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Uvod

1. UVoD

Montaz je zavérecnou a Casto nejslozité)si etapou vyrobniho procesu, kde se v
podsaté koncentruji jednotlivé technické, technologické, organiza¢ni 1 ekonomické

Cinitele z predchazejicich etap jeho pfipravy a planovani.

Montaz nelze chapat jako pouhé sestavovani, sefizovani polohy a spojovani
soucasti v montazni celek (MC, vznika zpravidla spojenim dvou nebo vice ¢asti,
rozebiratelnym nebo nerozebiratelnym spojenim) nebo vyrobek (kone¢ny produkt
funkéné a konstrukéné uzavieny, vytvofeny ze soucasti a montaznich celkl riznych fadu
spojenych rozebiratelnym nebo nerozebiratelnym zplsobem), ale do montaze musime
zahrnout takeé dopravu a manipulaci s kontrolou. V kusové nebo malosériové vyrobé jsou
¢asto do montaZe zahrnuty rovnéz prace piizbisobovaci (napt. dokonéovaci operace, jako

je brouseni, svrtavani apod.).

V tabulce 1 je uvedena struktura montaznich ¢innosti kusoveé a malosériove

montaze.

Tab.1 Struktura éinnosti kusové a malosériové montaze

montazni ¢innosti % podil

1. doprava 4 ruéni manipulace 11%
2. piizpusobovaci prace 43 spojovani 37%
3. pfiprava montaze 13 100% Lkontrola 26%
4. montaz 27 sefizovani polohy 15%
5. skladovani (prodleva) 13 demontaz a zp&tna mont. | 11%
b3 100%

Pozn. : tabulka uvadi pritmérné hodnoty
V malosériové a kusové montazi jsou predevsim rozhodujici piizptisobovaci a

pfipravné prace a z vlastni montaze ma znac¢ny podil kontrola a sefizovani véetné

demontaznich praci.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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1.1. Historie podniku

Uvod

Tématem mé diplomové prace se stala montaz vodnich a parnich vytapécich
jednotek MultiMAXX ve firmé LVZ as. se sidlem v Liberci.

Od pocatku roku 1993 pusobi na nasem trhu firma GEA Klimatizace s.r.0.
(zkratka GKL) se sidlem v Liberci a obchodnim zastoupenim v jednotlivych regionech

Ceské republiky.

Firmu zalozili spole¢nici GEA HAPPEL Gaspolshofen Rakousko a LVZ a.s.
Liberec za ucelem zvyseni prodeje vyrobku firmy GEA a Daikin v oblasti
vzduchotechniky a klimatizace. Prvoradym ukolem firmy GEA Klimatizace je seznamit
projektanty, dodavatelské firmy a investory s $irokou paletou vyrobku a zejména s
vyhodami, se kterymi se stale vétsi Cast zakazniku setkava pi1 feSeni vzduchotechniky a

klimatizace.

LVZ,a.s. — vyrobce a dodavatel vzduchotechiky. Tradice vyroby vzduchotechniky
v Liberci saha do roku 1905.

Obr.1 Historicky obrazek na zavod v Liberci - Vesci

Moderni historie se vSak datuje od 1. 5. 1992, kdy byly zalozeny LVZ, a.s.
V ramci procesu velkeé privatizace se tato akciova spolecnost stala soucasti nadnarodniho

koncernu GEA, ktery je v soucasné dobé majoritnim vlastnikem firmy.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Firma je orientovana na vyrobu lehké vzduchotechniky, kde zaujima vedouci

misto na ¢eském trhu. Soucasné s tim nese v koncernu GEA 1 odpovédnost za rozvoj
obchodu ve stiedni a vychodni Evropé. Hlavnimi partnery jsou dodavatelské firmy

v oblasti vzduchotechniky, topeni a chlazeni.

Obr.2 Nové skolici centrum LVZ, a.s

L T ﬁ 0y
g gy i

Na zakladé& dosazenych hospodaiskych vysledki byl LVZ udélen Cekia SI Rating

Aaa a firma obsadila tfeti misto mezi ¢eskymi strojirenskymi podniky.

Graf 1 Vyvoj obratu 1992 - 2002 (mil. K&)

1400 1285
| CElkem & 1110

export 4

1200
1000
800
600

d 1992 93 94 95 94 97 98 o9 00 01 02

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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1.2. Prehled ro¢ni produkce

Hlavnimi vyrobky LVZ jsou

— Klimatiza¢ni jednotky GEKO

—  Vytapéci jednotky SAHARA a MULTIMAXX

— Stiedni ventilatory ROOF JETT

— Dverni clony VIENTO

—  Filtry atmosferického vzduchu SYSTEM CISTYCH PROSTOR

Nasledujici fotografie (viz obr.3) ukazuje tyto hlavni vyrobky podniku

Obr.3
gé'?(o o g%ﬂ%
Cassette- . -

Celkova ro¢ni produkce MultiMAXX c¢ca 17000 kusu. Nasledujici tabulka (tab. 2)
uvadi podil jednotlivych typu.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Tab.2

Cetnost dle TYPU Cetnost Poznamka

M3 zakladni 69.4% Montaz na lince

M4 nerez nebo EXX provedeni | 1.6% specialni pracovisté MT

M5 plus 23.8% Montaz na lince

M6 diagonalni ventilator 1.4% specialni pracovisté MT

M7 chladici 0.8% Montaz na lince

MT dveini clona 1.2% specialni pracovisté MT

MV ventilator 1.7% specialni pracovisté MT

Ro¢ni produkce cca 17000 ks

Z tabulky je vidét, ze nejveétsi produkce je M3 a MS . Ostatni vyrobky (M4, M6,

MT, MV) se délaji na specialnich pracovistich. V. mé diplomové praci jsem se zaméfil na

studium vyroby jednotek (M3, MS, M7), které jsou montovany na lince.

Tyto vyrobky jsou kusova (neopakovand) vyroba tzn., ze se vyrabéji jednotlivé

vyrobky, které se eventualné opakuji v delsim a nepravidelném intervalu, pouziva se

univerzalnich stroju 1 zafizeni a vysoka kvalifikace délniku.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Popis vijrob kil

2. POPIS VYROBKU

2.1. Charakteristika jednotky MultiMAXX

Vodni a parni vytapéci jednotky MultiMAXX jsou ureny k vytapéni, chlazeni a
filtraci vzduchu ve vyrobnich a skladovacich prostorech. Podle topného média,
pozadavku na vykon a stupné nebezpeci vybuchu v daném prostredi, je tfeba urcit

konkrétni typ, velikost a provedeni jednotky:

— Pro nasténou nebo podstropni montaz.

— Pro obéhovy nebo sméSovaci vzduch.

— 4 konstrukéni velikosti.

— S vyménikem: Cu/Al (1,2,3 nebo 4 fady), pro topnou nebo chladici vodu.
Nebo s vyménikem: Fe/Fe Zn (1 nebo 2 fady), pro paru nebo topnou vodu.

