prfedmontdZ, montdZ?, oZivovédni, testovéni
a pod.).

Z obou navrhovanych variant doporuc¢uji k zavedeni variantu
€. 1. Ta zdroven umo?ni i kalkulaci vicendkladd z d@vodu odchylek
technologie, konstrukce ¢i nezajisténi pdvodné predepsaného materid-
lu. Bude mozné zjistit i rozsah prostojt pracovnikl z dlvodu organi-
zace prdace. Vyuctovani vSech téchto vicendkladl bude prostrfednictvim
Vnitropodnikového chozraséotu vést viniky k minimalizaci obdobhych
situaci.

5.5 - Postup pifipravy vyrobni dokumentace

Nskteré problémy spojené s plnénim vyrobnich udkold a organiza-
ce prédce, které plynou z nedostatec¢né vyrobni dokumentace jsem
popsal v kapitole 3.4.

Ke zkvalitnéni této oblasti navrhuji nédsledujici postup pfipra-
vy podkladt, které by byly zpracovdvédny klouzavé s periodou 2 tydny
pro ¢tyftydeni planovaci obdobi:

1. Zpracovani soupisu deficitniho materidlu porovndnim inventury
skladu MTZ ( pro pfedvyroby i pro montdz) s materidlovou potte-
bou téch vyrobnich ddvek, jejichZ vyroba md byt zahdjena do kon-
ce ndsledujiciho pldnovaciho obdobi a dosud na né& nebyly vydény
podklady. Tento soupis materidlu by obsahoval i materidlovou
potfebu vyrobnich ddvek, které jsou z divodu nezabezpeceni mate-
ridlu ve skluzu z pfedchoziho pldnovaciho obdobi.

Odpovidéd: vypocetni stfedisko

Termin: 2 tydny ptfed zahdajenim
plan. obdobi

2. Operativni zdsahy do zabezpe&eni deficitniho materidlu, zpraco-
vdni soupisu téch vyrobnich dévek, pro které Jje zabezpeceni
materidlu do =zahdjeni plédnovaciho obdobi neredlné. Vyrobni
ddvky tohoto soupisu budou z vyroby vyfazené.

Odpovidéa: dtvar MTZ

Termin: 1 tyden pfed zahdjenim
plédn. obdobi
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Zpracovdni podkladd pro piimé fizeni vyroby té&ch vyrobnich
davek, jejichZ vyroba bude zahdjena v ndsledujicim &tyftydenim
obdobi.
Odpovidda: vypocetni stfedisko
Termin: 1 tyden pred zahdjenim
pldn. obdobi

Vyrobni podklady se sklddaji z:

a) ze soupisu deficitniho materidlu

b) lhGtového rozvrhu operaci

c) planu vychystdvédni materidlu

d) ptfehledu kapacitni bilance pro ndsledujici 4 tydny
e) materidlové vydejky

f) montdzni vydejky

g) mzdové listky

h) pravodky vyrobnich dévek

i) odvédéci listky

Kompletace a distribuce podkladtd pro pfimé fizeni vyroby.
Pfeddani prfislusnym udtvarim.

Odpovidéd: odd. ¥izeni vyroby
Termin: 3 dny pfed zahdjenim
plan. obdob{

5.6 - Nidstin rfesSeni soudasnych nedostatkd pfi realizaci BFOPO

Ve statnim podniku TESLA Liberec Je v souasné dobé tato

forma uplatnéna u tifi kolektivi:

1. Od roku 1985 je uplatnovdna u 130 pracovnik(l provozovny

Ludvikov, Jjejichz ¢&dsti je mechanicka obrobna i elektrotech-
nickd montdZz vyrobkt. Pfi vyhodnocovdni této formy do$lo po
realizaci v3ech technicko-organizaénich opatfeni k dalsimu

zvySeni PP o 6 %. Tato forma byla v tomto kolektivu uplatnéna

poprvé v podniku.

