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1. Uvop

Jednou 2z rozhodujiecich oblasti dinnosti vyrobného
podniku Jje priprava vyroby, ktord ovplyvnuje jelcel-
kové vy¥sledky. Zvlast v podmienkdch spotrebnéno prie-
myslu s@ na pripravu vyroby kladené mimoriadné naroky.
fieto spocivaji hlavne v probléme ako v pomerne kri-
tkom Case zvladnut’ vSetky &innosti sivisiace s rea-
lizdciou nového ndvrhu vyrobku pe technicko - tech-
nologickegj strénke, a tieZ vypracovat komplexnd doku-~
mentdaciu, ktord sluZi k posddeniu- jeho technicke - eko-
nomickych parametrov.

Vypocétovd technika ska prostriedok racionalizacie
v stdasne] dobe umoZnuje tieto hlavné problémy riedit
tak, aby priprava vyroby nebola tzkym miestom v ria-
deni vyrobného podniku. Rozsiahle moZnosti ponudka vyu-
Zitie politalove] grafiky w kon&trukénej priprave vy.-
roby a2 polchovani.

Automatizdcicu sa podstatne skvalitni a skrati pred-
vyrobnd etapa radou organizacénych zmien, zniZi sa prac-
nost, prinesd sa materidlové a mzdové uspory, dosiahne
sa rastu produktivity prdce.

Qdevny priemysel je aj v procese budovania vyspele]
socialisticke] spololnosti priemyslom s velkym podielom
rune] prédce, ktord viaZe znac¢ny pocet kvalifikovanych
pracovnikov. V oblastl pripravy vyroby pretrvava tato
tendencia, i ked aj tu w niektorych &astiach doSlo k mo-
dernizdcii a automatizdcii prace.

TPV patr{ medzi oblasti, kde sa zadina uplatnovat
vypoldtova technika na bdze automatizovanych systémov.

z najpokrokovejsich usekowv TPV Jje KPV, kde bola
vyvinutd celd rada poloautomatickych a automatickych
zariadeni.

Tdto diplomové préca ma poukdzat na oprdvnenost za-
vadzanla vypoltovej techniky, ktord ovplyvnuae ekonomické
vysledky hospodédrskych jednotiek.
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2. POSLANIE, ORGANIZACNE CLENENIE A VYROBNY PROGRAM
n.p. ZORNICA

2. 1. POSLANIE A POSTAVENIE PODNIKU AKO ZAKLADNEHO GLANKU
SOCIALISTICKIHO HOSPODARSTVA

i — T —— T — T —— T — —— i ———————————————— W =

Ndrodny podnik, vyrobca bielizne a odevov, ZORNICA,
patri medzi Stdtne hospoddrske organizdcie. Jeho postavenie
upravuji obeene platné predpisy, predpisy nadriadenych
orgénov ako 1 vlastné organizaéné a riasdiace normy.

Ndrodny podnik hospcdéri podla zdsad podnikového
chozrasfotu. Podnik je samostatnou plénovacou jednotkou.

Nadriadenym orgénom ndrodnéhc podniku ZORNICA so si-
dlom v Bénoveiach nad Bebravou je SLOVAKOTEX, trust tex-
tilnych a odevnych podnikov, generdlne riaditelstvo Tren- -
s TSy S B

P L L Tt Pt iy p—_——

S predmetom ¢innosti podniku sa méZme oboznaémit
v podnikovom registri a to nasledovne:

- vyroba detskej, Zenske] a muZske] osobnej bielizne,
notné a denné kodele, pyZama, trenirky, hracie su-
pravy

- vyroba postelne] bielizne, prestieradld a presi-
vané prikryvky, povlakové sipravy

- vyrcba: ocdevov - Zenské Saty

- pletiarskych vyrobkov a vyrcbkow rézného vystroj-
ného a Sportového odievania z bavlny i syntetic-
kych latok a vS8etkych druhov striZe, ako aj odpre-
daj tychto vyrobkov.

Zmeny a prevedy vyrobnych programov Jje mo¥né realizovat
len v silade s &ldnkom 9 Statitu vyrobnej hospoddrskes
jednotky. / 1 /



Uroviiou vzerovania kolekeif a kvalitou vyrobkov zaradil
sa n.p. u tuzemskych odberatelov na popredné miesto.

K zdkladnym a trvalym dloham podniku patri zsbezpelovanie
dynamiky ustdlenej rovnovéhy osobne] spotreby, ktord Je
Jedinou z rozhodujicich zloZiek ZivotneJ drovne, scecid-
lnych istét obyvatelstva a Je vyznamnym prostriedkom roz-
voja socialistického Zivoiného Stylu.

2. 3. VYRQBNY_PROGRAM_JEDNOTLIVICH zAvODOV
Nérodnému podniku ZORNICA sd priamo podriadené
organizaéné Jjednotky s nasledujicim vyrobnym programom:
zédvod 01 Béanovee n/B - sa Specializuje na vyrobu chlap-
" dens kych a muZskych kosiel a roz-
haleniek, Zenskych a muZskych py-
| z2m, detskych sipraw na hranie
zavod 02 Bratislava - vyrsdba muZské koSele a rozhalenky,
povlakové supravy
zdvod 03 Nitrianske Rudno - je Specializovany na vyrobu
dievéenskych a Zenskych nocé-
nych kosSiel
zdvod 04 PiesStany - detské koSielky a rozhalenky
zédvod 05 Nitrianske Pravmno - SpecializuJe sa na vyrobu
detskych chlapfenskych a muz-
skyeh trenirock, dievéenskych
prikryvok.
zdvod 06 Trnava - vyrdba muZcské koSele, detské hracie si-
pravy
zédvod 07 Tisovec - sa Specializuje na Zenské a diev&enské,
Satové zdstere, Zenské Saty
prevddzkdren Klenovec = vyrdéba Zenské trakové a pdscvé

zéstere, detské Satové zdéstere [/ 2 /



vyroba v kooperdcii s Vietnamskou socialistickou repub-

likou - n.p., doddva materidlnu zdkladnu,
TPV - referendny vzorok, popis vy-
robku, polohy, zdkladny materidl.
Celda TPV je zabezpelovand w zmysle
podnikovych zdsad, v zmysle platnych
zédsad cenotvorby pre tuzemsko.
Vyrobky sa kontrahuju spolu s wyrobou
pre podnik so IV. rolnym predstihom.

