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Seznam p¥iloh

1. BroZura, souasny vyrobni pProgram zavodu 1 x
2. Vykres P-131, schéma rozmisténi strojd LM 1 x
3. Vykresy p¥edstaviteld souldsti 10 x
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5. Tabulka, kapacitni vypolet pro navrenou 1 x
technologij
6. Vykres O-KOM-OM-556-00-01, technologick4 1 x
dispozice
7. Prospekty navrhovanych stroja, &4st 5 x




Seznam zkratek a symbold

Zp zv1a8tni p¥isluSenstvi
Sz socialistické zemé& (stéty)
NSZ nesocialistické zemé& (staty)
FCO franko cena (cena vyrobku v m&n& odbératele
v€etné dopravy na hranice CSSR)

vC velkoobchodni cena.
LM lehk& mechanika
TH technickohospodé¥sky
RaM racionalizace a modernizace

. ND néhradn'i dily
GO - generdlni opravy
OTS obchodné technické sluzby
ks kusy
RKJ Fizeni a kontrola jakosti
TOV technickd obsluha vyroby
Ta ¢as jednotkovy (kusovy)
Tg Cas davkovy (pfipravny)
Vp velikost davky
Ppy podil davek za rok
Tp Cas pot¥ebny na pfedstavitele za rok
Nh normohodiny
Ohp odpracované hodiny d&lnické

. Ohg odpracované hodiny strojn{i

- kpn koeficient plné&ni norem

Kvo koeficient vicestrojové obsluhy
THN technickohospoda¥ské normy
ATP automatizované technologické pracovigté
™ t&Zk& mechanika
k koeficient sm&nnosti

GR-TST gener4lni Feditelstvi k.p. Tovarny strojirenské
techniky Praha




1. POLITICKOHOSPODARSKY VYZNAM ZADANT

zivnimu rozvoji vSech dsekd ndrodniho hospodd¥stvi. Toto
konstatov4anit znamend mimo jiné hleddni cest, jak dosahovat
stdle vyssd efektivnosti vyroby, anig by se ve vyrobnim pro-
cesu zvy$Sovaly polty pracovnikl, které jsou v mnohych p¥i-~
padech jiZ vyCerpané.

Proto jiZ v roce 1983 na osmém zased&ni Ost¥edniho vy-
boru strany PO XVI. sjezdu KSC zaznéla nutnost spojeni vé&-
dy s praxi. Desité zasedani pak stanovilo pPostup a zémé&ry
Pro strojirenstvi - jedno z nejvé&tifch odvétvi naSeho n&-
rodniho hospodé¥stvi. Pateé zased&ni OV ks PO XVII. sjezdu
strany zhodnotilo dosaZené vysledky aplikace vé&deckotech-
nického rozvoje do praxe a konkretizovalo dals{i dkoly pro
soucasnost i budouci obdobi.

zZuZovén pouze na oblast vypo&etnt techniky, #¥idict systémy
@ automatizaci. Ji¥ mén& se hovo¥{ o prosazovént nejnovéyj-
S$ich poznatkd do praxe, kterou je z celospole&enského hle-
diska vlastni{ vyrobni proces a ten musi byt s ohledem na

rozvoj spolednosti efektivny.

1.1 TST k.p. KOVOSVIT Sezimovo Usti, z4vod Holoubkov

Pokud charakterizujeme z4vod Holoubkov, musime uvést,

Ze pat¥i mezi nejstarsiy zdvody &eského Zelez&¥stvi. Prvni{

zprdva o vzniku Zeleziren v Holoubkové je z roku 1379.




V Zelezdrnich se postupné& p¥echdzelo na strojirenskou vy-

robu. V roce
pohon a v roc
majitelem Zel
ru v Dob¥ivé
20. stoleti z
tech 1918 - 1
skld¥sky pram
sprdvu a i p¥
rédbécich stro

Po osvob
Vy a posléze
¢lenén do Spo
ku 1950 se st
mi zdvody Kl&

se poboé¢né z4

1840 byl zde vyroben prvni soustruh na ru&nf
e 1850 prvni parni stroj. Vv roée 1886 se stal
ezdren v Holoubkov&, huti ve Straficfich a ham-
Maxmilian Hopfengdrtner, ktery na zad&tku

¥ N

dvod modernizoval a podstatné& rozsiril. Vv le-
922 se v z4vodé za&aly vyré4bét stroje pro
ysl. V roce 1940 pfeSel z&vod pod n&meckou
es vdle¢nou vyrobu se zde udriela vyroba ob-
ja.

ozeni v roce 1945 pfeSel z&vod do narodni spré-
1946 byl za-
O0d ro-

dvd podnikem s ndzvem TOS Holoubkov s poboény-

se stal ndrodnim podnikem. V roce

jenych tovdren na obrébé&ci stroje Praha.

Sterec nad Oh¥i, Zebrdk a Strafice. V roce 1954

vody osamostatnily, mimo slévarny Stralice,

kterd tvori n

addle metalurgicky provoz z&vodu.

V ramci reorganizace primyslu byl z&vod od dubna 1958

zaClenén do tehdej$iho ndrodniho podniku KOVOSVIT Sezimovo

Osti.

soustruht,

V této dob& zidvod postupnd rozvijel vyrobu hrotovych

vodorovnych a svislych obriZedek, jedno i dvou-

stojanovych hoblovek i vodorovnych rovinnych brusek. Po ro-

ce 1972,

vodé s vyrobou

ve spoluprdci s podnikem KOVOSVIT, se zadalo v z&-

vrtadek v rGznych modifikacich (montdZni,

otoc¢né i pojezdové).

V soucasném obdobi je v z4vod&, ktery je zallené&n do

vyrobni hospod
Praha, v réamci
vyvoj a vyroba

gramovym ¥izen

d¥ské jednotky TovAarny strojirenské techniky

k.p. KOVOSVIT Sezimovo Osti jako zdvod 02,

zamé¥ena na soufadnicové poloautomaty s pro-

im a soufadnicové vrtacky s revolverovou hla-




vou vdietné numerickych.

Kolektiv pracovnikd z&vodu obdrZel za Usp&&nou préci
a politickou &innost &etn4 vyznamendni a uzndni od stra-
nickych, stdtnich i odbord¥skych orgént.

Také v soudasné dobé& vyviji kolektiv pracujicich z4-
vodu (915 zam&stnancd) dsil{ pPlnit dUsp&Zn& ulo¥end tkoly
stdtnim plénem, které jsou zamé&feny na plnéni hlavnich po-
litickych a ekonomickych tdkola vytyc&enych stranickymi,

" statnimi i odborovymi orgédny. V z&vods jsou téz ové¥ovény
zédsady experimentu v obdobi pfed p¥ipravovanou pfestavbou
hospod&d¥ského mechanismu.

Vyrobni program z&vodu dle oboru

(informativni prim&rné rod&ni hodnoty)

Obor: 161 odlitky ze Zedé litiny 8,8 %

512 obrédbéci stroje a zZp 78,4 %

415 upinaci nafadi 0,3 %

416 modely 0,2 %

550 | préce vyrobni povahy 0,6 %

552 stavebni a instalad.materidl 4,4 %

. 613 obaly 0,8 %
912 generdlni opravy obr. stroju 6,6 %

Sou¢asnd rod&ni produkce zavodu pfedstavuje vyrobu 354 kust
findlnich vyrobka - obrabécich strojt v 10 typech rdzného
modifika&niho provedeni, coZ lze klasifikovat jako zna&né&
8iroky vyrobni program.

Znac¢ni &4st roé&ni produkce v nosném oboru 512 je ur-

¢ena pro vyvoz, co¥ &ini 51,7 & v nédsledujicim pomé&ru:




- Sz 39,7 %
- NSz 12,- ¢

mi dosahuje zivod velmi dobrych vysledkd vyjad¥enych eko-
nomicky vyhodnym rozdilovym ukazatelem vyvozu, co¥ vyjad-
¥uje pomérem mezi FCO a VC a ud4va hodnotu, to je body &i
koeficient PYi vyvozu do:

- sz 183,7
o - NSz 140,-

V oblasti mezinirodnf{ spolupréce existuji v z4vods
kooperad&ni smlouvy se Socialistickou federativni republi-
kou Jugoslévie pri vyrobé obrébé&cich stroji v této podobé&:

=~ s firmou SARLAH PIROT PEi vyrob& vrtadek VOM 50, vo 63
a VO 80 s ro&nim objemem 250 tis. USD. Tato Spolupréce
trvad p¥ibli¥n& 5 roka. Zavod dodavi ram stroje, partner
malé rotadni souCdsti v&etnd vieteniku. Kompletni montss
findlnich vyrobky Provadi obé& strany

~ 8 firmou POBEDA NOVI SAD pfi vyrobé& Soustr. poloautomaty
‘l’ SP 12D. Roé&ni objem &inf 500 tis. USD. Tato kooperadéni
spoluprdce trva PEibliZn& 20 rokd a je hodnocena jako
pfikladnd. Partner doddva z&dkladni dilce, to je lofe
a posuvovou sk¥in, zbytek doddvéd z&vod veetn& rotad&nich
soucddsti a kompletnich VEetenikdG. Mont4s strojd provadi{
opét ob& smluvni strany.