0d 1. 10. 1987 u 8 pracovnikt pracujicich ve tfisménném prac.
rezimu na vacfkovych soustruZznickych automatech strfediska 414.
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Vlastnim pfistupem pracovnikd byla docilena vy33i PP v g o
10 %.

3. 0d 1. 3. 1988 u 20 pracovnikl sériové montdze pfi vyrobeé
hl14si&t poZ?aru. Tato forma byla nejkomplexn&ji propracovanad
a také zapojenim =zainteresovanych Gdtvart, podpory orgénd
KsC a ROH nejvice politicky propagovand. U tohoto kolektivu
bylo dosaZeno pifinosu ve zvyseni produktivity prdce ve vySi
15 % (konkrétné& sniZeni pracnosti o 8 500 Nh za rok 1988).

K soutasnym nedostatkim v prabsdhu BFOPO patfi:

1. V plédnovacim procesu pri tvorb& a zabezpeteni pldnu dochdzi
k &astym zméndm v prab&hu roku (napf. v bfeznu 1989 md plan
tohoto roku ji? zménu &. 8.) a soutasng md pldn nizkou stabili-
tu.

Navrzené opatfeni:

Dopracovat metodiku prognozovdani vyvoje jednotlivych vyrobnich
obor& tak, aby zachycovala véechny strukturdlni zmény v ndrodnim
hospoddfstvi, stupen Trozvoje mezindrodni délby préace, droven
srovnatelné techniky ve svéte, vyvoj v nasycenosti trhu a nove
poznatky ve védnich disciplindch vyuZitelnych v daném oboru.

2. Gasté poznatky o neplnéni dil&ich dkoll pTi zajistovani podminek
realizace BFOPO.

Navrzend opatfeni:

Zajistit vyssi i¢innost kontrolniho systému plnénim téchto nameéta:

a) zavést do pldnu €innosti podnikového feditele (nebo zdstupce
s delegovanou pravomoci) vy$8S§i getnost kontrolnich dnd

b) z neplné&ni uloZenych konkrétnich dkola vyvozovat vZdy postihy
(podnikovy Feditel vati naméstkam, ndméstci vaci daldim podii-
zenym)

c) do systému odm&novani naméstkd podnik. Feditele zavést pfimo
ukazatel kvality rozvoje BFOPO v pfisluiném udseku. Ve vycisle-
ni odmé&ny nebo srdzky stanovit takovou &éstku, kterd bude mit

mobilizujici charakter.
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3. Nezajisténi plynulych dodavek nakupovaneho materidlu, polotova-

r&t z prvovyroby a nevytvédfeni definované pojistné zdsoby.

Navrhovand opatfeni:

a) vyssi stabilitou pldanu a niZsim pottem zmé&n planu se snizi
nebo odstrani zajistovéni poloZzek tadné a vtéas nendrokovanych
u dodavatela ve stanovenych terminech.

b) zavedenim lhitového plédnovéani vyroby, daslednou kapacitni
bilanci strojd a zafizeni a pln&nim pléanu vyroby docilit
vzdy pojistnou z4sobu dilt z prvovyroby. vV dasledku lhttovych
pozadavkl na MTZ i pojistnou zdsobu dilﬁ nakupovanych.

c) stanovit limity vnittnich zésob jednotlivych dtvarld tak,
aby si podnik jako celek mohl kryt zédsoby z vlastnich zdrojl
a ptitom nemusela byt narudovana pojistnd zdsoba.

4. Vlivem cenové politiky a také nizkou drovni konstruk&ni a techno-
logické ptipravy vyroby pfi savedeni novych vyrobkd jsou navrze-
né normy spotfeby Casu "pfedimenzovény" (napt. vyvo] pracnosti
na 1 kus SAPI)

1.serie 350 ks - 110 Nh
2.serie 500 ks - 90 Nh
OQvétovaci serie - 70 Nh
Po ovétovaci serii - 55 Nh

Navrzené opatfeni:

Nepifipustit pti tvorbé ceny vyrobku ekonomickou "manipulaci”

s nepodloZenymi mzdovymi ndklady a skvalitnit etapu pfipravy vyroby.

