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MESODIEA DIPLOBONE] RRARE

Pogemné stavdy n. p. ¥itre sé viroboom modernyeh a velni
estetickfen doskovjeh /punelosyeh/ vykurovacich tel ies.

I ked rast virchy doskowjeh redidtorov od salistin bol kake
dorolne velk§, dnes vehlufion ne stipajice teppo bytoved wi-
stavty v OSSR & pre dsddis uspokojovemie poiried btytov & ob=
jektov cbiisnske] vybevenosti Soskovimi vykurcvesini telesa-
wi, je potrebné hladat molinesti suydovenis wyrely.

Predmetom diplomoves prées je vypracovat ndweh rekon-
Etrokeie vyrobmes linky pre wirobu pamelov doskovjeh sykuro~
vacich telies tak, sby vhodngm rosmiestnenim strojov a sa-
risdeni pod¥es virestnébo pestugm psnelu vykurovaelelio teleash
an dcoislile cdptrénenie fyelckej néroinosti pri memipuldedl
s meteridlem, skrétenie matoridlového toku, enifenie poltn
medeiskidde®, lepdis vyulitis strojov a hlewne svidenie vy~
robnej kapacity.

v anelfse misasného stéwe sme podrobne rozobrali & dolow
§i1i dokumentdeion sdSsssgf postup virohy pamelov doskowfeh
vykurovacdich telies. Zdrovedh sme urcbili rogbor manipuldeie
s meteridlom, charskteristikn medzioperaine] dopravy & Lok~
ties sme uviedlii niektord Wholmgww&ialmﬁ charake
teristiky virobného procesu.

74k sdné mySlienks navrhowandho usporiedenia pragovisk
je uwedens v tectmelogickos mémere navrhovenej virobned Line
ky a sleduje wesporisdenis strojov a goviadeni podla wirobné-
ho postupu prisluného precownéhc predmetu s moZnogten pre-
pojenis jednotlivgeh pracovisk pomocou pohiifienyeh vallakow
vieh dopramikow.

Vv projektoved 8tddii sse v prvej Zasti popfsali postup
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vyroby panelov doskovgch vykurovacich telies podla nevrho-
vaného priestorového rozmiestnenia 8trojov a usporiadania
pracovisk & pre funkéné uzly uvédzeme navrhy technologickych
zariadeni. V deldej casti je spracovany technologicky sled

operdcii zvoleného predstavitela,

V poslednej &asti diplomovej préce sme vykonali technic-
ko-ekonomicky rozbor, z ktorého vyplyva, Ze pri recionaliszé-
cii manipula¥ngech operdcii sa nemo¥no zamerat len nea 6tézku
zniZovanie ndkladov, ale je nutné sa venovet aj otdzke od-
stranovsnia ta%kych iikonov v manipulécii a zlep3enia bezped-
nosti préce, &im vznikajd pre zdvod a pre celé nérodné hos-
podérstvo udspory zmendenim tragzovosti a absencii{ z précene-
schopnosti, zmenZenim pracovne} inavy, zlep$enim pracovného

vykonu robotnikov a podobne.
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1. dvop

Sdcasny rozvoj stavebnictve, ale hlavne bytove]j vystav~
by Je podmieneny aj rastom ostatnych odvetvi stavebnictva,

ktorych spoluprédcou vzniké& spolodné dielo -~ stavba,

Jednym z tychto odvetvi stavebnictve je préve ustredné
vykurovanie. Vjhody uUstredného vykurovenia sd dnes v&ecobec-
ne znéme a ich vyznam sleduju najvysdie streanicke a #tstne
orgény. Ustredné kirenie zgvyS3uje kultiru bjvania, pomdhe vy~
tlé&at neekonomické spalovanie hodnotného paliva pri lokdl-
nom kireni, &o mé pri gu¥asnom nedostatku pevnych paliv zna&-

ny narodohospoddrsky vyznam.

Na druhej strane trebe povedat, Ze investidné néklady
Ustredného vykurovania si v porovneni s lokélnym vykurova-
nim vy33ie. Je preto ulohou vyrobnyeh podnikov vyrédbajicich
vykurovecie telesé zacberat sa technicko-ekonomickymi pro-
blémami vykurovania a vyvijet také vykurovacie telesd, kto-
rych investidné a prevédzkové ndkledy budd v sSpréavnom pome=-
re a zodpovedaji Zivotne] udrowvni obyvatelstva a su v sulade
SO svetovym pokrokom. Je potrebné &im rychlejiie zabezped&it,
aby vyhody dstredného vykurovenia mohol vyuiivat &o najvassf
podet obyvatelov.

Iné spbsoby vykurovania, napriklad kidrenie elektrickou
energiou alebo plynom Je zatiel mdlo roz3freny pre vysoku
cenu elektrickej energie alebo plynu a tie? z nedostatku
vhodnych vykurovacieh telies. Zatial ani teplovzdudny spb-
sob vykurovenia se nepodarilo vyrie3it tak, aby sa mohlo po-
¢ftat s jeho &irdim vyuZitim, i ked perspektivy tohoto spbso-

bu vvkurovania sy nesporné. PouZiva sa zatial iba v objek-

toch s prerudovanou prevédzkbu. Nedoatatkom tohto spdsobu
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¢/ Po vzhladove]j strénke su estetickejdie.
d/ Majd va¥sf Bpecifieky tepelny vykon.

I ked rast vyroby doskovych radidtorov od zafiatku bol
kaZdoroZne velky, dnes vzhladom na po¥iadavky odberatelov,
ako i studpajice tempo bytovej vystavby v éSSB, Jje potrebné
zvy8it produkciu hotovych vyrobkov vykurovacich telies.

UZ pri beZnom pohlade na proces si¥asnej vyroby Jje
zrejmé, %e dalSie zvySovenie kapacity vyrobnej linky je
moZné odstrénenim disproporeif medzi vysokou technickou
droviiou a tym aj kapacitou niektorjych zariadeni linky & niz-
kou technickou drovrnou rieSenia medzioperadnej dopravy pri

vyrobe panelov doskovyeh vykurovacich telies.

Ulohou tejto diplomovej préce je vypracovat nédvrh re-
konstrukcie vyrobnej linky pre vyrobu panelov doskovyeh vy-
kurovacich telies v Pozemnych stavbéch n. P. Nitra tak, aby
zlepdenim medzioperalnej dopravy a vhodnym rozmiestnenim
vyrobnych prostriedkov do3lo k zvy3eniu produktivity préce
a zniZeniu vyrobnyeh ndkledov pri zachoveni predpisane] kva-

lity vyroby.




|
k

Zékladné miesto v kaZfdom vyrobnom podniku mé vyrobny
proces. Vyrobny proces je &innost, pri ktorej sa pracowmy
predmet /vychodiskovy materidl/ meni na hotovy vjrobok.
Premena pracovnych predmetov na hotovy vyrobok sa pritom
uskutoZnuje spolupdsobenim Tudskej préce a pracovnych pro-
striedkov. Vyrobny proces sa zalina vstupom materidlu do
vyrobného procesu a kond¢{ sa odogslanim hotovych vyrobkov
odberatelom. Pracovné predmety, ktoré sa nachédzajd medzi
zaliatolnou & konelnou fézou vyrobného procesu, nazyvame
rozpracovenfmi vyrobkemi /nedokondené vyrobky/. S to také
precovné predmety, na ktorych sa vykonala prvé a% predposled-

né operdcia,

Vyrobny proces pozostédva 2 viace:ych prvkov /komponen-
tov/. 2Z4kladné komponenty vyrobného procesu, ktoré podmie-
nujd yroven & vysledky vyrobného procesu, ako aj jeho cha=-

rakter, siu:

- pracovné sily,

- pracovné prostriedky,

- pracovné predmety,

prifom pracovné sily predstavujd osobné prvky vyroby a pra-
covné prostriedky spolu s pracovnymi predmetmi zasa vecné

prvky vyroby.

Vyslednicovym produktom celkového spolupbdsobenia vecnych

2 osobnych prvkov vo vyrobnom procese Jje vyrobok.

2.2. P

ig doskového

Doskové vykurovacie teleso, vykres &. DP-ST-Ol, Je vyho-
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tovené z dvoch symetrickych, pneumaticky vytvarovanych ple-
chov vzédjomne zverenych, ktorych prelisy vytvéraju sustavu
gvislych a vodorovnych kenélov. Prelisy zéroven sliuZia ako
vystuha telesa. V kendloch pridi vykurovacie médium. V dvoch
susednych rohoch /vrchny & spodny roh/ telesa si dva pripo-
jovacie nétrubky so zévitmi G 1/2°° pre pripojenie telesa

na vykurovaciu siustavu. KaZdé teleso je vyrdbané s odvzdus-
hovacim ndtrubkom a ventilom. Vykurovacie teleso je po obvo-

de %vové a v prelisoch bodove odporeve zavarené.

Ako vychodgzieho meateridlu sa pouZiva ocelovy plech
1,3 mm hruby, valcoveny za studena podYa TSN 420127, ekosti
11 321.21.

Doskové radidtory s urdené pre v3etky druhy vykurovenis
teplovodnych systémov do meximdlneho prevadzkového tlaku
0,6 MPa. SkiSobny tlask je 0,9 MPa,

Vyrobny program doskovych radidtorov sa &leni na tri
zdkladné typy,a to:

- vyroba jednoradovych vykurovecich telies,
- vyroba dvojredovych vykurovacich telies,

- vyroba trojradovych vykurovacich telies.

Jednoradovy doskovy radidtor tvori samotny psanel radié-
tora, ktory po vykonani potrebnych Uprav Jje opatreny pripo-
jovacimi nédtrubkemi so zdvitmi a nétrubkom so zdvitom pre

odvzdudnovaci ventil.

Dvojradovy a trojradovy doskovy radidtor Jje zloZeny
z dvoch, respektive troch panelov radiétora, ktoré su vzd-

jomne medzi sebou po vykonani dprav poprep&jené spogjovacimi




ky & nétrubok pre odvzdusdnovacy ventil,

Tieto tpj zdkladne typy radidtorov gy Vyrédbané v rdznom
rozmerovom prevedens. Rozmedzie arsox gq Pohybuje od 420 gm

do 2 820 mm a je rozdelené na 16 typorczmerov pPodla tabyle
ky 1,

Typové rozmery arsox radidtorov Tabulka 3

DI'%ka Vykurovacieho telegsg [mm ]

Py vyrébaji v troch v¥8kach, a to: 400 mR, 600 mm g 900 mm,

I

Z hladiskas Prevéddzkového tlaku sy vietky druhy doskovyeh

A lies o vyske 600 mm, &o vyplyva z rozboru objemy vyroby poe-
‘ dla vysky Panelu v roky 1979, ktory je pPrehladne uvedeny
vV tabulke 2,

Objem vVyroby radidtoroy

v PS n, p, Nitra v p, 1979 Tabulka 2
Vy3ka Panelu | Objem vVyroby
[mm] v m2 ve. pl. v %

400 8 136 3,6
\\\\\\

600 209 050 92,5 '
\\\\\

900 8 814 3,9

Celkom 226 000 | 100,0




deny v tabulke 3,

Nérsst Objemu vJiroby radidtorov

vV PS n. p. Nitra v Siestej patro&nici

Tabulks 3
Rok vyroby 1976 l 1977 l 1978 / 1979
Objem vyroby
v ml v, p1. 180 000 | 194 000 | 212 000 | 226 000
2e4. ani ia ého oc .

Useky:

= Vyroba panelov doskového Vykurovacieho telesa,

= ski3anie g kompletds Jedno, dvoj a trojredovych radiétorov,

= Povrchovd iprava radiétorov,

balenie g exXpedicia hotovyeh
v¥robkov.
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Organizécia préce na jednotlivych udsekoch je rieSensd

formou samostatnych pracovnych &iat.