— S 1, 2 nebo 3 stupiiovym motoroventilatorem 3x400V, 3x500V nebo
1x230V/50Hz s ohledem na prostiedi.

2.1.1. Konstrukce

Vodni a parni vytapéci jednotka MultiMAXX se sklada z vyméniku, ktery je
umistén v pfedni ¢asti plasté a plasté jednotky zhotoveného z ocelového plechu
chranéného praskovou vypalovaci barvou. Na zadni strané jednotky je umistén
motoroventilator, ktery je zakryt ochranou miizkou plné spliujici pozadavky ochrany
proti Girazu rotujicim obéznym kolem dle CSN EN 294. Vydechovy otvor je mozno osadit
velkou Skalou vyustek. V boku jednotky jsou ¢tyfi matice pro zavéSeni jednotky na

konzoly pro podstropni nebo nasténou montaz.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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2.1.2. Vyméniky

Popis vijrob kil

Vymeéniky Cu/Al jsou urCeny pouze pro teplovodni a horkovodni vytapéni
(pfipadné pro chlazeni). Pfipojovaci hrdla vymeéniku jsou ze svafitelné oceli zakoncené
zavitem, topné trubky médéné, lamely hlinikové nebo médéné, kryci plechy jsou ocelové

pozinkované.

— Max. provozni teplota: 130°C
—  Max. tlak média: 1,6 MPa
— Piipojovaci hrdla: G 1 (vel. 3, 4),G5/4 (vel. 6)

Vymeéniky Fe/Fe jsou prednostné urCeny pro parni topné médium. Veskere dily
vyméniku vEetné pfipojovacich hrdel jsou ze svafitelné oceli. Pfipadné zavitové
zakonceni hrdel slouZi k technologickym uéeliim, nikoliv pro pfipojeni jednotky

k rozvodim pary. Vymeénik je ocelovy, zarové pozinkovany.

— Max. provozni teplota: 180°C
—  Max. tlak média: 1,6 Mpa

2.1.3. Provozni podminky

Vytapéci jednotky vodni a parni jsou ureny pro praci pii teploté do 40°C, tj. do
normalniho prostiedi dle CSN 33 200-3. Dale jsou jednotky uréeny do prostedi zona 1
(zbna, kde hrozi nebezpeéi vybuchu), tyto jednotky jsou vybaveny kryti elektromotoru IP
54.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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2.2. Typ vyustky

Popis vijrob kil

a) Listova zaluzie
Je nejjednodussi zaluzii vodnich a parnich vytapécich jednotek MultiMAXX.
Kazdy list je tfeba samostatn& ustavit do funk&ni polohy. Zaluzie s protimrazovou

ochranou nelze pouzit pro prostiedi Zona 1.

b) Listova zaluzie synchro
Umozilyje nastaveni smeru vyfukovaného vzduchu synchroné podle potfeby a tim
optimalniho ohfati mistnosti. Zaluzie se servopohonem nebo s protimrazovou ochranou

nelze pouzit pro prostiedi Zona 1.

¢) Nasténna / podstropni sekundarni zaluzie GEA

Listy zaluzie jsou rozdéleny do dvou sekci vzajemné spojenych tahly. Obé sekce
jsou spojeny tak, ze umoziuji zvySovat vystupni rychlost vzduchu zménou vzajemné
polohy profilta v sekcich. Pies oteviené profily mezi sekcemi nastava po stranach
podtlakem sekundarni vzduch a misi se ve stiedu vzduchového proudu. To umoziuje ve

vzajemné zavislosti ménit:

1. Rychlost proudu vzduchu
Teplotni gradient v proudu vzduchu

Mnozstvi sekundarniho vzduchu

Lo

Neizotermicky dosah proudu vzduchu do prostoru

Vysledkem je 5-15% uspora energetickych naklada. Zaluzie se servopohonem

nebo s protimrazovou ochranou nelze pouzit pro prostiedi zéna 1.
d) Anemostat dvoustranny

Umoziuje usmérnéni vyfukovaného vzduchu pi1 podstropni instalaci, ¢imz dojde

k optimalnimu ohfati mistnosti. Listy anemostatu jsou rozdéleny do dvou sekci.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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e) Anemostat étyfstranny
Vhodny pro podstropni instalaci v prostoru s niz§im stropem. Umoznuje rozdéleni

vyfukovaného vzduchu do ¢ty smért, tim dojde k optimalnimu ohfati mistnosti.

f) Dyza
Je urCena pro zvys$eni vytokové rychlosti vyfukovaného vzduchu jednotkou a tim
zajisténi jeho vétsiho dosahu. Dyza se pfednostné pouziva pro podstropni montaz

vytapécich jednotek pfi vytapéni vyssich prostoru. Vydechovy otvor dyzy je ¢tvercovy.

g) Priruba
Je urCena k napojeni kratkého nastavce pfimo na predni stranu vytapécich
jednotek. To umozriuje piipojeni kratsich vzduchovodu a tim pfipadné umisténi jednotek

v oddéleném prostoru.

2.3. PrislusSenstvi

1. Konzoly

Slouzi k zavéseni jednotek MultiMAXX na svislou sténu nebo strop. K zavéseni
jedné jednotky jsou tieba dva kusy konzol odpovidajici velkosti. Pi1 piediazeni filtru
nebo sméSovaci komory s tlumici vlozkou je nutno pouzit konzoly v provedeni D
(dlouha). Konzoly jsou vyrobeny z ocelovych profilt s kone¢nou povrchovou ochranou

shodnou s jednotkou MultiMAXX. Srouby k uchyceni konzoly na sténu se nedodavaji.

2. SméSovaci komora prima, tésna

Pouziva se k privadéni Cerstvého vzduchu a jeho sméSovani s vnitinim
(cirkula¢nim) v libovolném poméru dle nastaveni. Pfimy vstup se pouziva pro Cerstvy
vzduch, oba stranové vstupy pro vzduch cirkula¢ni. SméSovaci komora se montuje na
ventilatorovou stranu jednotky s moZnosti pfestaveni po 90°. Vstupy jsou opatieny
pfirubami. Komora je z ocelového pozinkovaného plechu. Stavitelné lamely z Al profila,
s pryzovym tésnénim, jsou navzajem propojeny ¢elnim ozubenim umisténym uvnitf

komory.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Ovladani je napojeno na jednu z lamel. Smésovaci komoru se sevopohonem Ize
pouzit jen do prostiedi normalniho dle CSN 33 2000-3. Pokud je piivod &erstvého
vzduchu pfimo z venkovni atmosféry, doporucujeme zajistit ochranu vymeéniku jednotky

proti zamrznuti.