5. Nizkd dlvéra pracovnikd v to, se budou pln&ny podminky BFOPO
vyplyvajici z dohody mezi kolektivem a vedenim podniku.

Navrhovand opatfeni:

a) v3echna ptedchozi opatfeni zvysi davéru pracovniki
b) atinnéjsi podpora ze strany kKsC a ROH zejména formou propa-
gace ptikladnych prac. vysledkd.
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Ostatni ndleZitosti projektu BFOPO (napft. statut, pravidla hmotné

zainteresovanosti na vysledcich prédce, text dohody, tvorba mzdo-

vych prostfedkl, postup zavddéni, vyhodnocovdni vykond Jednotlivych
pracovnikl, zlepSovdni prac. podminek) hodnotim kladn& a mohou byt

pouzity v dalsim obdobi.

6.0 - Zaveér

Z provedenych rozbort technicko-organizaéni drovné oboru 403
(kapitola 3.0 - 3.4.1) jsem zformuloval hlavni sméry racionalizace,
které povedou ke splné&ni dkolu zadavatele. Zn&ni hlavnich smé&ra
racionalizace je uvedeno v kapitole 3.5.1 a% 3.5.3.

Zékladem navrhované koncepce je kvalitativni zmé&na systému

¥ v -

fizeni vyroby a operativniho plédnovédni, vy33i stabilita dlouhodobé-
ho planovani, vy38i zapojeni pracujicich do fizeni (zejména BFOPO),
ekonomicky efektivnéj3i +technickd pifiprava vyroby a odstranéni

zjisténych nedostatkd v pracovni kdzni pracovnik® stifediska 426C.

6.1 - Zhodnoceni zadanych udkola

1. Docilit zvy8eni produktivity prdce o 20 %

Tento dkol neni moZné v této etapé& vyhodnotit pfimym vyéislenih
ekonomickych efektd z navrzenych feSeni. Uréitou pfedstavu posky-
tuje forma kvalifikovaného odhadu na zdkladé znalosti vnitfnich
podminek a porovndnim s obdobnymi €innostmi, které byly presné
vyhodnoceny.

Predpokladdm, ?e hlavnim pfinosem bude zavedeni BFOPO. V kapito-
le 5.6 jsem uvedl, Ze kolektiv stfed. 424 touto formou zvy3il PP
o 15 %. JelikoZz tohoto vysledku bylo dosazZeno na zavedené vyrobé,
jejiz zahdjeni bylo o nékolik let dfivé a je v podstaté& méneé
ndrotnd na organizaci prdce, je redlné, Ze s jistou mirou rezervy
dojde na stfed. 426C ke zvySeni produktivity prédce o 18 %. Dal3im
ptfinosem by mélo byt vy38i technické vybaveni prdce zejména novym
inspekénim testerem (jeho zaddni bude formulovdno tak, aby se o
50 % zvySila produktivita prédce testovdni), ktery celkové mlZe
zvy5it PP o 5 % a novym technickym vybavenim tvarovdni souctédstek,
kde je ptedpoklad zvySeni PP o dalsich 5 %.
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Zvyseni produktivity prace se docili i realizaci opatfeni ke
zvySeni pracovni ké&zné. Redlny predpoklad, ktery vyplyvd z mnoha

rozhovorl s dlouhodobymi pracovniky strediska je 7 %.

Uspésnd realizace té&chto kvalifikovanych odhadl povede ke
splnéni zadaného Ukolu. Presny ekonomicky p¥inos bude vy&islen
po vypracovani komplexniho projektu.