2. 4. VNUTORNA ORGANIZACIA PODNIKU
N.p. ZORNICA mé trojstupnovy systém riadenia, pri-
gom kaZdy stupen riadenia predstavuje urdity organizadny
Uutvar a to:
TI. stupen riadenia - dielna
II. stupen riadenia - zévod
III. stupen riadenia - podnik
V jednotlivych sidlach stanovuje sa uplatnenie nasle-
dovnyeh stupnov riadenia:
v zdvodoch: Bénovee n/B, Bratislava, Nitriasnske Rudno,
PiesStany, Nitrianske Pravnoc, Trnava
I. stupen riadenia - dielna
II. stupen riadenia - zdvod
Vynimku tvori zévod v Tisovei, ktora ma prevadzkdrnu
v Klenovei. / 1 / ;

V roku 1985 zamestnéval podnik 4 630 pracovnikov,
z toho 90,58 % tworili Zeny.
Narodny poednik vyraba teraz vyse 15 milidnow kusov vy-
robkov. Z dosahovanej vyroby pripadd 43 % na vyvoz a zvy-
Sok na krytie domdéceho trhu. / 3 /

NajvadéSim odberatelom vyrobkov je Sovietsky zvaz.
Dalej n.p. doddva vyrobky do Nemeckej demokratickej re-
publiky a Madarskej ludovej republiky. Najva&si odbe-
ratelia w kapitalistickych Stétoch si v Nemeckej spol-
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3. LITERARNE POZNATKY

3« 1. gggggg PODSTATA TPV A JEJ VYZNAM
TPV je déleZitym &ldnkom priemyslovej odevnej vyroby.
Ulonou TPV je zaistit vSetky podklady potrebné pre vyrobu.
Navrhnit a technicky pripravit vyrobky.
S tym sdivisi vypracovanie vhodnej a uddéelnej konStrukcie
vyrobnych postupcv a novych vyrobkov. Daldou dlohou TPV
je trvald inovdcia vyrobkov a véasnd reakcla na inovéciu
v textilnych podnikoch..
Konkrétny obsah, &asové rozloZenie a organizacia jed-
notlivych éinnosti TPV zdvisi na:
- ekondmickej a2 technicke] funkeili vyrobku
- druhu, charaktere a type vyroby
- ekonocmickom a organizacénom usporiadani podniku
- gitudecii ekonomického okolia pedniku. [/ 5 /

CieYom TPV bez ohladu na typ a charakter vyroby Jje:

- vyrie8it optimdélne usporiadanie vyrobného pro-
cesu po strénke vecne], priestorove] a &asove]

- stanovit v sdlade s ekonomickymi kritériami akymi
metodami, na akom zariadeni bude vyrobok nielen vyré-
bany, ale i skidany a kontrolovany

- vyriedit v sidlade so spoloéenskymi spotrebami tech-
nickd droven vyrobku tj. zistit Jjeho vyvoj a do-
kumentdciu.

TPV zahrnuje: - konStrukénd pripravu vyroby
~ technologickd pripravu vyroby
- organizadnti pripravu vyroby

. 2 (PO IN KONéTRUKLNA PRIPRAVA VYROBY

KPV je jednym z najpokrokovejsich dsekov TPV, ktord
vyuZiva vo svojom vyrobnom programe vysledkov technického
pokroku. Vyznam KPV spoliva v zdokonalovani estetickyeh,
technickych a ekonomickych parametrov vyrobkov a v zabez-
pelovani hospodédrnesti vyroby.

- 12 =



Kondtrukénd priprava vyroby sa &leni na etapy:

) §% ﬁvodny projekt - tvori niekolko variantov hrubého nd-
kresu vyrobku vrdtane ich technicko - ekonomickych

zddvodneni.

2. iechnicky projekt vyrobku - obsahuje podrobnejSie ddaje

0 vyrobku - naért, zdkladnd strihovi konStrukciu, stru-
¢ny technicky popis, ndroky kladené na materidl, tech-
nické podmienky vyroby a pouzivania vyrobku. / 5 /

Pri spracovani sa vyuZiva konStrukénd Standartizécia.

Urdéuje spéscby vyroby, ktoré zvysSuji moZnosti opakovatelnosti
montaznych jednotiek, dielov, suc¢iastok na vyrobkoch.
Jednd sa o nasledovné racionalizacéné prvky:

a/ KonsStrukénd typizdcia - ide 0 zJjednotenie kcn&trukcie

v urcé¢itom sdbore odevov. Je to stanovenie zdkladnych
technickych parametrov vyrobkov, aby boli v urdite]
vzdjomneJ sdvislosti a tvorili rad, ¢éim sa zabezpedd
najlepSie splnenie urcitého rozsshu poZiadavok.

b/ kondtrukdnd unifikdcia - metodda zjednocovania a vy-

trvdvania jednotlivych predmetov, poétu druhov a roz-
merov vyrobkov, napr. jednotné rozmery vreciek, pri-
klopiek, lég.

e/ iechnickd normalizdcia = Je urcovanie pokial moZno

najmengieho poc¢tu technickych rieseni opakovaného pri-
padu, ktoré s zo viSetkych moZnych rieSeni ekonomicky
a ndrodohospodédrsky najvyhodnejéie..

d/ Dedilnost sudiastok - preberanie siliastok z vyrs-

bahjch vyrobkov do novych, ¢im sa znizi pracnost w KPV.
VyuZiva sa v KPV bielizne a u pénskych koSiel, u ktorych
najviae mode podliehajd tvary golierov, manZet, vreciek.
Zékladné diely sa pritom nemenia,

e/ Stavebnicové riesSenie vyrobkov - pouZiva sa za Gdelom
zniZenia poétu strihovych dielov. / 4 /



3. KonStrukénd priprava modelov - okrem overovania navr-

hovanych rieseni technického a estetického charakteru
méd zvldStnost v tom, Ze zhotovené modely sd zéroven
predmetom obchodnej ponuky. Ulohou KPV je zhotovenie

a vyskisSanie mocdelov, véitane pouzitych materiglov, co
Je déleZitou etapou tvorby novych vyrobkov a predpokla-
dom Uspe3néhc predaja i vyroby.