V ramci navazovini{ pfimych kontaktd jednd z4vod v SSSR




vyrobnich etapdch.




2. ROZBOR SOUCASNE GROVNE VYROBY

Uroven vyroby je ovlivné&na skladbou vyrobnich strojua
a za¥izeni, rozm&rem i podtem vyrdbénych sou&isti a rutin-
nimi zvyklostmi. D¥ive se v z&vodé vyrdb&ly obréb&ci stro-
je pro pfimodaré obrib&ni, které mély maly podet vyrébé&nych
souCdsti. Nyni i v budoucnu se budou vyrdbét obrébé&ci stro-
je pro rotaé&ni obrébéni, u nichi je nékolikandsobn& vy3s{
podet vyrdbé&nych souddsti, zejména drobnych - rotaé&énich.
Tim se zdroven ménf{ pom&r strojnich a runich praci p¥i
vyrob& findlnich vyrobkiél, objem ru&nich praci se sniZuije

a klesd i ndrolnost na materidlové vstupy.

2.1 Cil, charakteristika a G&el redZeni

Vyrobni program st¥ediska 131 LM tvo¥i souddsti tzv.
lehkého charakteru, viz p¥iloha &. 3, p¥evédZné rotadéni,
v menS{ mi¥e i nerotadni soulddsti. Jsou to:
- hridele a v¥etena
- poéuvové Srouby
- pouzdra a p¥iruby
- ozubend kola a h¥ebeny

- drobné nerotadni soudisti

Ddle jsou to kooperace internf (vnitroz&vodové &i me-
zistfediskové) pro stfedisko 137 t&%ka mechanika v ramci
vyuziti kapacit strojniho za¥fzeni v LM nebo pro jind stre-
diska v zdvodé, &im? se Ye3i problém Uzkoprofilovych profe-
si, které jsou mnohdy nezastupitelné, protoZe se v jinych’
st¥ediscich nevyskytuji. Ve stfedisku LM je téZ zajistova-
na vnitropodnikov4 kooperace v ré&mci k.p. KOVOSVIT a koope-

race externi pro cizi zdkazniky, pokud na nékterych vyrob-




nich profesich neni plnd vytiZenost.

Stfedisko LM v souldasné dob& ji?¥ nestadi zabezpeclovat
svym vybavenim a stavy pracovnikl Ukoly souvisejici s pl-
nénim ndrodohospoddfského pldnu zdvodu. Dochdzi ke skluz@m
ve vyrob& dilcl, co¥ n&sledné vyvolava zpozdéni p¥i monté-
Zi podskupin ve st¥edisku 142 a naruSuje dodrZeni plénova-
nych termind kone&né montiZe ve stfedisku 143. Plan je
zpravidla zajiftovdn formou mimo¥&dnych opat¥feni, ktera
se neobejdou bez zvy$eného dGsil{ d&lnikd i TH pracovnikd.
Negativnim disledkem mimo¥&dnych opat¥eni je pomérné velké
procento pfesasové préce u vyrobnich d&lnikt, nizk& kva-
lita dilcd i produktivita vyroby, kterd je za t&chto okol-
nosti ¥izena Ziveln& a vyvoldv4 nedobrou pohodu v pracovnim
kolektivu.

UCelem racionalizace a modernizace LM je proto zajis-
tit rostouci tdkoly st¥ediska ve vyrobnim procesu z&vodu,
kterému ndrodohospodd¥sky plén ukl4d4 zajistit zvysSenou
vyrobu jiZ v 8. S5LP minim&ln& p¥i stejném stavu pracovniku.
Tim samozfejmé& vzrustaji té% ndroky na kvalitu produkova-

nych dilcd i celych findlnich v§robku.

Vysoké tempo inovace vyrobniho programu z&vodu je rov-
néZ jednim z duleZitych faktort opodstatfiujicich nutnost

racionalizace a modernizace st¥ediska 131 LM.

Inovace vyrobniho programu je pY¥edeviim zavedeni b&%-
né vyroby vrtadky VSP 50CNC po ov&¥ovaci{ sérii v roce 1987.
Zavedeni vyroby vrtalky VR 5NC, kterd byla p¥evedena ze z&-
kladnfho zdvodu. OZiveni a provedeni niro&nych zkoudek pro-

totypu soustr. poloautomatu SPV 63 NC. P¥iprava a vyroba

vrtadky VSPQ 50CNC se zdsobnikem. DalZim inovadnim zam&rem




je aplikace obrazovkového displeje u ¥idiciho systému
NS 632A, pouZitého u stroj& VXR 50NCA a VR 5NC. Posléze
zahdjeni p¥ipravy inovace vrtadky VXR 50NCA.

Cile fe3eni RaM ve st¥edisku LM jsou pfedeviim:
~ zabezpelit maximdlni ekonomi&nost ve stdvajicich prosto-
rdch z4vodu s minim&lnimi ndroky na stavebni kapacity
a investiéni ndklady
. - nahradit zastaraly strojni park v primérném st4¥i{
25,4 let novymi obré&b&cimi stroji s vy3$%{ produktivitou
a jakosti préce
- sniZit polet vyrobnich strojt a za¥fzen{ ve stredisku LM
- zvySit droven dodr¥ovani technologické k&zné& p¥i vyrobé
dilcl, coZ bude p¥inosem pro kone&nou montdZ stroju i
pPro vyrobu ND - docili se pfesnosti

= sniZit podil vadné préce (pokles zmetkovitosti)

- dosdhnout lep3iho vyuZiti z&kladnich prost¥edkd zvySenim

A

‘ sménnosti a rozgi¥enim viceobsluZnych pracoviiE
- sniZit a maximdlné& omezit potfebu pfesfasové prace
- omezit stav vyrobnich d&lniku

= zlepSit kulturu préce p#i vlastni vyrobé dilct, dale

i pfi manipulaci s materidlem ve stfedisku v&etn& feZeni

skladovédni hotovych dilct v meziskladu

- dosdhnout zlepSeni celkové drovnd plédnovani, ¥{izeni i sle-




dovani vyroby ve st¥edisku LM. S cilem odstranit ¥ivel-
nost v oblasti ¥izeni vyrobniho procesu, v rovnomérnosti
vyroby a zvySeni objemu vyrdb&nych dilcu pfi zabezpedeni

potfebné tdrovné produktivity préce.

2.2 Vyrobni program z&vodu

Vyrobni program je zam&¥en na vyrobu poloautomatickych
soustruhll a vrtadek, predevsim ¢islicovych. Popis funkce,
technické parametry a zobrazeni strojd jsou uvedeny v pri-

loze &. 1.

Koncepce v§roby spo&ivd v neustdlém obnovovani a zdo-
konalovédni vyrobniho programu. Inovaci vznikaji zna&né na-

roky na p¥edvyrobni etapy i na vlastni vyrobu v z4vodé.

Je moZno konstatovat, Ze se podafilo po mnohaleté sna-
ze vedeni podniku i z&vodu sni¥it a stabilizovat vyrobni
program. Byla ukondena vyroba v minulé dobé sice progre-
sivnich, ale energeticky vysoce naro&nych obréb&cich stro-
ja. Byly to jednostojanové hoblovky Fady HJ, dvoustojanové
hoblovky ¥ady HD-12-20B a rovinné brusky ¥ady BPV40-60A
se svislym v¥etenikem pro tzv. silové brouSeni. Pro tyto
stroje jsou nadéile zajistovany generdlni opravy a vyroba ND

vV pomé€rné€ zna&ném objemu.

Pro zabezpe&eni GO d¥ive vyrabé&nych stroju a pro vyro-
bu poZadovanych ND Je nutné mit v z4vodé& k dispozici pot¥eb-
nou technologii (stroje), pomoci které je nutno zabezped&it
vyrobu dilcd - soutdsti, jejich% velikost se pohybuje v roz-

mezi od n&kolika milimetrd a¥ PO soucdsti o hran& né&kolika

L

metrd a hmotnosti a¥ 8§ tun.




ZvySuje se téZ podil ve vyrobé ZP ke strojim, ND i GO.
Vzristaji téZ poZadavky na objem praci v 0TS, co¥ zplsobu-
Ji specidlni ndroky z&kaznik® na sefizenf a vybavu strojt.
To znamend, Ze dochdzi ke zvySeni nérokﬁ na objem vyroby

ve vSech oborech vyrobniho programu z4dvodu.