3. SméSovaci komora stranova

Pouziva se k ptivadéni Cerstvého vzduchu a jeho sméSovani s vnitinim
(cirkula¢nim) v libovolném poméru dle nastaveni. Stranové uspoiadani umoznuje piivod
venkovniho vzduchu mimo osu jednotky (z oken, piepazek, oplastovani) pii jejim
zavé$eni na nosnou konstrukei objektu. Pouzité konstrukéni materialy, provedeni a
ovladani jsou obdobné jako u typu SP. Smésovaci komoru se servopohonem lze pouzit
jen do prostiedi normalniho dle CSN 33 2000-3. Komora je z ocelového pozinkovaného

plechu.

4. Koleno
Je uréeno k propojeni vétraci strany smésovaci komory (SS) s otvorem
v obvodovém plasti objektu pro piivod Cerstvého vzduchu. Dodava se v provedeni

z ocelovych pozinkovanych profila a plechu bez dalsi povrchové ochrany.

5. Kondenzaéni vana
Slouzi pro odvod kondenzatu u jednotek uréenych k chlazeni a pfipeviuje se pod

jednotku. Konecna povrchova uprava je shodna s jednotkou MultiMAXX.

6. Nastavec pruzny
Pouziva se k propojeni jednotky MultiMAXX a jejiho piislusenstvi s potrubnim
rozvodem vzduchu pro omezeni pienosu chvéni a vyrovnani stavebnich nepfesnosti.

Ptiruby nastavce jsou pozinkovany.

Chyba! Neznamy argument prepinace.



@

7. Protidest’ova zaluzie

Popis vijrob kil

Je urCena k ochrané saciho otvoru na vnéjsi strané obvodového zdiva.
Protidest'ové zaluzie jsou vyrabény z ocelového pozinkovaného plechu bez dalsi

povrchové upravy.

8. Filtr

Je urCen pro filtraci nasavaného vzduchu. Pouziva se jen do prostiedi normalniho
dle CSN 33 2000-3. Je zhotoven z ocelového pozinkovaného plechu. Filtr se montuje na
zadni kryt jednotky. Pfed néj lze montovat sméSovaci komoru, uzaviraci klapku nebo
vzduchovod. Vyména filtraéni kapsové vlozky je nutna po narustu tlakové ztraty na 250
Pa, ptipadné podle jinych kritérii provozovatele (pfedpokladana zivotnost je pal roku a je
zavisla na konkrétnich podminkach provozu). Vzrust tlakové ztraty se zjisti pomoci
spinace diferen¢niho tlaku, jehoz rozsah nastaveni je 50 az 500 Pa a prepinaci kontakt ma

hodnoty 1[A]/250[V]AC. Upevniuje se na bok skiiné. Filtracni vlozka se vysouva z boku.

9. Stie$ni sokl
Slouzi pro zabudovani na stie$ni otvor jako nosny prvek stiesni hlavice. Je

zhotoven z ocelového pozinkovaného plechu.

10. Sti‘esni hlavice

Slouzi k nasavani ¢erstvého vzduchu z prostoru nad stfechou objektu. Jeji soucasti
je nosna deska se Srouby pro piipojeni potrubi a otvory o pruméru 14 mm k ukotveni
napiiklad na stfe$ni sokl. Je vyrabéna z ocelového plechu v povrchove upraveé praskovou
barvou a vstupni mfizka je pozinkovana. Na piani zakaznika je mozno stie$ni hlavici
dovybavit kapsovou filtra¢ni vlozkou a spinacem diferen¢niho tlaku. Vymeéna filtracni

kapsové vlozky se provadi odklopenim stfechy s ochranou mfizi.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Popis vijrob kil

Nasledujici tabulky ukazuji typové oznaceni MultiMAXX, viz tab.3 priklad
oznaceni jednotky MultiMAXX fada 3, tab.4 pfiklad oznaceni fada S a tab.5 priklad

oznadeni fada 7.

Tabulky obsahuji veskeré informace o vyrobku potiebné k orientaci a piehledu u

konstrukéni, technologické a napf. marketingové ¢innosti.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Tab.3 Typ oznaceni jednotky multiMAXX rada 3

Popis vijrob kil

M 3 1 1 A B A 2 3
o 8 S = 2 .2 5.9 <
" B B - B 9 0 B 5 2 3 E8 g
S £ M 3 25 E 5 E > 8 33 22
3 > ~E® A 2T H &
M
3
1/2/3/4 Velikost
Pocet fad trubek ve vymeéniku
1/2/3 pro Cu/Al 1 pro ocelovy parni
1 /2 pro ocelovy vodni
Provedeni vyméniku
A =Cuw/Al D = Ocelovy Pami
S = Ocelovy vodni
Vyustka (zaluzie)
B = Zakladni listova zaluzie L = "Luftlenk" zaluzie
V = Vyustka do ¢tyt stran
P = Profilova zaluzie (Al "V" profily)
Elektrické provedeni
xx Obéhové
A1l = l-otackovy 3x400V
A2 = 2-otackovy 3x400V A4 = l-otackovy 1x230
A3 = 3-otackovy 3x400V A5 = 3-otackovy 3x500V
BI = l-otackovy 3x400V s vypinac¢em ventilatoru
B2 = 2-otackovy 3x400V s vypinacem ventilatoru
B3 = 3-otackovy 3x400V s vypinacem ventilatoru
B4 = l-otackovy 1x230V s vypinacem ventilatoru
xx Smé&§ovaci (venkovni vzduch), véetné protimrazové ochrany a
kandlu pro pFipojeni komor (sméSovacich, filtracnich,...)
C1 = l-otackovy 3x400V D1 = 1l-otackovy 3x400V s vypinacem ventilatoru
C2 = 2-otackovy 3x400V D2 = 2-otackovy 3x400V s vypinacem ventilatoru
C3 = 3-otackovy 3x400V D3 = 3-otackovy 3x400V s vypinacem ventilatoru
C4 = l-otackovy 1x230V D4 = 1-otackovy 1x230V s vypinacem ventilatoru

C5 = 3-otackovy 3x500V

Barevné provedeni
0 =bez oznaceni = standart 3 = RAL 7001 stfibrnoseda 9 = RAL dle vybéru

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Tab.4 Typ oznaceni jednotky MultiMAXX fada 5

Popis vijrob kil

M 5 1 1 c D J 2 1
o 3 == Q=
o E ” 2 BS52 §BZ Sk % 5 o
) 5 & SR o g = 'N oo >
< > = D L3 0 >3 == £ 0 5
S = & 3 ©8E BE 5.3 %z 5
E N e e B o A
M
5

1/2/3/4 Velikost

Pocet tad trubek ve vyméniku
1/2/3 pro Cu/Cu

1 /2 pro ocelovy vodni

1 pro ocelovy parni

Provedeni vyméniku
C =Cu/Cu

D = Ocelovy parni

S = Ocelovy vodni

Vyustka (zaluzie)

D = Sekundarni zaluzie podstropni provedeni
W = Sekundarni zaluzie sténové provedeni

L ="Luftlenk" zaluzie

V = Vyustka do ¢tyf stran

Elektrické provedeni

xx Obéhové

J1 = 3-otackovy 3x400V s elektronikou MC500.PS - obézna

K1 = 3-otackovy 3x400V s elektronikou MC700.PS - ob&zna

xx SméSovaci (venkovni viduch), véetné protimrazové ochrany a
kandlu pro pripojeni komor (sméSovacich, filtracnich,...)

