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ZOZNAM

ASR -
JSEP =

NOTC =

MARS -
RPP 16 8 -
RPP 16 M -
ORT -
FMTIR -

TER -
THP -
VHJ -

POUZITYCH SKRATIEK A SYMBOLOV

Automatizované systémy riadenia
Jednotny systém elektronickyech poditadov,
budovany v Stdtoech RVHP

Nérodnéd organizécia technickej obsluhy JSEP.
vV 8SSR ju vykonévaji: n.p.Kanceldrske stroje,
n.p. Datasystém a Ustredie pre vypedtovd
techniku Tesla.

Maly automatizovany riadiaci systém
Univerzédlny riadiaeci po&itad, séria
Univerzélny riadiaci po¥ita&, mini verzia
Operativne riadenie tké&¥ovne

Federdlne ministerstvo pre technicky a in-
vestiény rozvoj

Ministerstvo vystavby a techniky
Federdlny Statisticky urad
Slovensky Statistieky urad

Besky dtatisticky drad
Technicko—-ekonomicky rozbor
Technicko-hospoddrski pracovniei

Vyrobno-hospodérska jednotka
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dvop

Tkéfovna je jednym z vyznamnych vyrobno-technologic-
kyeh stupnov ve vyrobe tkanin. Napriklad v bavlnérskom
priemysle spracovacie nédklady prevddzky tkdZovne tvoria
pribliZne 1/4 z celkovych spracovacich nékladov, vynalo-
Zenych pri vyrobe tkanin. A podiel Zivej préce &ini tak-
mer 1/2. Z uvedeného vyplyva vyznam zhospoddrenia tké-
&ovni pre cely textilny priemysel. Doterajdou cestou
zhospodédrenia beli nové teehnolagie, ako napriklad v8i-
vané koberce, vloékové textilie a pod. vysckevykonné mo-
derné stroje a zariadenia a najmf automatizdcia, o &om
svedd{ skutofnosf, ¥e "automatizécia vlinérskych tk&Sovni"
bola jednym z tzv. "rozvojovych nosnych programov" tex-—
tilného priemyslu v obdobi 5.péfro¥nice. Tento vyvej bol
a aj je v silade s dlohami KSC pre oblast %tétnej tech-
nickej politiky, ako to vyplyve z "Rezolicie OV KS€ x po-
eilneniu dlohy vedecko-technického rozvoja pri zvySovani
efektivnosti Ceskoslovenského nérodného hospodérstva",

? v ktorej sa ukladé pri zabezpelovani zéverov XIV.zjazdu
v oblasti vedecko-technického rozvoja zameraf prvoradd
pozornost i na " - rast produktivity Zivej préce mecha-
nizédeiou vyroby, automatizédciou vo vyrobnej, nevyrobnej
i riadiacej sfére uplatnenim novych technologifi a moder-

nej techniky...".
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ZvyZovanie efektivnosti cestou modernej techniky a auto-
matizdcie vtlé&a vyrobno-technologickému useku: tkanie,
ale i ostatnym ilsekom charakteristickd &rtu, podla kto-
rej cena novych strojov a zariadeni v porovnani s cenou
nahradzovangch strojov a zariadeni niekolko nésobne je

v mnohych pripadoch vy83ia. Napriklad kriZom sikaci stroj
bubnovy typ 2000.6 mé& cenu = 81 135,-- Kés, aviak automa-
ticky kri¥om sikaci stroj autosuk typ 2005.0-II mé& cenu

= 356 000,-- K&s. Z hladiska ekonomického to znamené pod-
statny nédrast zhmotnenej préce v procese tkania, t.j. zvy-
Senie vyrobnych nékladov, najm¥ v poloZkéch odpisy strojov
a zariadeni a energia. V d8sledku toho vyuZivanie, resp.
nevyuZivanie vyrobnyech strojov a zariadeni bude postupne

v ovela v&&3ej miere ovplyvnovai hospodérnost vyroby. Ma-
ximdlne vyuZivanie vyrobnyeh strojov a zariadeni kladie
vBeobecne vysoké néroky na organizédciu a riadenie, ktoré
dotera jiim spdsobom & metddami nebude mo¥né splnit. Zé-
kladny smer pre zabezpedenie stdle rasticich nédrokov na or-
ganizdciu a riadenie vyplyva op#t zo ¥tétnej technickej
politiky, vyty¥enej KS&, podfa ktorej sa vyZaduje riedif

v dlhodobom vyklade "-uplatnende automatizovanyeh siustav
riadenia, spojenych s premyslenym nasadzovenim samo&{nnych
poéitaZov v ndrodnom hospoddrstve." /1/ T4to néro¥nd wdlo-
ha nenadla textilny priemysel nepripraveny. V Zase jej
vzniku bola v pokrofilom 5tédiu rieSenia a niektoré &iast-

kové programy boli prevddzkeve everevané.
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VyuZivenie samoéinnych politadov v textilnom priemysle

v névlznosti na zdokonalenie systému riadenia sa riedi ako
vyskumné uloha, zaradend do 3tédtneho plénu rozvoja vedy a
techniky pod nédzvom "Automatizované systémy riadenia v tex-
tilnom priemysle". Do rieSenia je zapojenyeh viacero vys-
kumngch kolektivov, ako v &SR, tak aj v SSR. Koordindtorom
Glohy je St4tny vyskumny dstav textilng, Liberec, Ustav

pre 2utomatizdciu & techniku prostredia v Bratislave.

Teoretickym zdrojom riedenia problému kvality organizécie
a riadenia Jje hlavne pomerne mlady vedny odbor - kyberne-
tika: veda o riadeni v Zivych organizmoch a technieclkych
objektoch a matematika. Technickym fundamentom si hlavne
prostriedky vypoitovej = prenosnej techniky. Uspedné zvlé-
dnutie problémov, spojenych s rieSenim a najm# praktickou
aplikéciou antomatizovanych systémov riadenia vyZaduje

vo vadSej miere vyuZivaf i poznatky "inZinierskej psycho-

légie™ /2/ a je zévislé od vytvorenia podmienok rézu:

- organizadno-metodického
= technického
- kéddrového

Organizadno-metodické podmienky s priaznivé, pretole
v principe si ur¥ené spolofenskym zriadenim. Nadalej sa

budi zlepsoval sibe¥ne so zdokonalovanim sdstavy plénevi-
tého riasdenia ndrodného hospodérstva, najm# v oblasti eko~-
nomickych ndstrojov a hmotnfch podnetov, kde je okrem iné-
ho #iadiice dosiahnuf. abv:




- VEST LIBEREC

TER pldnovania a riadenia Jozef Kov 48

tkdéovne s vyuZitim samolin-

Fakulta textilnda | ného poditala Listov: TR | List: ®

¢ v meximédlnej miere vyjadrovali spolofenské nutné

néklady;
nevyhodny vyvoz pre néarodné hospoddrstvo bol nevfhodnf

i pre vyrobné podniky;

hlavnym kritériom efektivnosti i na drovni nédr. podni-
ku bola produktivita spoloZenskej préce, najmi jej rast;

medzi investidnym plénom a2 plénom vyroby bola silnejdia

vizba.
Plénovite riadené nédrodné hospoddrstvo so socialistickym
spolofenskym zriadenim vytvdra idedlne podmienky pre auto-

matizdciu systémov riadenia.

Technické podmienky si v podstaté vytvorené. Vyvoj a vy-

roba samodinnych politafov je zabezpedend v rémei Btétov
RVHP, a to ako jednotny systém. Zariadenie pre zber a
spracovanie udajov z vyrobného procesu bolo vyvinuté

pre krosné s pneumetickym prehodom &sl. vyroby v SVUT-
~UATP, Bratislava. Okrem toho existuje i moZnost dovozu
podobného zariadenia, najm¥ od fy Schlafhorst, fy Sulzer
a fy Zellweger-Uster,/Svajliarsko, NSRL Vzhiadom na réz-
norodost typov vyrobnjch strojov a zariadeni je potrebné
otdzke vyvoja a vyroby snima¥ov ddajov z vyrobno-techno-
logického procesu venovaf zvydend pozornost, pretofe rud-
né vkladanie udajov do zariadenia vypo¥tovej techniky ne-
unoiﬁuje plné vyuZivanie technieckjeh vlastnosti potitada,

g0 podstatne zniZuje celkovd troven systému riadenia.
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Kédrové podmienky sa vytvérajd najtazdie, pretoZe vycho-

va pracovnikov na Skoléch pre tento vedny odbor bola za-
héjené len pred niekolkymi rokmi. Pracovnici nemali dos-
tatok fasu na ziskanie praktickyeh skisenosti{ a preto
ich poZiadavka o v&E&8iu spoluprédcu s riadiacimi pracov-
nikmi nea podnikoch, pripravenych i teoreticky, je opod-
statnend. /3/ Priprava pracovnikov na nédr. podnikoch

pre vyuZivanie vypodtovej a riadiacej techniky je eSte
len v zadiatkoch. Je nérofnd a vyzaduje si eitlivy pri-

stup.

Budovanie aubomatickych systémov riadenia sa uskutodnu-
je koordinovane v celej SSR. Zérokou cielavedomého postu-
pu je i uzka spolupréca medzi rieditelskymi organizéeiaemi

v textilnom & spotrebnom priemysle v ESSR, ale i spolu-

préca s krajinami RVHP.

Podla Smernice hospodérskeho a socidlneho rozvoja GSSR
pre roky 1976-1980, schvélenej XV.zjazdom KSE, vzrastie
vyroba v textilnom priemysle GSSR o 17-20 %. Splnenie
rastu vyroby ako aj ostatnych tdloh, stanovenjch textil-
nému priemyslu pre 6.pltrofnicu, vyZaduje dal¥f rozvoj
vyrobnyeh sfl, ktorého vyznamnou novou zloZkou sa stéva

i vypoltovéd a riadiaca technika.
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1.0. SOtasnt sTAV PLANOVANIA A RIADENIA TKAGOVNE

V podnikoch textilného priemyslu, vyrébajucich tkamniny,
je tkanie druhym vyrobno-technologickym stupnom. Pred-
chédza mu pradenie a po nom nasleduje zudlachfovanie.
Niektoré druhy tkenin sa doddvaju spotrebitelom v zreb-
nom /remnom/ stave, ako napr. tkaniny na pogumovanie

chemickému priemyslu a pod. .

Priemernéd velkosf tké&ovne napr. v bavlnérskom sektore
predstavuje cea 500 ks krosien s rotnou produkciou pri-
bliZne 9,0 mil.m ro¥ne. Najv&®Sia tké&ovila v tomto prie-
mysle mé 1658 krosien. Existuju v8ak i tkéZovne, ktoré
maji menej ako 300 ke krosien. Ich podiel &ini pribliZne
40 %.

TkdEovne sui vybavené prevaZne automatiekymi krosnami,

a to vo v3etkych sektoroch, t.j. vlndrskom, bavlnérskom,
fandrskom a hodvébnickom. Krosné si roznych typov a dru-
hov tuzemskej i zahrani¥nej vyroby. Z hiadiska principu
zanéSania Wtku sl to krosnd ¥lnkové, tryskové, Skripcové
a ihlové.

Priemerné opotrebenie technologickyeh strojov a zariasde-
ni, posudzované za cely textilny priemysel ESSR podle
stava ku koncu r.1974, &inilo 54,3 %, z %oho vyplyva
celkové zaostévanie obnovy a modernizdcie existujdeich
vyrobngch kapacit. Zaostévanie obnovy vyplyva i z porov-
névania vykonov tké&¥skych krosien, ktorymi sd vybavené
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ITMA 1975 /5/. Porovnanie je uvedené na tab,l-1.

Tab, 1-1 Porovnanie vykonov tké&skych krosien

nade tk&fovne /4/ so svetovym vyvojom podla vystavy

Druh tkéZovne tkanin, resp.

typ tkacieho stroja

Teoreticky vykon

zatkaného utku

Thlovy tkaci stroj typ GIV,
8-farebnd ltkovéd zdmena, Brdov4,

NSR

m/min.
Sudasny stav:
Bavindrska  GSR 206
SSR 239
Hodvébnicka &SR 202
SSR 197
Landrska &sr 173
SSR 167
V1lnérska 8sr 239
SSR 206
Svetovy viyvoj:
Viacrozvorovy tkaci stroj, typ
KONTIS C2, Brdovéd /paprskové/,
$irka 330 ecm, vfrobea (SSR 2 300

girka 290 cm, vyrobca fy Dornier,

550
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Pneumatické tryskové krosné,
typ JETTIS, Drdové 3irka 230 cm,
vyrobeca Essr 800

Skripcové krosnd, typ 85 VSD KR,

vlndrsky, 4-farebnd utkové zdmena,

Brdovéd Sirke 216 cm, vyrobea fy.

Sulzer - Svajliarsko 470

Vzhiadom na rozdielnosti jednotlivych tkéEovni o do vel-
kosti i strojného vybavenia, bola za zéklad diplomovej
préce vzatd tkd¥ovna n.p. Z&vody l.mdja v Liptovskom Mi-
kulésSi, kde sa v suaenej dobe overuje prototyp sidboru
technickych prostriedkov tzv. SVUT-Monitor, vyvinuty

v SVUT-UATP, Bratislava, pre ufel automatizdeie riade-
nia vyrobného procesu tkédfovne. Sp@sob organizéecie a
riadenia tejto tkéfovne je v zdsade rovnaky i v tkédov-

niach ostatnyeh podnikov.

Okrem overovanych technickjeh prostriedkov v n.p. Zévody
l.méja Liptovsky Mikulé® a realizovaného systému pre zber
a spracovanie Udajov v n.p. Jitka, Jindrichdv Hradec,

od fy Zellweger Uster, Zvaj¥iarsko, nie sd v 8SSR pre ria-
denie vyrobného procesu tké¥ovne pouZivané prostriedky
vypottovej techniky.
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1.1. ORGANIZACIA PREVADZKY

Nérodny podnik Zdvody l.méja, Liptovsky MikuldS, vyrdba
v zdkladnom zévode v Liptovekom Mikulé&3i hodvébnické tka-
niny z chemickych vldkien. M& 2 technologické prevédzky:

- tkd¥oviu

- zudlachiovnu
Prevédzka tk&&ovna je samostatnou vyrobno-organiza&nou
jednotkou a sulasne hospodérskym strediskom. Cleni sa
na niZdie vyrobno-organizaéné jednotky - dielne, a to:

- pripravnu

- tkéEovnu

- &istiaren
Prehiad orgeniza&ného usporisdania prevédzky je na obr.

1-1.

Prevéddzku riadi a za vysledky Jjej €innosti zodpovedd ve-
ddei prevédzky. Jemu sd podriadeni:
= pracovnici technicko-hospodérskeho aparétu prevédzky

& funk&nou posobnosiou;

- vedici oddeleni, resp. majstri s vykonnou posobnostou.

Do posobnosti funk&ného udtvaru prevédzky patria tieto

innosti:
~ Operativne pldnovanie: vykondva ewepis vyrobnych wloh
8tvrirodného plénu na kratdie ¥asové obdobie pre jedno-

tlivé dielne a rozhodujice strojové zariadenia. Rovnako
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Obr.1-1 ORGANIZAGNE scHEMA PrEVADZKY TKACOVNE
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vykonédva rozpis plénu pracovnikov. Sleduje & vyhodnocu-
je plnenie rozpisanych udloh za prevédzku.

- Ekonomika vyroby: vykondva rozpis hospoddrskych iloh
Stvriro¥ného pldnu v &lenenf podla poloZiek, ako né-
klady ne materidél zédkladny a pomoeny, mzdy, energiu

a pod., v &lenenf na jednotlivé dielne. Sleduje vysku
skutoéne vynaloZenych nékladov a vykondva vyhodnotenie

visledného hospodérenia prevéddzky.

Normovanie préee: vyhotovuje udkolové listy pre jedno-
tlivé &innosti vo vyrobnom procese & pre kaZdy druh
materidlu a typ stroja. Sleduje plnenie vykonovyeh no-
riem, vyuZivanie pracovne] doby, vy8ku cezlasovej pré-

ce a vykondva ich analyzu.