4. KonStrukénd priprava sériove] vyroby - spresnuje a do-

plnuje konftrukéné podklady podla protokolu o skikach
modelu. Definitivna dokumentécia sa rozdeli na pra-

coviskd, ktoré zabezpeduju dalSie fézy pripravy vyroby. /6 /

FretoZe spotreba materidlu ¢ini hlavnd poloZku
kalkuldcie odevného vyrobku, velky déraz sa kladie na zhao-
tovovanie strihovych poléh.

Ndvrh ngkresu strihového poloZenia

S —— e . T SN e e o SR S e S

Je to ndvrh rcozmiestnenia strihovych dielov na danu
girku materidlu.
Zostavovanie ndkresu strihového poloZenia sa mdze
prevadzat’
~ v skutoénej velkosti M 1:1 pokial sd pre te pod-
mienky
- v zmendene] velkosti - ako predloha pre vlastné
prenesenie ndkresu poloZenia - M 1:5, M 1:3. / 7 /

=
0

vrh spotreby zdkladného materidlu

Pri jeho tvorbe sa vychédza z ndvrhu ndkresu stri-
hového poloZenia. DéleZitym faktorom Jje pritom vytaZnost
materidlu, ktord definujeme pomerom velkosti pléch stri-
hovych dielov k celej ploche materidlu. Velkosti pléch
strihovych dielov a sidéiastok moZno urdit:

- vypoltom

- meranim

- vézenim J &)

- 14 -



Kreslenie ndkresov strihovych poléh

Podla spésobu vytvdrania polohy mézeme rozdelit po-
lohovanie t.Jj. rozmiestnenie strihovych dielov na létku
za ufelom minimalizdcie odpadu na:

- ruéné - poloha sa vytvédra rudne manipuldciou so stri-

hovymi dielmi v skutonosti alebo v zmen-
Senom meritku. Spotrebu vyhodnocuje polohar.

- interaktivne - poloha Jje vytvarand v spolupraci ¢lo-
veka s poéitacdom, ¢lovek vytwvéra po-
lohu, poditad prdcu urychluje a kon-
troluje. Predstavitelom interaktivneho
polohovania Jje napriklad systém MARKA-
MATIC firmy CAMSCO.

- automatické - poloha Jje vytvdrana poéitalom automaticky

na zdédklade algoritmizécie postupow poclo-
héra matematickym modelovanim jeho ¢&innosti.

3. 1. 2. TECHNOLOGICKA PRiPRAVA VYROBY

e S g S e S e e e T e mm S TS o WSy e S R S e

Technologickd priprava vyroby urcuje spbscb ako

uskutoénit jednotlivé operdecie.

- vypracovanie technologickych postupov vyroby

- priprava a vyroba pridavnych zariadeni

- stancvenie technicke - hospoddrskych noriem

- tveorba kalkuldcii vyrobkov a cenovych ngvrhov

- vypracovanie projektov vyroby a kontroly
Z vecného hTadiska navazuje na konStrukénd pripravu a v po-
diatolnej féze sa s Jej ¢innostou prekryva. LGk
TPV je z hladiska mechanizédcle a automatizdcie zatial na niz-
kej udrovni. Pri jej &innosti sa vyuZiva iba stavebnicové
rieSenie,



Y. 3. ORGANIZALNA PHfPHAVA VY HOBY

Cielom organizadne] pripiavy vyroby je vypracovanie
komplexného technicko - organizaéného projektu vyroby, kto-
ry cielavedome usmernuje organizdciu celého vyrobného pro-
cesus. Teehnicko - organizadny projekt by mal sdhrnne ob-
siahnut’ a riedit vSetky zdkladné otézky vyrobného procesu.
Jeho logickou sidastom je konStrukénd a technologiekd pri-
prava, na ktoré by mala nadvazovat priprava materisdlov
a ucelend organizadnd priprava vyroby. V podmienkach odevnej
vyroby je zvldst déleZitd priprava zdkladnych a pomocnych
materidlov. Vyplyva to z toho, Ze zdkladny materidl okrem
iZitkovych hodnét pésobi na estetickd droven, technologické
spracovanie a Je zdkladnym ukazovatelom pri stanoveni ceny
vyrobku.

Komplexny technicko - organizadény projekt by mal s na-
leZitym predstihom pred zahdjenim vyrcby riedit aj mnohe
dal8ich problémov, ako napriklad:

- - stroje a zariadenia potrebné k vyrobe

- rieSenile rozmiestnenia pracovisk a ich vnitorné orga-
nizacéné usporiadanie

- stanovenie optimalneho materidlového a dopravného pruddu

- stanovenie optimélnych technologickych postupov

- urdenie najvyhodnejdieho druhu vnitropodnikove] koepe-
racie

- riefenie procesov skladovania polotovarov

- urdenie sistavy kontrolnych pracovisk

-~ systém riadenia a organizdcie riadiaceho apardtu
a dalSie.

_16-.



4. CHARAKTERISTIKA SUCASNEHO STAVU

£+ 1, XONCIGRON) FRIFEAWM VONOW

Zukladnou podmienkou pre komplexné riadenie odboru
KPV je celoroény plan vzorovania. Zostavuje sa na zaklade
poziadavok obchodného useku. Organizac¢nd schéma oaboru
KPV je uvedend na obr. 1.
Cleni sa na: a/ vyvoj
: b/ konstrukcia

¢/ modelova dielna

azVyvog - zaistuje konStrukénd pripravu a zhotovenie prveho
modelu. Navrhér zhotovi na zaklade pidnu vzorovania noveée dru-
hy fazon. Navrhy so struénym technickym popisom a priloZenou
vzorkou materidlu schvaluje komisia, zloZena zo zdstupcov
odboru technologie, tecnnickeo organizadnéno rozvoja, odbytu,
zdsobovania a riadenia vyroby. Modeldr zhotovi strih na ma-
nekyna, podla ktorého sa zhotovi prvy model., Zhotovené mo-
dely sa predkiadajd v dvojtyZdnovych intervaloch podnikove]
vy tvarnej rade, ktoré ich schvaluje po strénke ekonomicke]
a technickej.