J2 = 3-otackovy 3x400V s elektronikou MCS500.PS - smeSovaci

K2 = 3-otackovy 3x400V s elektronikou MC700.PS — smé&Sovaci

Barevné provedeni

1 =RAL 7035 svétle Seda
2 =RAL 5018 tyrkysoveé modra

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Tab.5 Typ oznaceni jednotky multiMAXX tada 7

Popis vijrob kil

M 7 1 1 C D S 2 1
- @ e
- Z g BeE2 FE sz £% %
] = 3 2 oo == < 'R =Rt >
= . = >0 D »o = =
= = & = 3 L 8 > g 2= Tz > 3
2 B=d B 2 S B. °. 2§ © 2 @
S AEE £z =4 m e
M
7

1/2/3/4 Velikost

Pocet tad trubek ve vymeéniku
1/2/3/4pro Cu/Cu
1 /2 pro ocelovy vodni

Provedeni vyméniku
C=Cu/Cu
S = Ocelovy vodni

Vyustka (zaluzie)
D = Sekundarni zaluzie podstropni provedeni
W = Sekundarni zaluzie sténové provedeni

Elektrické provedeni

xx Obéhové

S1 = 3-otackovy 3x400V s MC700.PS - obézna, jen pro topeni

T1 = 3-otackovy 3x400V s MC700.PS - obézna, topeni nebo chlazeni s
Cerpadlem kondenzatu

T3 = 3-otackovy 3x400V s MC700.PS - obézna, topeni nebo chlazeni s
vytokem kondenzatu

xx SméSovaci (venkovni viduch), véetné protimrazové ochrany a

kandlu pro pFipojent komor (sméSovacich, filtracnich,...)

S2 = 3-otackovy 3x400V s MC700.PS - sméSovaci, jen pro topeni

T2 = 3-otackovy 3x400V s MC700.PS - sméSovaci, topeni nebo chlazeni s
¢erpadlem kondenzatu

T4 = 3-otackovy 3x400V s MC700.PS - sméSovaci, topeni nebo chlazeni s
vytokem kondenzatu

Barevné provedeni
1 =RAL 7035 svétle Seda

I =RAL 5018 tyrkysoveé modra

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Systém zaddvdni zakdzek,

3. SYSTEM ZADAVANI ZAKAZEK

3.1. Zadavani zakazek

Referent prodeje zada zakazku do planu vyroby. Zakazce pridéli zakazkoveé ¢islo
a u standardnich typu zapise ¢islo vykresu jednotky podle typového klice. Nestandardni
zakazky musi zpracovat technik, ktery takové jednotce piidéli ¢islo vykresu a zpracuje

kustovnikové vazby a pracovni postupy, eventualné 1 montazni vykresy.

Kdyz je zakazka zadana do systému, pak referent zasobovani provéfi zasoby

nakupovaného materialu, piipadné doobjedna chybéjici polozky.

Jednou tydné se pak konaji vyrobni porady, kde se sejdou referent prodeje,
zasobovani a zastupci vyroby — mistr montaze, technik, planovac¢ a eventualné 1 vedouci
vyroby. Na této poradé se odsouhlasi zakazky pro vyrobu v nasledujicim tydnu. Po

odsouhlaseni jsou jednotlivé zakazky naplanovany na konkrétni dny eventualné smény.

3.2. Zpracovani montaznich pravodek

Na zakladé planu vyroby pfipravuje mistr vzdy na jednu sménu dopiedu montazni

pruvodky (viz obr.4) a tiskne obalové a vyrobkové stitky (viz pfiloha ¢.1).

Montazni pruvodka obsahuje tyto udaje o zakazce:

- cislo zakazky

- odbératele

- termin planu vyroby

- typové oznaceni vyrobku
- pocet kust

- cCislo montazniho vykresu

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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udaje o vyrobku:

Systém zaddvdni zakdzek,

— popis typového klice
— hlavni komponenty tj. motor, vymeénik, ...

— poznamku, v které jsou uvedeny nestandardni pozadavky

Obr.4 Priklad montazni pravodky

MulttMAXX M3 F4D515 04/03343 GEA Klima-rashladna technika d 0409-3  dat:25.02.04

mont. pruvodka MultiMAXX M324A.PQ2 14 ks 680388 cas :10:11:18
Popis:
Typ 3ityp3
Velikost 2: velikost 2
poc.rad vymeniku 4: 4RR
provedeni vymeniku
Vvustka P: profilova zaluzie
Elektro Q2:2st 3x400V se spinacem, niz.otack. -Cirkulacni
Provedeni - Standard RAL 7026
Komponenty:
3592309 MV FB042-SDU.2C.3P IN 315342 IN 125268 4263TB
4291213 VYM.MAXX 2-4R CUAL IN 314273

360379  VYM MAXX 2-4R CUAL

3.3. Priprava montaznich pracovist’ na za¢atku smény

Na za¢atku smény mistr preda pracovnikiim montaze montazni pravodky spolu se
stitky. Mistr s pfedakem montaze stanovi pofadi v jakém se zakazky budou montovat.
Manipulant postupné navazi k lince vyméniky, motory a dal$i material podle potieby.
Pracovnik na Coilcentru vyrabi postupné podle planu plasté jednotek a pfistavuje je

k montazni lince.

Chyba! Neznamy argument prepinace.



Systém zaddvdni zakdzek,

Pracovnici na lince provedou piipravu na smeénu:

— zkontroluji stavy materialu u linky (spojovaci material a ostatni dily)

— zkontroluji s1 kompletnost a funkénost naradi, dle potfeby provedou ocisténi a
namazani

— zkontroluji tlak vzduchu v rozvodech (cca 6 bar), stav oleje v maznicich,
odpusti vodu z odlu¢ovact vody

— pripadné nejasnosti piedevsim v nestandardnich zakazkach konzultuji

s technikem nebo s mistrem.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Popis vijroby

4. POPIS VYROBY

Ke zhotoveni jednotky MultiMAXX je tfeba dvou druhu prace, prace na stroji pro

zhotoveni potfebnych dilt (napf. plast, viko plasté) a prace na lince.

V nasledujici tabulce (viz. tab.6) jsou uvedena jednotliva pracovisté a druhy prace

vykonavané na téchto pracovistich.

K uplnému prehledu (viz obr.5), ktery ukazuje usporadani stroju a jednotlivych pracovist’

v podniku LVZ.