Technolégia vyroby: zabezpeduje dodanie technologiec-
kfeh predpisov a spolu sa podiela na ieh priprave. Kon-
troluje ich dodrZiavanie vo vyrobnom procese.
Zabezpefuje medzioperalnu kontrolu kvality poloproduk-
tov a vyrobkov.

Do posobnosti majstra, ktory je bezprostrednym vedieim

a organizdterom vyroby, patria tieto &innosti:

- kontrola prichodu a odchodu pracovnikov a ich rozmiest-

nenie vo vyrobe;
= ukladanie pracovnyeh Uloh pracovnikom, kontrola a vy-

hodnocovanie ich plnenisa;
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= kontrola plnenia pldnu v stanovengch ukazovateioch;
- starost o bezpednosf a hygienu préce;

- zabezpetenie prvotnej evidencie vyroby.

Podobne ako prevédzka majd i jednotlivé oddelenia, t.j.
pripraviia, tké¥ovia a ¥isteren malé funkSné tvary THP,

ktoré vykondvaji tieto hlavné &innosti:
- vypofet a zuftovanie miezd;

- spracovanie prvotnej evidencie vyroby, vrétane analy-

zy vyroby za uplynulé obdobie;

- dispederskd &innost.

Prevéddzia je vybavend tymto vyrobnym strojnym zariade-
nim:
- pripravna: dtkové sukacie stroje
osnovné sukacie stroje
snovadlé
8lichtovacie stroje
- tkéZovna: &lnkové i tryskové krosnd

- ¥istiaren: &istiaci stroj "Monforst".

Vzéjomnd vlzba #innosti medzi Jednotlivymi oddeleniami ,
vyplyvajica z technoldgie vyroby, je schematiecky znézor-
nené na obr.l-2. Charakteristickou &rtou priebehu vyrob-

ného procesu je prerufovany materidlow tok. Materidl
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prechédza vyrobnym procesom vo forme déavky ako je ciev-
ka, snovacia partia, osnovny nédvoj /val/ a kus tkaniny.
Doba spracovania dévky na jednotlivych technologickych
miestach je rOzna a je z&vislé na druhu vyrébanej tka-

niny, type stroja a velkosti dévky. Najviac Zasu vyZa-
duje spracovanie osnovy z 1 névoja na tkédskych kros-

néeh, &o trvéd 3 aZ 12 tyﬁdﬁov, podia typu stroja a alz-

ky osnovy pri 2-smennej prevédzke.

Rotné produkecia tkéfovne je 24 mil, m. Vyrdbany sorti-
ment pozostéva pribliZne zo 100 druhov tkanin. Stély

sortiment predstavuje okolo 70 % vyroby.
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1.2. INFORMAGNE sysTiM

Prenos informécie sa vykonédva:

- osobnym skykom

- telefonom

- pisomnou formou, ktord tvori zédklad informa&ného sys-

tému.

Prvoiné informécie sa vo vyrobnom procese prevadzky tké-
govna ziskavajd nasledovnym sposobom:
a/ pritomnosf pracovnika a obsadenie obsluzngch miest

u strojov: vizuAlne, denne

b/ meranie produkcie vyrobnych strojov, resp. pracovnikev:
- v gtkarni: védZenim v kg
- v snovérni: od¥fitanim di¥ky na po¥itadle v m

v 8lichtovni: od¥f{tanfim dfZky na po¥ftadle v m

- v navliekdrni: spoitanim dstriZkov udkolového lis-

tu, t.j. poé&tu osnovnych valcov v ks

v tkédfovni: od&{itenim poftu poehodov, t.j. zatka-
nych tdtkov v 100 prehodoch

v Zistiarni: meranim dl%ky na skladacom stroji,

reep. n& mechanickom zariadeni v m

¢/ kontrola kvality vykonanej préce: pomocou laborator—
nyeh skuSobngeh pristrojov, hodiniek - stopiek, o-
brétky, pretrhy priadze pri sikani, snoveni a tkeni;

vizudlne farebny odtiéﬁ, chyby v tkanine, dostava
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v osnove a utku a od®itanim hodnot na meracich pri-

strojoch na Slichtovacom stroji

d/ meranie klimatickyeh podmienok pracovného prostre-

dia: od¥itanim z pristrojov teplomera a vlhkomera

e/ meranie spotreby a technologickych zésob zdkladného
a pomocného materidlu: védZenim v kg, resp. odéitanim

poZtu v ks, vizudlne dokondenie osnovy na krosnéch

f/ meranie spotreby energie: od¥itanfm hodnot z mera-

cich pristrojov

g/ prestoje strojov a zariadeni v h .

Uvedené prvotné informéecie sliuZia tieZ ako podklad

pre vypodet miezd, prémif a odmien.

Prvotné informécie sa spracovédvajui na drovni dielne

a prevédzky pomocou kancelérskych strojov. Po spraco-
vani poskytuju uceleny obraz o &innosti prevddzky, t.j.
splneni uloZenych dloh za plénovené obdobie.
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1.3. PLANOVANIE A RIADENIE

Zékladnym néstrojom riadenia je plén. Podia tejto zésady
sy usmernované vietky ¥innosti v oblasti riadenias tké&Xov-
ne. PretoZe tkédfovna n.p. Zévody l.méja v Liptovskom Miku-
1481 je organiza¥ne zaflenend ako prevédzka, nevypracové-
va samostatné pldny. Jej pracovniei vdak v sdlade s meto-
dickymi pokynmi, resp. smernicami centrélnych plénovacich
a riadiascich orgénov sa zu¥astnuji na tvorbe plénov, vy-
pracovanych na Urovni podniku: vyhladového, p#fro&ného

i ro&ného.

Ulohy a ukazovatele tkddovne s odvodené z dloh a ukazo-
vatelov, stanovenych podniku rozpisom vykondvacieho hos—
poddrskeho plénu VHJ Slovakotex, ako strednym &lénkom
riadenia. Pre rok 1976 boli napr. v &astiach plénu prie-
myselnej vyroby & odbytu, zahreni¥ného obchodu, préce
a miezd a finan¥ného plénu tieto niektoré dlohy a ukazo-

vatele so sudasnym oznadenim stupna z&vlznosti:

Hrubé vyroba v cendeh k 1,7.1967 v mil. K&s
Vyroba tovaru v beZnych cendch v mil. K&s
Vyvoz do S5 a K5 vo VC v mil. K¥s
Odbyt pre vnidtorny obchod ve VC a MC v mil. Ké&s
Vyroba tkanin v tis. Ké&s
Potet pracovnikov v osobéch
Priemerny zd4robok v Kés
Tvorba zisku v mil. K&s
Materidlové a iné néklady v mil. K&s
Na 1 K¥s upravenych vjkonov v halieroch
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Prevddzke tké¥ovna tlohy stanovuje vedenie podniku
po vyJjasneni dodévateiako-odberateIskjch vziahov vni-
tropodnikovym plénom, ktory vypracovédva plénovaci u-

tvar podniku. Na obdobie 1/4 roka sa prevddzke ukla-

daju dlohy formou "vyrobmného prikazu", ktory obsahuje:

plén poétu prehodov

plén vyroby tkanin

plén kvality vyrobenych tkanin
plén sortimentu tkanin

limit prestojov

limit cezdlasove] préce

plén pracovnikov

plén miezd a nékladov

limit odpadu zédkladného materidlu

Funk&ny dtvar vyrobného némestnika - priprava vjroby,
vyrobny prikaz rozpracuje a vyhotovi prisludnid vyrobny
dokumentéciu, kde:

~ podrobne &pecifikuje druhy vyrobkov

uré{ druh, mnoZstvo a akost surovin i ostatngeh ma-
teridlov, vrédtane ceny

vypracuje normy vykonové, kapacitné pre vyrobné zaria-
denie a spotreby materidlu

vypracuje teehnologicky postup

zisti néroky na kvalifikdeiu pracovnikov

vypracuje plénovand kalkuldciu vlastnych nékladov
vyroby,
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g 3tvrirodné dlohy vyrobného prikazu rozplénuje na krat-
8ie Casové obdobie: mesiac a dekddu. Sulasne predloZi u-
seku obchodného nédmestnika poZiadavky na zabezpelenie
materidlu., Vyrobny prikaz v uvedenej Specifikdecii obdr-
Z1 pribliZne mesiac pred zadiatkom stvriroku vedici pre-
vadzky, ktory po jednom vyhotoveni postipi tento svojim
podriadenym, t.j. veducemu pripravne, veducemu tké&Eovne
a veducemu &istiarne a zapo€ne s pripravou na zabezpele-

nie jeho splnenisa.

Vyrobny dispeder Stvrirodny plén upresﬁuje operativnym

rozpisom na jednotlivé pracoviské prevadzky v mesaéngch

intervaloch, kde sa uré{ pre:

- pripravnu: druh a d{%ka osnov, mnoZstvo dtku, predpis
pre 8lichtovanie a navliekanie osnov

- tkédoviu: podet prehodov

- &istieren: plén &istenia jednotlivyeh druhov,

Mesa&ny pldn prevezme vedlci prevadzky, ktory po jed=-
nej kopii postipi tento veddcemu pripravne, tkédovne
a fistiarne. Mesa¥ny pldn sufasne obdrZi obchodny Gsek

ako upresnenie na nékup zékladného materidlu,

Na zdklade skuto€ného priebehu plnenia plénu vyroby
a s prihliadnutim na stav rozpracovanosti osnov na Jjed=-
notlivych pracoviskéch, na ddaje o uvoIﬁujﬁcich sa ka-

pacitéch krosien v jednotlivyech dielrnach tké¥ovne a
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na zdsoby zékladného materiélu vyrobny dispe¥ér dalej

upresni operativny plén na tyZdenné obdobie, a to vy-

robu tkanin v metroch a sortimente. Dalej urdf, koiko
strojov na jednotlivych dielnach bude vyrébat ursity
druh tkaniny, produkeciu snovérne, siukerne, Slichtovne

i navliekdrne a upresni tyZdennd poZiadavku na potrebu
zédkladného materidlu u obchodného dseku.

Na operativny rozpis vyrobného prikazu a mesa&né a tyZ-
denné rozpisy vyrobnyeh dispelerov, naviizuje prdca plé-
novala prevédzky, ktory stanovi:

- pofet prehodov na 1 stroj, t.j. pre kaZdé krosné

- na jednotlivé dielne a pracoviské

na obdobie: mesiac, dekdda = smena.

Tieto udaje zaeviduje i do udkolovych listov tké&ok, vy-

hotovenych normovadom prevédzky.

Okrem toho rozdeli vyrobnym prikazom plédnované vjrobné
néklady podla jednotlivgch poloZiek /materiél, mzdy jed-
nicové atd./ ne jednotlivé oddelenia a dielne prevédzky

a oboznémi & nimi veddcich oddeleni a majstrov dielntf.

Kontrola plnenia vyrobnyeh dloh sa vykondva denne. Vedu-

ei vyrobny dispefer denné hlésenie o plneni pldnu ma dis-
pedingu podéva u vyrobného némestnika, za pritomnosti ve-
ddceho prevéddzky & vedudcich oddeleni: pripravne, tké&ovne
a distiarne. Su¥asfou hodnotenia sd prijaté opatrenia

na odstrénenie ne?iaddcich odehyliek v plneni plénu.
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Okrem toho sa dénne pod vedenim vediceho prevddzky konéd
desatmindtovka, ktorej sa zuSasthuji spolu s veddeimi
oddeleni i majstri jednotlivyeh dielni. Tu sa okrem zhod-
notenia plnenia prerokujd i opatrenia pre %o najlepdiu
koordindeiu préce jednotlivyeh pracovisk. Majstri néviz-
nyeh technologickych pracovisk si navzdjom upresnia po-
Ziadavky na vyrobu, pripadne reklamuju zly vyrobny pro-
dukt . :

Bel¥ia kontrola a vyhodnotenie plnenia plénu sa vykoné-
vaji za obdobie: dekéda, mesiac a ¥tvrimk, a to v uke-

zovateloch, predpisangch operativanym plénom.

Podla su¥asného sposobu plénovania a risdenia vyrobného

procesu v tkéfovni n.p. Zévody l.méja Lipt. Mikulds, kto-

ry je pribliZne podobny i v ostatnych tké&ovniach,

na jkrat3i Zasovy usek, za ktory sa vykondva kontrola pl-

nenia plénu, je smena, prifom vysledok je analyzovany

aZ na druhy den. Z toho vyplyva, Ze

- rozhodnutie o korekeii vjrotného procesu mé l-dnové
asové oneskorenie

- Vvykonanie korekeii mé ¥asové oneskorenie 1 den a dlh-

8ie.
Pritom analyza prifin odchyliek od plénu a teda i roz-
hodnutie o korekeii vyrob. procesu sa robf na zdklade
ddajov, zistenyeh - meranyeh s relatfvne nizkou presnos-

fou .
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Ckrem toho pracnosf zostavovania a rozpisu plému pri po-
uffvani beZnych kancelérskych kalkula¥iek neumoZnuje vy-
pracovat rieSenie vo viacerych variantach s cielom maxi-

mélne sa pribliZif k rieSeniu optimélnemu.
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2.0. MOZNOSTI A SPOSOBY RIADENIA TkASovNf POMOCOU
samoCInnEHO POCLTACA

Zavéddzanie samo&innych po¥itadov do jednotlivych odvetvi
nérodného hospodédrstva sa-uskutoéﬁuje plénovite v rémeci
programu Stdtnej technickej politiky. K 31.12.1974 bolo

v CSSR celkom 1 067 poditadov roznych typov a velkost{
/6/. Rozdelenie podla velkosti a vzemné rozmiestnenie

je uvedené na tab.2. Ak vezmeme do uvahy, Ze napr. samo-
Einny pofital JSEP - Jednotného systému elektronieckych
potitadov, s oznalenim EC 1021 &sl. vyroby mé cenu vré-
tane vyvolanych investfcif pribliZne 15 mil.K&s a po¥i-
tad sovietskej vfroby s oznadenim EC 1030 sto ji pribliZ-
ne 28 mil.K&s spoznéme, Ze do realizdcie vypodtovej tech-
niky boli investované miliardové hodnoty a teda, ¥e tem-~
po realizédcie je vysoké. Pritom samotné vypodtovd techni-
ka je nérofné na investicie, najmi relativne v textilnom
priemysle, kde priemernd hodnota zékladnjfch prostriedkov
Jjedného podniku je pribliZne 600 mil.K8s.

Vyuiivanie politalov pre i¥ely piadenia je vSek edte len
v zafiatkoch, & to nielen v textilnom premysle. Podla do-
terajéieho stavu boli samo¥inné poditade vyuifvané v roz-
sahu vySe 50 % na spracovanie sociélno-ekonomickfch in-
formécii. A z celkového podtu 2 369 913 odpracovanych
hodin na potftaoch v r.1974 tvoria préce pre i¢ely ria-~
denia, plédnovania a zostavovania rozpodtu iba 5,4 % [6/.
Rowvnako v za¥iatkoch je i vyuZivanie po¥itada pre riade~

nie tké¥ovni.
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Tebulka 2-1 Uzemné rozmiestnenie vypodtovej techniky

k 31.12.1974

Poctitade

dierno- Jmini-
Gzemie |velké|streand melé |stitkove] pot Ltaze] spolu

8ssr 78 263 | 145 | 240 341 1 067
&sr 61 198 |111 | 178 281 829
z toho hlavné
mesto Praha 29 T3 38 49 127 316
SSR 17 65 34 62 60 238

z toho hlawvné

mesto Bratislava
]10 21 19 10 22 82
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MoZnosti a sposoby riadenia tké&ovne pomocou poditada

sui zévislé predovSetkym od uspechov praktickej aplikdcie

teoretickych poznatkov, najm# kybernetiky pre riadenie

vyrobného procesu tkéfovni, &0 je hlavne predmetom vy-

skumu. NéleZité pozornosf sa venuje i vytvédraniu pod-

mienok pre uspedné zvlddnutie stanoveného ciela. Celko-

ve je moZné dosiahnuté vysledky, vratane vysledkov v za-

hrani¥i, sko aj predpokladany vyvoj charskterizovat podia

tychto kritérii:

~ organizadné a metodické zdsady budovania ASR

- droven a dostupnost technickjch prostriedkov

- Bystémy pre zber a spracovenie informécii z vyrobného
procesu

- vychova kédrov.
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2.1. ORGANTZACNE A METODICKE 2zKASADY BUDOVANIA ASR

Pri zavadzani poditadov pre uSely riadenia sa postupuje

podla koncepeie, kde po¥ita¥ je jednjm z prvkov systému

objektu. Vziahy v systéme radenia tké&ovne poitaom sd
znézornené na obr.2-1, Tieto su rovnaké v celom ASR. Ide
tu o vzéjomné posobenie - delbu préce - medzi &lovekom
ako tvorcom a prvkom riadiaceho systému a po¥itafom ako
d218{im prvkom toho istého risdisceho systému a ich spo-
lo&né posobenie ako jedného mnadiaceho systému na systém
riadenia. Stupen automatizécie systému mo¥no posudzovat
podle ¥innosti - riadiacich funkecif, ktoré miesto ¥love-

ka vykonéva technicky prostriedok ri adenia.