Vyroba panelovych redidtorov je orgenizovanéd na samo-
statnych pracovigkédch, ktoré sui do urditej miery rozmiest-
nené v pride. Na pracoviskéch sa vykondvaji trvale tie isté
operdcie podla teehnologického postupu. Medzi jednotlivymi
pracoviskami je voIny pohyb vyrdbanych predmetov na valle-
kovej trati. Vyrdbané penely sui medzi pracoviskami presiva-
né rutne a to tlefenim na nehnanych valdekovych tratiach.
Medzioperadnd dopravu vykondvajui jednicovi pracovnici z jed-

notlivych pracovisk.

204.10

Vyroba panelov prebieha v prvej ledi vyrobnej haly, kto-
ré je na vykrese celkového usporiadania vyrobnéhe proecesu

oznalend ako cast A.

Dogkové vykurovacie telesd sa vyrébaji z vychodgzieho
materidlu 11 321. 21 hribky 1,3 mm. Najvhodnejdim vychodzim
materidlom, z ktorého vanik4 minimélny odpad, sui plechy do-
dévané vo zvitkoch Sirky 400 mm, 600 mm a 900 mm. Hmotnost
zvitkov sa pohybuje v rozmedz{i od 1 800 do 2 200 kge

Postup vyroby panelov doskového radidtora Je nasledovny:

- odvijanie, rovnanie & strihanie plechov zo zvitku,
~ dierovanrie otvoru pre nafukovanie,

- zrovnanie plechov a bodovanie,

- 3vové zvdrenie obvodu,

- tvérnenie panelov doskového radidtora,

- bodové zvdrenie prelisov.




wd
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- Qdyijepie, rovnapie & strihenie plecho¥._

Odvijenie, rovnanie a strihanie plechov sa vykondva
na Jjednom pracovisku. Zvitok plechu Jje zo skladu privezeny
vysokozdviZnym vozikom DVHM 3222 T k odvijacej stolici.
Zo zvitku sa najprv ruénymi elektrickymi noZnicami prestrih-
ni obalovacie pdsky & snime sa ocelovy ochranny obal. Zvi-
tok je na odvijace; stolici uloZeny pomocou trnu, ktory je
opatreny Siestimi ramenami. Tieto ramenéd je potrebné pri
montéZi dotahovat, respektive odtahovat skrutkasmi k wniitor-
nému priemeru gvitku. Po dotishnuti remien sa zvitok pomo=~
cou vysokozdviZného vozika uloZi na odvijaciu stolicu /vid

obr. &. 1/

Obr. &. 1 UloZenie zvitkov plechu ne odvijace]

stolici

Plech zo zvitku prechddza cez rovnadku XRM 1000/3,15
a vodiacu dréhu s ndébehom k tabulovym noZniciam NTE 2000/4.

Rovnalka v priebehu strihania Jje automaticky vypinand. Pre




strihenie plechov na rozmer je su&astou noZnic zvarovani
kon3trukcia, ktoré sliZi jednak na vedenie plechu a jednak
na vedenie & upevnenie stavite¥ného dorazu, ktory je potreb-
ny pre nastavenie na potrebmi d¥%ku /420 mm a% 2 820 mm/.
Vedenie plechu od noZnfc je obstarsvané pracovnikom /pozri
obr. &. 2/, nie je pevne spojené s noZnicemi a preto je po-
trebné casté premerisvanie odstrihnutych plechov a meranie
kolmosti. Nastrihené plechy sud ukladané nsa paletu vedla no-
nic. Paleta po zaplneni je pPrevezend vysokozdviZnym vozikom

na2 medzisklddku.

Cbr. &. 2 Strihanie plechov na tabulovych
noZniciach NTE 2000/4
- Diergvanie otvoru pre pafukovenie._
Dierovanie otvoru sa vykonéva na pracovisku, ktoré je

vybavené excentrickym lisom LENR 6,3 /vid obr. &. 3/.

7 Z medzisklédky na paletdch uloZené nastrihané plechy

si prevezené vysokozdviZnym vozikom a poloZené na valéeko-




vi trat vpravo vedla obsluhy. Pracovnik zoberie prvy plech
& poloZ{ ho na dopravnik. Tento plech bude teda bez upravy.
Na dal3om plechu vykond vystrihnutie samotného otvoru pre

nafukovanie. Otvor mé priemer 5 mm & Jje lievikovite vytva-
rovany. Po vykonani operécie plech opatreny otvorom poloZi
na plech bez dpravy a takto zostavené ich posunie po nepo-

hénanej veal&ekovej trati k dalsSiemu pracovisku.

Obr. &. 3 Dierovanie otvoru pre nafukovanie

- Zrovnanie plechov & bodovanie._

Pred zvédranim dvoch plechov je potrebné ich zrovnat
tek, aby nevzniklo preénievanie plechov a aby boli zlico-
vené po celej dfﬁke, eko aj vydke. Zrovnévanie sa vykonédva
rudne. Aby pri dal¥ej manipulécii s plechmi & ich posune
po val&ekovych tratiach nepriflo k vzdjomnému presadeniu,
prevedie sa pomocné zbodovanie oboch plechov 3tyrmi bodo-
vymi gvarmi na dvoch protillshlych dlh3ich stranéch. Boduje
s& na jednej bodovej zvéralke WBP 20 C /obr. &. 4/, hoeci su
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in3talované dva bodovacie stroje. Jedna bodovéd zvéralka je

teda toho &asu nevyuZitéd & sluiZi ako rezerva.

Obr. &¢. 4 Bodovanie zrovnanych na seba

uloZenych dvoch plechov

— — — o o—

Zbodované plechy pracovnik po vykonani operdcie odkla-
dé na hromadu na valfekovej trati. Pracovnici od Bvovych
zvaragiek preklaedaji kusy jednotlive na dopravné trate,
ktoré vedud k ich pracoviském. Po prisune plechov vykondvaju
8vové zvéranie obvodu oboch plechov /obr. &. 5, 6/. Vedenie
plechov pri zvéran{ vykondvaju sesmotné obsluhy 3vovych zva-
rovacich strojov RAMC 75, &o Jje dost obtia¥ne, najméd pri
zvéreni dlh¥ich panelov. TaktieZ otd¥anie plechov po celom

obvode sa& robi rudéne.

Po vykonani operécie &vového zvérania posdvajui obsluhy
zvarovacich strojov zvarené plechy na koniec svojej doprav=

nej trate.




Obr.

&

5

Svové zvéranie na pozdlZnej strane

penelu

Obr.

[

6

Svové zvéranie na priednej strane

panelu




- Ivérpenig pepelu vykurovecieho_tglesa._
Tvérnenie panelu vykurovacieho telesa sa uskutoZnuje

v nafukovacom stroji, kde pomocou stlaZeného vzduchu o tla-

ku 2,1 MPa se& dosishne vytvarovenie dutin /obr. &. 7/.

Po obvode 3vove zvarené plechy obsluha nafukovacieho
stroja ich vkladd do univerzélneho ndstroja, pomocou ktoré-
ho je vytvoreny profil radidtora. Nafukuje sa cez otvor,
ktory bol vydierovany na predchiddzajicom pracovisku. Po vy-
tvarovani dutin obsluha nafukovacieho stroja odkladd takto
upraveny penel ne val¥ekovy dopravnik smerujici k daldiemu

pracovisku.

Zévod vlastni dva nafukovacie stroje, 2z ktorych jeden

momentdlne nie Jje gapojeny a tvori rezervu.

Obr. &. 7 Vyberanie vytverovaného panelu

z nafukovacieho stroja
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- Bodoyé_zvépenie brelisgv,

Bodové zvéranie prelisov sa robf na jednodéelovej mno-

hobodovej zvéradke francizske j firmy SCIAKY, ktoré bola in-
Stalovand v roku 1978 /obr. &. g/,

Obr, &, 8 Pracovisko mnohobodo-
vej zvéradky

pri H = 400 mm 6 bodov
pri  H = gop mE 10 bodovy
Pri.- H = 900 mp 16 bodov

Zvaracy stroj je uvedeny do C¢innosti tladitkom., Je op&-~-
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treny fotobunkou, ktord nedovoll spustit stroj vtedy, ked
nie je pod elektrddemi vlofeny plech, ktory sa mé& zverovat.
TaktieZ po ukondeni zvérania, t. j. po prejdeni celého pa-
nelu zverovaeim strojom, je automaticky vypnuty. Na posiva~
nie panelu mé mnohobodové gzviradka podévaci mechanizmus,
ktory posuva panel v roztediach 60 mm tak, sko sui vytvaro-
vené jednotlivé prelisy. Ovlddanie elektrdd je hydrsulické.
MoZno povedat, %e stroj pracuje samostatne a obsluha vyko-

néva iba kontrolnd &innos? a ddva po&iatoény povel.

Tymto pracoviskom sa kondf prva &ast vyroby doskovych
vykurovacich telies a to vyroba panelov. Tito Zast vyrobné-
ho procesu som rozobral podrobne, nakolko ciel'om diplomo~
vej préce je rekondtrukcia linky pre vyrobu panelov dosko-

vyeh vykurovacich telies.

2.4.20

SkOr neZ sa zadnd na paneli doskového radidtora robit
Upravy pred ssmotnou kompletéZou, je podrobeny prvej tlako-
vej skudke vo vani naplnenej vodou vyhrievanej elektrickym
ponornym ohrievadom pre udrZanie temperatiry 30°C na ochra-
nu zdravia obsluhy. Tlakovs skidka sa robf g0 stladenym
vzduchom, ktory mé hodnotu 1,5 ndsobku prevédzkového tlaku,
t. j. 0,9 MPa. Pri skuSen{ must tlek vzduchu pdsobit mini-
médlne po dobu jedneJ mindty. Po vykonani skidky je panel
vybrany z veane poloZeny na vallekovy dopravnik a utreny rude
ne handrou do sucha. V¥ pripade, %e sd zistené chyby pri
Svovom zvdrani, tek sa panel vracia k oprave pri Svové zvd-

ratky. Taktie? pri chybnom zbodovani niektorého g prelisov

na mnohobodovej zZvdradke Je prevédzens oprava, ktord sa vy-




kondva na tento el instalovanych bodovych zvéaradkach
WBP 80.1.

OdskiBané panely sa presidvaji po nepohénanych val&eko-
vyeh tratiach na linku kompletédZe Jednoradovych alebo viac-
radovych radidtorov. Kompletds doskovych vykurovacich te-

lies je moZné rozdelit na tieto operédcie:

- Uprava rohov radidtorov,

- Upravy pre jednoradové radidtory a kompletss,

- upravy pre viacradové radidtory a ich kompletd,
= druhé tlakové skiska.

- Upraya_rohov_radiétopov._

i m— wats v o

Panel doskového radidtora Je potrebné zbavit ostrych
rohov. Na vystrednikovom lise LENR 6,3, v ktorom je upnuty
ostrihovaci néstroj, sa urobf odstrihnutie Jjednotlivyeh

ostrych rohov do oblidke s polomerom R = 15 mm,

C4

- szamﬁze_ﬁgdaozagozé_r_edié.t.om.a_.kgmglgtéé.;

Prvé dprava, ktord je potrebné urobit, je pomocou vy-
strihovacieho néstroja tvaru odvzdusnovacieho ventilu na
lise LENR 6,3 vystrihnit otvor pre odvzdudioveci ventil, Po-
loha vystrihovaného otvoru Je zabezpe¥end zakladacimi do-
razmi. Po vystrihnutf sa presund panely k dal3iemu exeen-
trickému lisu LENR 25 na vystrihnutie otvorov pre vodné pri-
pojky. Vystrihnuté otvory sa vytveruji pomocou pneumatické-
ho kladiva na potrebni velkost. Néstroj pneumatického kledi-
va je upraveny do kulela.