Tab.6 Prehled pracovist MMX

Vyroba bocnic

- —— Stroj vystiithne rozvin bo¢nice podle zvoleného
programu

B2 Ohybacka RAS Dle zvoleného programu se provedou 4 ohyby

B2-1 | Zvedadi ploSina Pracovnik snytuje nytovacima maticema k boc¢nici dvé
vyztuhy

Montazni linka

L1 Zacatek linky Zalozeni vymeéniku a bo¢nice

L1-1 | Zvedaci zafizeni Pro manipulaci s ocelovymi vymeéniky

L2 1. Zvedaci plosina Montaz dyzy

L2-1 | Oto¢ny piipravek Piedmontaz dyzy

L3 2. Zvedaci plosina Montaz zaluzie

L3-1 | 4 otoné piipravky Piedmontaz zaluzii (B = zakladni, P = profilove)

L4 3. Zvedaci plosina Montaz motorventilatoru

L5-1 | 4. Zvedaci plosina Zapojeni elektro a zkouSeni M3, M4

L5-2 | 5. Zvedaci plosina Zapojeni elektro a zkouSeni M5, M7

L6 Paskovaci automat Baleni do kartonu a automatické zapaskovani

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Popis vijroby

Obr.5 Usporadani stroju a jednotlivych pracovist’ v podniku LVZ.
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Chyba! Neznamy argument prepinace.
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4.1. Vyroba plasté a vika plasté

Popis vijroby

Vyroba bo¢nic (plast a viko plasté — viz obr. 10 pozice 1 a 3) se provadi na specialnich

strojich. Tyto stroje jsou:

A. stFihovaci stroj (Coilcentrum)

Zakladni charakteristika zafizeni

Stroj se sklada z :
— Vystithovani
— CNC fizeni

— Rovnacky

— Odvijeni

Nasledujici tabulka (tab. 7) ukazuje dalsi zakladni parametry stroje

Tab.7 Rozmérové udaje stroje.

ROK VYROBY 1997
max. vaha svitku plechu 3000 kg
max. vnitini prumér svitku | 805 mm
max. vnéjsi prameér svitku | 1490 mm
PLECH tloustka plechu 1.5 mm
sifka plechu 265 mm
max. sila stiihani 200 KN
vaha stroje 12 ton
délka 10200 mm
ROZMERY STROJE vyska 2500 mm
Sifka 2500 mm
osa - X 15 m/min
RYCHLOSTI osa-Y -
osa-Z -
PRIPOJENT elektrikg 3):;400 e 7.5 Kw
pnumaticky 6 bar.
NASTROJE poiiet stfi?ic 10
pocet nuzek 1
TRIDENI DILU ruéné

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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B.ohybik RAS

Zakladni charakteristika zafizeni

Tab.8 Zakladni parametry RAS.

Popis vijroby

ROK VYROBY 1987
délka 4560 mm
- Sitka 2750 mm
ROZMERY STROIJE viika 375 mm
pracovni délka ohybu 3600 mm
PLECH max. tloustka plechu 4 mm
nastaveni zadniho dorazu 10-1550
ZADNI DORAZ max. ¢as prestaveni 3s
presnost piestaveni 0.1
pracovni vyska (otevieni) 6x sila plecu
otevieni horniho nastroje (H.N.) 400 mm
otevieni spodniho nastroje (S.N) 80 mm
‘ - ohybaci nastroje 80 mm
EROCOVNLROZNERY, rychlost ohybani 74
max. rychlost zdvihu H.N 40
min. rychlost zdvihu H.N 92
tihel ohybani 0-180
- : elektrika 3x400V 7.5 Kw
FRIEOIER] tlakovy vzduch (pneumaticky) 5 bar.
PROGRAMOVANI rucné

4.1.1. Vystrihovani materialu (Pracovisté B1)

Pracovnik zada program vystithovacimu stroji, ktery zpracuje rozvin bo¢nice. Podle dané

velikosti a typu vyméniku se zvoli program a zada se pozadovany pocet dilu.

Vystithovaci stroj (viz obr. 6) podle tohoto programu vystithne materilal pozadované

velikosti.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Obr.6 Fotografie vystithovaciho stroje (Coilcentrum)

o = e -

fidici jednotka
stroje

vystiithnuty material

Podle planu vyroby vyrobit rozvin plasté a vika plaste, dily se vyrabgji dle pokynu mistra

v nékolikahodinovém piedstihu pred vlastni montazi jednotky (maximalné 1 sménu dopiedu).

4.1.2. Ohybani materialu ( Pracovisté B2 )

Kazda velikost a typ jednotky MultiMAXX ma na ohybaku RAS (viz obr.7 ) uréity
program, podle kterého jsou parametry plechu zhotoveny. Pro danou velikost se voli pfislusny

program.

Pracovnik nalozi material na ohybacku a fadné dotlaci dil na doraz, po delsi strané se

provadi dva ohyby (viz obr.8).

Po kratsi strané se provadi dal$i dva ohyby, dil musi byt fadné dotlac¢en na zadni doraz a

na bo¢ni vodici listu (viz obr.8).
Na plosiné (viz obr.7) pracovnik snytuje nytovacima maticema M8 k boénici dvé vyztuhy

maticovou pneunytovackou. Vika plasteé jsou odneseny a zavéseny do stojanu vedle poc¢atku

linky, pracovnik dopliiuje chybici dily téchto soucastek.

Chyba! Neznamy argument prepinace.



Z Popis vijroby

Plaste jsou umistény téz na podlahu vedle linky. Uspofadani téchto soucastek zavisi na

dennim planu vyroby, to co ma byt vyrobeno diive, je postaveno blize k lince.

Obr.7 Fotografie ohybacky RAS, plosiny a nytovaci matice

krabi¢ky na

nytovaci matice &4 Ohybacka RAS
|
— Ridici jednotky
stroje

plosina

Pro zjisténi spotieby Casu pro vyrobu plasté a vika plasteé, ktera se uskuteCnuje na
pracovistich B1 (vystithovacka Coilcentrum), B2 (ohybak RAS) a B3 (zvedaci plosina), byla
aplikovana metoda rozborové chronometrazni, v tabulce ¢.9 jsou uvedeny tyto spotieby ¢asu pro

razné velikosti plasté a vika plasté.

Tab.9 Vyroba plasté a vika plasté

Cas T, ( Nmin/ks ) T be
Velikost 1 2 3 4 Nmin/d
B1 1.25 1.40 1.60 1.80 10.00
Pracovisté B2 1.52 1.65 1.99 2.80 10.00
B3 0.93 0.93 1.03 1.03 0.00
Poz.: Tac ¢as vyrobni, na vyrobu 1 ks
Tbe Cas davkovy, obsahuje sefizeni stroje a manipulaci s materialem

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Popis vijroby

V nasledujici tabulce (tab.10) jsou uvedeny charakteristické rozméry uvedenych ¢tyt
velikosti.
Tab.10

[a—y

Velikost jednotky 2 3 4

Rozmeéry C x D x A | 535,5x511,5x265 | 658x634x265 | 810,5x786,5x265 | 963x939x265

Poz. . Rozméry jsou oznaceny podle despozice ha str. XX (obr.8)
Rozmérové Udaje uvedené v tabulce jsou v mm

Popis metody rozborové chironometrdini :

Tato metoda spociva v dusledném rozboru operace. Ke stanoveni ¢asu pro jednotlivé
useky operace se pouziva snimkovani operace pomoci chronometru. Vétsinou se snimky operace

provadéji u nékolika pracovnikl téZe operace.