2. Zpracovat hruby TOP proudoveé montdZe zvoleneého montdZzniho celku
s ndstinem BFOPO

Tento TOP nebyl zpracovdn na zdkladé analyzy vyrobniho sortimen-

tu oboru 403 v roce 1990, v né&mz neni vyrobek, ktery by splnoval

zdkladni podminky plynulosti, nepfetrZzitosti a rytmic¢nosti prou-
. dové vyroby.

U ndstinu BFOPO jsem se zaméfil mimo informace o zdkladni
struktufe projektu na ndvrh teSeni nedostatk(, které v soucéasnych
podminkdch doprovdzeji prédci v této brigddni formé (kapitola 5.6).

3. Definovat opatifeni sméfujici k povySeni systému operativniho

pldnovédni montdZzi oboru 403

Tato opatfeni jsou definovdna v kapitole 3.5.2 a v kapitole 5.5.

Na tuto studii bude v dalsi etapé realizace navazovat zpracovédni
komplexniho racionaliza&niho projektu, ktery formou jednostupnové
dokumentace zajisti detailni a komplexni rozpracovdni navrzené

' koncepce véetné uplatnéni BFOPO. Bude tedy zahrnovat zmény jak
v oboru 403, tak i zmény celopodnikového vyznamu. Zahdjeni praci
na projektu navrhuji po celozédvodni dovolené v mé&sici srpnu 1989.
Bez dal3iho odkladu je mozno pfistoupit k realizaci navrzenych
opatfeni k upevnéni pracovni kdzn& (kapitola 5.4).

Zdvérem konstatuji, Ze navrhovand koncepce racionalizace prinese
zvySeni technické i organiza¢ni drovné montédZe, zlepSeni pracovnich
vztaht mezi pracovniky, zvyseni humanizace prdce a také vy3si

ekonomické uéinky u uzivatele.
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426C0 J 1,060 |dle 7C 407
224 731 10 |pPriprava R
1 092110 30 - |— .
426C0 J 1 - I
)
poznamky : ' déroval;
prezkoudel:
. ClOP-operace . TRID-tfida prace TBOP-davkovy &as
gPRAC pracoviste KOVN -kvalita normy TAOP-jednicovy Cas
;LTRQ stredwaka %DRUM druh mzdy - |KOBS- coe f, vicestroj. obsluhy |




. e — ) [ Pfiloha €. 2
TES .
?‘ L IBEREC TECHNOLOG iL oY | o
S~ st 1 Inazev: Sestava ZPS-2 Te g KTESU (vuli, Ly
list8: > O6XN, 00700
datum platnosti (POOb, P
s chvalil
| hmotnost ;1sta (HMOT) :
rubsa (HMOH): Ing.Tvrzni'KOVé
) postup: Ceral
potet pol. Z vychoziho mat, (POVM) : —
Erben
normy:  Ipg.Jared
material
a) dle rozpisky vKo b)) eweaend
¢ JK nazev materialu délka | 8ifika §1 -
@ (CUZI,IDNI) (NAZE) (TLVM (DEVM)| (5Tv
rozmé&rova norma (CSNR) jakost mater. (CSNI vs

FER B -__J._____L_.__.

-—_-—-—_-—-—-—_——_—-_— —— ——

'I' . e ——— __“____.__”l_”__ __._l_ — e —
:
__ — __.l______.l_.__.___.ﬂ,

________—___—-._—_____—__- —

; tislo LYZME) A ‘
i (CIZM) K 3901
4 -
;; index zmény pfeprace

i datum provedeni 15.11.88
g Ing.lvrzgikove = T

i provedl

3 datum plat.(POOD,PVOD)

! vinik (STRZ) - 0C00

{ S - - . o Y A

‘ 8 poznamky : . Ld§f_uﬁi

3 Voo




LIBERECD

TES A TECHNOLOGTICHKY POSTUSP

R —

ligt&: S

list: 2 |nédzev: Sestava ZPS-2 Co vykresu (CUZI):