Redukce vyrobniho programu fin&lnich vyrobkl podstat-
né ovlivinuje charakter vyroby sou&istkové zdkladny z4&vodu.
Pro vlastni provoz st¥ediska 131 LM to znamend, Ze mimo vy-
roby dilcd pro obor 912 - GO, mus{ stF¥edisko zabezpedit vy-
robu soucdsti té&chto charakteristickych druhd a parametri:

- souldsti rotaéni, max. ¢ 630 mm v délce do 2000 mm

- souCdsti nerotadni, délka hrany do 400 mm

2.2.1 P¥ehled fin&lnich vyrobkd - strojli, obor 512

(porovnéni)
Rok 1987 Rok 1991
(soudasnost) (cil.feSeni) .
Vyrobek . Roidll
Po&et | Podil Polet | Podil S
ks % ks k]
1 2 3 4 5 6
SP 12D 82 23,1 71 25, - -11
SPL 32B 54 15,3 31 7,4 -33
SPV 63NC 1 0,3 15 5,3 +14
Stroje pro. 137 38,7 107 37,7 -30
soustruzeni
VO 63 68 19,2 15 5,3 -53
VO 80 40 11,3 35 12,3 - 5
VOM 50 70 19,8 70 24,6 -
VXR 50NCA 28 7,9 28 9,9 -
VSP 50CNC 2 0,6 8 2,8 + 6
VR 5NC 7 1,9 - - -




VSPQ 50CNC 3 1,1 + 3
VXD 100NC 18 6,3 +18
J0S-vlastni 2 0,6 - _ -9
Stroje pro

vrténi 217 61,3 177 62,3 -40
Stroje celkem 354 100,- 284 100, - -70
Z toho

numerické 38 10,7 72 25,4 +34

Poznédmka:
PoCet vyrobenych kust v roce 1987 je pova¥ovédn za z&klad.

Z uvedeného porovnéni vyplyvd, Ze v ro&ni produkci z&vodu

nosného oboru 512 nastanou nasledujici zmény:

- celkovy podet findlnich vyrobkl klesd o 70 stroju
- 2vySuje se podil NC stroji
- poklesne vyroba oto&nych vrtadek

2.3 stévajici zpusob vyroby ve st¥. 131 LM

Lehk& mechanika,viz p¥iloha &. 2, zajistuje nyni vy-
robu dilct pro 2 z&kladni druhy findlnich vyrobkd, to je
pPro soustruZnické poloautomaty a vrtadky, v&etn& ZP ke stro-
jim vyrdb&nym v zdvodd &i v celém koncernovém podniku. Si-
roky sortiment fin&lnich vyrobku, ktery doned&dvna existoval
v z&vod€, neumoZnoval nasazeni optimdlni techniky. Proto
pracovni parametry strojd a zaFizenf{ musely byt mnohdy pre-
dimenzovany, aby obsahly veSkery sortiment vyr&dbénych sou-

Castfi i jejich rozdilnych rozmérd.

"Vy¥robu ve stfedisku 131 lehk4 mechanika lze charakte-




rizovat jako vyrobu sou&dsti leh&iho charakteru, zamé¥enou
na vyrobu dilcu ponejvice rota&niho tvaru, realizovanou na
nevyhovujicich strojich ve vztahu k soucasnému vyrobnimu

pProgramu z4vodu.

Technologické operace provaddéné ve stfedisku jsou:

= soustruZeni (ptifezy i tyCovy materisl)

- vrtani

- frézovani (plochy, zavity, dréazky)

~ brouSeni (hrotové i bezhroté, otvory, dréZky)

~ Ozubdrenské operace (frézovanit odval, ,obr4%eniy odval.,
brouseni ozubenf, zaoblovini a za-
bihdni ozub. kol, vyroba ozub. h¥e-
benii)

- ryhovéani{i

- ruéni z&mednické Prédce (dprava hran)

Technologické operace provadé&né formou vnitrozivodni
kooperace (mezi stfedisky) se zajistuji p#i tepelném zpra-
covdni dilel nebo Jejich &ern&ni ve stfedisku 135 kalirna,
které je umisténo v Sousednich prostor&ch u stfediska LM.
Tato kooperace Je z hlediska z4vody znad¢ng.

dy pracovi$E.

D¢

Stroje a za¥izeni ve st¥edisku LM vytva¥eji vyrobn

technologické celky - takto orientované pPracovisté:

=~ Pro vyrobu h¥ideld a vieten
=~ Pro vyrobu souddsti s ozubenim

- NC stroje




= univerzalni stroje

= Pro ru¢ni dpravu hran

Strojni‘vybaveni dilny LM je zna&né& zastaralé a tvo¥i
je p¥evd¥né& univerz4lni obrdb&ci stroje. NC pracovigté&
md k dispozici vlastni oddéleny prostor pro sefizovani n&-
strojl a p¥ipravu vyrobnich pomiicek, v n&m3 je zdroven je-
jich sklad.

Plochy jednotlivych pracovis$t jsou velmi malé, coZ
mnohdy odporuje normém i zdsadé&m pro bezped&nost préce. Me-
zisklady materidlu prakticky neexistuji. Materidl i rozpra-
cované dilce jednotlivych vyrobnich divek (zakdzek) se po-
stupné p¥eskupuji od pracovisté k pracovidti, &im3 mnohdy
dochédzi ke kumulaci né&kolika vyrobnich_dévek na pracovisti
strojni obsluhy. Tato situace - malé pPlochy u pracovi3f -

- téZ negativné ovliviuje stav ve st¥edisku 538 frezirna
materidlu, odkud je materidl pfimo navdZen pred 1. operaci
nebo po déleni materiidlu rovnés na plochy st¥ediska LM.
Kriticky nedostatek odkladacich ploch zavinuje, ¥e vyrob-
ni ddvky jsou ukladdny ve vZech moment&lné volnych prosto-
rdch dilny LM, mnohdy i v dopravnich komunikacich dilny

a zonich pracovni obsluhy strojt. Paletiza&ni systém mezi-
operacni dopravy ve stisnénych podmink&ch stfediska prak-
ticky neexistuje. Materidl i rozpracované dilce se previZe-
ji v raznych obalech (krabicich, bedndch, obalech od subdo-
davek atd.). PF¥eva¥nd &&st souCdsti se odklada pfimo na
pracovni stoly a sdrufené regaly jednotlivych pracovist ve

st¥edisku.

Pracovi§t& pro vyrobu h¥fdeld a vfieten vyrdbi rota&ni

soucdsti. Vyrobné& nejndro¢néjsi{ jsou vietena a posuvové

Srouby. Vyroba vfeten se provadi klasickym zpisobem. Z4&vity




Posuvovych Sroubtl se zhotovuji frézovanim zavitd a dokond&u-
ji se na soustruhu. Technologie frézovani{ z&vitld je i ptes
vyuziti vicestrojové obsluhy médlo produktivni. Pouze toto
Pracovisté v omezeng mif¥e pouZivi palety jen pro odkl4d4ni
a dopravu velmi pfesnych dilct. Pracovisté& RKJ je umisté&no

neoddélené p¥imo mezi stroji.

Pracovisté pro vyrobu souldsti s Oozubenim zaji¥fuje
ve spoluprici s pracoviitém NC stroja vy¥robu od p¥ifezu az
pPo dokondeni, kde je zpravidla jednou z operaciy ru¢ni dpra-
va hran. U ozubenych kol se vyskytuje ve zna&né mife tepel-
né zpracovani a velky podil dokondovacich praci, to je
‘brouseni otvora a ozubeni. Podet ozubdrenskych stroju ve
stfedisku je pfedimenzovén (disledek df¥ivéjsSiho vyrobniho
Programu zavodu). Na strojich pro ozubeni se pracuje jen
na jednu smé&nu. Vysoké poZadavky na pfesnost ozubeni nelze
vV mnohych p¥ipadech zajistit. Stévajict stroje - brusky na
ozubeni typu Maag - jiZ vzhledem ke svému technickému stavu
a std¥i nejsou schopny dodrZet poZadovanou pfesnost. Brou-
Seni ozubeni je proto v pfevainé mife zaji$¥ovéno formou

> -

externi kooperace. Pracovigt& RKJ je opét neoddélené, pri-
mo mezi stroji. Jeho vybaveni je nedostated&né. Chybi p¥i-
stroje na m&fent ozubenych kol ve t¥{idich pfesnosti 4C

a 3D.

Pracoviit& NC stroja zajiZtuje vyrobu polotovart pro
ob& vySe uvedeni pPracovisté ve st¥edisku LM. Pracovigtéd
NC strojt m& pPlanovany plny dvousménny provoz a zavedenou
vicestrojovou obsluhu. Sou&4sti pracovisté& je sklad vyrob-
nich pomticek a nastrojd. Jsou zde té3 uloZeny programy pro
NC stroje a nejnutnéjsi dokumentace pro obsluhu jednotli-
vych strojd. V tomto vymezeném prostoru se té3 provadi se-

Yizovani potrfebnych ndstroji.
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Zbyvajici pracoviité univerz4lnich strojd a rudni 4-

pravy hran nejsou podrobnéji charakterizovéna, protozZe je-

jich poslani v procesu vyroby zdvodu i st¥ediska LM je jed-

z

noznadcné.