Vseiky préce pri zhotoveni modelu sa prevadzajd rucne.
Pri konstrukeii zdxladného strihu sa ddsledne vyuzivaja
prvky konStrukénej Standartizdcii, &im sa zniZi pracnost
celej pripravy. Névrh ndkresu strihového poloZenia sa robi
w kalkuladénej velTkosti w mierke 1:1 na stole s oznadenymi
girkami materidlu. Ndkres sa kresli podla zmenSenych typo-
vfch Sablon tudom na pauzovaci papier. Vytafnost materidlu
sa prevadza odhadom.

b/ KonsStrukcia - podla skontrshovaného velkostného sor-

timentu a rozpisu vyroby sa prevédza stupﬁovanie strihovych
dielov a suliastok. Tdto &innost sa v stdfastnosti prevédza
tasové ndrodnym rudnym spdsobom bud do siete alebo do zdklad-
nej velkosti.

Strihové diely, ktoré sa pouZivajd pri viac - polohdch sa
rozmnozujui rudne.,

w2






¢/ Modelovd dielna - zaistuje:
- vdasné zhotovenie modelov v sulade s platnymi technolo-

gickymi postupmi
- 8itie duplikdtnych vzorkov na zévody
- overenie niektorych fazon po technologickej strénke

4. 2. TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY

T

TPV Jje zadlenend do technicko vyrobného useku obr. 2.
TPV zahrnuje &innost: a/ technoldgie
' b/ technicko-hospodédrskych noriem

a/ Technoldgia - vypracovéava technologické postupy na
skontrahované fazony a tieto zasiela na zdvody. Spolu s tech-

nickou kontrolou prevédza kontrolu materidlu. Urcuje stroje a
pridavné zariadenia na prevadzanie jednotlivych operdcii.

Na vyrobné stroje stanovuje bezpelnostné predpisy. Centrélne
riadi a kontroluje dodrZiavanie technologickej discipliny.

Na nové fazdny vypracovéva i mzdové podklady strihsrenského
procesu a odovzdava ich utrvaru PAM.

b/ Technicko - hospoddrske normy - THN sldZia predov8etkym

pre tvorbu clen, pre organizéciu a pripravu vyroby, pre cope-
_rativne plénovanie a riadenie vyroby, pre kalkuldeiu vlas-
stnyech ndkladov vyroby, pre kontrolu a rozbor hospoddérenia.
Preto na ich kvalitu Jje kladeny velky ddéraz.
Népln prdce tvordi:
- vypracovanie ndkresow strihovych poldh a ich rozmno¥o-
vanie podTa poZiadavky na zavody
- urdovanie spotreby zdkladného a pomocného materidlu pre
cenové a operativne normy vrdtane vloZkovin
- zhotovenie strihovych $ablon
- kompletovanie $ablén a nédkresov strihovych poldéh a ich
zasielanie na zavody.
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Tvorba cenovych noriem

Urdujlice pre zostavenie cenovej normy je: strih v kal-
kuladnej velkosti, referenény wzorok, popis vyrobku, &ir-
ka materialu, technické ddaje drobne pripravy /poZiadavky/.

Stanovenie spotreby metrove]j pripravy sa prevadza
zostavenim strihovej polohy a vymerou materidlu. U drob-
nej priprawy sa spotreba zisti z technickych poZiadaviek.
Cenové norma sa vypracovdva na urcené formuldre /pril.Z.1/.
Spracované ddaje o spotrebe materidlu, drobnej pripravy
a: vystuzného materidlu si predané do useku technolégie
a normovania k doplneniu normovanych mzdovych nékladov/NMN/ .

Tento podklad je urdéujici pre vypocet ceny vyrobku
& je predany vyrobnym iusekom do odboru cien.

Po vypracovani celej kolekcie sluZia uddaje o spotrebe
materidlu, NMN a'operativnej'normy spotreby &asu pre vy-
polet rentability a efektivnosti novych vyrobkove

Tvorba operativnyech noriem

Po predani vysledkov z kontraktov sa prevéadza tvorba
operativnych noriem pre vdetky skontrshované fazdny. Pre
zostavenie spotrebnych noriem Sﬁ'potrebné,rozmnoéené stri-
hové diely urcéenych velkosti a vySkovych skupin, konkrétna
Sirka materiglu na zaklade vybraného sortimentu.

Operativne normy sa vypracovavajli na materidal 1. akosti
bez ohladu na vady materidlu. Do prislusnych formuldrow
sa uvedie spotreba zdkladného materidlu, vlézkového materidlu
drobne] pripravy s fotopolohy / priloha &. 2 /.

Operativne normy tvoria zdkladny podklad pre strihdrne
zavodov, pre stanovenie Stvrtrolénych a rodnych pldnov THN.

VyuZivanie automatizdcie v oblasti TPV by malo priniest
rozhodujice zmeny a zéroven vysledky v cele] predpripravnej
etape vyroby. Tentg prinos sa preto musi hodnotit na zd-
klade: :

1/ technickej drovne sué¢asného stavu
2/ technologicke drovne

3/ organizalne] urovne

4/ ekonomicke] uUrovne






PodTa harmonogramu vyroby zasiela oddelenie THN foto-
kopie spolu s kartou spotrebnych noriem zdkladného ma-
teridlu ako i vBetkych pomocnych materidlov a sadou
strihovych $abldn prisludnej fazdny na zévody.

3. Organizadnd \roven

Nar zéklade organizadénej schémy /obr. 4/ vykondva préce
na dtvare TPV celkom 24 pracovnikov. Z toho bezprostrednud
pripravu polsh zabezpeduje 13 Tudi, 1 pracovnik pre ope-
rativne pclohy, 4 pracovniei zhotovujid éablény a |1 pra-
covnik zabezpeduje evidenciu fotcpoldh a zhotovuje foto-
polohy pre celkovd vyrobu n.p. Zornica.

4. Ekonomickd droven

Sulasny stav ekonomickej drovne Je zaloZeny na tvoréich
schopnostiach daného pracovnika-polohédra.

Tieto tvoréie schopnosti sd dané:
a/ kvalifikdeiou
b/ praxou
¢/ vrodenou predstavivostou
d/ vztahom k tvordej manipuldcii

Na zdklade uvedenych vlastnosti pracovnik vytrvava pod-
kladovy materidl pre cenovi kalkuldciu n.p. /prvy pre kalku-
laéndi velkost a pre vytvorenie ceny daného vyrobku/. Toto
je stanovené na zdklade zdsad cenotvorby, ktoré presne urluje
irku materidlu pre dany vyrobck, polet kusov vyrobkow za-
kreslenych vo vymerove] pleche, technologick’ droven polo-
hovania. ‘

Technologickd udroven polohovania je dand presnym urde-
nim kXladenia smeru na hladky materis&l, kéro jednosmerny vzor.
Dalej ju urduje spbsob nakladania v strihdrni a v sudvislosti
g tym spdsobdb polohovania /pri lemovacich pruZkoch musi byt
zabezpedeny sklon 45° atd.../.