V socialistickom &tate predstavuje cglé ndrodné hospo-
dédrstvo uceleny systém v zmysle kybernetickom, resp. vie-
obecnej tedrie systémov. Ka?dy vyrobny objekt, teda i
tké¥ovnu moZno povaZoval za prvok tohoto systému. Vzhia-
dom k tomu, Ze systém riadenia nérodného hospodérstva sa
zdokonaluje, prejavia sa niektoré jeho zmeny nielen

na podniku, ale i na prevadzkach. Pri sufasnom rieSeni{
otdzok riadenia tké¥ovne a vobec ASR musf{ byf redpekto-

vané platnéd metodika plénovania,
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Obr. 2-1 Vziahy v systéme riadenia

Clovek Potitad

Riadiaeci systém

I

Riadeny systém

Systém I | I

Y

Tké¥ovna ako systém je sulasfou, subsystémom vydsieho

socidlno-ekonomického systému. Ekonomicky systém je de=-
finovany ako otvoreny, dynamickj-hmotny systém e cielo-
vym chovanim, kde cielom je doeiahndf Ziaddceho vzishu
medzi vynosmi & nédkladmi systému pri redpektoveni mno-
$iny vedlajifch ecielov /7/. Riadenie sociélno-ekonomic-
kého systému v socializme pozoetéva z 3 hlavnjch zlo-
fiek:

= plénovanie

- organizdcia
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Sutastou riadenia sd i tzv. prektické funkeie, resp.
ginnosti: rozhodovanie, koordindcia, analyza a eviden-
cia. Ak socidlno-ekonomickym systémom je obgekt textil-
ného vyrobného podniku, potom podla tedrie kybernetiky
plén ovplyvnuje systém takto:

- 8 obmedzenou presnostou definuje vstupy do systému,
napriklad stanovenim spotreby vybmnych druhov surovin,
dotdciami na investicie, intervenciami k ndkupnym ce-
ndm vybranych surovin, zév8znymi pravidlami v oblasti

zahrani&ného obechodu a2 pod.,

- spdsobuje zmenu Struktiry systému, napriklad stano-
venim dovozu strojov & zariadeni, realizécie iiloh
rozvoja vedy a techniky, investi&nej vystavby, po¥tu

pracovnikov a pod.,

- urduje cielové chovanie systému vo vybrangyeh ukazo-
vatefoch, napriklad stanovenim vyroby vybrangeh vy-
robkov névlizne na hmotné bilancie, pofaZne doddvok
pre vnitorny a zahranitny obchod, stanovenim vysky

tvorby zisku, hrubej vyroby a pod..

ﬁvedené vplyvy su obsiahnuté v prisludngych ¥astiach plé-
nu. Ich rozsah a presnost zévisia od stupna zéviéiznosti
dloh a ukazovatelov: zévEany, orienta®ny a od druhu plé-

nu, t.j. ¢i ide o plén vghladovy na obdobie cea 15 rokov,
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péfro¥ny alebo ro&ny plén. Napriklad podla rozpisu vy-
kondvacieho hospodérskeho plénu na rok 1976 su to tieto
asti:
I. Plén priemyselnej vyroby a odbytu
VI. Plén dopravy
X. Plan zahrani¥ného obchodu
XVII. Rozvoj vedy a techniky
XVIII. Plén Standardizécie
XIX. Pléan reprodukecie zdkladnych prostriedkov
XXI. Plén projektovych préc
XXIITI. Plédn materidlno-technického zésobovania
XXIV. Plén prdce a miezd
XXV . Finan&ny plén
XXX. Strukturédlne premeny
XXXII. Btédtne racionaliza®né programy
XXXIV. Realizédcie tloh technického rozvoja

Upresnenie udajov pre vstupy, Struktiru systégu a cie-
Iové chovanie systému je mo¥né len pre obdobie krat3ie
ako 1 rok, a to na zdklade upresnenych, po{aﬁne uskutod-
nenych dodé&vok surovin, materidlov, strojov a zariadeni,
priebehu prédc na obnove vyrobnych kapacit a investilnej
vystavby, skuto®ného stavu pracovnikov a ich kvalifik4-
cie, ako aj upresnenych po#iadaviek odberatelov. Toto

upresnenie je zohladnené v "operativnom pléne".
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Organizédcia zasa ovplyvnuje ekonomicky systém tym, %e

definuje vizby medzi prvkami v S8truktire systému, okrem

tych, ktoré sud dané technolégiou vyroby.

Kontrola zisfuje stav priebehu vyrobného procesu, ako
aj vzniklé poruchy, resp. odchylky oproti plénu a mé

funkeiu spétnej vlzby.

Pri zavédzani poditala do systému riadenia ide o prene-
senie niektoryeh funkeii riadiacej €innosti z &loveka

na technicky prostriedok - samofinny poditad. Za&lene-
nie poZitata do systému riadenia vSak sposobuje:

- zmenu Struktiry systému

- vlastnosti systému a tym i jeho chovanie, %o je v pod-

state cielom.

Aby nové vlastnosti systému boli kvalitne j8ie ako pévod=-
né v ekonomickom zmysle, je nutné pri zaradeni poditada
do systému postupovat v sidlade so "VZeobeenou tedriou
systémov", hlavne v3ak "Teoretickou kybernetikou", ktoré
majui vliastné metddy a ndstroje skimania systémov, ako su
napr. operadné analyza, tedria informécif, tedria algo-
ritmov & pod.. Do akej miery sud sulasné teoretické poz-
natky dostafujice pre riadenie tkéovme po¥itadom na op-
timdlnej trovni, nie je moZné jednozna¥ne posudif. To u-

kéZu a¥ praktické vysledky.
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S cielom zjednotif a zracionalizoval riefenie i zavé-

dzanie ASR, ako aj vytvéral predpoklady pre medzindrod-
ni epoluprdcu so zameranim sa na vyuZivanie JSEP vydalo
FMTIR v si¥innosti s MVT-CSR i MVT-SSR zévlzné metodic-

ké pokyny pre budovanie ASR.
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2.2. GROVEN A DOSTUPNOST TECHNICKfCH PROSTRIEDKOV

Teechnické prostriedky patria medzi najdoleZitej8ie pod-
mienky budovania ASR a teda i riadenia tké€ovne pomocou
poditata. Zavéddzaniu vypoltove]j techniky je v textilnom
priemysle venovanéd patrifnd pozornost. Do roku 1980

v kaZdej VHJ budd v ¢innosti najmenej 2 poditade. Po-
titade, ktoré maju byt in8talované v priebehu 6.p&t-
rodnice, su zabezpelené investi¥nymi limitmi a sd sd-
tastou celodtétne j bilancie. Na kaZdom generédlnom ria-

ditelstve bude in3talovany po&ftad jednotného systému.

V silasnej dobe su pre riadenie tkédfovne pomocou samo-
ginného poditada z hiadiska technického redlne podmien-
ky. Bola zahdjend vyroba samodinnych poéitadov tretej
generdeie v rdmci krajin RVHP s vysokjmi operadnymi
rychlostami a s vyu¥itfm integrovangyeh obvodov. Po&{-
tafe sd kompatibilné nielen navzdjom medzi sebou, ale

i s po¥ftadmi vyznamnych svetovych vyrobecov. GSSR sa

na tejto spolupréei podiela vjrobou po¥ita¥a s oznale-
nim EC 1021 s vysokou urovinou technického a programo-
vého vybavenie. Zdkladné programové vybavenie tohoto
pofitata je rieSené ako "maly operadny systém"™ MOS,
ktory je zamerany na spracovanie hromadnyech dét v jed-
nopotitafovom a jednoprogramovom reiime prevaZine v ddv-
kach. MOS zabezpeduje vy38iu priepustnosf a vyS&iu pro-

duktivitu vypo¥tového systému a ulah¥uje pripravu a vy-
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V rémci JSEP @SSR dalej zabezpeduje v§voj a vyrobu po-
trebnyeh pridavnych zariadeni, ako sd napr. dierovate
diernych 5titkov, snimafe diernej pésky, abecedne &is-
licové tla¥iaren, obrazovkovy display, automatické kre-
sliace zariadenie - Digigraf, magnetické pamBte a pod.
/6/

Z riadiacich podfitafov {SSR vyréba "univerzdlny riadia-
ci po¥ita Tesla RPP 16. Je urdeny pre riadenie v reél-
nom fase, najm#l v energetike, v premysle a v ingech odbo-
roch i pre vedeckotechnické vypodty. MoZe pracoval ako
samostatny riadiaci pofita& alebo ako satelitny pod{ital
vo velkjch hierarchickjeh systémoch. Z hiasdiska technic-
kej drovne spfha vietky sudasné podiedavky. Vyréba sa

i vo variante "mini" s oznadenim RPP 16 Ii.

EssR dalej vyréba mimo rémeca JSEP "hybridny systém ADT",
ktory sa skladd z dasti:

- analdgovej ADT 3 000 a

- &isliecovej ADT 4 000C.

Obe fasti sd rieSené ako stavebniea, aby bolo moZné vy-
tvéraf okrem hybridného systému s volitelnou vypold tovou
kapacitou i samostatné po¥fta¥e z analdgovej asti a

z Basti ADT 4 000 ¥{slicové potitae, pripadné iné va-
rianty, prevaZne &islicového charakteru. Po¥f{ta& ADT

4 000 je blizky osvedfenym minipo¥{tadom a mo¥e vyuii-
vaf ich zdkladné i aplika¥né programy,
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V sulasnej dobe sa v n.p. Zévody l.méja Liptovsky Mikulés
overuju technické prostriedky pre zber a spracovanie in-

forméeii z vyrobného procesu tké&Eovne s oznalenim "SVUT-

—Monitor". Zariadenie je vybavené aplika&nym programom

a predstavuje uf samostatne realizovatelny systém, ktory

je tasfou uceleného systému "Operativne riadenia tké&¥ovne".
Podobné zariadenie vyrébaju zahrani®né firmy, a to nielen
pre oddelenie tkéovne, ale i pre pripravnu a fistiaren.

Zariadenie je podrobnejie charakterizované v nasleduji-

com bode.

Pre uZivatelov podftadov JSEP sa budd zabezpedoval kom-
plexné sluiby dodévatelské, prevadzkové a reprodukéné,
vrétane oprév a zésobovania, sko aj uzivatelskych pro-
gremov. Tieto sluZby budi zabezpelované v rémci NOTO po-
dla zdsad, ktoré dohodli uSastnicke &t&ty JSEP.

Okrem toho pre poditad &sl. vyroby EC 1021 sa buduje uZi-
vatelsky projekt MARS, zamerany na potreby stro jérskych
podnikov, moZe sa vdak uplatnii i v inych priemyselngeh

odvetviach,
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2.3. SYSTEMY PRE ZBER A SPRACOVANIE 1nrFomMAcrf

7 VEROBNEHC PROCESU TKASOVNE

Podla literdérnych pramenov existuje v sd¥asnej dobe o=
krem spomenutého systému "SVUT-Monitor" znaény podet
systémov, urenych pre zber a spracovanie uddajov z vy-
robného procesu v textilnom priemysle. Tieto systémy

su spravidla urfené vSeobecne pre textilny priemysel

& su prvym pokusom o automatizédciu riadenia tké&ovni.
Podédva ju obraz o siufasnych moZnostiaech a sposoboch ria-
denia tkdovne. Z najznémejSich systémov, urdengch

pre prevédzku tkédovna, su:

"Indikétor", fy Schlafhorst, NSR
"Uster Monitex" S 1201", fy Zellweger, Svaj&iarsko
"Systém 913", fy Sulzer, Svajdiarsko

"SKB 502" /vyrobea neuvedeny/

"Monforts", fy Monforts, NSR

»&VUT-Monitor", SVUT-Liberec, UATP-Bratislava

2.3.1. "Indikétor" fy Schlafhorst, NSR, obr.2-2

Systém bol povodne urfeny pre sikacie automaty Autocemer,
ktoré této firma vyréba. Dalsim vyvojom sa jeho pouzitie
roz8irilo i ne& bezvretenové pradenie a tkanie. Informécie
su z jednotlivych strojov snimené snimadmi, ktoré mueia

byt pre prisludny stroj prisposobené. Snimade sleduji
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mechanicky stav stroja /chod, prestoj/, prietrhy pria-
dze a pod.. Snimané informécie su od jednotlivich stro-
Jov vedené paralerne do multiplexora, z ktorého je ve-
deny sériovy signél do centrdlnej jednotky. Udaje, kto-
ré nie je mo¥né snimal automaticky, napr. pri¥ina pre-
etojov, vkladd obsluhujidei persondl rudne cez kléves-

nicu vstupnej jednotky, umiestnenej na ka¥dom stroji.

Centrélna jednotka pozostéva z malého po¥itada s pri-
pojenymi digitdlnymi hodinami. Feritové pem&f mé& roz-
nu kapacitu podla pou¥itia systému. Ovlddanie systému
je bud cez elektricky pisaci stroj, alebo dalekopis.
St¢astou &tandartného vybavenia systému je dalekopis

8o zabudovanym snimafom a dierova¥om pésky a opti eky
snima¥ diernej pésky. Podla rozsahu pouzitia systému

sa ako pridavné zariadenia dodévaju: elektricky pisaci
stroj, tlafiaren, zobrazovacia jednotke - display, die-
roval diernej pésky, magnefofonové jednotka a magneto-

diskovéd jednotka.

So systémom su doddvané aplikadné programy, ktoré po-
zostdvaji zo zdkladnych programov a pridavnych progra-
mov pre jednotlivé prevédzky. Jednotlivé programy sa
prevédzaji do pamfite po¥itada 2z diernej pésky, prifom

kaZdému programu moZe byt v pam#iti vyhredend ssmostatns
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tast, napr. pre zékladny progream, pre program sikarne,
tkéddovne a pod.. Pre kontinuédlne sledovanie kaZde]j pre-.
védzky a pre uplné vyulitie moZnosti systému je vak
potrebné pre ka¥du prevédzku indtaloval samostatny po-
Eitat.

Poskytované informécie su dané pouZitym programom a mo-
#u mat 3 formy:

- optické zobrazenie na displayi

- pisanéd spréva z pisacieho stroja alebo z tlaZiarne

- zdznam na diernej alebo magnetickej péske.

Za cell su informécie spracovené vo forme tladenyeh pro-
tokelov a obsahujd udaje o:

- vykone strojov

vykone obsluhy

vyrobenom mnoZstve

prestojoch s &lenenim podla priZ%in

kvalite

- poldte pretrhov

porovnani plénu so skuto¥nosfou.

Systém umo#nuje dalej ziskai informéecie o stave uréitej
spracovavanej partie, ako napr. vyrobené mnoZstvo od za-
Ziatku smeny, &as potrebny na dokonZenie partie a pod..
Dalej je mo#né sledoval nérazove alebo cyklicky vyrobng

proces prevédzky, roz&leneny do skupin i podia vybrangch
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hiadisk, napr. podla pracoviska obsluhy, majstra, rovna-
kyeh typov strojov, rovnakého spracovdvaného materidlu

a pod.. A program "lupa® umoZnuje zamerat sa i na jedne-
tlivé praeovné miesta v skupine, ako napr. vyskyt pretr-
hov urlitej stkacej hlavy a pod., &o umoZnuje spoznaf

tie pracovné miesta, ktoré siu najviac poruchové.