2.4 Souéasnz

Cislo Iny st&¥i | Techn.
profese [&is] rokg stav
1 2 9 10
404 31 6
45]
4121 _ 11 7
44 17 6
44 17 5
44 15 6
404 39 4
444 20 8
4125-6 45 13 8
46] 4 8
444 20 8
441 20 8
40 31 5
4128 46]
454 8 7
4133 40] 40 6
4134 40] 41 4
4136 461 1
4418 404 48 4
4418A 45] 13 7
40] 30 4
4423-¢6 45 22 6
40] 22 4
44232 43¢ 22 4
4371 439 24 5
4564 45 13 8
0140 45¢ 8 8
45]
0142 12 9
46 6 8
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1 2 9 0
5543 4035 30 .
5748 4544 11 .

4364 24 5
5551-75 | 4477 16 6
4084 25 A
5636 4077 7 s
4068 47 =
5816-7 | 4069 49 5
4066 30 6
5825 4064 64 5
4553 10 .
5836-A ‘2223 zz 2
4088 24 6
5876 4063 45 c
5891-2 | 4070 16 A
5896 4056 46 4
4074 43 5
5882-4 | 4075 47 5
4467 59 4
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(4daj &. 10
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9 Stardi
8 BéZné4 «
7 1.GO p:
6 BE&Zné& «
5 St¥edn:
4 2.GO p:
3 ,
2}« vytadif
1

Poznémka:

Rozmisténi




Pfehled o sou&asném strojnim parku ve st¥edisku 131
lehk& mechanika byl vypracovin ke dni 31. 12. 1987 podle
podkladl ziskanych v odboru TOV - referat pé€e o zdkladni
prost¥edky.

Z pfehledu vyplyvaji tyto zdkladni informace:

- celkovy polet strojt je 80 ks

- celkovy p¥ikon el. energie ve vysi 662,9 kW

- zQstatkov4 hodnota 3 226,- tis/K&s
. (vyskytuje se pouze u 25 strojua)

- ¢ stdfi stroju je , 25,5 rokt

Z uvedeného p¥rehledu Vyplyv4 zna&né zastaralost stroj-
niho parku, jeho¥ prumérné st4ri je vysoké. Disledkem vyso-
kého std¥{i stroji se ve vyrobnim procesu st¥ediska projevu-
ji Cetné prostoje, které vznikaji zejména poruchami a z4va-
dami stroji, co% narusSuje nejen kvalitu vyroby ale i jeji

rovnomérnost.

2.5 Kapacitni vypo&et

Kapacitni vypo&et pro stdvajici zpusob vyroby je pro-
. veden s pouZitim soudasné technologie. Je vypo&ten pro ob-
jem vyroby roku 1991. Nejprve byl vypodet proveden pomoci

- vybranych pf¥edstavitelt z vyrédb&€nych dilct ve st¥edisku.
Jejich skladba je uvedena v tabulce ¢. 1. Hodnoty potfebné
k vypodtim (velikost davky, normované Casy atd.) jsou uve-
deny v tabulk&ch &. 2a, 2b. Hodnoty pro tabulku &. 2b byly
zisk&ny z pracovnich postupd pfedstaviteld. Pot¥ebni kapa-
cita u jednotliv?ch profesi, které se vyskytuji na pracov-

nich postupech, je uvedena v tabulce ¢&. 3. V této tabulce

byly vypo&teny hodnoty dle zavislosti:




(Tp x Vp + Tg) x Pp,

= T, [Nh/rok]
60

Ze souctu Casd pro vyrobu pfedstaviteld v dané profesi by-
la nédsledné& vypo&tena potfeba odpracovanych hodin d&lniku

i stroju podle uvedenych vztahi:

a) Oh dé&lniku Z‘Tp
Ohp = [hod/rok]
kpn
Ohp,
b) Oh stroju Ohg = lﬁod/rok}
kVO
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Kapacitni vypolet dle pfedstavitelu
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Je moZno konstatovat, Ze obvykle pouZzivand metoda vy-
poctu kapacit pomoci p¥edstavitelu je v tomto p¥ipad& ne-

objektivni z nédsledujicich dtvoda:

- vybér pY¥edstaviteld neobsidhl vedkeré profese vyskytujici

se ve stf¥edisku LM

- pfedpokléddand ro&ni vyroba pfedstaviteld byla stanovena
pouze kvalifikovanym odhadem, proto¥e v zavod& nenfi za-~
ddvani dilcd provAdéno automatizované po¢itadem, pomoci

" néhoZ by bylo moZno provést optimdlni vyb&r p¥redstavite-

1t (nepou%ivé se typovd technologie)

- ve stfedisku LM je vyré&b&no p¥ibli¥né& 6500 druht dilcn.
Aby vypolet pomoci pfedstaviteld byl objektivn&jsi, bylo
by nutno provést vypolet p¥ibli¥n& u 300 - 400 raznych
dilcd, coZ bez pouZiti vypoCetni techniky je s ohledem

na rozsdhlost a pracnost vypod&tu nereilné

- z porovndni ddajd Ohg v tabulce &. 3 je zfejmé, Ze kapa-
citni vypodet pomoci této metody je nep¥fesny, co? se zej-
ména projevuje u vypo&tenych hodnot pracovis$t NC soust-
ruhl a vrtadek, kter4 jsou takfka minimilné zastoupena

‘ vV technologickych postupech vybranych predstaviteld

S ohledem na uvddé&né davody pro vypolet kapacit byla

zvolena dal$i moZnd metoda vypodtu, to je pomoci THN spo-

tfeby casu. Normy jsou vytva¥eny pro pléan p¥isluiného roku
v dostate¢ném Casovém predstihu pomoci po¢itade u rozhodu-
jicich vyrobnich obort a jsou vytvd¥eny v drovni jednoho
findlniho vyrobku pro kaZdou profesi, ¢imZ vznikaji v da-

nych podminkich relativné& presné vstupni informace pro

vypoclet kapacit.




THN vyrobku
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Hodnoty z norem jsou uvedeny v tabulce &. 4. Byly pos-
kytnuty z&vodem p¥i zaddni préce. Pomoci obdrZenych hodnot
byl proveden detailni kapacitni v¢polet pro zajisténi plé4-
nu roku 1991 p¥i pouZiti stdvajici technologie. Stejnym
zplsobem jako u vypo&tu pomoci p¥edstaviteld byly vypolte-

ny hodnoty Ohp a Ohg, ¢im? bylo dosaZeno t&chto vysledkt:

hod/rok
. Skupina profesi Nh o o
D S
Hrotové soustruhy 36 782 39 515 3% 515
Revolvery a poloautomaty 28 765 31 838 41 442
NC soustruhy 13 215 13 215 26 430
Vrtacky 14 697 13 695 13 695
Obrdzecky a protahovadky 1 975 1 852 1 852
Frézky : 18 288 18 216 21 641
Brusky 25 062 22 547 22 547
Stroje na ozubeni 15 790 14 414 37 546
. Ru&ni préce 5 218 4 422 4 422
- gggzg?sko 131 lehk& mech. 153 792 159 714 209 030

Podrobné vysledky kapacitniho vypodtu provedeného touto

metodou jsou uvedeny v pfriloze ¢&. 4.
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3. NAVRH MODERNIZACE VYROBY

Projekt modernizace st¥ediska 131 LM ¥Ye&f na z4klags
kapacit a technologickych pot¥eb zdvodu v cilovém roce 1991
otdzku vyroby,'aby zavod byl schopen splnit v poZadovaném
objemu i zvySené kvalitd Ukoly stétniho pléanu.

3.1 Navrhovany zplisob vyroby ve stfedisku 131 LM
(popis)

Pfi ndvrhu nového zpisobu vyroby je nutno vychézet
z rozhodujiciho podilu technologickych operaci pfi vyrobé
dilcl ve st¥edisku. Technologickymi operacemi se rozumi
soustruZeni, vrtani, frézovani, brouSeni, vyroba ozubeni

a ru¢ni dprava hran.

Pro modernizaci se pfedeviim uvaZuje s viceprofesnimi
obrédb&cimi centry MCSY 80 A a SPU 12 NC, kde se na jedno
upnuti provadi soustruZeni, frézovdni, mimoosé vrtadni a ry-
hovédni. U t&chto ATP se pfedpokl4dd4 dosa¥eni asi 30 % dspo-
ry strojniho ¢asu v porovnéni se stavajicet technologii. vy-
Se dosaZeného snifeni stroj. Casu jiZ byla provéfena praxi
v zédkladnim z4vod& k.p. KOVOSVIT Sez. Usti, tudi? je s ni
vV rdmci navrhovaného F¥eSeni uvazovéno. Pracovidtd umo¥ni{

i CAstedny bezobsluZny provoz na III. smén&, nebot jsou vy-
bavena manipuldtory a z&sobniky materidly. V ndvrhu se dile
uvazuje s tim, ¥e III. sm&nu budou zajistovat pro vsechna
ATP 2 sefizovadi, kte¥i p¥evezmou od obsluhy II. sm&ny stro-
je jiZ setfizené a $ naplnénymi zdsobniky. Obsluha ITI. smé&-
ny (2 sefizovadi) bude pouze kontrolovat chod stroja, kva-
litu vyroby a budou provadét téZ drobné se¥izeni stroju &i

nastrojui. V p¥ipadé poruchy stroje nebo ukon&eni vyrédbéné

ddvky dilct obsluha stroj odstavi. Pak bude mo¥no IIT. smé&-




nu vyuzit p¥ibliZn& ze 70 - 80 %. Toto navriené reSen{ za-

jisténi vyroby vyrazn& zvy3i efektivnost projektu moderni-

zace ve sniZeni pracnosti.