Technoldgia operativne] polohy Jje stanovend technolégiou
podniku, technickym vybavenim strihdrne, ndvazne na tech-
nické vybavenie S$ijacich dielni.
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Je nutné pripomenit, Ze v sdlasnej dobe aj pri dodrziavani
vSetkych zdsad kladie polohdr strihy vyuZivanim svojich
subjektivnych vlastnosti podla hore uvedenych bodov.

Na zéklade subjektivnych vlastnosti Jje schopny uréite]
manipuldeie s rozmnoZenymi strihami tak, aby &im najlep8ie
vyuZival i8irku zdkladného materidlu, rovnomerné vyuZitie
di%ky v celej ploche. Je povinny uréitym spésobom presuvat
§irky podTa platnych noriem napr. v 1cm tolerancie, nava-
zne na normy CSN zabezpedovat’ dlenenie dielov, rozkladanie
malych dielow /manZety, goliere/. Napriek tomu Jje vysledna
spotreba ovplyvnend rutinnymi schopnostami a predstavivostou
polohdra. Cim si tieto vlastnosti na vy33eJ drovni u pra-
covnika, tym vyraznej$ie Jje schopny zvy3ovat operativnu
kalkuldciu voéi cenove] a vytvédrat zisk.

Na ekonomickd efektivnost vyrobkov maji vplyv i1 né-
klady na materigl, ktoré predstavuji 80 aZ 85 % 2z vyrob-
nych nakladov. Prete pri zniZovani odpadu textilnych mate-
ridlov sa ukazuje sprévne a dostatodne predpracované zos-
tavovanie ndkresu strihove] polohye.
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5. VYUZITIE AUTOMATIZOVANYCH SYSTEMOV RIADENIA V TPV
N.P. ZORNICA

5. 1. TECHNICKO - FUNKCNE PARAMETRE ITPK

Vychodzou zdkladnou pre technicko - organizadéné
rieSenie je stanovenie technicko funkénych parsmetrov
ITPK.

Zdklad technického riedenia tvori vykonny minipo&itacd
SM 52/11.M1, na ktory budd zapojené:

- periferné pamite - magnetopdskcvé a magnetodiskoveé

- snimaé sudradnic - digitizer

- vstupno - vystupné jednotky - videotermindly

- vystupnd riadkovéd tladiaren

- interaktivne grafické stanice

- vystupné grafické zariadenia - kresliaci plotter,
rezaci stol na vyrez Sablon

Dané rieSenie predstavuje decentralizované riadenie.
V pripade poruchy hlavného systému Jje zdédsoba vstupnych Gdajov
na: tri dni, ¢o umoZni plynulost prevadzky.

Moduldrna stavba systému umoZnuje napojit’ maximslne
4 grafické stanice. Grafickd stanica pracuje on-line
g centrdlnym poditadom SM 52/11.M1 riadiaci databanku
ddajov. a vzajomndi konfigurdciu. Kazdd grafickd stanica
Jje vybavend vykonnym minipoc¢itadom SM 50/51 s prislude-
nstvom a pracuje s vlastnym scftwarom ako poloutonémne
pracovisko. Konfigurdclia Je znazornend na ob. 5. / 8 /

5. 1. 1. STRUCNY POPIS FUNKCII SysTimu

Hlavné funkcie, ktoré bude systém zabezpeéévaﬁ%
a/ stupnovanie zdkladného strihu na strihy v po¥adovanom
velkostnom sortimente /konStrukcia/
b/ interaktivne stanovovanie ndstrihovenc planu /polohovaniey
¢/ automatické vyrezdvanie karténovych $abldn hribky
1 mm /priloha 7/.
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d/ podrobné vystupy pre
- vyrobu /pomocné éablény/
- vypolet /spresnenie/ ceny modelu
- vypolet operativne] kalkuldcie
- zabezpedenie kontroly sprévnosti vstupov
a funkcii systému

5. 2. NAVRH KONFLIGURACIE ITPK

V tejto kapitole okrem ndvrhu konfigurdcie ITPK Je
poukdzané aj na hlavné ¢asti strojového vybavenia systému.

Pri navrhu konfigurdcie Jje potrebne sa zameriat hla-
vne na urdenie poltu grafickych obrazoviek a technolo-
gickych.stolov.

a/ Graficks obrazovka

vyuziva sa na poloautomatické zostavovanie strihovych
poldh. Operdtor pomocou kontaktného pera s datatabletom
a funkdnou kldvesnicou umiesthuje strihové diely do zob-
razene] Sirky polohy v. spodne &asti obrazovky. Pre kon-
trolu sa méZu na nej zobrazit’ stupnované strinové diely.
Celkovy &as polohovania: 312 824 min/rok
Kapacita 1 grafickej obrazovky w 2 smenne] prevadzke
208 v00 min/rok

Pocdet obrazoviek: 312 824 = 1,5 tJ. 2_cbrazovky

208 000 R e

4 vypoltu vyplyva, Ze pri dvojsmenne] prevadzke
2 grafické obrazovky si dostadujice. Prebytodnd kapacita
obrazovky méZe byt plne vyuZzitd pri kontrolnom vykres-
lovani stupnovania.
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b/ Pofet kresliacich stolov
Zariadenie vykresluje podla potreby jednotlivé diely

alebo celé strihové polohy na papier, ktory bude sldzit’
ako predloha pre vyrezaévanie. Ndkresy strihovych pléh sa
rozmnoZia opakovanym vykreslovanim na plotteri.

Predpokladand priemernd rychlost stola 10 m/min
Celkovy @bvod strihovych poldéh: 3 332 463 m

Celkovy &as kreslenia; S-332 463
10U

333 246 min/rok

I

Podet kresliacich stolov: —333 246
208 000

1,6 tjt 2 StOlE

PrevySujica kapacita kresliacich stolov bude wyuZita pri
kontrolnom wykreslovani siete. / 9 /

¢/ Podet stolow pre vyrez Sablon

Na zdklade skusenosti 0Z Trené¢in moZno konstatovat,
%e pre dand potrebu je dostadujici 1 stél. '
K systému sa pripoji off-line laserovy rezaci stifl.

d/ Digitizer

Snimad suradnic, $@ sudradnicovym stolom formstu AgZ.
Kurzor Jje vybaveny lupou so zameriavacim kriZom.
PoZzadovand presnost snimania Jje stanovensd v rozmedzi
t 0,2 om.