KompletéZ jednoradovyeh radidtorov spodiva v tom, Ze

sa do vytvarovanych otvorov na Jednotlivych pracoviskéch

nasund vodné pripojky, pripadne odvzdudnovaci ventil, pri-




..

stehujd sa & obveris PO celom obvode vodotesnym zvarom po-

mocou kyslikoscethylénového plamena,

- Urravy_pre_viagradgvs Lediftory e ich kompletsz._

Ne stojanovej vrteske sa pomocou vitacieho pripravku
vftajd otvory pre vodné pripojky, spojovacie trubky a tie3
pre teleso odvzdudnovacieho ventilu. Vsetky otvory sd rove-
naké, Prepdjanie dvoj a viacradovych radidtorov je ugskutof-
nené uvedenymi spojovacimi trubkami alebo vodnymi pripojka-
mi, ktoré sa pristehujy k steném panely zvarovacim agregd-
tom triodin 320. v pripade, Ze sy dvoj a viacradové radig-~
tory dlhZie ako 1 260 mm, pristehujd sa v strede alzky ais-
tandné pdsky z plochej ocele 12/3 al%ky 40 mm, ktore sliZia

ako rozperky. Po vykonani stehovanis 8a vodné pripojky & spo-
jovacie trubky obvaris vodotesnym zvarom PO celom obvode po=-
mocou kyslf{koacethylénového plamena. Takties Je privereny
distan&ny plie¥ok u radidtorov dl%kového rozmeru nad 1 260 mm.

= Druhg tlskovg skuska,

Skompletované vykurovacie teless si podrobenéd kone&ne j

testovej skiske vo vani s vodou vyhrievanou elektrickym
ohrievadon. SkiSanie sg vykondva podobne ako prvd tlekovs
skidka go stladenym vzduchom tlaky 0,9 MPa po doby Jednej
minity. Vykurovacie telesd, ktoré pre3li tlakovou skuidkou
sa ukladajy na palety na medzisklddku. '

204‘30

Po vykonent tlakovej skidky sd panelové Vykurovacie te-
% lesd privezené k tretej lodi vyrobne j haly, kde sa prevédza
pPovrchova \prava, Najprv sa pomocou zdtok uzatvoria vietky

otvory na pripojkdch a odvzdudniovacom ventile. Potom je ce-
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1¥ panel pomocou hdkov zaveseny na dopravnik linky TRI BOR-
ME. Této linka je riadenéd sutomaticky a prebieha v nej od-
mastovanie, namdfanie do farby a vypalovanie. Na konei lin-

ky obsluha opat zves!f doskovy redidtor a odzdtkuje.

Aby sa zabrédnilo poSkodeniu panelovych radisdtorov, tiee
to sa zabalia do folie z PVC a kertdnu a previaZu sa péskou.
Takto zabalené vykurovacie telesd sa ukladaji na sklédke ho-

tovych vyrobkov & sd pripravené k expedicii.

Touto Zastou je vyrobny proces doskového vykurovacieho
telesa ukondeny.

VzhTadom k tomu, Ze prvou &astou prestavby celej vyro-
by doskovych wykurovacich telies a cielom diplomovej préce
Jje prestavba strojov pre vyrobu panelov vykurovacich telies,
rozoberieme v tejto &asti manipuldciu s materidlom iba pri
vyrobe samotného panelu, t. j. od odvijania, rovnania a

strihania zvitkov a% po mnohobodové zvsranie panelu.

Prisun materidlu - zvitkov plechu na pracovisko odvija-
nia, rovnania a strihanias sa vykondva pomocou vysokozdviZe
ného motorového vozika, ktorym sa zdroven dopravujdi plechy
nastrihané na rozmery a uloZené na drevene palete na medzi-
skl&dku a z medzisklédky na valdekovd trat pri pracovisku

dierovenia nafukovacieho otvoru.

Zvitok plechu je pomocou trnu uloZeny na odvijacej sto-
lici. Skor ne% sa toto uloZenie prevedie, Jje potrebné trn
pomocou ramien vycentrovat. AZ po d8kladnom vycentrovani
Je zvitok plechu pomoecou vysokeczdviiného vozika uloZeny na

odvijaciu stolicu. Samotné centrovanie zvitku a uloZenie
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na odvijaciu stolicu je zloZité a obtiaZne a vyZaduje si
okrem obsluhy vysockozdvi%ného voz{ka e3te dvoch pracovni-

kov,

Doskové vykurovacie telesd sa vyrébaji v réznom dlZko-
vom prevedeni. Ako bolo uvedené v predo3lej kapitole, alz-
kové rozmedzie od 420 mm po 2 820 mm je rozdelené na 16 ty-
porozmerov. Nastavenie na poXadovanmi d7%ku sa dosiahne po-
mocou staviteIného dorazu, ktory je upevneny a vedeny na
zverovenom réme, ktory zéroven sluzi eko vedenie pre posi-
vajici sa plech /pozri obr. &. 2/. Toto vedenie plechu a}

k dorazu zabezpeluje pracovnik, ktory po odstrihnut{ odkla-
dé4 plech na drevenud paletu vedYa zvarovaného rému. Z uvede-
ného popisu je zrejmé, Ze na pracovnika zabezpedujiceho ve-
denie plechu a% po staviteIny doraz, asko aj odkladenie na-
strihanych plechov, je kladens znadné némeha. StaviteIny do-
raz je taZky a menipuldcia s nim Je pomerne obtiaZna. Vede-
nie plechu nie je pevne spojené s noZnicami a Je ovplyvno-
vané semotnym pracovnikom, &im mbfe dochddzat k nedodrZaniu
kolmosti., Preto je potrebmd kontrola rozmerov po strihani

plechov.

Lis LENR 6,3 pre dierovanie nafukovacieho otvoru je
uniestneny pomerne daleko /pozri obr. &. 3/. Hoei Jje ndstroj
opatreny vedenim, m4 obsluha staZeny précu pri vkladan{ ple-
chu do néstroja, najmé pri dihsfch kusoch. Pri vkladani men-
S8ich rozmerov plechov mus{ byt pracowvnik prehnuty a oprety

0 vystupky valdekovej trate.

Pri pomocnom bodovani dvoeh Plechov na bodovej zvéaradke

sa zhotovuji bodové zvary na dvoch protilehlych dlhsfeh

strandch. Najprv sa plechy ru¥ne zrovnaji po celej dalizke,
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ako aj vyske taek, aby sa obe Plechy vzdjomne prékryvali.
Potom sa bodovo zvaria najprv na Jednej strane a potom na
druhej. Na tomto pracovisku je zdlhavé zlicovanie dvoch
Plechov a zloZitg manipulécia pri otdZani{ plechov, najma
vé¥sich al¥ok,

KaZdy panel doskového radidtora 88 zvéra po celom obvo-
de na 3vovych zviradkach, ktoré sy umiestnené ako sdlo stro-
Je. Pri zvérant obvodu je potrebné zZvérané Plechy viest po
celej df¥ke vznikajuiceho zvary s okrem toho must pracovnik
rucne otddat panel radidtora po celom obvode. ObtiaZne je
vedenie plechov pPri zvérani, najma v konednej féze Zvéra-

nia, kedy je potrebny znadny predklon pracovnika,

Po vykonant operdcie 3vového zZvérania sy Penely pripra-
vené k tvarovaniu nafukovanim. Obsluha nafukovacieho stroja
Je ndtend nosit Zvarené plechy z medzisklddok k samotnému
stroju. Taktie% po vybrati tvarovaného péanelu gzo stroje sa

tieto ru&ne odné¥ajd na valéekovi trat., Pri tejto medziope-~

Pri bodovom gzvérang prelisov, ktoré sa vykondva na mmo-
hobodovej zvaradke, Je potrebné po zvareny celého panelu
ruéné odoberanie zvarenych plechov g ich Prekladanie na val-
gekovy dopravanik /viJ obp, ¢. 9/, po ktorom sa dopravuji do
druhej lode vyrobnej haly, kde ga vykondva dallia xagt vy
robného procesu a to sku3anie a komplet&s panelovyeh radig-

torov,

Na odoberenie s prekladanie panelov PO zvereni je preto
okrem obsluhy mnohobodove j zvéradky potrebny eite Jeden

pracovnik,
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Obr. &. 9 Odoberanie pemelov po

mnohobodovom zvdrani

Medziopers&ni menipuldciu s materidlom vykondvaji Jjed-
nicovi pracownici vyroby pomocou nepohéﬁanych val&ekovych
trati /obr. &. 10/. Prepojenie Jednotlivych strojov pomo-
cou vallekovych tratf je vidiet na vykrese &. DP-ST-02,

Pracoviskd od dierovania nafukovacieho otvoru a3 PO mno-

hobodové zvérenie st umiestnené podTa toho, ako to -vyZaduje
vyrobny postup penelu doskového radidtora. Podls tohoto vy-

—

robného postupu Je prevedené i zoskupenie strojov,
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Cbr. &. 10 Posuvanie vrstvy dvoj-
plechov po valéekove

trati

Z priestorového rozmiestnenia strojov v si&asnom stave Jje
vidiet, %e dopravné trate medszi Jednotlivymi pracoviskami
su dlhé, v mnohgeh pripadoch i nevhodne naingtelovené, &{m
dochddza k predlZovaniu materidlového toku, ako i k proti-
smernému pohybu. Nézorne Je to vidiet najma pri pohybe ma-
teriélu z pracoviska bodovenie dvoch plechov ne pracovisko
Svového zvérania, Pracovnik po zbodovangt dvoch plechov od-
kledé tieto ne hromadu a pracovnici od ¥vovych zvaradisk
prekladajui kusy jednotliwve nsa dopravné trate, ktoré vedy

k ich pracoviskdm. Strata tasu pri tejto dvojitej manipuld-




cii je 10 aZ 15 minit.

Dopravné trate sd nain3talované v ndvagnostiach na seba
neddsledne, chybaju valce, respektive niektoré su na jednom
konci vypadnuté z otvorov, &im kriZia a stafuji dopravu.
Okrem toho trate majui priehyby a manipuldeia s ddvkou dvoj-
plechov /asi 10 ks dvojplechov/ je velmi namdéhavéd a vyZaduje

od pracovnike va¥3ie vypétie a zdroven dochédza pri nej k

znaénym &asovym stratém.

Pri anslyze préce, pracovisk a pracovného prostredia sa
orientujeme na nasledovné situdcie:

- charakteristika priéce,

polohe pri priéci,

pohybové zataZenie,

- neuropsychické zataZenie,

poZiadavky na zmyslové orgdny,

Urazové rizikd a bezpednost préce.

Préce je vykondvend v uzavretej miestnosti. V&&3ina ope-
récii je vykonévand na strojnych zeriadeniach, kde pracovni-
¢i plnia funkcie obsluhy /nastevenie, doprava, obsluha a
kontrola operdcie/. Prdca nie je vykondvand v takte a pra-
covné tempo je urdované semotnymi pracovnikmi. Pracovnd ¢in-
nost je kolektivna a vykon je urdeny &lenmi pracovného ko=
lektivu. Pracowné ikony spdsobujui obmedzené mnoZstvo fyzic-
keJ zétaZe, ktord je ovplyvnené stavom a stuphiom pouZitej
techniky, riesSenim jednotlivyech pracovisk, rozmerovymi para-

metrami dopravngch trati, pracovnou polohou a podobne. Na

vykon &innosti je potrebny zdcvik. Charekter préce urduje
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stupen jednotvérnosti a stereotypnosti &innosti.