Pro ostatni soustruZnické operace se opét uvaiuje
s dalsimi ATP soustruh® SPT 16NC v&etn& IPR1-8 a pro
$ 630 mm se soustruhy SUI 63NC, které nebylo z hlediska
stavajiciho sortimentu souddsti, nizké sériovosti a nedos-
tatku prostoru moZno navrhnout jako ATP s portdlovym mani-

puldtorem.

Polet klasickych soustruht byl vyrazn& redukovan. ByF
ly poneché&ny jako technologicky nutné. Na t&chto profesich

se uvaZuje se zvySenou sménnosti.

P¥i ndvrhu nové‘technologie byla zvaZovadna i moZnost
zmény technologie horizont4dlniho protahov&ni na svislé ne-
bo na protladovini. 0d svislého protahovani bylo upusté&no
vzhledem ke konstruk&ni vySce stroje, proto¥e stavebni vys-
ka haly je nizkd. V§hodn&jif se jevila ndhrada protladovi-
nim. Na tuto technologii neni z&vod vybaven ndstroji. Vzhle-
dem k malé kapacitni pot¥eb& protladovani bylo upusténo
i od pfechodu na tento zpdsob technologie. S touto mo¥nosti

je moZno politat v budoucnu p¥i obnové stdvajiciho za¥izeni.

Pfevodem vrtédni na viceprofesni centra a NC vrtalky
do st¥ediska 137 TM formou vnitrozivodni kooperace, bude
snfZena potfebnd kapacita na klasické vrténi v LM., ktera
bude ve stfedisku LM zaji3t&na vrtadkou V20B/4. Profese
vrtdni je dile F¥eSena spolednd s frézovanim na navrzenych
2 ATP MCFH 40, kterd budou spole&n& vyuZivéana st¥edisky

LM i TM. Pro st¥edisko TM formou mezist¥ediskové kooperace.




DalSi fréza¥ské profese budou modernizovdny uplatné-
nim NC frézek. Frézovdni draek profild na st&vajicich
strojich Wanderer bude racionalizovdno pouZitim J0S - hori-
zontdlni frézka, kde bude provadé&no frézovadni h¥ideld po
3 kusech v pfipravku, obdobné& jako v zdkladnim zavodé
k.p. KOVOSVIT v Sez. Ost{.

Vzhledem k vysokému stif{ a nizkému technickému stavu
frézek dlouhych z4avita byl proveden rozbor efektivnosti mo-
dernizace této profese. Byly provéreny a zvaZovany nésle-

‘ dujici 3 varianty YeSeni:

a) modernizace vyroby v z&vodé

prostou obnovou stroja typu WANDERER za modernéjsi
stroj ZFWVG-250/2000 z produkce NDR, ktery by byl

PEibliZn& vyuZit na 65 %, pfidemZ ndklady na pofi-
zeni by dosdhly cca 2 mil. Kes

b) soust¥ed&nit vyroby v rdmci k.p. KOVOSVIT

soustfedénim vyroby v réamci k.p. KOVOSVIT s n&sled-
nym uplatn&nim moderni technologie okrufniho frézo-

vadni WALDRICH pro potfeby celého podniku. Z rozboru

dtive provadénych vyplynulo, Ze tato technologie

‘ je sice velice produktivni, ovZem nové stroje by
byly p¥i dvousm&nném provozu pro pot¥eby celého
podniku vyti¥eny na pouhych 30 %, pri&em porizo-
vaci nédklady by dosadhly &&stky cca 5,5 mil. devizo-
vych korun (dovoz z NSR)

C) soustfed&ni vyroby v rédmci celého k.p. TST

je vyvijena snaha o soust¥edovani ridznych neefek-

tivnich a m4ilo produktivnich vyrob do jednoho z4vo-

du a zde investovat a modernizovat technologii, kte-




rd bude patt¥i&né& vyuZita, &im# se dosdhne efektivnosti in-
vestic i vyroby.

V ndvrhu kapacit pro M bude po&itdno s touto posledni va-
riantou. Ve stfedisku se v kapacitnim pPropodtu uvazuje jen

S Vyrobou polotovardy Sroubt, které budou v ramci koncernové
kooperace dokon&ovany (vyroba z&vity). Pro GO se budou Srou-
by vyrdb&t nad4le v z4dvodé sostruZenim zplna.

Obdobnym zpdsobem (soustfed&nim vyroby) bude YeSena
i ot4zka vyroby Ozubeni, kterd bude PO modernizaci 1M pro-
vddéna v z4kladnim z4vodé k.p. KOVOSVIT Vv Sez. Usti. Tento
zZam&r je promfitnut v kapacitnim propoc¢tu tak, e se uvazu-
je se zruéenim vyroby ozubeni v zdvodé, &im3 dojde k z&niku
profesi pro jeho vyrobu (frézovant, obréZeni, brougfeni a za-
bihdni zubid). Pro souddsti s ozubenim budou ale naddle ve
st¥edisku vyrabény polotovary dilcq, které budou né&sledns
dokon&ovény v zdkladnim z4vods. S vyrobou polotovard u sou-

¢4sti s ozubenim je v kapacitnim vypodtu uva¥ovéno.,

Uplatnéni viceprofesnich center a zruSeni vyroby ozu-
beni bude mit viiv i na sniZenf potfebné kapacity p¥i ru&nf
Upravé hran, kde se p¥edpokl4ds minimdln{ pokles o 20 %.

P¥i ndvrhu novych technologif byly zvazovény i mo¥no-
sti vyssiho stupné modernizace stévajici technologie jako
je nap¥iklad pouzitd:

- bezobsluZného soustruznického pracovisté& MCSS 20BOS

(vyrobce k.p. KOVOSVIT)

= bezobsluZného pracovists na vyrobu drobnych sk¥{fio-
vych souddsti MCFH 32B0S (Vyrqbce TOS Olomouc)

= PruZného vyrobniho systému dle Vzoru, nap¥iklad




'PVS 400
(v¥robce TOS Olomouc)

=~ pruZného vyrobniho systému z produkce NDR, bud
FFS 400; 630 nebo FMSP 500/1-2
(v¥robce VEB Fritgz Heckert)

VétSina této Vysoce progresivni techniky je vZak v soulas-~
né dob& jedtd ve Vyvoji. Nasazen{ vyrobnich pPruZnych systé-
mi neni jednoduchou a kratkodobou zdleZitosti. od téchto
dvah bylo upusténo z divoda pomérné& nizkého vyuziti té&chto
. za¥izeni v podmink&ch zédvodu, omezené vyrobni plochy (neni
mozZno realizovat vystavbu nové haly) i potfeby revolu&niho
p¥evratu v mySleni a pfistupu 1idi v zavodé k tomuto druhu

vyrobni techniky.

S realizaci modernizadnich z&m&rd do vyrobniho proce-
su strfediska LM dzce souvisi jedtd& ndsledujici problemati-~
ka, kterd s ohledem na komplexnost pojeti musi byt FeSena:

= vybudov4ni{ samostatnych pracovi$t RKJ

- mezioperadni doprava
- modernizace meziskladu
~ Organizace a ¥izeni vyrobniho procesu

.' _ - k&drové zabezpedeni novych pracovist

- 3.2 Kapacitni vypolet

Zdkladem kapacitniho vypoltu pro navrhovanou technolo-
gii je kapacitni vypolet, ktery byl proveden pPro plan roku
1991 pomoci THN pPfi stdvajici technologii (viz kap. 2.5,

respektive p¥iloha &. 4).

Do vysledku tohoto kapacitniho vypo&tu pro plvodni
zpusob vyroby byly promitnuty zdméry modernizace vyroby
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ve st¥. LM uvedené v p¥edchozi kapitole 3.1. S ohledem na
vytiZen{ navrhovanych stroj@ bylo nutno provést p¥esuny ka-
pacit mezi jednotlivymi pracovidti (profesemi), které jsou
promitnuty do kapacitniho vypoltu pro navrhovany zpisob vy-
roby (viz p¥iloha &. 5). v nékterych pfipadech dochdzi i

k pfesunu kapacit do stfediska 137-TM formou mezist¥edisko-

vé kooperace.