Informécie, zaznamenané na diernej alebo magnetofdnovej
péske, sa mo¥u Jdalej spracovat "off-line" na velkom po-

titadi.

2.3.2. Systém "Uster Monitex S 1201", fy Zellweger,

Svajdiersko, obr.2-3

Systém je ureny pre pouZitie v pradiarnach, tkéSovnach
a pletiarnach , vrétane pripravni pre tieto technologické
procesy.

Informécie z vyrobnyeh strojov su snimané sutomaticky
snimaémi, podobne ako u predchédzajiceho systému. ﬁdaje,
ktoré systém nedoké’e automaticky rozlifit, sa vkladaju
rutne cez vstupno-vystupné stanice, umiestnené v prevédz-
ke.

Snimafe sUd napojené ne multiplexor, ktorého bhou je me-
nit paralerné signély snima¥ov na signély sériové, ktoré
si dalej vedené do centrédlnej jednotky. Na 1 multiplexor
mo%e byt napojenyeh 256 snimadov.
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Centrédlnu jednotku tvori maly samodinny podital, ovlé-
dacf pult s tromi optickymi zobrazovacimi jednotkami a
dieroval pésky. Na nu je pripojend alfanumerické tla-
giaren.
Systém poskytuje informécie v troch forméch:
a/ Optické Udaje na zobrazovacich jednotkéch vstupno-
-vystupnych staniec, a to udaje o celkovom vykone
- vietkjfch pripojenych strojov, alebo
- vybranych skupin strojov, alebo

- vybranych jednotlivych strojov.

b/ Tlalené sprévy - protokoly s podrobnym Zlenenim

v3etkyech iudajov vyrobného procesu, SU to informdcie o:

menovitom uZitofnom vykone

- efektivnom uZito@nom vykone

- poéte prestojov s &lenenim podla pri&in a doby tr-
vania

- stratédch na vyrobe v % i v absolitnej hodnote - Zase

- strednej dobe prestojov na 1 prestoj v min.

- strednom polte prestojev za hodinu.

¢/ Diernu pésku s Udajmi za 1 smenu, ktoré sléfi pre dal-

Sie spracovanie off-line na po&fitadi.

Samotny systém uchovéva informdcie len po dobu 1 smeny.
Dlhodobé uchovdvenie informéecif a ich vyu#ivenie pre spra-
covanie roznych kumulativov sa robf pomocou diernej pésky.
Systém je aplikovany v tké¥ovni n.p.Jitka, Jind%ichdv
Hradec.
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2.3.3. "Systém 913", fy Sulzer, Svajiarsko, obr.2-4

Uaaje z vyrobného procesu sd snimané snima¥mi, in3talo-
vanymi na strojoch podobne, sko u predchédzajicich sys-
témov. Elektricky signdl je zo snimadov vedeny priamo
do scanera, spojeného s centrdlnou jednotkou. ﬂﬂaje,
ktoré nie je mo¥né snima¥ z vyrobného procesu automa-
ticky, vkladaji sa ru¥ne bud cez vstupno-vystupné sta-
nice, umiestnené v prevédzke, alebo cez ovlédac{i pult
centrédlnej jednotky.

Centrdlna jednotka pozostéva z malého podftada a ovlé-
dacieho pultu. Na nu sd pripojené digitélne hodiny. V-
stupy tvoria dierovac pésky, alfanumerickd tladiaren

a zobrazovacia Jjednotka.

Systém poskytuje informécie voforme tla¥enych sprév,
kioré si zaznamenané i na diernej péske. Obsshuju ddaje o:
-~ polte a druhu prestojov strojov

- dobe chodu a dobe prestojov

= vyrobenom mno%stve v m, resp. v kg

- uZito¥nom vykone jednotlivych strojov a skupin stro jov
~ predpokladanom dotkani osnovy

- stave priadze, resp. osnovy na sklade

- stave odpadového materidlu na sklade.
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Protokoly mo¥u byt spracované i za jednotlivé skupiny
strojov, zostavené podla réznych hladfsk, napr. podla
typov strojov, useku, majstra a pod. Cez ovlédaci pult
md¥u sa protokoly vyZiadaf kedykolvek, i pofas smeny

ako "medziprotokol".

Gdaje, zaznamenané na diernej péske, sa pouZijui pre dal-

gie spracovanie udajov a za obdobie dlhSie ako 1 smena.

Systém je doddvany vo dvoch variantoch, a to s oznale-
nim "Systém 913" pre v&3ie podniky, s moZnosfou napo-
jenia aZ 2 000 strojov a s oznalenim "Systém 913 3"

pre mendie podniky, s moZnosfou napojenia 270 strojov.

2.3.4. Zariadenie pre registréciu chyb SKB 502

Zariadenie je urfené pre registréeciu chyb pri prehlia-
dani zrebnyech /reZnyjch/ tkanin pred vy3ivanim,nopova~-
nim. Je nain3talované na kaZdom prehliadacom stroji
a pozostéva z 3 Casti. Sd to:
a/ Vetupnd jednotka:
Obsluha uréi druh chyby a registruje ju pomocou klé-
vesnicového zariadenia. Odmernym kolesom a be¥com

zisti dlZku chyby po osnove i po utku.

b/ Pamsi:
Hodnoty, zistené na vstupnej %asti, sa ukladajd

do pamBite ako elektronické impulzy. Pem#¥ umoXnuje

registroval 24 druhov chéh.
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¢/ Cislicové tladiaren:
Po prehliadnuti celého kusa sa uvedie do €innosti
tla¥iaren, ktord vytl#{ vyskyt - podet pre ka¥dy
druh chyby, Tym sa zéroven pamii vynuluje.

Zariadenie je mo¥né pripojif na niektory z uvedengch

"systémov" pre zber a spracovanie informécii.

2.3.5. Systém "Monforts", fy Monforts, NSR

Je urteny pre zber uddajov z prehliadacich a meraecich
strojov mf€ hotovych kusov tkanin pred balenim a expedi-
ciou. Je ho viak mo¥né pouZif i pri prehliadeanf zreb-
nyeh /reZngeh/ tkanin.

Zariadenie je in3talované pri kaZdom prehliadacom sto-
le a ihned po ukonleni prehliadania jedného kusa posky-
tuje informéciu vo forme tlaengeh etikiet. Udaje sa st~
tasne zaznamenévajui na vhodny nosié informécii, napr.

diernu pésku. Systém pozostdva z tyechto Basti:

a/ Vstup informéeii:

po¥ftadlo dl%ok kusa tkaniny, partie & pod.
klédvesnica pre rozliSenie druhu chyb

potitadlo dl¥ky chyb, meranfch po osnove i po Wtku

odvaZovaeia jednotka e automatickou indikéeiou véhy




| VSST LIBEREC | TER plénovenia a riadenia |Jozef Ko v & &
: tkddovne s vyuZitim samo&in- _
fWuln. cxilns | pgng pedftala Listov: KTP | List: 50

- vstupnd jednotka pre kondtantné hodnoty: mdZe fiou
byt napr. snima¥ diernych &titkov
- minipoditad: slu¥i pre malé vypo€ky, potrebné

pre okamZité vyhodnotenie a tla& na etikety

b/ Vystup informéeif:
- tla¥iaren etikiet, resp. protokolu
- zariadenie pre zéznam informdcie, napr. dierovad

pasky, kariet, kazetovy magnetofdn

Udaje, zaznamenané na diernej alebo magnetofénovej péske,
sa dalej spracovdvaji systémom off-line na samoinnom po-

gitadi.

2.3.6, "SVUT - Monitor", SVUT-Liberec, UATP-Bratislava,
obr.2~5

Systém je urleny pre pouZitie v tké¥ovni a neskor i pre dal-
Sie vyrobno-technologické stupne textilnej vyroby. Techniec-
ké i konceptné riedenie je blizke predchddzajdcim systémom,
najmél systému "Uater Monitex", ktoré v niektorych ¥astiach
predstihuje. Treba viak pripomenit, Ze "SVUT-Monitor" je
len samostatne realizovatelnou Zastou uceleného systému
"Operativne riadenie tké¥owvne", ktory celkovym pomatim
podstatne prevySuje spomenuté systémy. Systémom "SVUT-
-Monitor" sa uryehluje zavédzenie vysledkov do praxe a su-
Basne sa pripravuji - vychovévaji pracovniei pre spolupré-

cu "Elovek - stroj" v oblasti riadenia pre zvlédnutie o-
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¢akédvanyeh néroénych dloh v te jto oblasti.
Zékladné zostava technickyeh prostriedkov pozostdva

z tychto Zasti:

a/ Kanél diskretnych vstupov:
Pomocou snimadov, umiestnenjch na krosnédch, sd auto-
maticky snimané tieto informdeie: utkovy pretrh, os-
novny pretrh /pofet a doba trvania/, prehody a metréZ.
Ru¥né hlésenie sa robi cez hlasnd skrinku, umiestnend
na stroji. Je spojené so svetelnou signalizdciou.
Tkélkou siu rulne hlésené tieto informéecie: prichod
tkélky na pracovisko, odehod z pracoviska, privolanie
zoraaovaéa, nedostatok udtku a konmeec kusa.
Zoradova® ru¥ne hlési tieto informécie: privolanie
majstra, vymena osnovy, nedostatok osnovy, potvrdenie

prichodu zoradovada a potvrdenie ochodu zoradovada.

Prenos informécie od stroje do polftada sa robi cez
stavebnicu zdruZovacich skriniek, ktoré obsahuji pa-
n#tové prvky. Na jednu zdrufovaciu skrifku je pripo-
jenyeh 16 ke krosien, A 16 ks zdruZovacich skriniek
sa op&t pripojuje na zdrufovaciu skrinku, %o vytvéra

zékladny modul pripojenia s poftom 256 strojov.

b/ Kandl vstupno-vystupnyeh stanic:
V doleZitych uzloch technologického alebo riadiaceho
procesu su umiestnené elektrické pisacie stroje Consul,

ktoré siu cez adapler pripojené na po¥ftad. Vyhotovujui
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tladené informécie, spracované do tzv. "siuborov",
a to v naprogramovanych &Zasovych intervaloch, alebo

na poZiadanie Iubovolne v priebehu smeny.

¢/ Kanél signaliza&ngeh displayov:
Je to periferné zariadenie, ktoré umoZni zobrazovanie
plnenia plénu jednotlivych udsekov v %, napr. za dsek
tkddky, zoradovada a pod. v Iubovolnom ¥ase v priebe-

hu smeny.

d/ Poéital RPP-16 M, resp. RPP-16 S:
Spracovéva informécie z vyrobného procesu pre jedno-
tlivé pripojené kandly. UmoZnuje prepojenie potitada

na nedr-adeny pofital, t.j. ich vzédjomni komunikéeiu.

Systém vyhotovuje vo forme tladenych zostév tieto infor-

madné vystupné sibory:

= 15 min. po za¥iatku pracovnej smeny: "Obsadenie pra-
covisk 1" - nepritomni pracowvnici

- v 2-ho . intervaloch: "Stroj" - prehiad o vyfazent
strojov; "tké&¥ka" - prehlad o vyfaZenf obsluhy a
"Dobeh osnovnych valov" - urdenie hodiny ukondenia

- na konei smeny: "stroj", "Sortiment 1", "Sortiment 2"-
-priebeh vyroby podla vyrébaného sortimentu, "Obsade-
nie pracovisk 2", "Neskory prichod" a "Dobeh osnov-
nych valov" - urfenie smeny dobehu pre nasledujicich

5 dni
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- bezprostredne po prekroeni dovolenej tolerancie a&le-
dovanej velidiny: "Bostava" - velkosf odchflky v do-

stave po utku.

Uvedené tlafové stdbory tvoria sitast opermtivno-technic-
ke evidencie vyroby a sldZia pre operativne plénovanie

a dispeferské riadenie vyroby v prevédzke tké¥ovna. Po u-
konteni smeny je ich moZné automaticky zaznamenaf na dier-
nu pésku a pouZif pre dalsie spracovanie ne nadradenom
pofitadi. S vynimkou sudboru "Dobeh osnovnych valov"

vietky subory sa uchovévaji v systéme len pofas 1 smeny.

Qkrem spomenutych systémov, ktoré predstavuju stfasni
praktickd droven automatizécie riadenia tkédovne, sa

vo SVUT-Liberec, UATP-Bratislava riedi vyskumn& iloha

8 nézvom "Operativne riadenie tkéfovne", kde oproti siu-
gasnym systémom su obsiahnuté deldie funkeie:

- operativne plénovanie vyroby prevédzky tké¥ovne

- dispederské riadenie vyroby prevddzky tké¥ovne
Riadiasei systém podla tejto dlohy predstavuje daldf

stupen automatizécie riadenia tkéSovne.

2.4. vicHova KADRoOV

Riadenie vyrobnyjch procesov s vyuZivanim samo¥inného po-
E{tada vyZaduje teoreticky pripravif pracovnikev na nové

Specializéecie & pomerne mladou tradieciou, Medzera
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v doterajSom spbsobe pripravy z hiadiska potrieb textil-
ného priemyslu je v tom, %e pracovnici so Specializéciou
tedria riadenia sd prevaZne absolventami vysokyeh 8kol
elektrotechnického alebo ekonomického smeru, ktori sa

S vyrobnym procesom textilného priemyslu zoznamuji a¥

v spojitosti s konkrétnou précou. Okrem toho pracovnici
so Specializéciou textilného smeru v sitasnej dobe len

v ojedinelyeh pripadoch si osvojili i poznatky tedrie
riadenia na potrebnej urovni. T4to skuto¥nosf sa preja-
vuje nepriaznivo v rieditelsko-realizétorskyeh kolekti-
voch a brzdi postup prdc. Vzhladom na program zavédzania
samo¥innyeh pofitafov do textilného priemyslu v 6 .p&%-
ro¥nici, ktory mé pokradovenie v dal¥fch obdobiach, bu-
de potrebné zaradii vychovu pracovnikov so zameranim sa
na aplikovand kybernmetiku i na Vysokej &kole strojne j

& textilnej v Liberci, ako aj venoval v&&3iu pozornost
8koleniu pracovnikov v tomto smere na podnikech, z re-
dov vedieich riadiacich pracowmikov, plénova¥ov, rozbo-
rérov, ekondmov & technoldgov. Zapojenim pracovnikov pod-
niku do riedenia i realizécie riadiaceho systému s vyu-
Zivanim po¥itada sa nielen uryehli postup préec, ale i

dosiahnuté vysledky budd na vy8dej drovni a kvality.
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2.5. Ceikovf POHLAD NA MOZNOSTI A SPOSOBY
RIADENIA TkKEovNE Pomocou PoCfTAlA

Jednou zo zdkladnych podmienok riadenia tkd&ovne poti-
taom je vhodnost a dostupnosi technickjeh prostriedkov.
V podstate moZno konStatovat, Ze v su¥asnej dobe existu-
jd vo svete vhodné technické prostriedky. 8SSR viEsk

za svetovym vyvojom ¥iastodne zaostéva. Vyroba v CSSR,
pota¥ne v rémeci 5tdtov RVHP, pokryva potreby samodin-
nych potitadov a ostatnych pridavnych zariadeni ako

z hladiska mno¥stva, tak i z hladiska kvality. Podstat-
ne hordéia je vSak situdcia v zabezpefeni potrieb tech-
nickych prostriedkov pre automatické snimanie informé-
eii z vyrobno-technologického procesu. Tu okrem technie-
kych prostriedkov pre vlastni tkédovnu, vybavend trysko-
vymi pneumatickymi krosnami, pofa¥ne krosnami typu K-58
a Beninger, nie je vyroba v 8SSR zabezpefend. A &o Je
hor8ie doteraz pre ostatné oddelenia tkéZovne, t.j.

pre pripraviu, najm# pre technologické useky sikanie,
snovanie a $lichtovanie a pre Zistiaren nebol zahéjeny

ani ich vyvoj.

Podla situdeie na medzindrodnej vystave temtilnjch stro-
jov ITMA 1975 v Mildne budd v kratSej buddcnosti technic-
ké prostiriedky pre zber informécii z vjrobno-technologic-
kého procesu siutastou vybavenia technologickych stro jov

a zariadenf. Tymto smerom bude nevyhnutné zameraf i vyvoj
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v CssSR, kedZe oblasf sutomatiza®nej a riadiacej techni-
ky je najslab8im miestom v technickej Urovni &sl. tex-
tilnych strojov.