06XN.2800700

(CIOP)|(TRIDW(TBGP)
(PRACH(KOVN ) (TAGP)
(STRO) |{DRUM )| (KOBS)

nazev (NAZO) a poplis (TEXT) operace pomdcky
' (CINE)

010 43 - Montéz
095180 40 6000
426C0O J 1,00 a/ Do jednotky pos.l pfidroubovat dridk
pos.1ll pomoei pos.12 a 13 dle vykresu..
b/ Desky &il 3-7 umistit do pFisludnjch
konektord sbérnice.
Pozndmka : Kromé desky dil 3 mchou byt
ostatni desky sestavy umistiny
v libovolném ze zbyvajicich
konektors sbirnizs, '
*
Cl4 43 20 Priprava
09518C 40 -
426C0 J -
—_ 020 43 - Mechanickd kontrola :
058610 40 4545
426C0 J 1,00 Kontrolovat dle listu &.70 bod.2
024 43 10 PFiprava
098610 40 -
426C0 J -
Cic g3 - Elekfrickd kontrola
095476 4c iz ,
42630 J 1,00 Kontrolovat dle listu &.70 btod,3
Pemtcky dle 64N 280 70 1list 30.1 bed.l
Pozndmka : Vypinit evidendni kartu
poznamky : déroval

prfezkousel:

LI0P-operace
TRAC-pracoviité
Crlestfediske

P i

TRID-trfida prace TBOP-davkovy Cas
KOvil-kvalita normy]TAOP-jednicovy Cas

DRUM-drun mzdy |KOBS-koef, vicestroj. obsluhy




DR

C K Y POSTUP

e e

freses TECHNOLOGI

! LIBEREC
- list: 3 nazev: Sestava ZPS-2 ¢, vykresu (Cuz1):
list@:5 06X N .2800700
(CIOP) (TRID)(TBCP) nazev (NAZO) a popis (TEXT) operace pombcky
(PRAC ) | (KOVN I (TACP) (CINE)
(STRO) [( DRUM){(KOBS )
034 93 30 | Friprava
095470 40 -
426C0 J -
040 93 - Opravy
09549 40 8455
42€C0 J 1,00 Vyhledavéni zdvad.
® '
044 93 30 Priprava
095480 40 -
426C0 J -
— 050 63 - Opravy
095490 40 1636 .
426C0 J 1,00 Vyména vadnych souédstek.. LSK03687 17
054 63 10 Priprava
095490 40 - S
426C0 J -
6o 53 - Zahotovani TIMP : 48 hod. ® 13K01550 1
095390 40 43545
426:0 J 1,00 Z&hoi‘ovat dls 1-70 bod.4 ol
Pozndmka : provadst 100% zdzpem pro 0’J
poznamky : déroval ;
prezkousel:
CIOP-operace TRID-t¢ida prace TBOP-davkcvy cas
{|FRAC-pracoviste KOvh-kvalita normy TAOP-jednicovy Cas
;\;Li,fP'j»str-ewii)::,&m ' - DrUM 'Eruh rnzdy -,LKQ‘_B__S:kafL_Y__i.EQStrolo obsluh




: ~‘r‘f"“;LA e Lo e : ,
=2 H N L O I CKY POSTUP
f LIBEREC TEC © G
« list: 4 [nazev: Sestava 2ZP5-2 ¢o vykresu (CUZI):
listd: 5 06XN,.28C07C0
(CIOP)|(TRID)(TBOP) | nazev (NAZO) a popis (TEXT) operace pomlcky
(PRAC) [(KOVN )}J(TACP) , (CINE)
(STRO)|(DRUM)|(K0BS )
o _
064 53 30 | Priprava
095390 40 -
426C0 J -
070 93| - | Testovani
095470 40 | 22727
425C0 J 1,00 Dle 1.7C bcod.d.2
Vadré kusy pfedat na op.4
Pozndmka : provadét 100% 2dznam o zdvaddch,
. ——————  pro ORJ
074 93 30 Priprava :
095470 40 -
426C0 J -
080 43 - Dokonéeni montdze
095180 40 12727
426C0 J | 1,60 | a/ Dle 1.70 bod.5
Desky PS upevnit zajiStovacim pdskem.
b/ PriSroubovat predni panel.jednotky
JZS-14.
084 43 10 Priprava
0395180 40 - : :
426C0 J -
=
3
poznamky : dé&roval : =
prezkousel: 3
CIOP-operace TRID-trida prace TBOP-davkovy ¢&as F
$|PRAC-pracovisdta KOVN-kvalita normy{TAOP-jednicovy Zas '
N STRO—stredlgko DRUM druh mzdy KOBS-koef, vicestroj. obsluhy ] §