S ohladom na poZadovanid kapacitu 2-3 fazdny /den
pri priemere 20 strihovych dielov/ fazdnu je 1 degitizer
dostadujici. / 9/

K zdékladnej konfigurdcii ITPK patria e3te ndsledujice
zariadenia.

e/ Pocitacd
- Je centrdlnym a najddleZitejdim zariadenim celého

systému. Systém ITPK vyuZiva vykonny minipoditad SM 52/11-M1
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g velkostou operadnej pamate 1 MB. Vyznaluje sa vysokou
rychlostou spracovania in¥trukecii. Okrem perifernych
zariadeni je nan on-line pripojeny digitizer a grafické
stanice. Rezaci a kresliaci stél sd pripojené systémom
off-line.

f/ Periferné pamate

- sliZia na uloZenie informdécii o dieloch, stup-
novacich pravidléch, strihovych polohdch a iné.

1. digkové Jednotky

Na zakladny a apiikaény software sa vyuZivagjd
kazetové diskové pamate 5 MB-

2. magnetopdskoveé Jednotky

SM 5303 sa pouzivajd na archivéciu spracovavanych
dat pre neskorsgie pouZitie a ako spojovacilie médium
pre off-line riadeny rezaci a kresliaci stél. L8/

g/ Vstupno-vystupné jednotky

sm 7202 sd pouZité ake termindly na dialdg so systémom.
Systémové vypisy sa zobrazia na mozaikovdi tladiaren a zos-
tavy budd tlacdené na riadkove] tladiarni. / 8 /

5. 3. TECHNICKO - ORGANIZAGNL UVAHA

Racionalizdcia a automatizdcia vybranych éinnosti
technickej pripravy vyroby si okrem zavedenia vypoltove]
techniky bude vyZadovat nielen novd organizéciu préce, ale
1 nové priestorové Clenenie utvaru.

Zavedenim systému ITPK déjde k organizadnym zmendm
vo vyrobnom tseku, do ktorého ITPK spadéd /obr. 6/.
VzhTadom na Jjeho vnitornu Struktiru je vhodné zadlenit
ITPK do samostatneho utvaru, ktory by zaistoval kom-
plexnu konstrukénd pripravu a pripravu pre vystrih.
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PretoZe sa zaoberd prevyrobnoﬁ pripfavou bude sa na-
zavat Automatizovany systém pripravy vyroby /ASPV/. .
ASPV je zalleneny v odbore TPV /obr.7/. Pri uplatneni vy-
podtove] techniky v obore KPV odpadne Cinnost ruéného
stupniovania $ablon a zmeni sa zéroven i jeho pracovna
népiﬁ. Hlavnou ¢innostou sa stane modelové tvorba,.

Preto je vhodné zmenit pévodny ndzov oboru na novy a to
MPV - Modelovd priprava vyroby /obr. 8/.

—— e s ———— T — T ———— T — — T — ——_——— —————————— " —— —

ITPK bude z vyrobného hladiska zaistovat’ dve za-
kladné funkcie:
1. vyrobnd kon3trukciu /stupnovanie vyrobnyeh dielov/
2. vyrobné polohovanie /zhotovenie vyrobnych strihovych
poléh/
*Pieto ¥innosti umoZnuje riedit oddelenie ASPV. Vyrobna
kondtrukcia a vyrobné polohovanie sa v zdklade kryjd
s pracovnymi fdzami KPV vo vztahu k vyrobného procesu
v stdlasnom stave.
To znamend zhotovenie konstrukénych podkladov pre vystrih
- prvé féza a zhotovenie vyrobnych poléh - druha faza.

>+ 3. 2. 1. VYROBNA KONSTHUKCLA

Zavedenim systému ITPK dé&jde k odburaniu ruéného stu-
pnovania. Systém bude zaistovat stupnovanie celého vy-
robného programu n.p. okrem postelnej bielizne, ktord nie
je vhodna pre spracovanie na systéme,

Spracovanie gablon Je mozZno prevadzat v predstihu pred
zahdjenim vyroby nove] fazény. To znamend, Ze so spracovanim
sa md%e zalat hned po odbytovych kontraktoech. Vystupno-
vangd a overensd fazona Je archozovangd v paméti systému az
do terminu zaradenia do vyroby.
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Vy¥podtové technika nezasiahne névrh a zhotovenie
modelu, schvédlenie modelu, zhotovenie zdkladného strihu
v kalkuladnej velkosti a spracovanie cenovej normy. Tieto
&innosti budd i nadalej spracovavané na zéklade sdtasne]

Grovne.

> 3o 24 2. VIROBNE PULOHOVANIE

vperativne polohovanie bude v plnej mlere spracovane
na systému. V ndplni THN zostandi len administrativne
¢inncsti /referent +HN - ceny/ a urdenle spotreby ma-
teridlu pre cenové normy. samostatny cenovy polohér sa
pri¢lenuju k administrativnym prédcam preto, lebo by nebolo
efektivne, aby sdm podliehal jednemu veducemu. Vynod-
notené parametre strinovych poldh budd prevadzané do THN,
kde sa na ich zdklade spracujd operativne a cenové normy
spotreby materidlu. Hlavnym technoldgickym vystupom
zo systému budd zhotovené strinové polchy, ktoré budud
kreslené na papieri s termolepilvym namosom @ na vrchny
list ndloze budd naZehlované pomocou nazehlovacie tele-
sa. Rozmnozovanle stirihovych poléch bude zaistene opa-
kovanym vykreslovanim na piotteri. S reprodukcou stri-
hoveho poloZenia pomocou svetlotisku sa nepocita, lebo
tato metoda je nskladna. (ena papiera Je 3520 i{és/m2
a: k zaisteniu potrebného podtu strihovych peléh by bolo
potrebné zakupit asi dva svetlotiskové stroje.
Na: zéklade zaradenia do vyroby bude spracovany rozpis
strihovych poldéh pre vystrih danéhc mnoZstva s ochla-
dom na podmilenky strihdrne. Expedicia strihovych po-
1éh na pdboéné zavody bude zaistovana automobilovou
dopravou, ktord mé frekvenciu minimdlne dvakrdt tyz-
denne. Pri vyuziti systému v oblasti tvorby stri-
hovych poléh vystupuji do popredia nasledujice faktory:
- operacia polohovania Je centralizovand, Jje moZné
vyuzit najkvalifikovanejSich kreslicéov, poloharov




- zo0stavenie polohy Jje skrédtené pribliZne o 2/3 &asu,
viac &asu na niekolkondsobnd dpravu strihovej polohy
pre meximélnu vytaZnost materiélu

- pri polohovani Jje poéitadom sledovany pomer pléch
materidlu a strihu. Prevddzany Jje potom do perce-
ntuédlneho parametru vytaZnosti, ktory je meritkom

Uspory .