Vyrobou snimaov u tuzemskych vyrobeov textilnych stro-
jov bude problém riedeny len z Zasti, pretofe CSSR vyrs-
ba len %ast sortimentu textilnjyeh strojov. Hlavne viak

pdjde o zabezpedenie vyvoja a vyroby snimadov pre exis-

tujuice stroje a zariadenia fyzicky mélo opotretmé, u kto-

rych %ivotnost sa predpokladéd aspon 8 rokov. ﬁalej v tych

pripadoch, kde budd zavédzané ASR, aby bola dosiahnutéd
komplexnost technického vybavenia celej prevddzky tké-
govna.

Otédzka potreby technickych prostriedkov pre automatické
snimanie informéeif z Wrobno-technologick ého procesu

v néviznosti na vyuifvanie samo¥innych pofitadov nebola
néleZite docenend. Jej vyznam vyplyva z peoznania, Ze
bez automatického snimania informéeif je samo&inng po-
€ita¢ pri riadeni vyrobnych procesov vyuffveny vzhladom
na jeho vlastnosti neuplne, a teda s nizkou efekt{vnos-
fou.

Situéciu zhorSuje okrem toho nedostatok a v mnohyech pri-
padoch i zaostévajica technické uroven automatizedngch

regulaénych riadiacich prvkov za svetovym pri emerom.
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Vzhladom na néro¥nost a rozsiahlosf problematiky bude
potrebné dalii vyvej v ESSR vykonaval v tzkej spolupré-
¢i s ostatnymi Stdtmi RVHP podbne, sko je tomu u samodin-
nyeh pofitafov. Pre preklenutie &asového obdobia, kym
budeme schopni prevéddzku tkéfovne v plnom rozsahu za-
bezpe&if podla po¥iadaviek ASR, bude pravdepodobne

pre vybrané tkéfovne nutny dovoz z kapitalistickych
Stéatov,

Druhou z&dkladnou podmienkou riadenia tk4Zovne poditafom
Jje programové vybavenie pofitafa. Jestvujuce technické
prostriedky umo¥nuju vyseky stupen sutomatizécie risde-
nia tkélovne, prakticky vS8ak v suBasnosti dokéZeme us-
pokojivo vyufival technické prostriedky len pre zber

a prvotné spracovanie informécif -~ riadisci po¥ita¥.
Cislicovy podiftal je zatial pouZfvany iba na daldie
spracovanie informdeii pre Ufely evidencie, Statistiky
a analyzy, mbe vSak pre plénovité riadenie vjrobného
procesu tkd¥ovne. V USSR je této otézke predmetom vfs-
kumu. S realizéciou prvyjch vysledkov sa po¥ita v 6.pat -

refnieci.

Celkove k moZnostiam a spdsobom riadenia tk&Eovne moZno
povedat, %e v USSR zaostéveme v realizécii za svetovym
vyvojom. Naproti tomu vEak nafe koncep¥né rieBenie pred-
stibuje zahrani®né systémy tym, Ze obsahuje i zlofku

"plénovanie" a predetavuje ucelene j8{ risdiaci systém,




‘v&sT Lisirec | TER plédnovania a riadenia Jozef Kowv 4 ¢

: tkécovne 8 vyufitim semo&in-
- Fakulta textilng ného potitala Listov:KTP | List: 59

Ze pridinu nésho zaostdvania realizdcie moZno povaZo-
vaf mefkanie v teoretickej priprave kédrov. MoZnosti,
ktoré sui dané 5tétnou hospoddrskou politikou pre 6.paf-
ro¥nicu i daldie obdobia, vytvéraji prieznivé podmien-
ky nielen pre dobehnutie, ale i predstihnutie svetové-

ho vyvoja.
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3.0, NAVRH TECHNICKEHO A TECHNOLOGICKEHO RIADENTA
TKLEOVNE PoCfTAGOM

Teoretické poznatky a technické prostriedky vypottovej

a rediacej techniky, ktoryech vyroba je zabezpe&ovand

v 8SSR, resp. v Stétoch RVHP, ako aj v niektorych kapi-
talistickych 3tdtoch, dévaju predpoklady pre vybudove-

nie riadiaceho systému tké&Sovne s pomerne vysokym stup-

nom automatizsdcie.

Névrh technického a technologického riadenia tké¥ovne
po¢itafom vychédza z poznatkov, ziskanych pri riedeni
8t4t. vyskumnej dlohy ASR, &.u.03-"Operat{vne riadenie
tkéd&ovne" v §VUT—Liberec, UATP-Bratislave a spracovangych
v r.1975 ako "Koncepcia systému" /10/ pre i¢ely oponen-

tného konanisa.

Cielom névrhu vdak je ucelené riadenie tké&¥ovne pomoc ou
potitata, a preto okrem riefenia operativneho riadenia

~ vyroby podla uvedenej vyskumne j dlohy obsshuje daliie
prvky, ktoré sd, potaZne budd predmetom riedenia vysku-
mu. Navrhovany systém riadenia obsehuje tieto podsystémy:
- plénovanie

- operativno-technické evi dencia vyroby

- dispederské riadenie vyroby

Navrhované rieSenie sa obmedzuje na formuldeiu principoy

8 zésad, polaZne Gfelovej funkeie a obmedzeng.
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3.1. AUTOMATIZACIA RIADIACEHC SYSTEMU

Névrh na technické a technologické riadenie tkéZovne po-
Eitadom je vypracovany s cielom v maximélne j giere auto-
matizoval "riadiaci systém". VBade tam, kde je to z hia-
diske technického moZné, nahradzoval Zinnosti &loveka
prostriedkami automatizainej a regula&nej techniky. Ide
predovietkym o automatické snimsnie informicif priamo

z vyrobného procesu a ich prenos do po¥ftaia.

Vzhladom na situdciu vo vjvoji potrebngch technickjch

prostriedkov, javi sa Welnym postupovaf pri automati-

zéeii jednotlivyjch vyrobno-technologickyeh stupnov

nasledovnym sposobom:

~ Sklad zékladného materidlu: vyvinif zariadenie pre sni-
manie udajov o véhe prijatého a vydaného mnoZstva, vré-
tane ostatnyeh udajov, urdu jicich druh a kvalitu. Za-
riadenie vyvinuf z dostupngch automatiza¥ngeh prvkov,
ako je napriklad: odvaZovacia jednotka s automatickou
indikéciou véhy, pouZité v systéme "Monforst" podla
bedu 2.3.

- Stkaren: vyvinul zariedenie pre snimanie ddajov o vy-
produkovanom mnoZstve a o prifindch prestojov, s pou-

Zitim prvkov SVUT-Monitor alebo pouif systém fy
Sehlafhorst podia bodu 2.3.

- Snovéren: postupoval rovmako ako u sukarni
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~ Sklad pripravenych osnov: vyvinul zariadenie pre po-
loautomatické snimanie ddajov o prijatych a vydangch
osnovéch valoch s vyu%itim vhodnyc h prvkov zo stboru
pridavnych zariedeni JSEP, pofa¥ne zo systému fy
Monforst.

~ Slichtovha: vyvinil zariadenie pre mersnie produkeie,
zisTovanie pri¥in prestojov a kontrolu tefhnoldgie
s pouZitim prvkov ZEVUT-Monitor a prvkov regulalne j

techniky.

~ Navliekéren: vyvinit zariadenie pre poloautomatické
snimanie informécii o produkcii pripravenyeh osnovéch,
vréatane ostatnych prislidchajicich ddajov s pouitim

prvkov systému "Monforst".

~ Tkédovna: pouZif technické prostriedky SVUT-Monitor.

i

listiaren: podla systému fy Monforst.

Podla velkosti prevadzky tkéfovne ako a&j rozmiestnenia
Jednotlivych oddeleni pre prvokné spracovanie informé-
eif, pouZii jeden alebo viae potitaov navzédjom spoje-
ngeh, typu RPP-16 M, polaine RPP-16 S, ktor§ by bol
prepojeny na nadradeny po¥ita& JSEP, napr. na typ

EC 1030 alebo EC 1021, Typ nadradeného potita¥a a jeho
velkost je zdvisly od velkosti podniku alebo viacergch

‘podnikov. kioré budd jeho u¥fvatelmi. Zékladng zostavas
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technickych prostriedkov, vrédtane ich usporiadania
a vzé jomného prepojenia, je schematicky zndzornend

na obr.3-1.

Potrebné pridavné zariadenia k po¥ftadom maju byt tieZ

z nomenklatiry JSEP,
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3.2, PODSYSTEM PLANOVANIA

Obsahu je:
- rodny plén vyroby, pracovnikov, miezd a nékladov, &le-

neny na Stvriroky

- operativny plédn vyroby, pracovnikov, miezd a nédkladov

Predpokladd existenciu"vzorkovnika", uloZeného v paméiti

poditada za prevddzky tkédovha a zudlachiovna pre:

- kapacity vyrobnych strojov a zariadeni

- normy ¢asu, resp. vykonové normy

- normy spotreby zédkladného @ pomeeného materidlu

-~ cenntk surovin, materidlov a tkanin

- spolodensky produktivitu préce podla druhov tkanin
a typov strojov

- zékladné kalkulédeie

- technolegické postupy, resp. vyrobné predpisy

Operativne plénovanie vyroby: pre dynamické vlastnos-
ti systému a frekvenciu zmien vplyvov a po¥iadaviek oko-
lia nie je riedené ako jeden riadiaci obvod, ale je vole-
ny hierarchicky sposob riadenia. Navrhuju sa tieto hie-

rarchické irovne:

I.uroven predstavuje oddelenie tké¥ovne a jej prvkami
sud skupiny strojov rovnakého typu
II.4roven predstavuje skupinu strojov rovnakého typu

a jej prvkemi sd podskupiny strojov
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III.droven predstavuje podsgupina strojov a jej prvkami

si jednotlivé stroje.

Hierarchické usporiadanie riggenja je iba v oddeleni tké-
Govne, ktoré je vzaté za zék).q pri vypracovani ro&ného

plénu a operativneho riadeni, prevédzky tkéEovna.

Vypoet plénu a jeho rozpis g, vykondva pomocou samodin-
ného potitala. Pre vypoet pjgn, vyroby sa poufije Sim-
plexova metdda lineérneho Programovania, ktord majd vi-

konne j8ie po¥ftade v étandartnej kniZnici podprogramov.

3.2.1. Ro¥ny plén vyroby tka, o

Optimdlna skladba sortimentu vyroby zrebngeh /re¥ngch/
tkanin ma riesi z hladiska Planiku, t.j. za previdsky

tkdtovne a zuslachiovna.

Obmedzujice podmienky su:

= kapacity vyrobnych strojov , ,.niedent

- vyroba tovaru vo VC, ktord je pre r.1976 orientainym
ukazovatelom 3tdtneho plénu

- tUzkoprofilové suroviny pedl, hmotafeh bilameif
Ako kritérium optimdlnosti je ur¥end spolofenskd produk-

tivita préce; moZe nou viak by{ i zisk, pripadne rentabi-

lita vyroby.
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Obr. 3-1 Zékladné zostava technickyeh prostriedkov
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S prihliadnutim na technicko-ekonomicky model systému,
zostaveny pre "operativne plénovanie vyroby" /10/ moZno

ufelovi funkeiu rotného plénu vyroby formuloval takto:

£
- s vy o
e - Ufelovéd funkecia - spoloenské produktivita préce
na urovni prevadzky
i - typ stroja
I - polet typov stroja
J - druh tkeaniny

d ~= potet druhov tkanin

V. . - vdhovy koeficient nezévisle premenne j Gij; v danom
pripade spoloéenskd produktivita préece na udrovni
prevéadzky za 1 h pracovnika u j-teho druhu tka-
niny. Ak E 3 = zisk, potom vij = zisk na jednotku

mnoZstva.

nij - optimalizovatelnd Zast produkdného mnoZstva J-teho

sortimentu, vyrébaného na i-tom type strojov za 1 rok|

Spolotenské produktivita prédce na Urovni prevéddzky sa
pre jednotlivé druhy tkanin vypofita z noriem %asu, resp.
vfkonu, kde k Easu obsluhujiceho robotnike sa pripodfta

i pripadajuici podiel re%ijngch pracowvnikov prevéadzky

a zloZky novo-vytvorenej hodnoty v cene vyrobku - Eiste

vyroby podia vzfahu:
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P = = (2)

.P_ - spololenskd produktivita préce
€& - zloZka &istej vyroby v hodnote vyrobku v K&s
LZ - Zivé prdca v hodinédch
Lh - zhmotnend prdca vo vyrobku v K&s
C - cena zrebnej /re¥nej/ tkaniny

Ve - celkoobchodnd cena hotovej tkaniny
€C = VC » koeficient vytaZnosti v upravni

Pretofe v sufasnosti ukazovatel Ps nie je v praxi pou-
Zivany, bude pre prvé roky riadenia tkéfovne pofita¥om
G¥elné pouZival ako véhového koeficienta Vi5 pou#ivaf
zisk, ktory je pre r.1976 z&viznou ulohou Stétneho roz-

pottu.

Ak podnik tkaniny neupravuje, dodédva zrebné ako hotové,
potom spotreba Zivej préce - LZ sa vo vziahu (2) uvddza

len za prevédzku tkédcovne..

3.2.2. Rotny plén pracovnikov, miezd, nékladov, potreby

a zdkladného a pomocného materidlu

Tieto fasti plénu sa vypofitaji névézne na plén vgroby

podle platnej matodiky z ddajov vo "vzorkovniei® po¥{taZa
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/normy, kalkuldcie a pod./. Vypracovanie prisludnych

programov nie je néroé&né,.

3.2.3. Operativne plénovanie vyroby prevédzky tkdfovne

Za zéklad pri plénovani na drovni prevédzky je vzaty
kvartélny operativny plén odd. tké&dovne na I.hierar-
chickej urovni, deleny na mesiace. Pri jeho vypolte

st zohladnované kapacitné moZnosti oddelenia pripravne.
Plénovacimi obdobiami sud: Stvrirok, mesiac, dekéda, resp.
tyZden, den a smena. Na operativny plén vyroby oddele-
nia tk&Zovne navizuje prisludny operativny rozpis plé-
nu pre ostatné oddelenia prevédzky, t.j. pre pripraviu

a distiaren.

3.2.4. Operativne plénovanie vyroby oddelenia tké&ovne

Ako uZ bolo spomenuté, operativny pldn oddelenia tké&-

fovne sa vypracovéva podla troch riadiacieh Grovail

v &leneni na fasové obdobia. V silade s tym je pléno-

vanie rozdelené do 3 féz:

1.féza: Stvriro¥ny operativny plén vyroby podia typov
strojov, &leneny na mesiace

2.féza: Stvriro¥ny operativny plén vyroby podla pod-
skupin strojov, &leneny na mesiace

3.féza: tyZidenny, resp. dekddny operativny plén vyroby

podla jednotlivych strojov.
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Clenenie plénu je odvodené z po¥iadavky stability sys-
tému pri zohladnoveni zmien po¥iadaviek okolia /Btvri-
ro&né kontrakty/ a disponibilnych zdrojev, ako aj pred-
pokladanyeh poritch v technologickom procese. Podla rov-
nakych kritérif bola odvodena afzxa plénovacieh obdobi

pri pouZit{ metody k{zavého plénovania, Casové ndvéz-

nost tvorby operativnehe plénu vyroby v jeho 3 fézach

Je graficky znézornend na obr.3-2 pre periédu vzorko-
vania 1 tyZden na tretej urovni riadenia. Pod periédou
vzorkovania sa rozumie prevrdtend hodnota frekvencie od-
regulevavanych zmien a poruch riadiacich velidin v jed-

notlivych plénovacich fazach.