Hodnovérnost méient spotieby Casu

Cas spotfebovany na uréity ukon konkrétni operace a opakovany tymz pracovnikem,
nebo ruznymi pracovniky neni shodny. Vzdy kolisa kolem ur¢ité stiedni hodnoty spotieby Casu.
Cim vetsi je pocet méfeni (naméru) téhoz tkonu a mensi kolisavost naméfenych ¢asq, tim
hodnovérnéjsi je stredni hodnota, tj. stfedni ¢as odpovidajici skutetnému praméru spotieby casu.

Vysledek vyhodnoceni pak podstatné ovliviiuji nasledujici veli€iny:

a. Casova fada
Je fada casovych hodnot ziskanych opakovanym méfenim urcitého ukonu u jedné

operace. Tato fada je tvofena potiebnym poctem jednotlivych naméru z téze opakované operace.

b. Namér asové fady

Je jednotlivy ¢as v fadé opakovanych méfeni spotieby Casu uréitého ukonu.

c. Snimkovy pramér
Je stiedni hodnota potfebného poctu naméra jednoho snimku operace, vyhodnocena

vhodnym zpusobem pramérovani (v mém piipadé aritmetickym prameérem).

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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d. Pocet ¢lenu Casové rady

Nepiimo umérné ovliviiuje chyby snimkového pruméru (¢im vétsi pocet ¢lent, tim mensi
chyba). Chyba snimkového pruméru je vSak zaroven pifimo umérna kolisavosti casovych hodnot

v Casoveé fadé.

e. Kolisavost hodnot ¢asové fady

Je v praxi zpusobena kolisanim - nestejnosti pracovniho vykonu, drobnou odlisnosti v
dodrzovani technicko-organiza¢nich podminek, chybami a nepfesnosti prace délnika 1

normovace.

f.  Koeficient rozpéti
Je dan pomérem nejvétsi hodnoty ¢asové fady (tmax) k hodnoté neymensi (tmin. ).

r w o r o W W o
K, == | pro danou ¢asovou fadu ma vzdy hodnotu vétsi nez 1.

i3
min.

Vyhody a nevvhody metody rozborové chronometrdini

Vyhody :
—  Moznost dukladného zkoumani jiZ realizované operace vCetné piipadného zlepseni.
—  Moznost korekce ¢ast 1 technicko-organiza¢nich podminek konkrétni realizované
operace a pracoviste.

—  Moznost uplatnéni bez normativni zakladny.

Nevyhody :

—  Nemoznost uplatnéni v piipravach novych, tj. dosud nerealizovanych vyrob a operaci.

Zdlouhavéjsi a pracnéjsi stanoveni spotfeby ¢asu na operaci.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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4.2. Montaz na lince

4.2.1. Charakteristika montazni linky

Montazni linka je pfimkového tvaru, celkova délka vlastni linky je 35 m a jeji Sitka je 1
m. Vyska linky od podlahy k roviné pohybu montazni palety je 0,5 m. Linka je vybavena
otoénymi stoly (zvedaci plosiny), které maji hydraulicky zdvih. Veskeré naradi je umisténo po
celé délce linky, nékteré je zavéseno na listé se zavéSenym pohyblivym hakem, napf. nytovacky
(obr.9-b). Nékteré jsou umistény na trubkach (obr.9-a), které stoji pevné na zemi, jako jsou

pneusrobovaky a pneuutahovaky (viz obr. 9)

Obr.9 Zpusoby rozmisténi naradi po celé délce linky

a) Sroubovak nalozeny na trubce, ktera b) nytovacka navésena s moznosti ji
stoji pevné na zemi tahat ve vSech smerech

Potiebny material je skladan v paletach nebo skiinkach (viz obr.5). Tyto skiifiky a palety

jsou umistény ve vhodné vzdalenosti od linky a podle jednotlivych pracovist.
Montazni linka se sklada z :

a. valeckové traté (6 useki)

b. zvedaci plodiny (5 useku)

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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a) valeCkova trat :

Slouzi k transportu po lince a sklada se ze Sesti useka, kazdy tsek ma jinou délku. Délky
jednotlivych useku jsou nasledujici:

— prvni usek 8 m (zacatek linky).

— druhy usek 4m

— tfeti usek 2,5m

— Ctvrty usek 3,5 m.

— patyusek 2m.

— Sesty isek 10 m (konec linky)

Rozte¢ mezi jednotlivymi valecky je 225 mm a jejich primér je 75 mm.

b) zvedaci plodiny:

Slouzi k provedni jednotlivych operaci montaze a sklada se z péti plosin, které maji

steynou délku 1 m a $ifku 0,85 m (viz obr.5).

Plosiny maji hydraulicky zdvih ovladany dvojici slapek (prvni Slapka na zvedani plosiny
nahoru a druha dolt). Pfizvednuti plosiny 0 20 az 40 cm trva fadové 2 az 3 sekundy. Otaceni je

manualni bez pohonu.

Valeckova trat’ slouzi k transportu vyrobku z jedné zvedaci plosiny k druhé. Pryvni 2 m

Wt

segmenty valeCkové traté pohanény elektromotory. Kazdy segment (mezi dvéma ploSinami) ma
sviy motor, ktery pies fetéz pohani vSechny vale¢ky daného segmentu. Motor je stale v chodu,

vypnuti nasleduje tehdy, kdyz je konec prace nebo pauza.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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(pfed plosinou) je zarazka, ktera je ovladana pneumaticky. Pracovnik uvolni zarazku seslapnutim

Popis vijroby
Valecky mayji tieci spojky a pokud jsou zatizeny, tak se rozto¢i. Na konci segmentu linky

ovladaci slapky.

Na zacatku linky se nachazi podvésny mostovy jefab (zvedaci zafizeni) pro manipulaci s
tézkymi vymeéniky (vétsinou z oceli). Ma nosnost 250 kg s elektromotorickym pohonem zdvihu,

ovladanym ze zemé tla¢itkovym ovladacem.

Ctvrty tsek linky je pro elektrické pfipojeni, pracovisté ma tvar L, Gisek kolmy k lince

tzv. obbocka. Do ni elektrikaf posila ty vyrobky, které neodpovidaji pozadovanym parametram.

Paty usek linky je vybaven specialnim poéitadem pro elektrické kontroly. Usek nemé

Wt

Sesty usek linky ma tvar T. Zde se provadi proces baleni jednotky automaticky. Prvni 2
metry nejsou pohanéné a slouzi k transportu vyrobku z L5 do L6. Od konce linky pracovnik

odvazi vyrobek na voziku bud’ pfimo do auta nebo do skladu.