K p¥esunu kapacit doflo u téchto profesi:

(pofad. &islo p¥esunu je shodné jako v ptifloze &. 5)

(1) bruska BPV300 - priace pfevedeny do stfediska TM, kde
je velkd kapacitni rezerva (vétsi jak 2000 Ohg)

(2) vyroba ozubeni bude zruSena. Nihrada - podnikovd koope-
race v rédmci k.p. KOVOSVIT

(3) vyroba drobnych rotadnich soulddst{ na viceprofesnich
centrech ATP MCSY 80 z ty€ového materidlu. Podle zkuSe-
nosti v k.p. KOVOSVIT Sez. Usti je pPro jedno pracoviité
celkovad hodnota Ohg 4 734 za rok. P¥i nasazeni 2 stroju
to &ini v roce 9 468 Ohg. Uspora pracnosti &inf pribliZ-
né 30 %, to znamend, Ze lze pfedpoklidat dosa¥eni % sni-
Zeni pracnosti ve vysSi 2 840 Ohg za rok. Z tohoto pfed-
pokladu vyplyv4, %e na tyto dva stroje 1lze pfevést cel-
kem 13 526 Ohg z ndsledujicich profesi:

4423 soustruZeni 9 145 Ohg/rok
4564 soustruZeni 1 218 "
4682 vrtani 1 305 "
5133-37 frézovdni horizontdlni 542 "
5525-28 frézovani vertikalni 800 "
5312-17 frézovani drazek , 368 "
5321-51 ryhovani 148 "




(4) na dva nové stroje SPT 16NC v&etn& IPR1-8 (ATP) je pre-
‘ vedeno 10 230 Ohg za rok takto:

4371 soustruZeni 2 618 OhS/rok
4564 soustruzeni 2 247 "
0142 soustruZeni 4 877 x 1,1 = 5 365 i

Hodnota Ohg NC profese 0142 byla nédsobena koeficientem
1,1 z ddvodd p¥evodu Ohg na hodnotu klasickych stroja,
aby bylo moZno vypoditat dsporu na novych strojich, kte-
rd ¢ini 10 %, coZ je 1 022 Ohg ro¢né. Z toho vyplyva,

‘ ze na obou novych strojich bude zaji$t&na ro&ni kapaci-
ta ve vysi 9 208 Ohg

(5) na dva nové stroje SUI 63NC je uva®ovano s pfevodem

8 578 Ohg ro&né z profesi:

4133 soustruZeni 4 235 Ohs/rok
4423A soustruzeni 4 343 "

P¥evod z klasickych soustruhu pfedstavuje u obou stro-
j& @ roéni dsporu pracnosti 10 %, co¥ &ini 858 Ohg,

pricemz Ohg novych strojd bude 7 720 v roce

(6) frézovani horizontdlni a vertik4&lni je YeSeno vzhledem
.. k pomérné nizkému vyskytu této profese ve stiedisku LM
i s pfihlédnutim na vyu%iti navrhované progresivn{ tech-
- niky komplexné jako sloudend profesni skupina frézovani
LM a drobnych soucdsti TM, coZ bude pro ob& st¥ediska
zajistovat dilna LM, v rédmci mezistt¥ediskové kooperace.

Zde bylo nutno provést pFesun kapacit n&sledovné:

5133-37 frézovani horizontdlni z LM 4 611 OhS/rok
z TM 15 222 "

Celkem 19 833 v




(7)

(8)

(9)

5225-28 frézovani{ vertikdlni z LM 7 723 Ohs/rok
z T™M 22 140 "

Celkem 29 863 "

na dva nové stroje-viceprofesni centra MCFH 40 (aTp)

je dle zkuSenosti v k.p. KOvVOsVIT poc¢itdno s 9 205 Ohg
za rok a s 30 ¢ Usporou pracnosti Ve srovndni s klasic-
kymi stroji, co% &ing 3 945 Ohg ro&né&. Celkenm bylo moz-
No na tato dvé& centra pfevést 12 150 Ohg z n&sledquji-
cich profesi:

5133-37 frézovani horizont41lnit 3 064 Ohg/rok
5225-28 frézovdni vertik4lngt 6 821 "
4682 vrténi 1 000  »
4645 vrtani 2 265 "

na dva nové stroje - viceprofesnit centra SPU 12NC (ATP)
je podle zkuSenosti v k.p. KOVOSVIT poditdno s 9 084 Ohg
Za rok a s 30 g Usporou pracnosti Ve srovndni s klasic-
kymi stroji, co¥ &ing 3 893 Ohg ro&né&. Celkem bylo moZ-
no na tato dvé& centra pfevést 12 977 Ohg z té&chto pro-

fesi:

4126 soustruZeni 4 375 Ohg/rok
4564 soustruzeni 5 496 "
4682 vrtani 422 "
4645 vrtani 700 "
5133-37 frézovani horizont4lngt 603 "
5225-28 frézovadni vertikdlni 838 "
5312-17 frézovani drazek ) 496 "
5321-51 ryhovani 47 "

na profesi 4136 se uvazuje s ro&nim pfevodem 1 366 Ohg

proto, Ze se zmé&nf{ zpusob vyroby Sroubd. Na uvadéné




profesi se budou vyr4bé&t Srouby do délky 3 000 mm, kte-
ré byly drive vyrdbény na profesi 4134 a ddle posuvové
Srouby pro GO i ND (soustruZeni zplna). Objem vyroby
zejména pro GO nelze pfedem pYresn& specifikovat, proto

Seé na profesi 4136 podit4 jeSté s rezervou.

Pf¥evod kapacit je nédsledujici:

4134 soustr.Sroubl do 1=3 000 mm 245 Ohg/rok
soustr.Sroubt zplna’ 621 "
rezerva pro GO + ND 500 "

(10) vyroba posuvovych Sroubll bude v zivod& zrusSena, za-

jisti se koncernovou kooperaci v rdmci TST

(11) na dva nové stroje FGS 32CNC a FGQV 63NC, jejichZ ro&-
ni kapacita je 7 720 Ohg, se pfevddi ro&n& 8 578 Ohg
z nasledujicich profesi:

5225-28 frézovani vertikdlni 7 548 Ohs/rok
5312-17 frézovani dréZek 730 "
5321-51 ryhovani 300 "

Zavedenim NC stroju se pfedpokldd4d rod&ni Uspora ve vy-
S§i 858 Ohg (10 %), co? je rozdil mezi skuteénou (novou)
. i p¥ev4dé&nou (souasnou) kapacitou uvddénych stroju.

- (12) na novy jednoticelovy stroj FGS 32/40-J0S se prevadi
ro¢né& 3 860 Ohg 2z profesi:

5133-37 frézovani horizontdlni 3 110 OhS/rok
5344-48 frézovani driaek (1500x0,50) 750 v

Z profesi 5344-48 nelze pfevést plnou kapacitu, proto-

2e pY¥i vyrob& h¥ideld na JOS se pfedpokl4dd minim&lni
Uspora ve vy$i 50 g Cast, kterd se dos&hne zpripravko-

vanosti a zvySenim pod&tu obrobkd na jedno upnuti.
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(13) vznikem vrtaciho NC pracovisté, které bude z¥izeno

(14)

(15)

do doby realizace RaM ve stfedisku TM, se m&nfi pod-
minky pro vrta¥ské profese ve st¥edisku LM. Na nové

vzniklé pracoviitd se pfevede &4st operaci klasické-

"ho vrt4ni z LM, coZ je oded&teno z profesi:

4682 vrtdni 1 761 Ohs/rok
4645 vrtani . 4 852 "

Tato ro¢ni kapacita bude naddle zajisfovéana pro pot¥e-
by LM mezist¥ediskovou kooperaci ve st¥edisku TM.

Pro zlepSeni vyuZitf{ strojového d&asu a zrovnomérnéni
vyroby ve st¥edisku LM je nutno u soustruZnickych pro-
fesi provést nadsledujici pfesuny kapacit:

a) z 4418 na 4121 661 OhS/rok
(nizké vyuZiti R25)
b) z 4423A na 4128 1 968 "
c) z 0142 na 4418A 282 Ohg/rok 1 081 "
"

4423-26 799

P¥i p¥evodu kapacit z NC strojt na klasické je nut-
no provést prepodet, proto se z profese 0142 ode&i-
téd pouze 983 Ohg. (983 x 1,1 = 1081).

d) z 0142 na 0132 (ob& profese jsou NC) 430 Ohg/rok
e) z 0142 na 4121 (733 x 1,1) 806 "

v letoSnim roce byla zahdjena kooperad&ni vyroba sou-
Casti pfo stfedisko LM ve Vychovném dstavu pPro mlédeZ
TereSov v rod&nim objemu 12 315 Ohg. Z tohoto dtvodu
byl v rédmci p¥evodu kapacit proveden odpocet u ndsle-

dujicich soustruzZnickych profesi:

4121 8 311 Oh./rok
4128 , 768 "
4423-26 1 382 "




4564 1854 Ohg/rok

Pfehled o zm&néach kapacit i stroju je uveden v tabul-

ce &. 5, kter4d je vypracovand jako porovnidni mezi soucCas-

nosti a cilovym rokem ¥eSeni. Soucasné hodnoty byly p¥feda-

ny zavodem.
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Ze struktury pracovnika vyplyvd jejich potfebny podet.
Ve st¥fedisku 131 LM se pfedpokl&da jejich nédsledujici po-

¢et v tomto sloZeni:

vyrobni d&lnici 56 73,7 %
pomocni délnici 14 18,4

TH pracovnici 6 7,9 %
Celkenm 76 100,- 3

Stadvajici (soulasny) podet pracovnika je:

vyrobni d&lnici 76 85,4
pomocni délnici 7 7,9
TH pracovnici 6 6,7
Celkem 89 100,~- &

Vlivem modernizace vyrobniho zplisobu ve stfedisku se
pfedpoklddd absolutni Gspora 13 1idi, to je 14,6 % pracov-
nikd ze soulasného stavu. Zmé&nou zplsobu vyroby dojde k p¥e-
sunu mezi kategoriemi dé€lnikli. Podet vyrobnich d&lnika po-
klesne o 20, polet pomocnych d&lnikd se zv?éi‘o 7 a stav
TH pracovnikd se nezmé&ni (pfedpoklddd se vyuZiti po&itade
pro fizeni a plénovani vyroby zdvodu i st¥ediska). Uvoln&-
né pracovniky (vyrobni d&lniky) vyuZije z4vod v jinych vy-

robnich stfediscich z4vodu, nebo na jinych pracoviZtich.