Maximdlna vytaZnost materidlu sa d4 zeistif mimo oblas?t
polohovania niektorymi organizadnymi a technickymi opa-
treniami. V&d8ich dspor materidlu by sa dosiahlo pri le-
pSe] organizdcii skladového hospodédrstva s centralnou
operéeciou premeriavania Sirok materialu a to bud pre-
jednévanim s prvovyrobou alebo v priestoroch pod-
nikovyech centrdlnych skladov. Kontrola premeriavania
§irok by sa mala prevadzat’ hlavne z dévodu réznych Si-
rok materisdlu napr. i v jednom bale. Aby sa na nedostat-
ky neprichddzalo a% v striharni ked je materidl vydany
zo skladu. Neviedlo by to ani k et'ektivnosti vyroby.

5 4. VYPOCET PREVADZKOVYCH NAKLADQV

—— —_—_.— ————— o ——— A —— — e —

Z hladiska navysSenia prevéadzkovych nédkladov sd roz-
hodujdice spotreby elektrickej energie a spotreba papiera:
pre kresliace stoly.

a/ Spotreba kresliaceho papiera s termolepivym nénosom typu
S 70 SKONATEX

GramdZz papiera: 50 g/m2

Gramd? termolepivého nénosu: 15 g/me

Cena: cca 1,- Kés/m2

Adjustécia role: 8. 1m, s névinom 230m. Celkovd vdha role 15kg
Celkova spotreba pre strihové polohy: 279 984 m/rok vid. pri-
loha ¢. 3.

Spotreba kresliaceho papiera pre konktrolné wykreslenie:

Spotreba na 1 fazonu: cca Sm
Spotreba celkom: 572 x 5 = 2850 m/rok -
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S dvojsmennou prevadzkou automatickéno zariadenia
je uvaZované z titulu maximalneho vyuzitia zariadenia
a rychlej8e] ndvratnosti investiénych prostriedkov.
PodrobnejSie Jje potrebné vypracovat i personalne
obsadenie dtvarov kondtrukcie, THN a striharne. Pre poro-
vnanie 8a uvédza sudéasny a navrhovany staw pracovnikov
s ich funkciami a zaradenim do tarifne] trtedy /tab.3 - 4/.

Vyslednym produktom systému je automaticky nakreslena
strihovd poloha na papieri, ktord bude sliZzit ako predloha
pre vystrih. Z toho vyplyva, Ze v strihdrni odpadne &innost
rudného kreslenia poldh na vrchny list ndloZe a tym sa zni-
#i i mzdovy fond.

Strihd4rnen - pracovnlel

Objem pracnosti operdcie ruZného kreslenia: T=1 336 425min/rok
Priemerné prekrac¢ovanie TZN: 110%
Skutoény objem pracnosti: Q

g==t - 1336 235 . 100 = 1 212 932 min/rok
77N 110

Roény fond pracovnika w 2 smennej previadzke: F=104 000 min.
Podet. pracovnikov - rudéné kreslenie : P

P = g = e e = 11,;68 _____________

104 000

Navrhovany stav

Priemerny normolas naZehlovania 1 min/m2 plochy

Celkova plocha poloh: 235 088 m2/rok LorERC s
Objem pracnosti nazZehlovania: T'= 235 088 min/rok

Skutoény objem pracnosti: Q°

=]
H

235 088

s ; sae = in/rok
— s 213 716 min/rok
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6. TECHNICKO - EKONOMICKY ROZBOR

Poéitad sM 52/11 Je minipoditalovy systém 3,5 gene-
rédeie, urieny pre vysokovykonné aplikécie v redlnom case
a pre stredne vykonné viacuZivatelské aplikdcie v reZime
pridelovania &asu. |
Cinnost systému SM 52/11 Jje charakterizovand komunikéciou
po spolodnej zbernici. ZaloZend Je na principe ,Ziadost -
odpoved. Zdkladni konfigurdciu poéitada, ktord je uvedend
v kap, 5,2, mo¥no dalej rozdirit vZdy iba o jeden volitelny
modul procesora. / 10 /

V tejto kapitole sa mé dokdzat, Ze navrhovand koncepcia
systému ITPK Je opravnend a pre potreby n.p. Zornice nevy-
hnutnd. Zéroven sa vypodita i ndvratnost uvaZovaného sys-

tému.

6. 1. OPTIMATIZACIA SPOTREBY MATERIALU NA SYSTEME MARKAMATIC

N.p. Zornica Je pcdriadeny generdlnemu riaditel’stvu
SLOVAKQOTEX. Z mnoZstva podnikov, ktoré patria do VHJ Jjedine
Odevné zévody Trencéin vlastnia systém MARKAMATIC, ktora ma
podobné zameranie ako navrhovany systém ITPK.

Pre vypolet ndvratncsti.systému ITPK je potrebné na sys-
téme s podobnym zameranim urobit kontrolny vypolet.

Z tcho dévodu som sa obrdatila na vedenie v QOdevnych
zévodoch Trendin so Ziadostou o zhotovenie strihovych poléh
pre niektoré druhy vyrobkov n.p. Zornicsa.

Zo 8irokeho sortimentu vyrobkov som sa zamerizala na pén-
ske koZele, pretoZe tieto pokryvajd najvacés8i objem vyroby.
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Pred uvedenim M-systému do &innosti je potrebné pri-
pravit konktrétne zdkladné strihové diely.
Pre tietc diely zdkladného strihu sa musi:

- vypracovat stupnovaci predpis
Pri jeho zhotoveni sa vychédza 2z tabulky kon-
gtrukénych rozmerov vyrobku. NajvhodnejSie Je
vychddzat zo zdkladnej velkosti /u pédnskej ko-
Sele &.40/, pretoZe podla nej sz vypracovavagu
kalkuldcie a vSetky vyrobné podklady.