Podle druhu prace, ktera se provadi na lince, muzeme linku zjednodusené rozdélit do tii

pracovist’ (viz obr.5):
1. Montazni pracoviité  (MONTAZ)

2. Kontrolni pracovisté (KONTROLA)
3. Balici pracovi§té (BALENTI)

Chyba! Neznamy argument prepinace.



@

Popis vijroby

4.3. Montazni pracovisté

Na montaznich pracovistich se montuji vyrobky uvedené v tab. 1. Konstrukéni provedeni

jednotky je znazornéno na obr.10.

Obr.10 Schéma konstrukéniho provedni MultiMAXX (napi. MS)

1...viko plasté

2...teplovodni vymeénik

(9]

..plast (skiin se dnem, skiinovy rozvadé¢ se spinatem ventilatoru, servopohon pro
sekundarni zaluzie)

..zadni kryt se sacim hrdlem

.dyza

.. plastova skfifka

..predni kryt se sekundarni zaluzii

..ventilator s lopatkovym kolem, motorem s vné&j$im rotorem a ochranou miizkou

hol R A

..bo¢ni kryt z umélé hmoty

Poznamka . ke kaZdému provedeni jednotky je potfebny "spojovaci material”

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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4.3.1. Zakladani (Pracovisté L1) (obr. 6)

Popis vijroby

Na tomto pracovisti se provadi nasledujici operace montaze:

1- Nalozeni dievéné palety a vika plasté

Dievéna paleta slouzi k ochrané jednotky MultiMAXX a zustava jako soucast baleni.

Tyto palety se polozi na zacatek montazni linky (viz obr.11 a obr.12).
V piipadé parniho vymeéniku se nalozi dvé palety nad sebou. Jak je vidét z obr.11,
protoze parni vyméniky mayji jeden vyvod dole a druhy nahote, oba jsou pomérné dlouhé a vyska

jedné palety mu nestaci.

Obr.11 Nalozeni dievéné palety

V nasledujici tabulce (viz tab. 11) jsou uvedeny rozmérové udaje pouzivanych palet..

Tabulka 11

Velikost Obéhoveé SmeéSovaci
1 700 x 550 1000 x 880
2 850 x 750 1250 x 1070
3 980 x 1050 1500 x 1280
4 1100 x 1050 1700 x 1460

Poz.: Rozmérové tdaje uvedené v tabulce jsou v mm

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Popis vijroby

Na palety jsou nalozeny vika plasté (typ dle vyméniku).

Obr.12 Zacatek linky

Nalozi se vymenik na viko plasté. Podle materialu a velikost: vyméniku se zvoli typ
manipulace ("lehke" z hliniku jsou nalozeny ruc¢né, "tézke" z oceli o vaze 130-150 kg, jsou

zvedany pomoci zvedaciho zafizeni).

Ocelové vymeéniky nestoji pevné na viku, jsou izké a mohou se pieklopit, a proto jsou

stabilni az po montazi plasté.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Popis vijroby

Vyméniky rozdélujeme podle velikosti, provedeni, a poétu fad, jak je uvedeno v tab.12.

Ta ukazuje procenta pouzitych jednotlivych druht vymeénikau.

Tab.12 Rozdéleni vymeéniku

Rozdéleni vyménikia podle
Velikost Provedeni Pocet fad Cetnost
jednorady 4.8%
1 dvourady 4.8%
Cu/Cu
trirady 4.8%
étyrrady 2.6%
2 jednorady 16.3%
dvourady 29.7%
Cu /Al
tirirady 12.8%
3 étyrrady 1.0%
jednoiady 7.7%
Fe /Fe
1 dvourady 5.1%
Parni jednotady 3.8%

K uplnému piehledu (viz piiloha ¢.2), ktera ukazuje ruzné konstrukcni provedeni

jednotky pro jednotlivé typy provedeni vymeénika.

Pracovnik pokracuje a piilozi plast’ (bo¢nice ) pozice 3 (viz schéma konstruk¢niho

provedenti str. 35 ). Plast’ musi pfesné dosednout do vika pozice (2).
Z jedné strany se nasroubuje drzak se dvéma Srouby M6 se Sestistrannou hlavou

pneuutahovakem a do plasté (1) a ¢tyfmi zavrtnymi Srouby 4,8x19 pneusroubovakem do dievéné

palety.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Popis vijroby

Dale je nezbytné navléknout gumové tésnici manzety na vstupni a vystupni trubku z
vymeéniku a nalepit Stitky na vstupni (Cerveny Stitek s bilymi Sipkami ve sméru do vymeéniku) a

vystupni (modry Stitek s bilymi $ipkami ve sméru z vymeéniku) trubku z vymeéniku.
Na piivodni trubku vymeéniku piipevnit piibalovy sacek se zatkami a prachodkou.

Na prvni kus zakazky se polozi montazni pruvodka spolu se vSemi obalovymi stitky (viz
piiloha ¢.1-a).
4.3.2. Montaz dyzy (Pracovisté L2)

Na oto¢ném piipravku (pozice L2-1 viz obr.5) se predmontuje dyza, kde jsou jednotlivé

dily spojeny osmi zavrtnymi $rouby 4,8x19 a montovany pneusroubovakem.

Obr.13 ukazuje pfedmontaz dyzy na otocném piipravku

a) oto¢ny piipravek (L2-1) b) predmontaz dyzy

Velikost dyzy je dana typem a druhem jednotky, v nasledujici tabulce jsou uvedeny

hlavni rozmérové udaje dyzy v souvislosti s typem ¢i velikosti jednotky

Chyba! Neznamy argument prepinace.



@I

Obr.14

Popis vijroby

ol
Velikost S
Rozméry 1 2 3 4 )
A 458 | 610| 763| 915 - oe——
y ==
B 538 | 661 | 813| 966 o
© 125 | 125| 77| 177
D 284 | 315| 450| 542

Poz. . Rozmérové Udaje uvedené v tabulce jsou
v mm

Dale na pracovisti L2 (viz obr.5), které je vybaveno otoé¢nym stolem, se k jednotce
pfipeviluje dyza pomoci ¢tyt Sroubti M6 se Sestihrannou hlavou (6HR H) opét pneuutahovakem

v plasti na zadni strané jednotky.

Pracovnik ru¢né otoci jednotku a na druhou stranu nasroubuje druhy drzak dvéma Srouby
M6 se Sestihrannou hlavou pneuutahovakem a do plasté (pozice 3 - viz obr.10) a ¢tyimi

zavrtnymi Srouby 4,8x19 pneusroubovakem do dievéné palety.

4.3.3. Montaz zaluzii ( Pracovisté L3 )

Na ¢tyfech oto¢nych piipraveich pracovisté L3-1 (viz obr.5 — podrobné v kapitole 6) se
predmontuji zaluzie, kde jsou jednotlivé Casti spojeny Srouby. Kazdy piipravek je uréen pro

montaz jiného typu a velikosti zaluzie.