Ndrdst pomocnych (nevyrobnich) d&lnik je predevdim

zpisoben pot¥ebou vy$3iho podtu sefizovadl pro nové NC stro-

je.




Smén a
Kategorie pracovnikdg I. |11, [11L.
' vyrobnf dslnfci 34 22 -
bomocni d&lnici
manipulanti 3 2 -
obsluha meziopera&niho skladu 1 1 -
. sefizovadi 2 1 | 2
iklid dilen 1§ -
TH pracovnici
mistr ' 2 1 -
dispeder 1 b -
pléna¥ 1§ 1 -
CELEKEM ‘ 45 29 2

Navrhovanym ¥efenfm se dosdhne sménnosti ve vy8i 1,69, kte-

rd je vypod&tena dle z4sady:

. 5.: pracovniki ve st¥edisku
ks =

E pracovnikl na I. sm&né&




4., TECHNICKOORGANIZACNI PROJEKT NAVRHOVANEHO REZENTI

4.1 NAavrh novych stroju, za¥izeni a dodavatelskych praci

Problematika této kapitoly je uvedena v tabulce &. 6
formou specifikace pot¥eby novych strojt, za¥izeni a zajis-
téni nezbytné nutnych praci pro realizaci projektu RaM ve
stfedisku 131 lehkd& mechanika.

Ndklady spojené s realizaci projektu &ini
33 000 tis. Kes
Celkovéa &&stka se sklddd z nésledujicich poloZek:

Polozka tis. KCs 3

Stroje 24 800 75,2
Mezioperac¢ni sklad 5 500 16,7
Dopravni a manipulaéni technika 300 0,9
M&F¥ici technika ‘ 800 2,4
Kancel4¥ské stroije ' 400 1,2
Stavebni préce 1 200 3,6
(vCetné energorozvodu)

V poloZce "Dopravni a manipulad&ni prost¥edky" je uvaZovano
s pofizenim vysokozdviZnych a manipula&nich vozikt. V ramci
budovanych pracovi$t RKJ se pfedpoklddd ndkup osciloskopu,
soufadnicového mé¥iciho stroje SOMET, délkomérdt a daldi mé&-
Yici techniky. Pro zvyS$eni Grovné ¥idici a sprdvni &innosti
je uvaZovano predevSim s pofizenim reprografické techniky
(dilenské dokumentaée) a kanceldf¥skych stroji. V dasledku

realizace nového rozmisténi stroji (viz p¥iloha &. 6), je

nutno téZ zajistit stavebni a elektroinstalad&ni préace.
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7m&na navrhovaného zpusobu vyroby je podmin&€na zménou
technologie, kterd vyvold mimo jinych zmén ve sloZeni stro-

jového parku, téZ vyfazeni nadale nepot¥ebnych stroju.

K vytazeni je navrZeno celkem 51 strojt. Jejich z@-

statkovd hodnota je vzhledem k jejich poctu i prim&rnému

sta¥{ nepatrnd. Vyskytuje se pouze u t&chto stroja:
Inv. . Stard Zustatk.
‘ &is. Nazev a typ stroje rokld hodnota
K&s
4495 Soustruh hrotovy SN40B 15 965
4564 SoustruZnicky automat ABS8O 13 30 289
4529 Vrtadka stolni V20A/4 11 10 854
4553 Frézka odvalovaci OFAl6A 10 131 930
CELIKEM ¢ 12,3 174 038

7z celkového po&tu navrZenych stroju k vyfazeni je:

47 stroju = 92,1%.3ji%Z plné& odepsanych

7,9/.se zlstatkovou hodnotou

4 stroje




4.3 Strojni park a jeho technologickd dispozice
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Vv navrhu.strojniho parku je vyjéd¥ena struktura stro-
ja v cilovém roce YeSeni. Pro realizaci zéﬁéru moderniza-
ce a racionalizace vyroby ve st¥edisku 131 lehk& mechanika
i pro pot¥ebné zajisténi vyrobnich kapacit se predpokl&da,
e ve sttedisku bude celkem 50 stroja s celkovym ptikonem
1083,5 kW. Z pot¥ebného podtu strojld se pouzije 29 stroju

stédvajicich a 21 stroj@ bude novych.

Rozmistdni strojd bylo provedeno s ohledem. na:

- bezpe&nostni predpisy
- vicestrojovou obsluhu

- mezioperadéni dopravu

vliastni technologické dispozice navrhovaného Fe$eni Jje uve-

dena v priloze &. 6.

4.4 Organizace a ¥izeni vyrobniho procesu ve st¥. 131 LM

M&-1i byt dosaZeno zvySeni drovneé ¥izeni i efektivnos-
ti vyrobniho procesu, je nutno realizovat minimdlné tyto
organiza&ni zaméry:

- z¥idit mezioperaéni sklad v&etné& funkce skladnika

- modernizovat meziopera&ni dopravu

- vhodn& umistit pracovisté mezioperadni kontroly

- modernizovat mezisklad

- rozii¥it p¥ipravnu vyrobnich pomicek

- ustavit funkci dispecera

- instalovat a vyuZit pocitacl z4vodové drovne

- zabezpelit vhodnou reprografii pro dilenskou doku-

mentaci

Mezioperalni sklad

7¥{zenim mezioperadniho skladu v&etnd funkce skladnika



-

se odstrani vyhleddvédni rozpracovanych dilct po regdlech

i po prostordch v dilné. Vznikne dlo¥ny prostor pro vyré-
béné dilce po druhé a dal3i operaci i pro soubor vyrobnich
pomicek a dilenské dokumentace pro NC stroje. Zlep$i se
kultura pracovniho prost¥edi, uvolni se dilenské komunika-

ce i1 prostory pro obsluhu strojt.

Mezioperadni doprava

Modernizaci mezioperacéni dopravy s odpovidajicim pod&-
tem manipula¢nich délnikd, p¥i vyuZiti vhodné paletizace,
se uvolni mist¥i a pl&na¥i, kte¥{ se budou moci vice vé&no-
vat vlastni préci - organizaci a ¥izeni &innosti ve st¥e-

disku.

PracoviSté mezioperadéni kontroly

Vybudovat t¥i oddélend pracovis$td& RKJ s ohledem na
.technologicky sled vyroby a charakter dilcl. Vybavit je od-
povidajicimi mé&¥idly i pomlckami. Pracoviit& mezioperad&ni
kontroly slouzi pro provddéni meziopera&ni i kone&né kontro-
ly ve$kerych vyrdbé&nych dilci ve stt¥edisku. Pracovnici RKJ -
- kontrolofi, potvrzenim dokladu "Mzdovy listek", vytvo¥i
zpétnou vazbu o provedeni kaZdé operace v diln& (p¥iprava

na automatizované zpracovani dat).

Mezisklad

Aby mezisklad plnil své funkce, je nutné jej moderni-
zovat, roz$ir¥it a vybavit vhodnymi regdly, protoZe v né&m
budou mimo hotovych dilcd z vyroby uloZeny téZ nékteré dru-

hy nakupovanych subdoddvek a na¥ezany materidl po prvni

operaci, byl-1li délen.




P¥iprava vyrobnich pomicek

Doposud se ve skladu vyrobnich pomicek a ndstrojui pro-
vdd&la i jejich p¥iprava. V rémci navrhovaného YeSeni je
nutno tyto byt vzédjemn& p¥ibuzné &innosti oddélit, roz3i-
¥it prostor vlastni p¥ipravny, protoZe se zvysSi polet NC

strojl ve st¥edisku.

V p¥ipravné bude zajidtovano sefizeni a vychystani
souboru vyrobnich pomtcek i p¥islu$né dokumentace pro NC
stroje. Takto p¥ipraveny soubor se uloZi do nastrojové pa-
lety, kterd se dopravi do mezioperaéniho skladu, kde bude

uloZena.