s o~ v

s TEsLa | ; :
LIBEREC TECHNOLOGTICKY POSTUP
’ list: 5 nazev: Sestava ZPS-2 ¢o vykresu (CUZI): ) ’
listd:5 06XN ., 2800700
(CIOP)[(TRID)}(TBOP) | nazev (NAZO) a popis (TEXT) operace pomécky B
(PRAC Y [(KCVN )| ( TAGP) (CINE)
(STRO ) |( DRUM)|(KOBS ) :
N o
090 93 - Koneédna kontrola ?
098610 | 40 | 22727 ‘
426C0 J 1,00 Dle listu 30.
094 93 30 Priprava
098610 40 -
45C0 J -
® '
100 73 - Vystupni kontrola
098750 80 -
17000 R - Dle listu 30.
104 73 - Priprave -
—7.098750 80 | - -
17000 R -
EE
poznamky : déroval ; =
prezkousel: s
CIOP-operace TRID-tfida prace |TBOP-davkovy &as :
PRAC-pracovisté KOVN-kvalita normy] TAOP-jednicovy &as
TR fediskn DRUM-druh mzdy KOBS-koef, vicestroj. obsluhy
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,ror : . Piiloha €. D

. 1istopad 1983 v I
15TCPAL 1C823 - . . VI 072
T.akovani desel: PS
Podet hstd: v , . s -4 5
. — T pro zvyseni rlinetické odolnostl
st €lslo:

o -

+. Rozsaeh pisobnosti

-

Kivod predepisuje podminky na lakovéni-desek PS 150 x 140 rm
pro zvySeni ¥1imatické odolnosti, odolnosii proti orogeni,
vlihku a vzdusnému znefigténi. '

Nedoporuduje se lakovat souddstky, které se ohYeji na °¢,
pryskyrice BO mékne. ‘

2, Oznaleni V podkladech

Lokovat dle VH 072 8 (natird se gt8tcem)
Lakovat dle VH 072 p (polévd se)

U obou zpisobu je nutno uvést, kterd mista nebo soucdstky
se nesni znelistit leken. ‘

Takovat dle VK 072 n (nanddi se)
Hutno uvést, kterd mista je nutno chrénit pred lakovdnin a &imd

3. Poiadavky na jakost

< Desky ©3 urdiené k 1gkovéni musi byt cistény dle VH 071 a 2
3 tedy znedisteni pod lakovou vratvou musi byt pod 8 ug ¥eCl.cn

mato hodnote se musi kontrolovat u vyb&ru pred lalkovinim.

Desiy musi vyhovét kategorii klimatické odolnosti U JHGLIO
T akovd vrstva musi byt tvrad, pevné 1lpé&t na desce, gedi
tlouiTke ne rovné plode Vv rozmezi i N-2oun. Xa okraji desky se
nesni vytvoFit kepky ani vé+3i nerovnosti. :

4. Zpisob kontroly

spyni poscuseni 1akované vrstvy provadi pracovnik sdm, a 1o

vzhledové: zkontroluje kvelitu vrsivy a zda nedodlo k posko-
-eni soucastek (ulomeni, ohnuti ap.).

¥linatickd odolnost desxy se ovéPuje zkouskami Aa 10/02,

ze 055/016 o Ca 4. .