3.2.4.1. Vypo¥et ¥tvrirodného operativneho plénu vyroby

diia typov strojov

Stvriro&ny operativny plén vyroby podia typov strojov

Je riefeny ako optimalizalnéd dloha za pouZitia revide-
vanej simplexovej metédy lineérneho programovania. V tech-
nicko - ekonomickom modeli sa navrhuje pou#if dynemiekd

tielovu funkeiu v linedrnom tvare:

I J
T
T 5 ¥ ° ng (4)

T
P=1 i=1 j=i

E =
opti&u -
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Obr.3-2 Casové névéiznost tvorby plénu
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scgenda:

g8lice 1,2 a 3 znamenaji poradie mesiaca v Stvriroku. A,B,C
B D je poradie ty%dna v mesiaci. Hrubo nakreslené Usedky su
i iiiky plénovacich obdobf, poloha lavého koncového bodu Used-

Sy vymedzuje okamih v redlnom tase, ku ktorému sa vykond vi
" meftet nrial

vaha nl dnmia e vmnmadd slhashe Ao F
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By - Uelovd funkecia
GEJ - optimalizovatelnd Zast produk&ného mnoZstva

J-teho sortimentu, vyrdbaného ma i-tom type

strojov v dieldom Easovom useku T

vfj - véhovy koeficient nezévisle premennej GEJ
i 4 - oznadenie diel&ieho dasového udseku
i - typ stroja
I - polet typov strojov
3§ - druh tkaniny
J - podet druhov tkanin
Tp - pafet diel¥ich &asovych Usekov v plénovacom
obdobi
T -
Véhovy koeficient vij moZ%e byt zadany napr. v tvare:
i . T
Cij - velkoobchodnd cena vyrobku
nfj - vlastné ndklady

V tomto pripade treba udelovi funkciu El maximalizovaf.,
V technicko-ekonomickom modeli je zohladnend zotrve&-
nost systému, ktord vzniké v dosledku dobehu osnovnych
valov, zaloZenych v predchédza jicom plénovacom obdobi,
a to ako "pofiatodne viazand produkcia” a "produkcia

z dobehu osnovnyech valov",
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Pre celkovi velkost produk®ného mnoZstva CGEJ platt

vziah:

R = 4y b |

vGg_"- - po¥iato®ne viazand Zast produkEného mnoZstva
j-teho druhu tkaniny, vyrédbaného v dielfom Ea-
sovom useku T v dosledku pofiiatonej rozpraco-

vanosti vyroby na i-tom type stroja.

Doba tkania jedného osnovného valu v n.p. Zévody l.méja

L.Mikulé3 trvd 0,5 aZ 4,5 mesiaca.

Programovy systém pre vypolet gtvriro¥ného operativneho
plédnu vyroby odd. tkd&fovne na I.Urovni riadenia je navr-
hovany tak, aby umoZnoval jednoduché zavédzanie novych
obmedzeni, ruSenie nepotrebnyech obmedzeni a zmenu dle-

lovej funkcie technicko-ekonomického modelu.

3.2.4.2. Vypo¥et Stvrirotného operativneho plénu vyroby

podla podskupin stro jov

Principy vypoftu na Il.udrovni riadenia sd zhodné s prin-
cifpami vypo¥tu Stvrirodného operativneho plénu vyroby

odd. tkélovne I.drovne riadenia, t.j. podla typev stro-
Jov. I dynamickéd linedrna Wdelovd funkeia technicko-eko-

nomického modelu vyjadruje rovnaky ciel a mé tvar:
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2, J
T T
E t sz . sz (7)

T
T=1 z=1 I

asths.

dtelovd funkecia

-

- podskupina strojov typu "i"

potet z - podskupin stro jov typu "i"

o
I

: = véhovy koeficient nezdvisle premennej ng

- optimalizovateInd Zast produkéného j-teho sortimen-

an 31"

.

tu, vyrdbaného v z podskupine strojov v dieldom &a-

sovom uUseku T,

Véhovy koeficient mo¥e byi zadany napr. vyrazom:

b i T

Bt % - N, j (8)
C:j ~ velkoobehodné cena vyrobku
NF ~ vlastné ndklady

zJ

Otelovi funkeiu E, treba potom maximelizovaf,

Pre vypofet sa rovnake sko v prvej féze pouZije revido-

vané simplexova metdda.

Vysledkom optimalizadnych vypostov sy optimélne velkosti
optimalizovatelnej %asti produkeie, z ktorfeh sa urdia
optimélne velkosti celkovgeh produkéngch mnoZstiev podia
vztahu:
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S =N v e (9)
ngj - objem poliatolne viazanej %asti produkecie

Programovy systém je totofny s programovym systémom

pre vypolet operativneho plénu v I.plénovacej féze.

3.2.4.3. Vypo¥et tyidenného, pofaZne dekddneho opera-
tivneho plénu vyroby podla jednotlivyeh stro-

,jov-

Pre vypolet sa uvaZuje s pouzitim diskrétnej optimali-
za¥nej metody. Této meddda umoinuje vypodet operativne-
ho plénu podia jednotlivyeh strojov i bez &innosti au~
tomatizovanej prvej g druhej drovne riadenia. Rozpis
operativneho plénu vyroby prefskupinu strojov i-teho
typu bude mo¥né urobii i na menej vykonnom potitadi,
neumoZnu jicom realizéciu prvej, potaine druhej fézy.
Cielom tejto metﬁdy Je stanovii rozvrh zakladania os-
novnych valov pre jednotlivé tké¥ske stroje vo vnitri
najbli¥$ieho tyZdna, resp. dekddy a pre daldie 2 ty¥dne,
resp. 1 dekddu poskytnut podklady pre vypo¥et potreby
Utkového a osnovného materidlu.

Vyrobné zékazky sa plénuji samostatne pre kaZdy druh
tkaniny s poZadovenym terminom ukon¥enia a s urfenim
maximélnej hodnoty rozpracovane j vyroby mimo plénova-

c¢ie obdobie 1-3 mesiacov.
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Zaplénovanie vyrobnych zdkazok je moZné pri splneni
tychto obmedzeni:

-~ strojové kapacita

- krytie spotreby osnovného a iutkového materidlu

- rovnomernssf nasadzovania osnovnjch valov jednotli-

vich druhov tkanin vo vnidtri mesaénych intervalov,

Pripadné kapacitné rezervy su pridelované jednotlivym

druhom tkanin podla ich véhového koeficientu.

Uvedeny vipolet stanovenia rozvrhu zakladaniz osnov-

nych valov pre jednotlivé tkddske stroje je nutné do-
plnit, a to tak, aby vipolet riedil i optimélne rozlo-
Zenie sortimentu vo vnutri obsluhoveného useku tkédky,

vzhladom na skuto®né plnenie vykonovej normy tkéékou,
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3.3. PODSYSTEM "“OPERATIVNO-TECHNICKA EVIDENCIA
viroBY"

Operativno-technickd evidencia vyroby bude zabezpelo-
vaf zédkladnd evidenciu priebehu vyrobného procesu

pre uUfely plénovania a kontfoly, vrétane dispeferského
riadenia vyroby. Okrem toho sa uvaZuje s vyuZ{vanfm
prvotngyeh informéecif pre daldie ginnosti, ako napr.
vypo¥et miezd, d¥tovnictvo a pod.. Prvotné informécie
8ld na urovni centrélneho poditada triedené a ukladané
do stborov.

Podsystém operativno-technickej evidencie bude zabez-
petovat i poskytovanie vystupngch zostév podla jedno-
tlivyck riadiacich stupnov prevéddzky. Bude ho moZné
rozélenit podlia vfrobno-technologickych stupnov na:

- pripravnu vrétane skladu materidlu

- tkdSovnu a

3 - e
- g¢istiaren.

Na trovni nadradeného centrélneho po¥ftada budy vytvo-

rené tlatové sibory, a to:

a/ pre sklad zdkladného materidlu:
- slbor zékladny materigl

- sibor spotreba materidlu

b/ pre sikaren: -
- sibor dtkovy materidl

- subor produkecia sidkarne




L v§sT LiBEREC | TER pldnovania a riadenia Jozef Kov éé

tkdéovne s vyuZitim samoin

Fakalea cextilng ného poditada Listov: KIP | List: 78

¢/ pre snovéren:
- sibor nasnované osnovy

-~ stbor produkcia snovérne

d/ pre 8lichtovau:

- sibor produkcia Zlichtovne

e/ pre navliekéren:
- sibor osnovy navliekéren

- sudbor produkcia navliekédrne

£/ pre tké&¥ovnu:
- subor produkcia tkéfovne

- stbor vyfafenia strojov

g/ pre &istiaren:
- stbor kusy tkanin

- stbor produkecia &istiarne

Na tdrovni riadiaceho poditaa budd vytvorené tla¥ové
stibory, uvedené v ¥asti 2.3.61-systém SVUT-Monitor.

Okrem toho bude it&elné doplni{ podsystém o subor vlast-
nych nékladov a o program obnovy noriem, najm% noriem
kapacitnych, vykonovych, spotreby materidlu a noriem
vlastnych nédkladov,

Subor vlastnych nékladov by mel zohladnova¥ novid "G&tov-
nd oenovu pre hospodédrske orgenizdeie", vydand Federdl-

nym ministerstvom financif pod &.j.XV/9 750/1975 zo dna
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sa vyrobnyech podmienok.

15.1V.1975. Program obnovy noriem by mal vychédzat

zo skuto¥ného plnenia noriem ako = dosledku meniacich
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3.4. PODSYSTEM "DISPECERSKE RIADENIE V{ROBY"

Orgenizadné Struktiura dispelerského riadenia vyroby sa
zavedenim rigdiaceho systému oproti sudasnému stavu ne-
menf., Informa¥nd sief v risdiacom systéme je rieSend

tak, aby dispefing dostdval potrebné informdcie.

Vyrobny dispefer i vediuei dispeler su prostrednictvom

vstupno-vystupnej stanice spojeni so systémom SVUT-Mo-
nitor, ako aj s nadradenym po&italom. Operativne pri-

kazy, tykajice sa zésahov do vyrobného procesu, sa

od riadiacich pracownikov na miesto realizécie dostsd-

vajd pomocou dispeferskej telefdnnej siete.
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4.0, BRonomICKK Casf PLANOVANIA A RIADENIA
TKACOVNE

Obsah ekonomickej &asti plénovania ako hlavného néstro-
ja riadenia vyplyva z Uelu priemyselného podniku, kto-
rym je trvald a hospodérma vyroba, spoiivajica v preme-
ne hmoty na vyrobky, sluZiace pre uspokojovanie potrieb
spolonosti. VyuZivanim poéitada pre u€ely riadenia sa
vytvédre ji podmienky k tomu, aby podnik zverend mu &in-
nost vykondval kvalitne j8ie. Po¥itad nielen#e nahradzu-
je Zivd préeu prédecou zhmotnenou, &im umoZni, aby sa ria-
diaei pracovnici miesto administrovania wvenovali viae
tvorde]j &innosti, ale dokd#e v porovnani so siufasnym
stavom podstatne rjchlejdie a podrobnejSie sledovat a
vyhodnocoval vyrobny proces, resp. vykondvat také rie-
Senia, ktoré vzhladom na ich rozssh boli nezvlédnutelné.
To umo¥ni dokonalejSie poznal zékonitosti vyrobného pro-
cesu a vyu¥fvaf ich pre zlepiienie hospodérskej €innesti

podniku.

Podla dneSnej drovne poznania mo¥no o¥akéva¥ skvalitne-
nie €innosti priemyselného podniku a v prislulnom roz-

sahu i tkédfovne, pretovietkym:

- v lepfom vyuZivani zdkladnyeh fondov, materidlov i
pracovnikov, zniZenim jestvujuicich strét
- v systematickej modernizdcii strojov a zariadeni

v rédmei ich obnovy
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- v inovécii vyrobkov a skladbe sortimentu podla po-

#iasdaviek spotrebitelov

-~ v zvySeni technologickej i pracovnej disecipliny
- v prehIbent hmotnej zainteresovanosti, névizne

na hospodérske vysledky podniku
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4.1. LEPSIE vYUuZ{vaniE zAkLADNfCH FONDOV

Straty ve vywiivan{ zékladnfeh fondov sd sposobené
égkanim na materidl, poruchovos{ strojov, pretrhmi
osnovy a itku a pod.. V poslednych rokoch zaznsmené-
va pokles i smennost. Prehlad Ztatistiky o skuto¥nos-

ti za rok 1975 v tké&¥ovniach tkanin v celej GSSR podla

/4/ je uvedeny na tab.4-1:
Prestoje | U%itkovy Smennost
Btk te ¥, /%/ vikon /%/ /koeficient/
SSR: bavlna 9,69 76,92 1,99
hodvéb 10,97 84,40 2,00
vlna 20,48 74,77 2,00
Tan 17,42 58,93 1,75
GSR: bavlna 13,47 79,47 1,86
hodvéb 15,63 85,31 1,85
vlna 21,95 76,02 1,65
Ian 19,22 70,01 178

Tab.4-1 VyuZivanie

Oproti teoretickym
kovy vykon = 100 %

robnych kapacitédch

krosien v tké&ovniach tkanin

za rok 1974

hodnotém, kde prestoje = 0, dZit-

a smennost = 2 tieto straty na vj-

v prepofitani na hodnotu vyroby

r.1974 predstavujdi pribliZne 8,6 milidrd K&s. V sku-

tofnosti nie je moZné uvedenéd teoretické hodnoty deo-
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siahndf, avdek vy¥islenjy priestor tjchto teoretickjch
moZnosti, ktory predstavuje takmer 38 % hodnoty vyro-
by uvedenych VHJ, je dostatone velky pre zhospodédr-

novanie vyroby.

Tymto smerom bude posobif sposob plénovenia podla bo-
du 3.2., kde vysledkom riedenia bude jednak optimélna
skladba sortimentu, t.j. vyroba takjych vyrobkov, pre
ktoré mé podnik najvhodne jéie vyrobné podmienky pri sd-
tasnom zabezpeleni lloh nadriadeného orgdnu a odbera-
telov. A jednak zladenosi ¥innosti medzi jednotlivymi
navzd jom navéizujicimi pracoviskami. Dal&ie rieSwnia
lepSieho vyuZivania zdkladngeh fondov vyplynd z ana-

1§z, ktoré umoZnuje vypodtovéd technika,
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4.2, OBNOVA A MODERNIZACIA STROJOV A ZARIADENT

Pri plénovani vyrobnych kapacit v ro&nych a pifro&nych
plénoch sa v praxi polita s prirastkom vyroby na jest-
vujucich kapacitéch ro€ne o 1,5 % - 2 %, &o zodpovedd
pribliZne 15 % - 20 % zvysSeniu vykonu novych strojov,
ktorymi sa nahradia stroje fyzicky opotrebované na rov-
nakej vyrobnej ploche. DoleZitym cielom obnovy je zhos-
podédrnenie vyroby. Hoci vZeobecne vieme, Ze novéd tech-
nika a pokrokové technologie st hlavnou cestou rastu
spolofenskej produktivity préce, kde dochédza k néhra-
de Zivej préce prdcou hmotnou pri uUspore celkovej préce,
%o podla teoretickej uvahy je znézofnené v zévislosti
na fase na obr.4-1 a Ze dosahovanie rastu i rentabili-
ty vyroby zvySovanim cien, nemd pre nds vyznam, okrem
pripadov zahraniného obchodu & pripadov, kde rast ceny
Je v sulade s uZitkovou hodnotou vyrobku, predsa sme

nemohli dosledne fst touto cestou.

Obr.4-1 Vyvoj Zivej, zhmotnenej a celkovej préce, po-
trebnej na zhotovenie 1 m tkaniny, v zévislosti

A na %ase pri zdokonalovani vyrobnyeh prostriedkov.
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Vyvoj na obr.4-1 vyplyva zo vziahu:

h hy
3.
- (10)
5 %
5, +hy > %, ¥ h, (11)
kde:

hl; ﬁl - zhmotnenéd a Ziv4 prédca - povodny stav vyroby
hz; ﬁz - zhmotnend a Zivé prédce - po zdokonaleni vyroby
L - celkovd praca = Z + h

Zohladnuje tie¥ ekonomické posobenie vedecko-technickej

revolicie.