Dispeler dilny

zavedeni této funkce je nezbytné pro optimdlni zplsob
¥izeni vyroby i pro dosdhnuti jeji racionalizace ve stfe-

~

disku. Je to sou&asné& perspektivni pf

z

iprava pro nasazeni
vypo&etni techniky do procesu vyroby. Na tomto pracovis§ti

musi byt p¥i aplikaci vypo&etniho systému umistén termindl.

Poditad zavodové lrovné

VyuZiti po&itafe v této Grovni pro plénovani a ¥izeni
vyroby z&vodu i st¥ediska 131 LM lze realizovat jediné v Gz-
ké navaznosti na koncepci budovédni ASRP k.p. KOVOSVIT Sezi-
movo Osti. Zavedeni vypoletni techniky do praxe zdvodu u-
mo¥ni skutednou racionalizaci ¥izeni vyrobniho procesu i je-
ho plédnovdni a v neposledni ¥fadé i vyhodnocovdni dosaZenych

vysledkl.

Otézka volby vhodného typu po&itace, jeho konfigurace,

uréeni mno¥stvi i rozmisténi termindld, p¥islu$i odbornému




podnikovému dtvaru "Organizace a technika fizeni" a neni

pfedm&tem diplomové préce.

S ohledem na toto konstatovadni je nutno podotknout,
Ye z4vodovy minipo&ita& SM52/12 fady SMEP, s operalnim sys-
témem DOS-3, bude v z&vod& instalovdn v cilovém roce feSeni
jako satelitni poditad podnikového systému ASRP. Mimo ji-
nych oblast{ bude minipo&ital pfedev8im vyuZit pro oblast

vyroby z&vodu ve dvou trovnich:

2’

- pro plénovédni vyroby zdvodu se zamé&fenim na rocni
planovani vyroby a mé&si&ni operativni pldnovani
vyroby

- pro plénovéni, ¥izeni a sledovadni vyroby na dilné.

Zabezpeleni reprografie pro dilenskou dokumentaci

Nutnost FeSeni tohoto problému vyplyva z toho, Ze po-
u¥ivand technika, lihové rozmnoZovale - ORMIG (formdt A4
'i ¥4dkovy) nezajisti poZadovanou kvalitu kopii pruvodek,
to je kopii pracovnich postupl a tisk mzdovych listka.
PouZitim reprografické techniky nové generace, t.j. systé-
mu XEROX, MINOLTA nebo jiného, se zajisti tvorba kvalitni
dilenské dokumentace i ostatnich dokladl. DosaZend Citel-
nost v dokladech bude té% velkym p¥inosem p¥i pofizovdni
dat v radmci p¥ipravovaného automatizovaného zpracovani dat
v oblasti dilenského plénovani a ¥izeni vyroby. Citelnost

zlep8i kvalitu i rychlost pofizovéni dat.



5. EKONOMICKE 7ZHODNOCENI MODERNIZACE

Projekt racionalizace a modernizace vyroby ve stfedis-
ku 131 lehk& mechanika vych&zi nejen ze soulasnych potreb
zadvodu, ale i z pot¥feb celé na$i spolednosti. Soudasnd do-
pa v rivot& na¥i spolelnosti p¥imo vyZaduje efektivnost spo-
ledenské vyroby a jeji kvality prédce i nové aktivni p¥istu-
py k feZeni problémi, zejména ve vlastnim vyrobnim procesu.
K zabezpe&eni potfeb spoleénosti je nutno pouzit vhodné& vo-
len?ch forem a prost¥edku. Jednim z prostfedkd k dosaZeni

" efektivnosti vyroby je téZ jeji racionalizace a modernizace.

Pro hodnoceni efektivnosti navrhovaného FfeSeni byl vzat
za prostor hodnoceni zéavod jako celek, protoZe p¥edmét fe-
feni RaM, to je st¥edisko 131 LM, neni samohospodaficim
st¥ediskem. V zAvod& neni totiZ detailné rozpracovan choz-
ras&ot na jednotliva st¥ediska. Pro hodnoceni byly k dispo-

zici pouze souhrnné hodnoty a idaje za zavod.

5.1 Vlastni ekonomické hodnoceni projektu RaM

Ekonomické hodnoceni projektu je provedeno dle soucas-
‘. n& platné metodiky GR-TST Praha Vv rozsahu, ktery poZadoval

z4vod.

a) Celkové rozpodtové ndklady

N4dklady spojené s realizaci RaM ¢&¢ini 33 000 tis/Kes
z toho: - dovoz z NSZ 400 "
- dovoz ze SZ 600 "

b) Hodnoty vy¥fazovanych zdkladnich prost¥edkil

Hodnota: - po¥izovaci 5 168 tis/Kes
- zustatkova 174 "
- prodejni (pfedpoklédand) 362 "

- 56 -




c) UvaZovand technick& Zivotnost novych zdkladnich prostfed-

k3 je 11 let

d) Vstupy pro ekonomické hodnoceni

Byly poskytnuty z odboru ekonomického planovani a jsou

uvedeny v tabulce ¢. 7

e) Ukazatele stanovené pro hodnoceni

Byly vypodteny dle citovanych zésad a obdréeﬂ?ch vstupl

ze z&vodu a jsou nédsledujici:

- nakladovi ndvratnost 2,09
- stupen ndkladové ndvratnosti 0,19
- investié¢ni ndklady na usporu
pracovnika 263,20
- devizovd ndvratnost do NSZ 0,07
- produktivita préce 278,70
(po realizaci)
- produktivita préce 245,40
(soucasnd)
- rlst produktivity préace 13,60
- ziskovA névranost 1,53

5.2 Vysledky hodnocenf projektu RaM

roku

stupné

tis.K&s
let

tis.K&s

tis.Ké&s

let

Ze stanovenych ukazateld pro hodnoceni efektivnosti

modernizace lze dle smérnic GR-TST Praha hodnotit RaM leh-

ké mechaniky jako progresivni modernizaci vyrobniho proce-

su. Projekt splnuje podminky progresivni modernizace v téch-

to rozhodujicich ukazatelich:
- nezvy3uje se polet pracovnikl
- ndkladovid ndvratnost je kratSi 3 let

- devizova navratnost z NSZ je téz niZ8{i neiZ

3 roky




b

hodnocen

Vstupy pro ekonomické

projektu

7

e.
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6. ZAVER

Ukolem diplomové prace bylo vyfe$it modernizaci vyro-
by ve st¥edisku 131 lehkd mechanika v z&vodé k.p. KOVO-
SVIT Holoubkov.

zad4dni préce vyplynulo z drovné stdvajiciho zpusobu
vyroby a z potfeby jeho zdkladni zmé&ny. Nebude-1li vyrobni
zpﬁsob ve st¥edisku LM z4sadné& zménén (modernizovan), bu-
dou se ji%z existujici rozpory pfi vyrob& nadale prohlubo-
vat, co? se projevi ohroZenim plnéni tkold p¥fi zajidtovani
stdtniho plénu v brzké dob&. Toto hodnoceni situace Jje pod-
lo¥eno analyzou soudasnych vyrobnich podminek, které byly

zédkladnim hlediskem pro feSeni.

V diplomové prdci byl zpracovdn ndvrh modernizace vy-
roby. V ndvrhu jsou obsaZeny z&méry pro modernizaci, spe-
cifikace pot¥eb pro jeji realizaci i nutné informace sou-

visejici s modernizaci vyrobniho zpusobu.

Zdkladem modernizace vyroby ve st¥edisku 131 LM je
zvySeni podilu NC stroji. Tato skutelnost vyvolava potfe-
bu Fe$it spoledn& s modernizaci je$t& ndsledujici problema-
tiku. Je to p¥edevsim rekonstrukce stdvajici trafostanice
(zvy8uje se prikon el. energie ke strojum), zad$koleni ob-
sluhy strojt, zabezpe&eni Gdriby a roz$ifeni programového
vybaveni NC pracoviZf. V obdobi vlastni realizace projektu,
kterd bude provAdé&na postupné, by bylo vhodné, p¥fechodné
posilit dtvar technickoorganiza&niho rozvoje jednim pracov-

nikem, ktery by celou akci koordinoval.

V¢sledkem YeZeni je ndvrh investiéniho zéméru ve vysi



33,- mil. K¢és, jehoZ ndkladovd ndvratnost je 2,09 roku.
Nejvéts8i objem finanénich prostt¥edkd, ve vy3i 24,8 mil.K&s,
bude vynaloZen na ndkup 21 ks novych obrdbécich stroji.
Porizenim novych strojd a jejich v&asnym zavedenim do vy-
roby dojde k zé&sadni zméné vyrobniho zpulsobu ve st¥edisku
131 LM, zrovnomérni se vyroba, zlep$i se jeji organizace

i droven ¥izeni a vytvo¥i se redlny p¥edpoklad pro v&asné

plné&ni dkold stédtnfho plénu, ktery zajistuje z4vod pro

potfeby nasi socialistické spolelnosti.
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