Jednotlivé operédcie su vykondvené v stoji. Pri obsluhe
prakticky vdetkych strojnych zariadeni dochéddza pri manipu-~
ldcii s panelmi k veIkému predklonu hornej &asti tela. T&to
pracovné poloha sa vyznemne podiels na zvySovani statickej
zédtafe svalstva chrbta, svalstva brudného a stehenného. Na
vyvodenie pohybovych tkonov & &innosti spoienych 8 ru&nou
précou je potrebné stredné ay vadsie svalové usilie. V3e-
obecne je moZné hodnotit précu ako &innost spdsobujicu mier-
ne aZ stredne ta¥ké fyzické zatafenie. Tdto fyziologicky
a iste aj subjektivne nevhodns pracovnd poloha je spdsobe-
né:

-~ nesprévnym riedenim dosahovych zén,

- orientdciou dopravnej trate k Jednotlivym strojnym zaria-
deniam,

- melym mnoZstvom pouZityeh vodiacich, fixovacich a ingych

pomdcok.

Pri pohybovom zataZenf sa v celkovej skladbe hodnot{
predov3etkym zstas vyplyvejica z pohybov nutnyfch pre vykon
ginnosti. Pri vwyrobe panelov doskovych radidtorov sa vysky=-
tujd dkony spojené s obsluZnou a manipuladnou ginnostou,
kde pohybové zataZenie predpokladé zvy¥end ndmehu. Pri Jed-
notlivych operédcisch vzhTadom na ich dobu trvania Jje pred-

poklad tieZ vzniku statickej zétale,

Z celkovej skladby operdeif, spésobu a druhu vykondva-
nej &innosti je moZné usudzovat na neuropsychickd_zéfai,
ktord je sp8sobené jednostrannou zétaZou ako zmyslovych or-

génov, tak i pohybovo-koordinadného apardtu. Jednotlivé ope-

rédcie vzhladom na ich &asové trvanie umofnujy subjektivnu
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volbu oddychovych Zasov. Jednotlivé operécie kledd rdzne né-
roky na zmyslové orgény. Najviac su vyuZivené zrek, sluch

a pohybovo-koordinadny aparét. Néroky na psychické procesy
sko pemdt, myslenie, pozornost a iné, nie si velké. Préaca
mé& charakter rutinnej &innosti bez zvlé3tnych nédrokov na

psychické procesy a vlastnosti. Priaca vyZaduje normélnu funk-

ciu zmyslovych orgénov.

{ Vzhladom ne indtelované dopravné trate a ruéni manipulé-

ciu pri jednotlivych operdciach, ako a&j pri medzioperaéne]
‘ doprave, je vad3ia pravdepodobnost vzniku drszu. Valdekové
dopravniky su osadené blizko seba a su rozmiestnené na vel-
kej ploche, ¥im je staZeny pohydb obsluhy. Unikové cesty su

minimélne.
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3. LECHNOLOGICKY ZAMER NAVRHOVANEJ VYROBNEJ LINKY

3.1. Zhodnotenie sulasného technologického stavu vyroby
benelove

V sudasnosti moZno vyrobu panelov /dosiek/ wykurovacich
telies charakterizovat sko polomechanizovand s velmi extrém-
nymi stupnami drovne technického riedenia jednotlivyeh uzlov.
Neprikled strihanie a odvijanie plechu dobre zladené v jeden
celok, av3ek nakladanie a manipulédcia so zvitkami je taZk4,

odber nastrihenych plechov je pracny a z hladiska ochrany

a bezpelnosti pri prdci nevhodny. Druhy pripad je 3vové zva-
ranie, kde obsluha kaZdého s6lo stroja je fyzicky nsdroéns
na otéfanie dvoch zvaranych plechov, ich prisun i odber spd-

sobuje velké Casové straty,

Je zrejmé, Ze uvedené riedenie vyhovovalo v minulosti
a bolo jednoznalne v niektorych pripadoch potrebné /3Svové
zvéaranie 8610/, pretoZe rozsah vyrobného programu bol tak
velky, Ze vyroba bola moZné len na zdkazku. Tym trpela pro-
duktivita, hoci tento spdsob vyroby Jje operativnejsi, nie
Je nérodny na vy38iu organizéciu préce, ako i uroven udriby
strojového parku, kedZe su kapacitné rezervy v strojovych

vykonoch.

Medzi jednotlivymi operdciami su vytvérané medzisklddky
spracovanych panelov, odber a odsun vyrobkov u strojov Jje

znadéne fyzicky neaméhavy.

Uvedeny skutkovy stav jednoznadne ukazuje velké rozdie-
ly medzi uzlsmi vyrobného postupu, vyvéZenosti a hlavne niz-

ku uroven medzioperadnej dopravy.

3.2. Koncepcia nayrhovaného riefenis,

Dne3né tempo technického rozvoja ustavidne nuti d8klad-
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ne premysliet procesy potrebtné na tovarovd vyrobu, vyZaduje
si nové investicie a priebeZnd inovdciu. Aj ked nérast vyro-
by doskovych vykurovacich telies bol v ostatnych rokoch po-
merne znadny, nestali kryt sidasné potreby bytovej a oblian~-

skej vystavby.

Pre dal3ie uspokojovanie potrieb vybavenosti bytov a ob-
jektov oblianske]j vybavenosti doskovymi vykurovacimi telesa-
mi, je potrebné hledat moZnosti zvy3ovania vyroby. Pri bei-
nom pohlade na proces stdasne]j vyroby panelov podYa priesto-
rového rozmiestnenia strojov a zariadeni Jje zrejmé, Ze jed-
nou 2z moZnosti zvySovania kapacity vyroby je moZné odstréne-
nim disproporcif medzi vysokou technickou drovnou a tjm aj
kapacitou niektorych strojov a nizkou technickou trovnou
rieSenia medzioperadnej dopravy pri vyrobe panelov doskovych

vykurovacich telies.

Zékladnou my3lienkou navrhovanej koncepcie Jje usporiadae-
nie strojov a zariadeni podla vyrobného postupu panelu vyku~
rovacieho telesa s cielom odstrénenia fyzickej néro&nosti
pri menipulécii s materidlom, skrédtenia materidlového toku,
zniZenia po&tu medzisklédok, lep3ieho vyuZitia strojov a

hlavne zvySenia vyrobnej kapacity.

3.3. Priestorovd Struktire vyrobného procesu.

Priestorovou Jtruktirou rozumieme rozmiestnenie & uspo-
riadanie osobnych a vecnych prvkov viroby /t. J. pracovnych
prostriedkov, pracovnych predmetov a pracovnych sil/ v da-

nom, respektive navrhovanom priestore.

Pri volbe novej priestorovej Struktiry treba prihliadat
na mnohé podmienky, sko naprikled:

~ splnenie plénovanych dloh v mnoZstve a sortimente,
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- zabezpelfenie préce Iudf v sulade s poznetkemi psycheldgie
a ergonémie, |

- vyuZitie existujuicich, respektive moZnost pouZitia novych
manipula&nych prostriedkov na pracoviskéch, ako aj medzi

nimi a podobne.

Spoloénym jednotiacim kritériom vZetkjch podmienok Je
hospodérnost vyroby.

3.4. Névrh usporiadsnia pracovisk pri vyrobe panel ov_vykuro-

vac eliesg.
Pracoviskd méZu byt v podstate usporiadané dvojako:

- predmetne,

~ technologicky.

Technologické usporiasdanie /zoskupenie/ pracovisk sa za-
kladd na zésade zoskupenia vyrobnych strojov a zariadeni po=-
dTa ich technologickej pribugnosti. Toto usporiadanie praco-

visk sa pouZive v men3ej miere.

Predmetné usporiadanie pracovisk sa zakladéd na principe
zoskupenia strojov a zariadenit tak, ako to vyjadruje vyrobny
postup prisludného pracovného predmetu. Predmetné usporiada-~
nie /zoskupenie/ pracovisk je &oraz castejSie, ba dnes toto

usporiadanie prevaZuje.

D8leZ2ité prednosti predmetného usporiadania pracovisk

moZno zhrnit takto: zvySend zodpovednost za kvalitu a kvan-

titu vyrdbanjch vyrobkov /sidiastok, dielov, skupin atd./,
pracovné predmety prechédzajd Jednotlivymi pracoviskami ply-
nule, éim~sa znadne skracuje &as ich dopravy, &o sa prejavi

v znifenf z&sob roépracovanej vyroby.

Pri rozmiestnovani{ pracovisk je potrebné dodriat urZité
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pravidléd. Jednou gzo zékladnyeh zdsad Jje zdseada racionalizg-
cie rozmiesthnovania pracovisk, Racﬁonélne riedenie priestoro-
vej Struktury vyrobného procesu zabe zpeduje ekonomicky &in-
ny priebeh vyrobného procesu, pritom pohodlny a bezpednd pri-
Cu na pracoviskéch, Plynulost pohybu /toku/ materidlu, znfze-
nie &asu zdrZania materidlu &i u¥ na dopravnych prostriedkoch

alebo medzi jednotlivymi technologickymi operdciami,

Ekonomicky vyznam raciondlneho riedenia usporiadania VY-

robného procesu v Priestore treba vidiet n&ejma:

= V Uspore pPlochy pripadajﬁcej na jednotku produkcie,
- Vv skrdtent pPriebefného &asy vyroby,

= V zmenSeni zdsob rozpracovane j vyroby a podobne,

VzhTadom na uvedené prednosti Predmetného usporiadania
pracovisk navrhujeme pri vyrobe panelov doskovych vykurova~
cich telies Jednotlivé Pracovisksd usporiadat podla obrdzku

o 11,

ni dve, ale si in3talovanég tak, Ze nie Je moZné Pracovat ng
obidvoch strojoch narsg. Navrhujeme dve bodové Zvaralky
umiestnit oproti sebs tak, aby ka¥dg Previedla zbodovanie
iba na Jednej dlh&ej strane, &i{m ga Vvy1ld&i potreba otadania

plechov,
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SKLAD ZVITKOV PLECHU

— N

Y

8

|
SKUSANIE A KOMPLETAZ RADIATOROV

Obr. &. 11

Schématické zndzornenie usporiadania pra-
covisk a vyznafenie toku materidlu pri vy-
robe panelov doskovych vykurovacich telies

1 ~ odvijenie, rovnanie, strihanie; 2 - die-
rovanie nafukovacieho otvoru; 3 - bodovanie
dvoch plechov; 4 - pozdfﬁne 3vové zvéranie
penelov; 5 - priedne 3vové zvédranie panelov;
6, 7 - nafukovanie panelov; 8 - bodové zvé-
ranie prelisov na mnohobodovej zvéradke
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Daldou operdciou, ktord se v suilasnom obdobi vykonéva
tym, %e sa panel oté%a rulne, je ¥vové zvéranie obvodu po-
mocou jednej zvéraldky. Niektoré zédvody v {SSR vyrébajice pa-
nelové radidtory /naprikled Vychodoslovenské Zeleziarne Ko-
Sice/, ale i v zahrani®i /firma Finimetal/ operéciu 3vového
gvérania vykondvaji pomocou dvoch sibeZne pracujicich zvaro-
vacich strojov. NekoTko je vidiet, Ze tento spdsob je osved-
geny a raciondlny /skrétenie doby zvédrania a odstrénenie
rudnej menipulécie/, navrhujeme 3vové zvaranie uskutodnovat
na dvoch pracoviskéch. PozdlZne zvéranie navrhujeme prevé-
dzat dvojicou synchrénne pracujucich 3vovych zvarovacich
strojove. Priedne zvéranie navrhujeme vykonévat na deldom
pracovisku pomocou 3voveJ zvéralky M 260 /firma Sciaky/,
ktord pre tento u&el Jje potrebné zakipit. Pomocou tohoto
stroje je mo¥né previest priene zvarenie plechov tak, Ze
stroj mé& vysuvné ramenéd s elektrodemi kolmymi na pozdfénu
os zvéranyeh plechov, ¥im sa najprv zvari jedna vyska pane-
lu & po posunuti plechov o al3ku a spatnom zasdveni ramena
sa zvari druhé vyska zvéranych plechov. Tento stroj umoZnu-

je zverenie plechov bez otélania.