- oznalit stupnovacie body strihovych dielow
Pri kaZdom strihovom diely treba oznaéit vsetky
zdkladné i pomocné stupnovacie body a zéstrihy.

- vytvorit &iselnik, Jednotlivych dielov
Pred spracovanim v po¢itadi sa musi zakladny
strih oznadit tzv. identifikadnym znakom. Je to
desatmiestna skupina ¢isel, kde kazdé ma svoj
vyznam a funkeiu /priloha &.4 /

- vypracovat definiciu fazdny
Definicia fazdny je predpis, ktory obsahuje si-
pis dielov zdkladného a vioZkového materidlu. / 11 /

- oznadit smer pokladanisa dielov, ktory Je velmi
délezity pri polohovani.

Vysledky polohovania zo systému MARKAMATIC v po-

rovnani s polchovanim, ktoré sa vyuziva v n.p. Zornica
vidno z tab. 6
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Z vypolitanyech ddajov moZno stanovit priemerné
percento dspornosti.
Celkovd spotreba materidlu pre uvaZované fazony ko&iel
je 87 154 m, &a predstavuje 1 725 567,— Kés.

Pri vyuZiti poditada je spotreba 85 269 m, &o &ini
1 68y 851,- Kés.

e e -

% Uspor = / 100- FpCrenRIEEn 100/ =

v spotreba MAR

= /100 - -2 269 . 100/ = 2,1628 = 2,16 %
87 154

MoZno predpokladat, Ze percento dspory materidlu pri
ostatnych druhoch vyrobkov bude pribliZne rovnaky s vy-
politanym percentom Uspory materidlu tj. 2,16 %.

Z prilohy ¢.5 moZna urcéit’ celkovd rodénd spotrebu materidlu
¥ h.p. Zornica.

Na zdklade % uUspory a celkove] spotreby sa vypolita
spotreba materidlu. pri pouZiti systému.

spotre ZOR
100 .

- +« % Uspor /

spotreba systému = / spotr. ZOR -

27 989 720 - 21 9839 720 . 2,1628 / =
100

|
\

spotrQ-systému =

= 27 384358 [m/

o ——————
—— e —— gy, — i

#

27 989 720 m
2, 1628%

spotreba 4OR

i}

% uspor
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Pri interaktivnom polohovani pénskej koSele na M-systéme
sa dosishlo % Udspor materidlu 2,i6m. 40 skisencsti vyuzitia
gystému v 0Z Trenéin mozno ziskat usporu materialu aZ Te.
Pri polohovani pédnskej ko%ele sa dosishlo tak nizkeho per-
centa 2 toho dévodu, Ze pracovnici nemaji praktické ski-~
senosti s polochovanim daného druhu vyrobku. Dalej pri in-
teraktivnom polchovani nebolo vyuZité Slenenie niektorych
dielov /napriklad spodného sedla, podsédok/, pri ktorom
moZne ziskat udsporu materidlu.

4 vypoétu doby ndvratnosti Jje zrejme, Ze zavedenim
sy&tému'sa zvy81i ekonomickd efektivnost celého podnikus
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Vypodet celkovej uspory materiédlu pri zavedeni sys-
tému ITPK:

a/ v metroch:

Celkové Uspora materidlu /U/ = spctreba ZOR - spotreba sys-
tému

0 = 27 989 720 - 27 384 358 = §05_362m

—

b/ w Kés:
¥ cena materisdlu za 1 m: 11,60 Kés

U= spotreba ZOR x cena - spotreba systému x cena

G = 3,2468 + 10 - 13,1766 18°

U =_7_022_199,- Kis
Jedngrdzové naklady /JIn/
Investidné naklady 14 000 Q00,— Kiés
Stavebné ndklady 1 000 000,~ K&s
Celkom wynaloZené N: 15 000 000,- Kés
Vynosy / rok /V/
z Uspor mzdovych N /kap«5.5./ 24 660,- Kés
mzdy /8 pracovnikov/ 14 000,- KEs
20% socidlne zabezpelenie 2/ 808, — Kcm
z dspor zdkladného materidlu {022 199 .= Ken
vynosy celkom: { 063 659,- Kis

ZvyS8enie prevédzkovych ngékladov /rok /Pn/ Vite Kape Bad;

N na kresliaci papier 300 000,- Kés
N na elektrickd energiu _ 185 600,~ Kis
Néklady celkom: 485 6uv0,- Kis

Ukazovatel doby navratnosti vloZenyech prostraedkov /Dn/

e e 15 000 000 E. =~
‘=P 7 063 659 - 485 600 S e W
£5 =3 e






V Hlavnych smeroch hospoddrskeho a socidélneho rozvoja
CSSR na roky 1986 aZ 1990 a vyhlade do roku 2000 sa hovori,
Ze treba koncentrovat sily a prostriedky vedy, vyskumu a vy-
voja na zavddzanie vypoltovej techniky a progresivnych tech-
nologif umonujicich vyrazné zvysenie produktivity préce, po-
kles materidlove] a energetickej narocénosti vyroby a zlep-
Senie pracovnych podmienok.

Zavddzanie vypoltove] techniky v mnohych podnikoch rie-
§1 problém udspory materidlu. Pri vyuZivani automatizovanych
systémov Jje potrebné zvolit si vhodnd optimalizaénd metédu,
ktord nam umoZni usporit ¢o najvacSie mnoZstvo materidlu.

O Jednej z mozZnosti pojednédva 1 tédto diplomové préca.

Vypoéitand Uspora materidlu pri vyuZiti systému MARKA-
MATIC ¢ini 7 022 199,- Kés z celkového objemu spotreby ma-
teridlu 324 468 000,- Kcs.

Navrhovany poditaé SM 52/11.M1 by bolo moZné vyuZit
i v inych sférach optimalizdcie materidlovych zdsob &i ria-
denia vyroby.

Z uvedeného Jje zrejme, '¥e spravne vyuZivanie vypodtove]
techniky prind%a podnikom a tym i celej naSej spolodnosti
velké ekonomické prinosy. A to je jeden zo zdverov, na kto-
ry by som chcela vo svojej diplomovey préci poukdzat.
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