Tyrlost nitdru se stenovuje dle C33 67 3075 (tuZkami) p¥ilna-

yost dle CIW €7 3085 (niiikovd metoda) a tloudtka dle

® sY 67 30671,

Kontrola visikozity nereddné pryskyiice se zajistuje 1x mé-
1Ty

s_‘—v-.‘., .

Pt

Se guteriél

‘rény zdvésné pro desky PS 150 x 140 mm

susfirna (nevybufnd nebo amisténd ve vedlejdi mistnost )
nddoba s vikem pro madeni

m&lxd nadoba pro natirdni desek

plechovd skiin ne horFlaviny (dle &su 65 0201)

e

Tryskyirice B3 (sélikonakrylétové) PHD 39-836-T4
toluen (b.v. 111.0) gﬁ 66 2111
¢ 2 xylen (B.v. 140°C) sy 66 2112
3R
a X , °
-3 6. Za¥izeni o pomuclky
a &
2 digestor : i . o, , :
z stal g klimatizaci (tj. filtrovany privaasdny vzduclk ,
g resdl nevybusné provedeni)

¥

danych timto podoikern.

. fento vykres je dugeviim majetkem n.

Zoeusitt bude stihdno soudné.

- 3
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Tento vikres je dusevnim majetkem 0. p. JEDSLA.
Pousit maic bt jen se souhlasem nebo podle pitkazo

LY

dangch timto podnikem.

Zneutits bude stthino soudod. ‘

DT

listopad 1585 Lakovdni desek PS vH 972 :
Pofet listd: pro zvySeni klimatické odolnosti
List &slo: 2 »

plechovd nddoba s vikem pro ho¥lavy odp&ad -
Plechové nabéracka -

~

okepdvaci vana + végak

7. Fracovni'pqstup -

7.1 Hatirdni 3t¥tcem (&)

Deska omytd dle VII 071 se vloZi do suSdrny vyh¥dté na 80¥5°¢C.
Po 1 hodind se vy me & ponechd chladnout 4o minut v odkldde-
cim regdélu. '
P¥ipravi se naPeddny roztok prysky¥ice BS, Yedi se dle poky-
nu laboratqig, ktery je nalepen.ne zdsobni lahvi s prysky¥i-
~ ¢i, nap¥. 8; 1,0 L pryskyFice BS (viz dodatek) -
S 0,5 L toluenu - : :
‘  Deska se upevni do rdmu. Rdm se pridrii v nédobé pro nati-
‘réni. Deska se natird Jtétcem postupn& z obou stran, mista
.vyznalend na vykresu se vgnechaji. Rém s deskou se odloZi
- do regdlu a ponechd se susit nejménd .4 hodinwpFi normdlni
- teplot@. Deska se zkontroluje,” vyjme. ' -

7.2 Polévéni (P -

Deska omytd dle VH 071 se vloZi do suldrny p¥i go¥ 5%.

' Po 1-hodind se vyjme a ponechd se chladnout 1\ minut v odklé-
- dacin regilu. ' ‘ :

P¥pravi se na¥ed¥ny roztok prysky¥ice BS. Redi se dle poky-—

(

nu laboratore, ktery Jjé¢ nalepen na z4gobni-lehvi s prysky¥ici,

popEe. ' ‘
{?? 1,0 b prysky¥ice BS™. (viz ‘dodatek)
g o8 L toluenu . _ § ’ ' , :
Degka se upevni do rdrm, Rdm se pridrZi v nddob& pxo midend.
Postupné se polévaji obé strany desky. Mista vyznadeni na
vykresu se vynechaji. Rdnm se zavési na vééék nad okapdvaci
vanou. Po 1 hodin® se rdm s deskou odlozi do regdlu o pone-

P .

| chi se sudit nejménd 4 hodin p¥i normdlni teploté.
7.3 NeméSeni () |
Deska omytd dle VH 071 se vloZi do suéérn% pri 80%5%. Po