Podla navrhovaného spdsobu vykondvenia 3vového zvérania
panelov a v porovnani so sulasnym spdsobom zvérania obvodu,
by vznikla udspora dvoch zvarovacich strojov RAMC 75, 2 kto-
rych jeden navrhujeme pouZit pre prevédzanie oprév chybne

zvarenych panelov doskovych vykurovacich telies.

Kon3trukciou nafukovecieho stroja je dené, Ze otvor pre
nafukovenie musi byt umiestneny tak, aby po vloZeni do stro-
ja sa nen mohla nasunit hubice pre privod vzduchu. Hubica Je

umiestnend na delnej strene stroja po prave]j strane obsluhy
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/vid obr. &. 7/. Plechy sa do matrice v stroji vkladaju tek
nasmerovené, aby sa otvor nachédzal pri pravej ruke pracov-
nike vkladajiceho zvarené plechy do stroja. Na obrédzku &. 12
je naznadend poloha otvoru pre nefukovanie & 3ipkou Jje zné-

zorneny smer vkladania plechov do matrice v nafukovacom stro-

i,

Obr. &¢. 12 Poloha otvoru pre

nafukovanie

Pri siZesnom postupe vyroby panelov dochddza k tomu, Ze
. po vydierovani nafukovacieho otvoru sa plechy podas bodové-
ho zvérania a 3¥vového svérenia obvodu niekolkokrit otadaju,
%fm i poloha otvoru u zvarenych dvojplechov nie Je rowvnaka.
¢ Pracovnik pri nafukovacom stroji skdr neZ vloZi plechy do

stroja, musi im dat sgprévnu polohu. Preto navrhujeme také

usporiadanie strojov, pri ktorom by nedochddzaloc k Ziadnemu
oté¥eniu materidlov a zloZené dvojplechy by postupoveli me-
dzi jednotlivymi pracoviskami od dierovania otvoru aZ po

mnohobddové zvaranie v takej polohe, v akeJ sa budu vkledat

do nafukovacieho stroja.

Nafukovaci stroj bol zakipeny v licencii a vykazoval vel~
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ki poruchovost, preto bolo potrebné na nom previest general-
nu opravu. Aby v3ek vyroba mohla prebiehat nerusene aalej,
bol vo vlastnych dielnech vyrobeny druhy nafukovaci stroj
rovnakého kon3trukéného prevedenia a s rovnakymi parametra-
mi. Po vykonani generélnej opravy stroj nebol zsbudovany na
pdvodné miesto a zdvod mé teda k dispozicii dva nafukovacie
stroje, z ktorych toho &asu jeden je asko rezerva. Vzhladom

k tomu, Ze pre nafukovanie je potrebny najdlh3f &as na vyko-
nanie celej operédcie /¥asovy rozbor jednotlivych operdeii
uvédzame v projektovej 3tudii linky/, navrhujeme zapojit do
vyrobného procesu i druhy nafukovaci stroj. Pri préeci oboch
strojov by sa skrdtil Zas trvania operdcie nafukovania na

polovicu.

VzhlTadom k tomu, Ze Jje moZné vyrébat tri vy3ky panelov
doskovych vykurovacich telies /400 mm, 600 mm a 900 mm/, Je
potrebné uvaZovat s moZnostou prestavovenia vzdialenosti
medzi elektrodemi bodovych a ¥vovjch zvdradiek. Preto bol
vypracoveny navrh, aby vidy jeden stroj bol uloZeny pevne
& druhy na pohyblivom vedeni, pomocou ktorého by bolo moi-
né stroj presunit do poZadovanej polohy.

TaktieZ pri medziopera&nej doprave pomocou pohénangch
vallekovych dopravnikov je nutné uvadovat s moZnostou do-
pravy vdetkych troch vySok panelov. Nastavovenie vzdiale-
nosti navrhujeme rie3it pomocou vodiacich 1i3t, ktoré by
boli na jednej strane dopravnikov uchytené pevne a na dru-

hej strane posuwne.
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4. PROJEKTOVL Sténa LINKY PRE vY ROBU PANEL OV DOSKQVYCH

VzhYadom na to, Ze kapacitne najproduktivnejéim uzlom je
ugol odvijania, rovnania a strihanig Plechu /kapacita asi
721 000 m2 plechu/, navrhujeme tok materidlu zg tymto uzlom
’ pPrerudit a vytvopri medzisklad. Tyto ¢ast linky navrhujeme

pPlechov do nafukovacieho stroja, ako aj vyberanie uZ vytvaro-

vanych panelov,

Zvitok plechu pPrislu3ne; 8irky, uz odisteny og obalového

Plechu, sa vysokozdvi¥nym vozikom dopravi ns voz21k zdvihacie-

®

na upinal g fixuje mechanicky. Vozfi S& spusti a odsunie do
vychodze j polohy, &im je Pripraveny k dalse; naklédke zvitky
Plechu. Piech Prechddzs Plstenym Cistidom oleja /2/ cez rov-
naéku /3/ a vodiseu dréhu s ngbehom /4/ k tabulovym noznj-
ciam /5/, kde je striheny na Prislusné alzky podra nastave-
nia dorazov ukladacieho dopravnika /¢/, Ukladact dopravnik

mé dva dorazy, a to Jeden pre nastrihdvang dfﬁky Plechov /og
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dopravnikom, odkial sa pomocou rudného nizkozdvi¥ného voz{i-
ka prevezd na medzisklddku. Z medzisklédky sa pomocou rudné-
ho nizkozdvi¥ného vozika palety prevdZaju k dierovaciemu li-
su /7/, kde sa dieruje nafukoveci otvor. Paleta s nastriha-
nymi plechmi sa postavi na ploSinu /8/, ktoré sa hydraulicky
zdviha do drovne dopravnfka. Obsluha lisu zostavuje dvojicu
plechov pre vytvorenie panelu doskového vykurovacieho telesa.
Dvojica plechov sa zostavuje tak, Ze pracovnik zoberie prvy
plech z palety a polo%f ho na dopravnik k &elnému dorazu a
potom zoberie druhy plech, na ktorom vydieruje otvor pre na-
fukovanie. Plech s vydierovanym otvorom sa poloZ1l na plech
bez upravy k Zelnému dorazu. Takto zostavend dvojieca plechov
sa po uvolneni &elného dorazu aApomocou pohénane j valdekove

trate posunie k prevedeniu aaléej operécie,

Pred pomoecnym zbodovanim dvojicou bodovych zvéradiek /9/,
Je potrebné dd8kleadne previest zlicovanie oboch plechov. lel-
né zrovnanie plechov navrhujeme robit pomocou naréZiek, kto-
ré tvoria pneumatické Qaléeky pripevnené na konzoléch. Bo&né
zrovnenie plechov navrhujeme vykonat po Celnom zrovnani po~
hyblivymi liStami priklepnutim k pevnému vedeniu. Priklepnu-
tie /zrovnanie bo&né/ plechov by zabezpelovali pneumatické
valleky, ktoré by sa kIbovite spojili s pohyblivymi priklepo-
vymi liStami. Po d8kladnom zrovnani plechov sa spustia bodov-
ky a plechy sa zboduji. Potom Jje potrebné uvolnit ¢elny do-
raz /nardiky/ a posundt plechy a zbodovat ich dalZou dvoji=-

cou bodovych zvarov,

Po zbodovani su plechy pripravené k prevedeniu 3vového

zvédrania obvodu. Nejprv sa plechy prisund k &elnému doragu

/pneumatické valgeky/,ktoré musia zabezpe&it zastavenie ple-
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chov v takej polohe, aby pri zovreni kotudovych elektrod
tieto zovreli i oba zvarovené plechy. Potom obsluha zapne
3vové zvéradky /12/, pridom sa uvolnia delné dorazy. Po zap-
nuti zvéradky sa vykonédva pozdfine zvéaranie. Boéné vodiace
liéty}na pevnej i presuvne]j liste pred i za 3vovou zvérad-
kou je potrebné opatrit kratkymi veldekmi so zvislou osou

otéfania, ktoré by zabezpedovali sprdvne vedenie plechov.

Prie%ne zvdranie sa mé vykonat na dallom pracovisku po-
mocou 3pecidlnej Svovej zvaradky M 260 /13/. Pozdl¥ne ¥vove
zvarené plechy sa prisundi k &elnému dorazu, ktory je pripev=~
neny k 3vovej zvéralke. Stroj sa uvedie do &innosti a vysi-
vanim ramena sa& zveri jedna strana plechov po vy3ke. Plech
sa posunie pod vysunutymi remenami na druhy &elny doraz,
ktory Jje nastaveny podla dfiky zvéraného plechu. Pri spat-
nom zas\ivani remien sa zvéra druhd vy3ka plechov. Po uvol-
neni Zelného dorazu sa Svove zvarené plechy presund k pra-

covisku pneumatického tvarovania.

Pneumatické tvarovanie navrhujeme vykondvat dvojicou
tvarovacich strojov /15/, ktoré su umiestnené po oboch stra-
néch dopravnikov. Prisun ivarenjch plechov k strojom navrhu-
Jjeme ried3it pomocou dvoch samostatnych dopravnikov /pre kak-
dy nafukovaci stroj jeden/, ktoré by wykonédveli prie¥ny po-
hyb /14/. Prie¥ny pohyb je moZné vykondvat po dvoch vede-
niach pomocou pohybovej skrutky a metice. Ka%dy z dopravni-
kov mé dve krajné polohy: prvéd je pred vstupom do nafukova-
cieho strojea a druhd sa dosiahne po zasunuti{ tohoto doprav-
nika medzi preruSeny dopravnik. DI%ky bo&nych posunov je
nutné riefit tak, aby sa dali menit. Postup &innosti pri

oboch nafukovacich strojoch je zrejmy z obrdzku &. 13.
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. Schéma &innosti dopravnikov

pri nafukovacich strojoch




Oba nafukovacie stroje musia pracovat striedavo v kaj-

dom tekte. V prvom takte Jje dinnost nasledovn&:

= Prvy stroj : spustenie stola, zaistenie klinov, nafukova-
nie, odistenie klinov a zdvih stola,
- druhy stroj: vytishnutie panelu zo stroja, odsun na trat,
prisun 2 trate k stroju a vlofenie do stro-
Jja.
V dal¥om takte sa &innost strojov vymeni.

Vytvarovany panel po prisune na trat Je dopraveny k bo-
dovému zviraniu prelisov na mnohobodovej zvaraldke /16/, kde
Je automaticky chod stroja. Po vykonani bodového zvérania
sa panel posunie na dorez, ktory d4 impulz na otolenie sto-
la. OtoZenim o 90° zaujme dopravnik /17/ druhd krajndi polo-
hu, €im dé impulz na oté&anie valdekov a posun panelu k dru-
hej &asti vyrobného procesu. Ked panel prejde doprevnikom,

tak sa trat vrdti do svojej prvej krajnej polohy.

Odsunom panelu do druhej lode vyrobnej haly sa kondf
prvéa &ast vyrobného procesu, vyroba panelu doskového vyku-
rovacieho telesa, ktoréd je predmetom rieSenies diplomovej

préce.