MoZno usudzova¥, Ze doterajéi vyvoj bol sposobeny via-
cerymi #initeimi. Jednym z nich si i podmienky pre tvor-
%iu ¥innost riadiscich pracovnikov na podnikoeh. Zadle-
nenim po¥itaa do riadenia sa tieto podla olakévania
citeIne zlepdia. Ako u¥ bolo spomenuté, odbremenenim
pracovnikov od drobnych administrativnych prée ostédva
im viac %asu na tvordiu ¥innost. Okrem toho vyu¥ivanie
potitada kladie zvySené néroky na poznanie & praktické
uplatnovanie ekonomiekjch zdkonitosti. Z toho mo¥no u-
sudzovat, ¥e systematické zdokonalovanie vyrobnygch
strojov, zariadeni a technolggie, névézne na fyziekd
opotrebovanost i ekonomické znehodnotenie pri sd¥asnom
odstranovani kritickgeh miest vo vyrobnom procese, sta-
nd sa zésluhou po¥ita¥a jednou z fakiskovych ¥innost{

riadiacich precovnikov. Ciedlom je dosiahndf stav, kde
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plnenie veecnej asti plénu stane sa samozrejmos{ou,
a preto tvor¥ia &innost pracovnikov bude zamerand
hlavne na zdokonalovanie vyroby - rast spolo&enskej

produktivity préce.
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4.3. SKLADBA SORTIMENTU A INOVACIA V¥ROBKOV

Textilny priemysel v celku uspokojuje potreby spotrebi-
telov. Stéle sa viak edte vyskytuju nedostatky v sorti-
mentnej skladbe a tie¥ v pomalej reakeii ne mddne sme-
ry inovédciou vyrobkov. Sudasné metédy prieskumu trhu st
nepruiZné. Zapojenie polita¥a do prieskumu trhu v spolu-
préci s obchodom ddva predpoklady pre zlepSenie sudasne j
situdeie. Skvalitnenim evidencie o zésobdch a odbyte V-
robkov obchod méZe skordie pofadoval svoje potreby a

na druhej strane textilné vyroba risdenia pomocou podi-
taa moZe pruZnejlie zahdjif poZadovanmi vyrobu a vykonat
pripadné zmeny vyrobnfech programov pri minimdlnych hos-
podérskych stratéch.

Okrem toho pofitad umoZnuje rie3if otézky Struktiry sor-
timentu a névézne otdzky inovdcie vyrobkov v predstihu
za pou¥itia vhodngch metéd opera¥ného vyskumu.

MoZno predpokladai, %e vjznam Struktiry sortimentu a ino-

véecie vyrobkov v budicnosti sa eite zZvysi.
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4,4, ZVvISENIE TECHNOLOGICKEJ A PRACOVNEJ DISCIPLINY

Zavedenie po&itada do procesu riadenia vyroby je otézkou
nielen technickou, ale i psychologickou /2/. Poditad u~-
mo¥nuje podstatne podrobnejdiu kontrolu oproti kontrole,
vykonédvanej &lovekom a pritom kontrolu objektivnu. Déva
i predpoklady pre vypracovanie podstatne objektivnejifeh
neriem, ktoré budd presnejdie zohladnovaf vlastnosti
spracovéavanej suroviny i ostatnych sudvisiacich vplyvov.
To si postupne uvedomia pracovniei vo vyrobnom procese

a mo¥no olekéval zleplenie technologickej i celkove

pracovnej discipliny.

Podla predpokladu zvyZenie technologickej a celkovej

pracovnej discipliny bude priaznivo vplyvat na spotre-
bu surovin a materidlov, na zvyEenie kvality vyrobkov,
na lepdie vyuZivenie zékladnych technickych prostried-

kov i na plnenie plénovanych iloch.

4.5. ZVISENIE ZAVISLOSTI HMOTNEJ ZAINTERESOVANOSTI
oD G8INNOSTI PRACE

ZvjSenie zdwislosti hmotnej zainteresovanosti od uW&in-
nosti prdee je tie% jednou 2z Uloh, vyplyvajicich z vy-
sledkov rokovania XAV.zjazdu KsSC /12/.

Problémy hmotnej zainteresovenocsti v zévislosti od -

ginnosti prdce, sd spéjené s faikosfemi presného merania
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vysledkov préce. Mierou U¥innosti préee je rast spolo-
genskej produktivity préce. Doteraz viak tento ukazova-
tel nie je vobec kritériom pre hmotnd zainteresovanosf.
Na Urovni podniku sa ani nemeria. Vykazuje sa iba za né-

rodné hospodéarstvo ako celok na urovni 5tdtu.

Medzi najfastejBie argumenty merania udinnosti préce
rastom spolofenskej produktivity préce patrila prac-
nost jeho vypo¥tu. Ak vezmeme do uvahy opodstatnenosf
tohoto argumentu, potom zavedenim po¥ftafa do systému
riadenia strdea tento argument vyznam. Podital umoZni
merat rastspoloZenske j produktivity prédce na irovni pod-

niku objektivne a podia jednotnej metddy.

Pri optimélnej miere zévislosti hmotnej zainteresovanos-
ti od rastu spololenskej produktivity préce, ktorej moZ-
nosti merania nazna¥ujd obr.4-1, by podia oZakévania mo-
hol byt popri mordlnych vplyvoch vyznamnym podnetom

k finnosti, najm# u technicko-hospoddrskyech pracovnikov.
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5.0. CELKoVY ExkoNoMICKY PRINOS

ZlepSenie ¥innosti prevadzky tkéZovne v jednotlivyeh

oblastiach podla ¥asti 4.0, v ddsledku skvalitnenia

systému riadenia ovplyvnuje podla predpokladu i dote-

rajsich skisenosti priaznivo jej hospodérske vysledky.

Ich zdrojom sd najmf:

- Uspory zo znifenia strét na vSetkych dsekoch hospodér-
skej innosti, napr. zniZenie strét vo vyu¥ivani vy-
robno - technickej zékladne - tab.4-1 pri danej tech-

nicko - technologickej idrovni vyroby

- Uspory zo skvalitnenia obnovy vyrobno-technickej z&-
kladne

- racionalizédcia riadenia.

Vypolet celkovich ekonomickyeh prinosev, w ktorfch moZno

vidiet "d¥innost systému", obsahuje popri udspordch i

zvySenie nédkladov, spojenjch s automatizdciou systému

riadenia. Jeho zdkladom si:

- Udaje z rozboru prevédzky tké¥ovne n.p. Zévody 1.méja,
Liptovsky Mikuld® /13/

- Udaje, obsiahnuté v kalkuléeii fy Zellweger, Svaj-
giarsko /14/

- skisenosti n.p.Jitka, Jindrichiiv Hradec ® vyu¥fvania
zariadenia Uster-Monitex /15/

- udaje z TER vjskumnej dlohy "Operativneho riadenisa
tkéfovne" /16/
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5.1, 2EkLADNE UDAJE viPOETU

Vyroba zrebnyeh tkanin

Priemerny pofet in3talovangch krosien
Smennost na béze indtalovangch krosien
Skutoéné btte stavové hodiny

Podiel prestojov na bize btto stav.hedin
z toho i prestoje za dovolenku
Skuto&né nette stavové hodiny

ﬁZitkovy vykon krosien na bédze netto
stavovych hodin

Potet dtkov skuto¥ne zatkangch
Priemerné obrétky krosien za 1 min.
Priemernd dostava na 10 em tkaniny

Spotreba priadze na 1 m tkaniny

Nékledy na 1 m tkaniny:
Materidl zdkladny a vedlajsf + polotovary

Priame mzdy + prispevok na socidlne zabezped. 0,407

z toho: za prezdasovi précu

Dielenskd réZia

z toho: mzdy za prestoje, okrem dovolenky
mzdy technicko-hosp. pracovnikov

Celopodnikeovd réia

z toho: turoky z nadnormativnych zésob, poekit

a penédlov
Vlastné néklady
Hruby obrat

23 965 tis.m
1l 658 ks
2,0 koef,
6 871 tis.hod,
13,83 %

5 921 tis.h

85,62 %

58 698,00 milidn}

192,97 obrat.

24,82 itkov
0,127 g

Kés/m
4,381

0,010
1,425
0,035
0,055
0,674

0,092
6,887
6,932
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Pracovnici prevédzky celkom 1 016 podet
Technicko-hospoddrski pracovnici 45 poclet
Tkééky, vrdtane pomocnikov 380 pedet
Vlastné néklady 165 052 tis.Kés
Néklady na zékl. a pomoeny materidl 104 994 tis.K&s
Hruby obrat 166 125 tis.K&s
Priemerny zdrobok pracovnika 1 882 Kis/mesiag¢,

5.2. USPORY U UZfvaTela

5.2.1. ZniZenie strét na vyrobnych kapacitéch

5.2,1.1. ZniZenie prestojov

Podla doterajSfch skisenostf /14,15/ mo¥no predpokladaf
znifenie sdasnjeh prestojov, zavinengch opravami, &a-

kanim na materidl a pod. o 15 %.

ZniZenie: 13,83 % existujice prestoje
-_3,80 % riadna dovolenka
15 % z 10,03 % = 1,50 %
Prestoje budd &inif: 13,83 % - 1,50 % = 12,33 %

V dosledku zni¥enia prestojov sa zvy8ia netto stavové

hodiny na:
6 871 h » /100 - 12,33/ = 6 024 tis.h
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5.2.1.2. ZvyBenie uZitkového vykonu krosien

Optimélnym zafaZenim pracowmikov v dosledku sprévneho
rozlo#enia sortimentu na strojoch v obsluhovanom idseku,
ako 2j zvy8enou pracovnou disciplinou moZno podla 15/

otakédval zniZenie strét na UZitkovom vykone o 15 %.

UZitkovy vykon sa zvysi:
o (100 % - 85,62 %) . 15/100 = 2,16 %
na 85,62 % + 2,16 % = 87,78 %

5.2.1.3. ZvyBenie kapacity vyroby

Zni%enim stré4t na prestojoch a udZitkovom vykone sa zvy-

81 kapaeita vyroby na:

6 024 tis.h. . 192,97 n . 6Q min, , 87,78
: = 104,3%
58 698 mil.utkov ==z====

kde:

n - obrdtky stroja za min.

Ro&nd vyroba tkanin sa zvy$i na:

23 965 tis.m . 104,3/100 = 24 995 tis.m

5.2.2. Zékladny & pomoeny materidl

Automatickou kontrolou dostavy a zvySenou technologic-
kou disciplinou sa predpokladé zni¥enie spotreby surovin

o cca 0,5 %.
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Omerne sa znfZia néklady na 1 m tkaniny:

4,381 K&s/m . (100 - 0,5) % = 4 359 Kés/m

5.2.3. Uspora pracovnikov a mzdovfch ndkladov

5.2.3.1. Mzdy za prestoje

Budi zniZené Umerne so zniZenim prestojov, t.j. o 15 %.

Kés 0,044/m
Kés 0,037/m

Kés 0,035/m + 25 % prispevok na soc.zabezp.
Kés 0,044/m , (100 - 15)/100

Tdto dspora je sifasne v rovnakej miere usporou tkédov,

vrétane pomoenikov.,

1,5 % (bod 5.2.1.1.) z 380 robotnikov = 6 robotnikov

5.2.3.2. Mzdy za prezdasové préce

Podla predpokladu. je mo¥né prez¥asy zni¥if o 70 %. Ng—
klady na 1 m tkaniny, vrédtane prispevku na soc. zabezpe&.

= K¥s 0,010/m , 125/100 = K&s 0,013/m

K¢s 0,013/m . (100 - 70)/100 = K&s 0,004/m

5.2.3.3. Mzdy technicko-hospodérskych pracovnikov

Podla doterajdfch skisenosti /14/ je mo¥né po¥ftef s ws-
porou pracovnikov vo vySke cea T %.

T % zo 45 pracovnikov = 3 pracovnici




VS8ST LIBEREC

TER plénovania a riadenia Jozef Kov 4 &

tkddovne s vyuZitim samo-

ol exilug ¢inného pol&itala Lisior: BRP | Lige: 98

Mzdové néklady, vrétane 25 % prispevku na socidlne za-
bezpefenie = Kés 0,055 . 125/100 = K&s 0,069/m

Budd zniZené na:

Ké¢s 0,069/m . (100-T)/100 = K&s 0,064/m

5.2.4, Dielenskd réZia

ZvySenim vyroby v dosledku lepS8ieho vyuZitia vyrobno-
technickej zdkladne vzniknd dspory z titulu tzv. fix-
nyeh nékladov. PoloZky, ako napr. odpisy, re%ijné mzdy,
osvetlenie a pod., sa nezvy3uji s rastom vyroby, ale
ostavaju na rovnakej drovni. Tieto poloZky tvoria pri-
bliZne 50 % z celkovej dielenskej réZie, t.j.

K&s 1,425/m . 50/100 = K8s 0,713/m. Ostatné poloky

sa zvySuju pribli%ne uUmerne s rastom vyroby.

Podiel ﬁa 1l m tkaniny po realizdeii:

Kés 0,713/m . 100/104,3 = K&s 0,684/m

5.2.5. Celopodnikovd réZia

Aj tu dochédze k dspore z titulu fixngch nékdadev. Polo¥-

ky, ktoré sa nezvy8ujd s rastom vyroby, tvoria pribliZne
70 %, t.j. K&€s 0,674/m . 70/100 = Kis 0,472/m
Po realizdeii bude podiel na 1 m tkaniny &inif:

K&s 0,472/m . 100/104,3 = Ké&s 0,453/m
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5.2.6. Uroky & nadnormativnych zésob, pokuty a penéle

Podla predpokledu znfZia sa pribli¥ne o 50 % oproti

sidasnosti:

K&s 0,092/m . 50/100 = K&s Q,046/m

5.2.,7. Zlepdenie kvality tkanin

Pri zniZeni strdt na kvalite niZS8ich volieb o 20 % /14/,

poklesni tieto na 1 m tkaniny:

K¥s 0,174/m ,(100 ~ 20)/100 = K&s 0,139/m

5.2.8, Skvalitnenie obnovy vyrobno-technickej zékladne

Zvy3enim tvordej #innosti pracovnikov v dosledku riade-
nia vyrobného procesu pomocou vypoftovej techniky moZne
o¥akéval zintenzivnenie rastu spoloenskej produktivity
préce zdokonalovanim vyrobnej techniky a technoldgie

o cca 0,5 % rofne. Tym sa dosieshne uspora spolo&enske j
préce, ktord v hodnotovom vyjadreni vy&islime zo zéklad-
nych vztahov:

=u % (12)
Fo
H
i e Kis 13}

L/M
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H
( o - 2 ) . 100
T,
u = 2 (18)
HO
LO [#]

kde:
- ro¥néd Uspora v Kés
- hodnota vy¥roby

vlastné néklady v tis.Kés

th =2 = =«
1

- néklady na zékladny a pomocny materidl, vrétane
nakupovanyeh pclovyrobkov v tis.K@s
H - pridand hodnota = V - S v tis.Kés
L - spolofenské préca = N - S = spracovacie néklady
v tis.K&s
M - priemernd mzda pracovnika v K&s
P - spolofenskd produktivita préce v K&s /pracovnik/

u - prirastok produktivity prdce za rok v %

Indexy: O a 1 znamenaji stav vo vychodzom & v nasledu-

jucom roku.

Lo = Ro -5 Kés 165 052 tis. = K¥s 104 994 =
= Kés 60 058 tis. (15)

Pre vypofet uspor bude vysledok v podstate rovnaky, ak
vezmeme zjednodudeny pripad, kde Hl = Hb a "1 = Io.
Potom vztah /14/ bude v tvare:

s g ean
(16)
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z toho vyplyva rofnda uspora - v:

TRE &Ny W R w e (17)

Priemernd ro&nd dsporu - v za dobu ekonomickej Zivot-

nosti vy&islime zo vziahu (17), zloZitého trokovania

a smernic /18/: L
b 4 o]
E ( Lo v SR o
1 +—
t=1
¥ = 100 (18)
T
kde:

T - doba ekonomickej %ivotnosti podla normy odpisov =

‘= 8 rokov /17/

£ - 1.;2.45.++ rok realizdeie

I_.o = No - So = K&s 165 052 tis. - K&s 104 994 tis. =
- = Eés 60 058 tis.
> ( K8s 60 058 tis, - -K£2.60 038 tis. ,
= . _t=i 1,005 &
8 rokov
Rok uZivania v - ro&néd iuspora v tis.Kds
i 299
2 595
3 888
4 i 178
5 1 465
6 1 749
7 2 031
8 2 310
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¥ = Kés 10 515 tis. /8 rokov = K8s 1 314 tis.