1 hodind se vyjme a ponechd se chladnout U minut v odklada- .
cin regédlu. _ C . ,
P¥ipravi se nafeddny roztok pryskyfice BS. Redi se dle poky-
nu laborato¥e, ktery je nalepen ne zdsobni lshvi s prysky-
¥ici. Napr. @ t,0 W pryskyFrice BS (viz dodateig _
; L . 4,0 \, toluenu

Deska se upevni do rdmu. Rdm se -deskou se pono¥{ do mddeci

vany. Rdm nechet zhruba okepat a zavédit nad okapédvaci vanu.
Po § mnin. ge rém odlofi do regdlu a suli se nejrméné 1 hod
p¥i normdlni teplotéd. :

7.4 3i¥t3ni pomticek .
" Do méhdeci nddoby se vloZi zdvéSoveci rdmy a zaliji se tolue-

Zavod Vypracoval ¢ o . g m— e
82 . ?ing. Zdvorak Cislo ) i ahrazuje
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listopad 198 1,akovdni desek PS - va 072

Podet listh:
- List &slo: =~ )

pro zvySeni ¥limatické odolnosti

nen. Stétec se vypere rovnés v toluenu. nddoba se zakryle |
vikem. Druny den nz zaddtku smeny se€ toluen glije-do pasobnl
lahve. PouZije se opét na nyti na konci smeny.

q.5 Néhreda toluenu
P¥i nedostatku toluenu 1ze na omezenou dobu pouZit k eddni

I

pryskyFice xylen. Xylen je maravi Bkodlivdjsi, jeho pouzivani
je tieba nohldsit BT podniku. ‘ '

g. Bezpelnost a hygienaAQréce

TOLUEN mé narkotické a drs¥divé Giinky. vgtrebdvd se kiZi.
XYLEH md nerkotické a driraivé acinky ailndjsi neZ u toluenu.
prazai kizi, Je podezieni » G&inkt na tvorbdbu hrve.

vy531 koncentrace zpagobuil bolesti hlavy & zaiivaci potife.

‘ 9. Dogatek
9.1 Stanoveni ¥ediciho porndru

fedici pomér_se stanovi Vv 1eborato¥i, & to tak, oby roztok
prysky¥ice mel _poiadovanou xonzistenci, teJde vitokovou cdobu
z pohdrku dle &Sy 67 3013. Konzisience s€ 1isi podle gpdsobu
nanddeni lakus .

oznadeni technologie  vytokovd doba, B
(tryske 4 mm)
P
5 . pendfeni Btétcen
P potévdni
2] nanédeni 20 - 25

Redici pomér se stanovi pro qpodni hranici. Ztanovi se
. u kazde doddvity, ddle 1x nésidnd u vzorku naYeddného prea-~
covnikem provozZue.

9.2 Souvigejici normy & piredpisy

VR 037 FPovlakovdni degek PS a desek
VN 051 Povlekovdni elgsouddsti :
vy 071 Uyti desek PS po pajeni vodor. tavidlen
PED—836-74%Pryskyfice B3S (VCHZ Synthesie, %Xolin)
%¥sy 66 2111 Toluen pro nitraci :
SR 66 2112 Xylen
&sy 67 3061 uéiend g1ousfky ndtéru :
&SR 67 3075 Stanoveni povrchové tvrdostl natdr. filmu
' © tuZkeml
¥sE 67 3085 P¥ilnavost ndtdrd
&SN 65 0201 P¥edpisy pro zajidténi poZ. besp. p¥i vyrobl...
’ ho¥l. kapalin . '

majetkem n. P TESLA
hlasem nebo podle piikazt

€.

dn

3 g ” ’ ' d
E %é 2 gsH 67 3013 MéTeml konzistence ndté&r. ot vytokovyn pohdrken
I '
ER R
-
-
v, 23 . ———
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