4-20 Né

VeImi dobre zladenym uzlom v celok Je ugzol odvijenia,
rovnania s strihenia plechov. Naekladanie a manipulédcia so
zvitkemi Jje v3ak tefks a zdfhavé, odber nastrihanych ple-
chov je pracny a z hladiska ochrany a bezpe&nosti pri pré-
e¢i nevhodny. Pri ndvrhu prvej Casti linky /t. j. prisunové-

ho, zdvihacieho, upeviovacieho a odvijacieho zariadenia/ sme

vychéddzali z typov jestvujicich kon&trukcif & zariadenf toh-
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to druhu & pri riedenf{ sme vzali do dvehy poZiadavku vede-
niea zévodu, moZnost vyroby navrhovaného zariadenia vo vlaste
nej rézii a vliastnym strojovym perkom. Preskimali sme moZ-
nost pouZitia odv{jaiek nadej vyroby /Strojérne Piesok/,
aviak tieto vyrdbajd a dodévaji odvijaky najmd pre export.
Dospeli sme k ndzoru, Ze pre potreby prevédzkérne na vyrobu
panelovych radidtorov treba navrhnit prototypové, jednoduché
a pritom bez obtia%i realizovatelné zariadenie s pouZitim

niektorgch prvkov vyrébanych a v prexi osveddenych zariadeni.

Navrhovené zarisdenie ne upinanie a odv{jsnie zvitkov
podla obrégku &. 14 by pozostévalo z ty¥chto hlavnych Sasti:
nosny rém /1/, vozik na zdvihanie zvitkov a ich nasidvanie
na upina& /2/, stojen upina®a /3/ a upinacie zariadenie /47
Celé zariadenie by spodivalo na celozverenom nosnom réme
z valcovanych profilov, ktory je zabeténovany po obvode do
Sachty tak, aby jeho hornd rovina bola v udrovni podlahy vy~
robnej haly. Do vnitornej %asti rému by sa pripevnili kolaj-
nice pre pohyb vozika., V prednej &asti nosného rému by sa
posuvne uloZilo napinacie zariadenie a pozostdvalo by z dvoch
retazovych kolies upevnengych na osi. Pre zariadenie na vede-
nie retaze za vozikom sa pouZije té isté kon3trukcia pre
uloZenie osi, iba s tym rozdielom, Ze v strede osi sa upeve
ni retazové koleso pre vertikélne umiestnenie retaze. Vozik
na zdvihanie zvitkov a ich nasdvanie na upina& navrhuyjeme
zhotovit sko zvarovani konStrukciu, kde do skrine vozika
je potrebné vo vertikdlnej polohe umiestnit pracovny hy-
draulicky velec /vyrobok ZTS n. p. Bratislava/, ktory by bol
zaveseny na dvoch tydiach a v dolnej Cesti oprety o strmen.
Skrutkovym spojom sa na hornd fast piesta pripevni nosny

st8l, ktory by bol zhotoveny ako celozvarovang kon3trukcia,.
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V stojane upinala, ktory by bol zhotoveny ako celozva-
rované skrinové kondtrukcia, by sa ulo%il retazovy prevod
pre retazovy pohon vozika. Na bo&ni stenu stojana je moZné
umiestnit elektromotor s prevodovkou. V stojene by bolo tak-
tieZ otofne uloZené upinacie zariadenie. Upinacie zarisadenie
navrhujeme aby tvorili tri &eluste navzdjom potoXené o 120°,
Tieto &eluste sa pomocou vzpier a &apov prichytia k upevno-
j vacim 1iZtém na puzdre. Zovieranie & roztvérenie &elusti sa
docieli pomocou vretena, ktoré posivae pizdro s pripevnenymi

1" Celustami. Pre nastavovanie &elust{ je potrebné zebezpedit

ich radidlne vedenie, &o navrhujeme riesit pomocou dr&Zok
na kotidovitom telese vzédjomne pootodenyeh o 120°, Upinacie

zariadenie je potrebné opaetrit brzdiscim zariadenfm. Brzde-

nie otéfania nasunutého zvitku navrhujeme docielit pritlad-

& nastavitelnym brzdiacim mechanizmom priskrutkovanym

ojane upinada zvitkov.

2denie & odber plechov za noZnicemi navrhujeme umies-
ci dopravnik, ktory je znézorneny na obrézku ¢.15.

ravnik navrhujeme zhotovit ako vallekovy doprave

- nepriebe¥nymi valdekmi /5/, z ktoryjch méze

7 pohdnany pomocou retazového prevodu od hna-

« Dopravnik by pozostéval z dvoch nosnych

ukeif{ /7/, dvoch preklépacich mechanizmov /2/,

o wofone \3

chanigmu /1/ a koncovych vypinadov s konzola-
oA, ¥o3qY GBF

GI&Y

.1 dopravnik by pracoval tak, %Ze koncovym vy-
S s 'Eé‘c’fd}\m]" :

wix @ = tavi potrebnd dlZka strihaného plechu. Plech

qrywgscl 900

2 vé noZnice posiuva po valdekoch dopravnika a¥

B agds
fUTH FRTEE ncového vypinada, ktory d4 impulz na odstrihnu-

ne

¥i

. Odstrihnuty plech sa pohybuje dalej po valdekoch
ie @astavenej druhej nardZfke koncového vypinada, ktory d4

|
i
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Obr. &. 15 Schéme ukladscieho dopravnika

1 - presivact mechanizmus; 2 - bPreklédpact
mechanizmus; 3 - hnact motor; 4 - konzola
s koncovym vypinadom; 5 - Valéek; 6 -~ zd-

kladovéd doske; 7 - rémovs konStrukcia

impulz prekldpaciemu mechanizmu. Prekldpaci lmechanizmus pre-
klopi valdeky spolu s nosnou rirou o 90° g odstrihnuty plech
prepadne na pripraveny paletu pod dopravnikom. Preklépact
mechanizmus preklopd val&eky spolu s nosnou rirou spat a ce-
17 cyklus sa opakuje. Preklépanie nosnej riry spolu s val-

ekmi a pohonom sa de je pomocou Péky a pneumatického valca,
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Pri zmene &irky strihangch plechov /400 mm, 600 mm, 900 mm/
sa presunie do vhodnej polohy pohyblivé strena dopravnika
/nosné rura s vel&ekmi, pohonom & preklédpacim mechanizmom/
presuivacim mechanizmom. Presitvanie by sa robilo pomocou po-
hybovej skrutky a matice ovlédanych rudnym kolieskom. Po-
Zadované poloha pohyblivej strany dopravnika by sa zaisti-
la zaistovacimi skrutkami. Presuvenie umoZnujud rybinovité

vodidld, uloZené na rémovej konitrukcii dopravnika.

Pri zmene rozmeru dfzky strihanych plechov Jje potrebné
prestavit obidva koncové vypinade do potrebnej polohy. Pre-
suvanie kongzol koncovych vypinadov Jje moZné riedit pomocou
rybinovitého vedenia. Po sprévnom nastaveni polohy vypina-

gov Jje potrebné konzolu zaistit skrutkemi,

Odstrihnuté plechy sa samo&inne ukladajd na paletu pod
dopravnikom. Po uloZeni patridného podtu odstrihnutych ple-
chov by sa paleta spod dopravnika odsunula pomocou nizko-

zdviZného vozika,

Nevrhovené rieSenie je podla né¥ho ndzoru najjednoduch-
81 a najefektivnej3i spdsob, pretoZe rie3i otdzku dopravy
na medzisklad a pri perspektivnej uvahe je moZnost posunu

plechu priamo na daldie spracovanie.

Zariadenie na zrovndvanie a bodovanie plechov je zn&-
zornené na obrézku &. 16, Tento uzol by pozostdval zo Sty-
roch zékleadnyech dasti:

- veal&ekovy /pohéneny/ dopravnik pred bodovou zvérackou,

latkovy dopravnik pod bodovou zvaradkou,

vallekovy /pohdnany/ dopravanik za bodovou zvéradkou,

presuiveci mechanizmus bodove zvéralky.
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Schéna zariadenia na grovndvanie

&. 16

Cbr.

a bodovanie plechov
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Legenda k obrézku &. 16:
1 - vodiaca 1i3ta pevnd; 2 - vallek; 3 - zékladovéd doska;
4 - elektromotor; 5 = latkovy dopravnik; 6 - bodova zvarad-
ka WBP 20 C; 7 - konzola s naréikou; 8 - rém presitvacieho
mechenizmu; 9 - pneumaticky velec; 10 - vodiaca lidta po-

hyblivé.

Podstatnou Zastou uzla si val&ekové /hnané/ dopravniky
pred bodovkou a za nou. Valdeky dopravnika by boli pohdnané
spolodnou retazou. Pohon zabezpefuje hnaci elektromotor. Do-
pravnik na strane pohonu by mal 1i%ty na bo%né vedenie ple-
chov pevne prichytené k rému dopravnika. Vedenie na druhej
strane by bolo pohyblivé a moZno ho presuvat po rédme kon-
3trukcie dopravnika podla 3irky spracovdvanych plechov. Po
nastaveni prisluZnej polohy s patriénou boénou vdlou & po
zostaveni na seba polofenych plechov na palcoch naréZiek,
pohyblivym vedenim /lidtami/ sa zrovnaji plechy priklepnu-
tim k pevnému vedeniu. Priklepnutie plechov by zabezpelova-
1i pneumatické valdeky. Celné naréZky by tvorili taktieZ
pneumatické valdeky pripevnené na konzoléch. Prepojenie me-
dzi prisunovym a odsunovym vallekovym dopravnikom navrhuje-
me uskuto¥nit pomocou latkového dopravnika. Tento dopravnik
musi splnat pofiadavku, aby jeho Sirka vidy zodpovedale Sir-
ke plechu, ktory sa préve boduje. Této poZiadavka vyplyva
z toho, %Ze Je potrebné bodovi zvaradku /na pohyblivej stra-
ne/ pri bodovani uZ¥ich rozmerov ako Jje meximdlny /900 mm/
presivat cez dréhu 8ir3ich rozmerov. Tyto poZiadavku mbZe

splnit latkovy dopravnik s menitelnou alzkou latiek.

Na rém prisunového a odsunového dopravnika by sa uloZi=-
1i retazové kolesé. Vzdialenost medzi retazovymi kolesani

zodpovedd prisluSnej Sirke spracovévaného polotovaru. PodTa




prisludnej 8irky by sa na retazové kolesd namontoval pés
latkového dopravnika, ktory by bol vytvoreny z dvoch vetiev
vallekove] retaze s boénymi unédSacimi do3tidkami a tieto

dve vetvy retaze by boli spojené latkami /pésmi plechu/

v mieste undSacich do3tidiek. Tym sa docieli, Ze priestor
medzi hriedelmi zostdva volny & bodovi zvéradku mono nasta-
vit do poZadovane] polohy. Synchronizdcia pohonu odsunového
veldekového dopravnika s latkovym sa dosishne vhodnou volbou
prevodového pomeru. Odsunovy vellekovy dopravnik by bol kon-
cepine riedeny rovneko ako prisunovy dopravnik iba s tym
rozdielom, Ze pohyblivé vedenie by nemalo priklepovy /zrov-
néveci mechanizmus/, ale pohyblivé vedenie sa obdobnym spé-
sobom nastavi do polohy odpovedajicej prisludnej 3irke pane-

lov vykurovacich telies.

Presdyvanie bodovej zvéradky na pohyblive strane vyrob-
nej linky do pracovnej polohy podla vyrobnych rozmerov /vys-
ky/ panelov vykurovacich telies navrhujeme vykondvat pomocou
presuvacieho mechanizmu, ktory by pozostdval z pevného a po-
hyblivého rédmu. Na pevnom réme by boli priskrutkované vodid-
lé. Pohon pohyblivého rému by zaistovala pohybovéd skrutka
s maticou od hnacieho elektromotora. Vzhladom k tomu, Ze
hmotnost zvéracich strojov je zna&néd a ich prevddzka je né-~
razovité, Jje nutné zabezpelit vzédjomnud polohu pohyblivého
a pevného rému, ako i tuhost celej sistavy pevnym spojenim

pomocou skrutiek.