Podiel tdspor na 1 m tkaniny:

K&s 1 314 tis. /24 995 tis.m. = K&s 0,053/m

5.2.9. Optimdélna skladba sortimentu

Optimdlnou skladbou sortimentu, vzhladom na vyrobné pod-
mienky podniku, ktord sa dosiahne pomocou poditada, zvysi

sa rentabilita vyroby podla predpokladu vo vyske 0,5-5 %
2z vlastnych nédkladov. ZvySenie o 0,8 % v priemere na 1lm
tkaniny, & ktorym sa vo vypofte uvaZuje, predstavuje
dsporu:

K¢s 6,887/m ., 0,8 % = K&s 0,062/m

Hruby obrat na 1 m sa tym zvy3i na:

K&s 6,932/m + K&s 0,062/m = Kées 6,994/m

5.3, ZVEISENE NAKLADY NA RIADENIE TKASOVNE
potfralon v vuZfvareia

5.3.1. Investi¥né néklady

Podiel pripadajidci na 1 tké¥. krosnd = K8s 10 500 tis.
Néklady na cely rozsah: 1 658 . 10 500 = K¥s 17 409 tis,

Néklady zahrnajd: koncentrétor - potitad RPP-16 M, sni-
mafe, hlasné skrinky, vstupno-vystupné stanice a signa-
lizadné displaye pre celd prevédzku tkéﬁovﬁa, vrédtane

prenosovych ciest, montéie a stavebngch iprav.
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5.3.2. Prevddzkové néklady

Odpisy 22 % z Kés 17 409 tis, =

materidl na opravy a uddrZbu

SEpolusz

Mzdy robotnikov, vrétane ndrodné

15,0/hod., vrédtane prémi{:

3 prae. . Kfs 15,0/hod. . 2 218
+ 25 % nérod. poisteni

2polas;

Podiel na 1 m tkaniny:
Kés 2 289 00C
+ Efs 124 762
Spolu: K&s 2 413 762 /24 995

5.3.3. Odved z majetku

Priemernd vydka odvodu:

Podiel na 1 m tkaniny:
K&s 435 tis. /24 995 tis.m

Kés 2 089 tis.

Ostatné néklady: elektric. energia,

Kés 200 tis.

K&s 2 289 tis.

Pre ddrZbu sa zvyS8i stav pracovnyech sil o 3 robotnfkov.

ho poistenia pri Kés

hed. = Kés 99 810
a = K&s 2 2
= K&s 124 T62

000 m = K&s O 09’?/1:!1

5% /2 z K&s 17 409 tis. = K¥s 435 tis.

T b Tpp—
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5.3.4. Poplatky za préce na nadradenom politadi

hodina. Néklady za rok:

K8s 3 500/h . 258 d « 0,7 h = K&s 632 100

Podiel na 1 m tkaniny:

K&s 632 100/24 995 tis.m = K&s 0,025/m

5.4, REKAPITULACIA UsPOrR A NAKLADOV
5.4.1. Prinosy

Porovnanie nédkladov v Ké&s/m

Poéitad umiestneny mimo podniku bude pre ASR tké&ovne

v &innosti cca 0,6 hod./den pri cene K&s 3 500/stroj.

Bod Jestvujici stav Predpokladany stav
5.2.2, 4,381 4,359
.31, 0,013 0,004
$.2.3.2 0,044 0,037
5.2.3.3. 0,069 0,064
5.2.4. 0,713 0,684
5.2.5. 0,472 0,453
2.6, 0,092 0,046
5.2.0. - 0,053
B.3«2. 0,097
5.3.3. 0,017
5',3'4' 0.025
#2polu , 784 5,733
HEE y174 0,139
5.2.9. 2 o 0.062
Celkom: 5,958 5,810
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Prinosy z uspor na vlastnyeh nédkladoch:

K&s 0,051/m

5’784 i 5;733

Prinosy celkom:

5,958 - 5,810 = K&s 0,148/m

F1 - priemerné ro&né prinosy na celd vyrobu

-~ spelu: K&s 0,148/m , 24 995 tis.m = K&s 3 699 tis.

z toho na vlastnyeh ndkladoch:
K&s 0,051/m . 24 995 tis.m = K& 1 275 tis.
Zni¥enie vlastnfch ndkladov na;

Kés 6,887/m - K&s 0,051/m = K&s 6,836/m

5.4.2., Pracovné sily

Povodny stav pracovnikov: 1 019 osob
depore /5.2.3.3./ = = 3 osoby
zvy8enie /5.3.2./: + 3 osoby

Novy stav pracovnikov: 1 019 osob

5.4.3. Spolotenskd produktievita préce

Vy&islime ju podla vziahu (13), bod 5.2.8., t.j.:
sl
L/M

P =
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Pavcdny stav:

kde podla bodu /5.1./:

Kés 4,359/m . 24 995 tis.m =

"

- na 1 tké¢. krosné

S - nédklady na materidl + polovyrobky

5.5.1. Fl - priemerné roné prinosy u uiivatela /5.4.1./:

H v - S6 61 134 tis.
P = —2— =2 = = 22 991 KS&s.
" LO/M L /M 2 659 =SS EEEREE

(o]
Stav po realizdeii:

HT Vl - S, 66 737 gis.
P, = - " = 24 348 K&s
L1/M L1/M 2 741 S ——

V_. - hodnota vyroby, hruby obrat = K&s 166 125 tis.

= K&s 104 991 tis.

N. - vlastné nédklady = K&s 165 047 tis.
M - priemerny roény zérobok pracovnika = K&s 22 584 tis.
a podla bodov /5.2.9./, /5.2.7./, /5.4.1./, /5.2.2./:

V, = K&s 6,994/n
+ Ké€s 0,035/m
Kés 7,029/m . 24 995 tis.m = K&s 175 690 tis.
N, = K¢s 6,836/m . 24 995 tis.m = K&s 170 866 tis.

1

m
fa
(@]
o]
(1Y)
n
w
ﬁ
e
w
.

== rmm—m——=—

5.5. CHARAKTERISTIKY EKONOMICKEJ EFEKTIVNOSTI

- za prevédzku tkd&ovna = K&s 3 699 tis,
Kés 2 231
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5.5.2. P, - prinosy u u¥ivatela za dobu ekonomickej

Zivotnosti

P =P

1. T = Kés 3 699 tis. « 8 = K&s 29 592 tis.

kde:
T - doba ekonomickej Zivotnosti sa rovnéd dobe odpisov

v rokoch

5.5.3. Ju - investi¥né ndklady /5.3./

Kés 17 409 tis.
Kés 10 500

1]

- za prevédzku tkdfovna

- na 1 tkd&. krosné

5.5.4. Ukazovatele ekonomickej efektivnosti

5.5.4.1. Tu - priemernd doba thrady investfcii u ufiva-

telov

g
1<

'_.I
F
]
O

Tu & =~ = 1699 - 4,7 roka

5.5.4.2. Reproduk®né nékladové ndvratnoesl:

. & 7 S 17 409
F1 + 04 3 699 + 2 089

= 3,0 roky

kde:
0d - ro¢né odpisy

Ta . 100
i

R - redatfivne: = 37,5 % doby ekonom. Zi-

votnosti
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5.5:4.3. Ep - Relatfvna nékladové vynosnost jednordzo-

vyech ndkladov:

P, . 100 3699 . 100
E = =
P Ju 17 409 EESEEEE

5.5.4.4. dP_ - dynamika rastu spolodenskej produktivity
préce /5.4.3./

PB‘ . 100 24 348 L] 100
dp_ = 2] = = 105,90 %

8 B F s
8, 22 991 9= ========

Indexy: C;1 znamenaju droven pred a po resalizéeii

5.5.4.5. Index rastu vyroby:

- 2 hmotngch jednotiek /5.2.1.,/ = 2429 tis.m . 100 _
23 965 tis.m

= 104,30 %

= 2z hodnoty hrubého obratu /5.4.3./ = Kés 175 690 tis. . 100
Keés 166 125 tips

= 105,76 %

5.5.4.6, Relativna tspora po&tu pracovnikov:

Lﬁo « kv = Lél =1 019 . 105,76 - 1019 = 59 gsob

=======
LEO - pofet pracovnikov pred realizéciou = Py T T80
Lﬁl -~ poéet pracovnikov po realizdeif = Fi- B0 W

kv - index restu vyroby = 105,76 $ = /56.4.4./
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Podla ukazovatelov ekonomickej efektivnosti je riade-
nie tkd¥ovne pomocou vypodtovej techniky t¥elné a Zia-
dice.

Ekonomicky efekt je v znafnej miere ovplyvneny technic-
kou urovnou.technologického procesu. Ofm si tk&%. kros-
né vykonnejdie, tym je ich polet mensfi. PretoZe podet
enimadov je priamo zévisly od po¥tu strojov, s jeho
poklesom sa zniﬁujﬁ i investifné prostriedky na vybu-

dovaenie ASR.

Ekonomicky vyznam je predovietkym v zni¥en{ strét v jes~
tvujdicom vyrobnom procese. Znadny efékt mo¥no olakéval
v U¥elnejSom vyuiivani tvordich schopnosti pracovnikov,
zameranych na zdokonalovanie Jestvujieej vyrobno-tech-
nickej zékladne, pre ktoré ASR nielen vytvéra podmienky,

ale priemo posobi na zmenu ekonomického myslenia,

V uvedenej ekonomickej analyze sa poZita len s nepatrnou
usporou pracovnikov. Je vSak predpoklad, Ze v blizkej bud
enosti, po nadobudnutf dalich poznatkov u uifvatelov,
aviak i u vfrobecov technickgch prostriedkov a projektan-
tov systémov riadenia, dosishne sa i v samotnej riadia-
cej sfére podstatného zhospodérnenia znifenim stavu pra-

eovnikov.

ﬁr
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6.0, ZEVERY PRE UBSKOSLOVENSKY TEXTILNY PRIEMYSEL
PRt zavApzanf AsR

Budovanie ASR v &eskoslovenskom textilnom priemysle Jje

v Uzkej spojitosti s budovanim ASR v nédrodnom hospodér-
stve CSSR. Prakticky sa nachddzame es3te len v zadiat-
koch. A pribliZne na rovnakej udrovni je i textilny prie-
mysel v zahranigi.

Pri budovani ASR tkéovne sa moZeme preto opieraf iba

o teoretické poznatky a pomerne malé, dotdraz ziskané
praktické skisenosti v textilnom priemysle i v ostat-
nych odvetviach, z ktorjch je mo¥né pre daldi postup

urobif tieto zdvery:

— doterajdi postup v budevani ASR tkéfovne je v zésade
sprévny j

- pri budovani ASR tkdCovne riadia sa platnymi metodie-
kymi pokynmmi MVTIR, pripadne MP priemyslu USR, resp.
S8R

- samo¥inné podiftafe indtaloval ako prvky "systému ria-
denia" - systémovy pristup;

- venoval zvySenu pozornost vyvoju technickych prostried-
kov automatizécie zberu informéeii z vjrobného procesu,
bez ktorého nie je moZné v textilnom priemysle v plnej
miere vyu¥ival vlastnosti politada, €o nepriaznivo ov-

plyviiuje ekonomiku prevédzky pof{tafa;
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- skvalitnil &truktdru kolektivov, zaoberajicich sa bu-

dovanim ASR tkéSovne, z hladiska 3pecializécie. Podia
stfasného stavu sa javi potreba posilnif najm& profe-
siu textilnej technoldgie, spojend so systémovym inZi-

nierstvom a ekonomikou;

podstatu riefenia v sudasnosti vidiel:

& v sprévnej vyrobno-ekonomickej formulédcii problémov
a z toho vyplyvajdcom ich matemati ckom vy jadreni,
b/v tfelmej automatizdeii zberu a premosu potrebnych

informéeii z vyrobného procesu, a to na zdéklade po-

drobného poznania objektu - systému;

névBzne na zmenu 3truktidry Specializédcie kolektivov

zabezpedil v uvedenom smere vychovu kédrov:

a/ na vysokych 3koléch

b/ v priemysle, formou Skolenia a kurzom technieko-
~hospodérskych pracovnikov z praktickymi skdsenos-

tami;

z ekonomického hodnotenia vyplyva, Ze riadenie tké-
tovne potitadom je efektivne. Vzhladom na v§ku nado-

blida juieej hodnoty technologického zariadenia je inves-

tidne néro¥né. Z toho d6vodu bude riadenie tkéZovne po¥i-

tadom z ekonomického hladiska vyhodne j8ie pre prevédzky

8 modernym technologickym zariadenim, kde vzhladom
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na vikonnost tfchto strojov je ich pofet men3{ oproti
star83im prevédzkem na rovnakd vyrobu, &im sa zniZuje
i potet potrebnych prostriedkov riadiacej techniky

a teda i investifné néklady systému;

- pre urychlenie automatizédcie snimania a prenosu infor-
méeif v prevédzke tkd&ovna sa javi U¥elnym doviest
" pre ufely experimentovania po jednom systéme pre pri-

- -3 " e -
pravgu i pre &istiaren;

- sprévnou sa javi zdsada "maly experiment a koncepecia
systému” oproti extrémom, t.j. snahe obisf sa bez expe-
rimentu a vopred Uplne vyrie$ii cely systém, alebo na-
opak - zavédzal po¥ftade, ale systém nemenif. Rovnako
i nézor, e v podiatolnej féze automatizécie sa pre ex-

perimentovanie lepS3ie zhodnoti men¥i podftad /6/.

- ASR sa vytvéraju podmienky pre stanovenie priamej zé-
vislosti hmotnej zainteresovanosti od tempa rastu spo-
lo¢enskej produktivity préce, najm# u technieko-hospo-

dérskych pracovnikov,

Budovanie ASR je pokrafovanim mechanizéecie a automatizé-
cie, t.j. nahradzovania Zivej préce - préecou zhmotnenou,
précou stro jov, pri zabezpefeni rastu produktivity préce.

Vzhladom na druh nahradzovanej ¥innosti &loveka sa vEak
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kvalitativne odlisuje od doterajdich spbsobov mechanizé-
cie a automatizéecie. A z toho vyplyvajui i vysoké néroky
na riedenie otdzok, spojenych s budovenim ASR. Tieto sa
edte zvadSuju tym, Ze nie Jje moZné v plnom rozsahu pre-
berat riesSenia vyspelych kapitalistickyeh Stétov, kedZe

tieto su v niektoryeh prvkoch principidlne odlisné.

V socialistickom spoloenskom zriadeni v3ak moZno existu-

Jju velmi vhodné podmienky pre automatizdciu systémov ria-

denia, a to i tym, Ze vstupy a vystupy systému maji vyso-

ki pravdepodobnost, #im sa riedenie broblémov s budovanim

ASR zjednodusuje. A pretoZe objekt nérod. podniku akeo sys-
tému-ndrodného hospodérstva, jeho stabilita je tieZ vyso-

ké. Rovnako sa zdokonalovanim systému riadenia nérod. hos-
podérstva bude sa zvia¥Sovat ekonomické efektivnost ASR i

na idrovni nédrod. podnikov.

Vyznem budovania ASR vyplyva najmsi zo Smernic pre hospo-

dérsky a socidlny rozvoj USSR na roky 1976~1980, schvéle-

nych XV. zjazdom KSC. Automatizdciou systémov riadenia sa

vytvédraji podmienky pre:

= lep8ie vyuZivanie silasnej vyrobno-technickej zékladne;

- pre zvySenie vyroby rastem produktivity préce a lepsdie
vyuZitie kvalifikécie pracovnikov;

~ Uginne j8ie hospodédrenie & zhodnocovanie surovin

ako zdrojov, stanovenych pre zabezpefenie splnenia jednej

z hlavnych iloh rozvoja nérodného hospodérstva v 6. pst-

rodnici: ,Pozdvihnit efektivnost ekonomiky na vysoki
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uroveii®, Okrem toho spomenutéd smernica i priamo ukladé
cielavedomé nasadzovanie a efektivne vyu¥ivanie vypodto=-
vej techniky ako proestriedku pre zabezpefenie hlavnej
dlohy: ,Rozvijat a dalej zdokonalovat riadenie nérodné-
ho hospodérstva”.
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