PodYa ndvrhu zariadenie pre zrovnédvenie a bodovanie dvoch
plechov je moZné riedit i uzol 3vového zvéranis pozdIZnej
strany plechov dvojicou subeZne pracujicich zvarovacich stro-

jov RAMC 75. Pri 3vovom zvéreni musia byt zvédrené plechy po-
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&as celého procesu $vového zvéarania bolne vedené. Z tohoto
dévodu poslednd &ast pevnej i pohyblivej 1li3ty pred i za
zverovacimi strojmi musi byt opatrend krétkymi valdéekmi so

zvislou osou ot&Zania, ktoré by pohybujice sa plechy wviedli.
4.3. Navr dstevitela vyrobkov,

Aby mohol byt zvoleny predstavitel, bol vykonany pries-
kum potreby panelovych radidtorov podla velkosti objektov,
na ktorych mbéZu byt pouZité penelové radidtory. Previerka
bola prevedend na zéklade projektovych podkladov u 220 by=
tovych jednotiek, ktoré tvoria pribli%ne 10 percent roéného
plénu odovzdénych bytov u Pozemnych stavieb n. p. Nitra,
Specifikécia rozmerov panelovych radidtorov pre 220 bytovych
jednotiek Jje uvedend v tabulke &. 4. Ako predstavitel Jje na-
vrhnuty panelovy radidtor, ktorého velkost vykurovace]j plo-
chy sa bude najviac bliZit svojou hodnotou k véZenému arit-

metickému priemeru v3etkych pldch zo sdboru v tabulke ¢. 4.

Vypolet vaZeného priemeru:

11 _
g = i=l .
11
Z ni
i=]

kde S =~ je vd¥eny priemer v3etkgch pl8ch

n; - absolitna podetnost i-tej velkosti radidtora

S; - velkost vykurovace]j plochy i-tého radidtora

Podla vysledkov v tabulke &. 4 Jje strednéd velkost plochy:

§ = L 918,80 . 1 73 p2
1112

K vypo¢itane] ploche sa najviac bli¥i panelovy radidtor

2

rozmeru 1 500/600 mm s vykurovacou plochou 1,80 m“, Za pred-

stavitela volime teda radidtor 1 500/600 mm.
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J 5. TECHNICKO-EKONOMICKY ROZBOR
5.1. Zhodnotenie navrhovaného riedenis po technigkej strénke,

Pri anelyze sifasného stavu vyroby penelov doskovych vy-
kurovacich telies boli uvedené hlavné nedosiatky pri manipu-
lécii s materidlom, medziopera®nej doprave, ako i niektoré
nepriaznivé vplyvy na psychologicko-fyziologickd &innost.
Zékladnou myZlienkou navrhovaného usporiadania pracovisk je
také usporiadanie, ktoré by umoZnovalo spomenuté nedostatky

zniZit na €o najmendiu mieru.

Z rozboru manipulédcie s materidlom vyplyve, Ze prevléda
rudné préca a tym je va¥3ia pravdepodobnost vzniku udrazov.
Preto pri racionalizécii manipulaldnych operécii sa nemoZno
zemerat len na otdzku zniéovanialnékladov, ale musime sa ve=
novat aj otdzke odstranovania taikych dkonov v manipuldcii,
zlepSenia bezpelnosti prace, pracovného prostredia a podob-
ne. Aj z tychto opatreni vznikajui pre 2z4vod a pre celé na-
rodné hospodérstvo konkrétne udspory zmenSenim udrazovosti
a absencii 2z préceneschopnosti, zmenSenim pracovnej unavy,
. zlep3enim pracovného vykonu robotnikov a podobne. Takto
vzniknuté dspory sa vSak daji len veImi taZko konkrétne vy-
¢islit a objavujui sa a% za dlh3{ &as po zavedeni prisludné-

{ ho racionalizaéného opatrenia.

Pri névrhu najvhodne j8ieho usporiadenia strojov sme hla-
dali teké moZné riedenie, aby pri vykonévani jednotlivych
technologickyeh operdcii pracovnik nemusel ruéne menipulo=~
vat s materidlom. Pri technologickom uzle odvijania, rovna-
nie a strihania sme navrhli ako nové zariadenia upinaéd
~ ' zvitkov a ukladec{ dopravnik pre nastrihané plechy, pomocou

ktorych je moZné dosiashnit dsporu ¢asu a odstrédnenie mani-




{
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puldcie pri upinani zvitkov nea upinad a nastrihené plechy su
ukladané na paletu bez zdsahu pracovne) sily pomocou uklada-
cieho dopravnika. Cely tento uzol Jje navrhovany tak, eby bo-
la potrebnéd iba manipulédcia s peletou nastrihanych a naukla-
danych plechov pomocou vozike a aby tuto &innost mohol vyko-

ndvat iba Jjeden pracovnik.

Zrovnanie a bodovanie dvoch zostavenych plechov, &sko bo-
lo uvedené v projektovej 3tudii, navrhujeme vykonévat bez
otd¥anie & ru&ného zlicovania plechov. TektieZ 3vové zvira-
nie plechov /pozdl#ne i priedne/ je v névrhu rie3ené ako me=-

chanizované.

V spomenutych pripaedoch prakticky nie Jje potrebnéd Ziadna
rudnéd manipulécia, %o predpokledd odstrénenie naméhavej ma-
nipuldcie, zlepSenie bezpelnosti préce, ako aj zlepdenie
pracovnéhg vykonu robotnikov. Celé &innost pracovnikov u
tychto technologickych operdcii by bola zemerand na obsluhu
strojov & vykonanie kontroly polas priebehu technologickej

operdcie.

PodYa navrhovanej rekon3trukcie linky na vyrobu panelov
doskovych vykurovacich telies Jje moZné priaznivo ovplyvnit
i medziopera&nd menipuléciu. Spojenie Jjednotlivych pracovisk
uvafujeme uskuto&nit pomocou pohdnanych val¥ekovych doprave
nikov. Medziopera&ni manipuléciu s materidélom v sudasnom ob-
dobi vykondvaju jednicovi precovnici. PouZitim pohénangeh
valdekovych dopravnikov sa skrédtia medzioperalné &asy a ma~
teridl medzi pracoviskami bude moZné dopravovat podla vyrob-
ného taktu. Vhodné prepojenie pracovisk mé taktieX vplyv na
dl%ku toku materidlu. Pomocou usporiadania pracovisk v pri-

de /podla technologického sledu operdcii/ Jje moZné dosiehnmit
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pri vyrobe panelov toho, %e tok materidlu by bol priamy a
zdroven od pracoviske dierovania otvorov a3 po mnohobodové
zvéranie by mohli zloZené dvojplechy postupovat v takej po-
lohe, v skej je potrebné ich vkladat do nafukovacieho stro-
Jj8e

5.l.1. Kepascitné vypolty & vyuZitie pracovisk,

Vyrobnou kapacitou sa rozumie meximsélna moZnost vyroby
istej produkcie za jednotku &asu a za pomoci existujdcich
pracovnych prostriedkov. Pre vyrobni kapacitu moderného
priemyslového podniku sud rozhodujicim &initelom strojje a vy-

robné ndstroje, teda jeho strojovy park.

Kepacitné vypodty Jjednak zddvodnujd vyrobny program a
stanovujd mnoZfstvo a druhy vyrobnych prostriedkov potreb~
nych pre splnenie poZadovaného vyrobného programu alebo
opafne, stanovuji meximélne dosaZitelny objem vyroby s da=-

nymi vyrobnymi prostriedkami.

Zékladnou vychodzou hodnotou v kapacitnych vypodtoch su
efektivne rodné kapacity alebo Zasové fondy. Je to po&et ho-
din, ktoré sa mbéZu za rok odpracovat pri istom prijatom pra-

covnom reZfime po odpolitani pldénovangch limitovangeh strét.

Pri kepecitnom vypo&te autometizovanych liniek, u pri-
dovych liniek s viazanym pracovnym rytmom je nutné uv&zit
vetky stéle'plénované stratové Casy, celozévodnd dovolenku

& v3etky zdkonom stanovené pracovné prestsvky.

Efektivny &asovy fond je rozdielny pre neprerulovani
prevéddzku a prevédzku prerudovani. Pri prerusovane]j prevédz-

ke je nutné odpoditat dni pracovného pokoja, takZe polet

pracovnych dni D bude:
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365 danit
- 52 nediel
- 52 sobbt
~ 6 3tétnych sviatkov
=10 dnf celozdvodnd dovolenks
D = 245 pracovnych dni ze rok

Pri pracovnej dobe 42,5 hodin tyZdenne Je pri prerusova-

nej prevddzke moZné v Jednej smene za rok odpracovat:

245 . 42,5
E, = . = 2 082,5 hod/smena/rok
D 5

Casovy fond strojného pracoviska sa zmens{ o Casové stra-
ty ne opravy a premiestnovanie vyrobnych zariadent /2 - 12 %/,

Efektivny &asovy fond stroja Es ¢ini minimélne:

E, = E, - 0,12 E, =2 082,5 - 249,9 = 1 833 hod/smena/rok

Z efektivneho &asového fondu stroja je nutnég odpoéitat
edte tieto straty:
20 mindt - pokyny majstra, vyplnovanle dennych hldsent,
20 mindt - prestdvka.

Spolu tieto straty &inia:
40 mindt x 245 dni = 9 800 mindt 2 163 hodin

Potom efektivny &asovy fond stroja pre jednu smenu & rok je:
Eg =1 833 -163=1 670 hod/smena/rok

Pri vypo&te pracovisk vychddzame z vyrobného tektu, kto-
ry Jje tvoreny efektivnym Sasom v mindtach, v ktorom musi byt
dend suliastka vyrobend. PodTa spracovandho tascvého rozboru
jednotlivyceh technolpgickych operacii /pozri kapitolu 4¢3./
ori zvolenom predstaviteTovi panelu doskového vykurovacieho

telesa o rogzmere 1 500/600 mm s Vykurovacou plochou 1,80 m2,
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Jje najdlh3ie trvajicou operdciou bodové zvéranie prelisov
na mnohobodovej zvdradke. Vyrobny takt pri vyrobe zvoleného
predstavitela je urdeny &asom trvania bodového zvérania a

preto volime vyrobny takt tt = 1 minudta,

Teoreticky podet pracovisk potrebngech k vykonaniu operg-

cie vo vyrobnom takte sa vypodita:
P 2-1;—-
ty

kde Pg = leoreticky podet pracovisk

-+
!

skutodny &as k vykonaniu operécie v mindtach

ty - vyrobny takt v mindtach

Vypolditany teoreticky podet pracovisk sa zaokridhli na
najbliZdie celé 8islo, Zim dostaneme skutoény podet praco-

visk Po'

VyuzZitie Jednotlivych pracovisk uréime zo vztahu:

d

b
A
Q
PO

Kapacitné moZnosti Jednotlivych pracovisk podla stanove-

nych &asov technolorickych operdcif vypolitame zo vztahuy:

60 . S . E

t

kde Ss - strojné smennost /voll sa 2/
Eg = efektivny rodny dasovy fond stroja v hodindch pri
Jedne]j smene
n - polet vyrdbanych kusov za rok

t - skutodny &as k vykonaniu operécie v mintach

PodYa uvedenych vztahov sme vypodfteli vietky hodnoty

pracovisk a vysledky su prehladne zaznsmenané v tabulke 5,
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Pri stenoveni po&tu vyrébanych panelov sa zameriame na
vypoditenie po&tu kusov za rok, ako aj prepocet na jednotku
objemu vyroby, t. Je. m? vykurovacej plochy, podla zvoleného
predstavitela /poet kusov nésobime vykurovacou plochou pred-

stavitela/.

Celkové vyuZitie pracovisk urdime zo vztahu:

PI
= 2% bude platit » P, > D P,
2 P,

Pre navrhované usporiadanie pracovisk vyroby panelov

doskovych vykurovacich telies celkové vyuZitie vypoditame:

7 - 2302 0,65 + 0,50 + 0,80 + 0,85 + 0,75 + 0,92 _ o 71
7

Celkové vyuZitie pracovisk pri plynulej vyrobe nemé kles-
nit pod 0,70, €o v nadom pripade je splnené.

Vyrobny tekt v mindtach je dany vztahom:

60 « E_. . S 60 . E .+ S
t, = - odkial N = S S
N t
t

kde N - podet vyrébanych kusov za rok

E_ - efektivny ro¥ny &asovy fond stroja v hodinéch pri
jedne] smene

S - strojné smennost /voli sa 2/

ty - vyrobny takt v mimitach

Vyrobny tekt pre zvoleny predstavitel je 1 mindta. Vy-
robnd kapacitu navrhovanej linky na vyrobu panelov dosko-

vyeh vykurovacich telies vypoditame:

N =80 26702 - 200 400 kusov za rok
1

Vyrobné kapacite prepoditand podla predstavitel’a na jed-
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notku objemu vyroby /m2 vykurovace; plochy/ bude:

N = 200 400 . 1,8 = 360 720 m° v. pl. za rok

5¢l.2. SLagongig podtu pragovanikov,

Cbsadenie riedenej linky robotnikmi pri sui&asnom & na-
vrhovanom usporiadeni pracovisk je prehladne spreacované
v tabulke &. 6 & 7, v ktorych sa zeameriame iba na vyrobnych
robotnikov, nakolko podet reZijnych robotnikov /vodid Vyso=-
kozdviZného vozika a zoradovad/, by zostal rovnaky u sidage-

ného. ako i navrhovaného spdsobu vyroby.

Podla uvedenych tabuliek je vidiet, Ze navrhovanym uspo-

riadanim sa v dvoch smendch udetri 6 vyrobngch robotnikov.

Obsadenie rieSenej linky robotnikmi

pri siddasnom postupe vyroby panelov Tabulka 6

P.&. Nézov operdcie Polet robot.
I. ITI.

smena | smena
1.0 |Rovnanie a strihanie plechov 2 2
2.0 |Dierovanie nafukovacieho otvoru 1 1
3.0 {Zrovnanie a bodovanie 1 1
4.0 | Bvové zvsranie obvodu 4 4
5.0 | Tvaerovanie plechov 1 1
6.0 |Bodové zvdraenie prelisov 2 2
SPOLU 11 11
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: ’ Obsadenie linky na vyrobu panelov robot-

nikmi podla navrhovaného usporiadania Tabulka 7
P.&. Ndzov operécie Polet robot.
I. II.
sgena | smens
1.0 | Rovnanie a strihanie plechov 1 1
! 2.0 | Dierovanie nafukovacieho otvoru 1 1
3.0 | Zrovnenie a bodovanie 1 1
. 4.0 | &vové zvéranie pozdlZne 1 1
5.0 | Svové zvéranie prielne 1 1
6.0 | Tvarovanie panelov 2 2
7.0 | Bodové zvdranie prelisov 1 1
SPOLU 8 8

5.1.3. Ragt produktivity préce,

PodYa sd¥asného usporiadanie pracovisk cbjem vyroby

® v roku 1979 podla tabulky &. 3 predstavoval 226 000 m° vy-
kurovacej plochy. Na vyrobe tohoto objemu s& podielalo 22
vyrobnych robotnikov /vid tabulka &. 6/. Pri sadzbe 65 Kés/m2
vykurovace]j plochy je produktivitae préce na jedného robot-

nika nasledovné:
226 000 x 65 = 14 690 000 : 22 = 667 727 K&s/rok/1 rob.

Podla navrhovaného usporiadenia pracovisk a obsadeni
linky po&tom 16 vyrobnjch robotnikov /vid tebulka &. 7/ by
bolo mo¥né vyrobit 360 720 n° vykurovace] plochy a potom

. produktivita na jedného robotnika za rok by bola:

360 720 x 65 = 23 446 800 : 16 = 1 465 425 K&s/rok/1 rob.
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Produktivita prédce na Jjedného robotnika zavedenim navr-

hoveného usporiadania pracovisk by sa zvy3ila o:

1465 425 100 - 100 = 119 %
667 727

5.2. Ekonomické zhodnotenie,

52410

Pre vyrobu panelov doskovych vykurovacich telies podla
sidasného usporiadania pracovisk Jje potrebnych 22 vyrobnych
robotnikov pre obidve smeny. Podla navrhovaného usporiadania
by bolo potrebnych 16 vyrobnych robotnikov. Ako Je vidiet,
uskuto&nenim rekondtrukcie linky by vznikla udspora miezd vy-
robnych robotnikov z titulu zniZenia poltu pracovnikov pre
vykondvenie technologickych operécifi. Ro&na mzda pre Jjedného
robotnika pri priemernom mesa¥nom zdérobku 2 480 K&s a sociél-

nom zabezpedeni 20 % &ind:
/2 480 + 0,20 . 2 480/. 12 = 35 712 K¢&s

Pri sulasnom po&te vyrobnych robotnikov sui potrebné n&-
klady na mzdy:

Nepa = 35 712 . 22 = 785 664 Ké&s

PodYe navrhovane; rekonstrukcie by nédklady na mzdy &ini-
1li:

Nch = 35 712 . 16 = 571 392 Kés

Ro&né uspory na mzdéch vyrobnych robotnikov siu:

Un = Nopp -~ Nch = 785 664 - 571 392 = 214 272 K&s

U¢inkom zavedenia linky by vznikli i dalSie uspory na
odpisoch, ako aj na Uspore stroja /1 ¥vové zvéradlka RAMC 75/

a pldch. Tieto uspory sme v8ak neuvaZovali.
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5.2.2. Investi&né néklady na rekonftrukeiu linky,

Pre uskutodnenie rekon&trukcie linky na vyrobu panelov
doskovych wykurovacich telies suy potrebné investi&né nskla-

dy, ktoré v danom pripsde tvoria néklady na:

- nékup &vovej zvéradky M 260 460 000 K&s
- vyrobu upinada zvitkov a plstenného &istide 15 00C Ké&s
- vyrobu dopravngch zariedent 48 000 Ké&s
- vyrobu ukledacieho dopravnika 10 000 Ké&s
- vyrobu hydreulického stola 10 000 Ké&s
- montéZ novych technologickych zariadent 25 000 Ké&s

-~ premiestnenie a osadenie Jestvujicich strojov 20 000 K&s

- stavebné dpravy 20 000 Ké&s
- vyskdSanie linky 25_000 Ké&s
Investi&né ndklady celkom NR = 633 000 Ké&s

5¢2.3. SUginitel efektivnosti a &Zas dhrady ;gvestigiig

Pre su&initel efektivnosti pri rekondtrukeii moZno napi-

sat wvztah:

k = Nepa - N,
e N
R
kde NérA’ NérB - néklady celkové u pdvodného a rekonstruova-
ného rie3enia za rok
Np - néklady na rekondtrukciu

Uskutoénenim rekondtrukecie linky na vyrobu panelov dosko-
vych vykurovacich telies by su&initel efektivnosti bol nasle-

dovny:

e 633 000

Smernd hodnota ke pre strojné vybavenie /investicie/ ne-
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mé klesnit pod hodnotu 0,2 ¥+ 0,25. V pripade poklesu pod tu-
to hodnotu, by vzniklo nebezpelenstvo nédvratnosti nad 4 aZ

5 rokov.

Cas dhredy je prevrétend hodnote koeficienta efektiv-

nosti k., teda:

1 Np 633 000
Td_ b= = = 2’95
K, Nepa = Nopp 785 664 = 571 392
Timax = 2 8% 4 roky. Teda v nasom pripade 2,95<<j4

5.3. Rekapituldcia technicko~ekonomického zhodnotenia,

Uskutoénenim rekon3trukcie linky na vyrobu panelov dosko-
vych vykurovacich telies by bolo moZné dosiahnit tychto u&in-
kov:

- zvySenie vyrobne]j kapacity o 134 720 m2 v. pl., &0 pred=-

stavuje nédrast vyrcby o 8 756 800 Ké&s,
- zvy3enie produktivity préce na robotnike o 119 %,
- dsporu mzdovych nédkladov vyrobnych robotnikov 214 272 Ké&s,

- udsporu 6 vyrobnych robotnikov.

V skutonosti by boli dalsie uUspory na odpisoch zaria-
deni, na uspore stioja a pléch, ktoré sme nevydislovali. Ra-
cionalizdciou manipula&nych operécii by prislo k odstréneniu
ta¥kych pracovngch dkonov, k zlep3eniu bezpelnosti préce a
pracovného prostredia, &{m by vznikli dal3ie uspory, ktoré
by bolo moZné vydislit a% za dlh38{ &as po zavedeni prislu3-

nych racionalize&nych opatreni.
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6. ZAVER

Cielom diplomovej préce bolo vypracovanie névrhu rekon-
3trukcie vyrobnej linky pre vyrobu panelov doskovych vyku-

rovacich telies v Pozemnych stavbéch n. p. Nitra.

Za tym U&elom bola prevedend 3tudia a podrobns anal yza
stdvajicej technolégie, ktoréd sluZila za vychodisko pri vol-
be novych vyrobnyech zariadeni, respektive celkového usporia-

dania strojov do vyrobnej linky.

Ukédzalo sa, Ze sudasné technoldgis vyroby penelov dosko-
vyeh vykurovacich telies nie je na poadovanej technicke}
a organizal&nej drowvni, najm& z h¥adiskas rozmiestnenia vyrob-
nych zariadeni, toku materidlu, ako aj poZiadaviek kladenych
na psychologicko-fyziologické aspekty préce.

Pri vypracovani diplomovej préce boli zohladnené miest-
ne podmienky priestorového vybavenia, dostupné strojné za-
riadenia zdévodu s cielom dosiahnutia dspory pracovnych sil,
zvy3enia produktivity préce a kapacity vyroby. Cestu k do-
sishnutiu tyehto cielov vidime predovSetkym v raciondlnej-
dom vyuZiti kapacity strojov na strihenie plechov /tabulo-
vé noZnice NTE 2000/4/, zvéranie plechov /3vové évéraéky
RAMC 75/ & bodové zvdranie prelisov /mnohobodové zvéradka
Sciaky/.

Rozmiestnenie vyrobného zariadenia do linky bolo riese-
né s ohladom na celkové usporiadanie a zdkladné vybavenie
strojového parku /dopravniky, vedenia, dorazy a podobne/
tek, aby bez zésadnych technickych zmien a dprav mohle byt

prispdsobend na automatickud vyrobu.

Realizdciou rekondtrukcie vyrobnej linky na zdklade
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diplomove] préce dosishneme zvySenie vyrobnej kapacity
z 226 000 m° vykurovacej plochy na 360 720 m2 vykurovece3
plochy, &o predstavuje zvySenie o 134 720 m2 vykurovacej
plochy panelov doskovych vykurovacich telies, &0 znamené
nérast vyroby o 8 756 800 Kis.

. Novym usporiadanim stévajicieh vyrobnych zariedeni, ako
aj uplatnenim modernych zariadenf /upinad zvitkov plechov,
ukladaci dopravnik plechov a podobne/ dbjde k zniZeniu po&-
tu pracovnych sil o 6 pracovnikov, &Iim sa zvy8i produktivi-

ta préce.na Jjedného robotnika o 119 %.

Diplomové préca mé byt skromnym prispevkom pri rieZent
zéavainych problémov suvisiacich s vybavenostou bytov v du-

chu uzneseni XV. zjazdu KSC.
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