Na pfipravku A pracovnik nalozi dily, které tvofi plast’ zaluzii a na§roubuje osm

zavrtnych Sroubu 4,8x13 pneusroubovakem.
Pomoci piipravku B pracovnik nalozi jednotlivé listy Zaluzii a pfipeviiuje je k plasti

zaluzii pomoci nytovacich matic nytovackou. Pocet téchto matic zalezi na velikosti zaluzie resp.

na poctu listt (napf. podle obr.15 je tieba 16 matic). Toto pracovisté je ukazano na obr.15.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Obr.15 Pracovisté L3-1 (predmontaz profilové zaluzie)

Popis vijroby

Nytovacka
Listy zaluzie
Ptipravek B —na
Skladani lista

Ptipravek A —na
zjisténi polohy plasté

Na zvedaci plosiné (viz obr.5) je zaluzie do plasté jednotky na zadni stranu montovana

pomoci ¢tyf Sroublt M8x20 se 6HR hlavou pneuutahovakem.

Dily zaluzii jsou vyrobeny z lakovaného plechu (plech je lakovany, kde zaroven nanesou
ochrannou foli1). Ochranna folie chrani plech proti poskrabani barvy, tuto folit musi pracovnik

pfed montazi strhnout od soucasti a vyhodit do odpadku.

Zaluzie mizeme rozdélit na dva zakladni typy:

— Listova (zakladni) - je nejjednodussi zaluzii vodnich a parnich vytapécich jednotek
MulttMAXX. Kazdy list je tfeba samostatné ustavit do funkéni polohy. Ovladani
(zavirani a otevirani) je rucni, kde zalzie je opatiena klapkou nebo servopohonem
(viz obr.16).

— Profilova - listy zaluzie jsou rozdéleny do dvou sekci vzajemné spojenych tahly. Obé
sekce jsou spojeny tak, Ze umoznuji zvySovat vystupni rychlost vzduchu zménou
vzajemné polohy profilt v sekcich. Ovladani je bud’ ru¢né s klapkou nebo

servopohonem (obr.17).

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Obr.16 Technické udaje listové zaluzie

Popis vijroby

o3

Velikost
Rozméry | 1 z 3 4

oB[mm] | 535| 657 810| 962
C2[mm] | 77| 86| 101] 113
kg 6,5 195 14| 19

52 |2
Obr.17 Technické udaje profilové zaluzie
b =+ 100
Velikost ’ - T
| 3 ; A =i
Velikost 1 2 304 ’ !
511 %
B4[mm]| 535 657|810 | 962 nA{‘ = i
ke 65 |95 | 14 19 i By
RS E ]
e =
L7 o
LB

Na tomto pracovisti je na bo¢ni stranu skiiné Sroubovana plastova skiinka se ¢tyimi

zavrtnymi Srouby 4,8x19 pneusroubovakem pro elektro svorkovnici

4.3.4. Montaz motorventilatoru ( Pracovisté L4 )

Motorventilator se k jednotce piipeviiuje ctyfmi Srouby M6 se Sestihrannou hlavou
pneuutahovakem na zadni stranu jednotky (na dyzu). Pracovisté pozice L4 (viz obr.5) je
vybaveno zvedaci oto¢nou plo$inou, ktera usnadinuje manipulaci s jednotkou, jak je ukazano na

obr.18.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Obr.18 Pracoviité montaze motorventilatoru

pneuutahovak

namontovani
motorventilatoru

zvedaci oto¢na plosina dvojice Slapek na ovladani plosiny

W

Firma GEA uvazuje o instalaci zvedaciho zafizeni, ale ani vyrobce v Némecku ho na

tomto pracovisti nemel. Naklady se na instalaci zvedaciho zafizeni odhaduji na cca 70 000 K¢&.

Podle typu lze rozdélit motorventilatory do skupin :

— Elektricky motor jednootackovy, 3x400V, 50 Hz, (Y)
— Elektricky motor dvouotackovy, 3x400V, 50 Hz, (Y)
— Elektricky motor tfiotackovy,  3x400V, 50 Hz, (Y)
— Elektricky motor jednootackovy, 1x230V, 50 Hz

4.4. Kontrola (Pracovisté L5)

Kontrola elektrického pripojeni a kontrola jednotky se provadi na pracovisti LS (viz

obr.5), které je vybaveno oto¢nou plosinou a specialnimi pocitaci.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Je nezbytné dodrzovat nasledujici bezpe¢nostni predpisy:

— piipojeni lze provadét pouze na zakladé platného piipojovaciho schématu.

— kabely s nizkym napétim pokladat oddélené s odstinénymi vodici.

— po pfipojeni kabelt ochranit viechny kabelové piivody odpovidajicim krytim.

— do pfivodu nutno zafadit spinaci zafizeni, které odpoji piivod a ma pii rozpojeni

vzdalenost kontakta min. 3 mm.

Pro pfipojeni elektromotoru, piipadné servomotoru, jsou na rozvod elektrického proudu
urCeny jejich svorkovnice, u kterych je nalepeno schéma piipojeni. VSechny 3-fazové motory
pouzité ujednotek (kromé motorventilatora ZiehlAbegg, oznaceni 53 a 63) jsou zapojeny

3x400V Y.

Pro zjednoduseni pfipojeni "elektriky" jsou draty oznaceny Cislicemi a pismeny stejné
jako na svorkovnici. Elektrikaf pfipojuje draty z motorventilatoru se svorkovnici tak, aby

souhlasilo jejich oznaCeni. Na obr. 19 je piiklad provedni A (nejjednodussi provedeni)

Obr.19
CO0(Y)

od0x(Y) Jf;'

\"-.- -

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Po piipojeni "elektriky" dle Stitku, elektrikaf nasadi svorkovnici do plastové skiinky.

Dale piipeviiuje tuto plastovou skiinku do plasté ¢tyfmi zavrtnymi Srouby 4,8x19

pneusroubovakem.

Podle druhu provedeni elektriky, jsou Ctyii stupné slozitosti:

= b =

Provedeni A : to je nejjednodussi provedenti .

Provedeni B : jednotka je vybavena vypina¢em ventilatoru.

Provedeni C : jednotka je vybavena protimrazovou ochranou.

Provedeni D : to je nejslozitéjsi provedeni, jednotka je vybavena protimrazovou

ochranou s opravnym vypinacem ventilatoru.

Kazdy z téchto provedeni muze byt :

Existuji modernégjsi provedeni elektriky jak pro M5 tak pro M7 a jsou rozdéleny podle

Jednootackovy 3x400V
Dvouotackovy 3x400V
Triotackovy  3x400V
Jednootackovy 1x230V

Triotackovy  3x500V (jen u provedeni Aa C)

nasledujici tabulky (tab.13)

Tab.13
Typ Oznaceni | Elektronika Motorventilator
” ; J1 MC 500. PS Ttiotaackovy
M5 OBEHOVE
K1 MC 700. PS 3x400 V
. . |J2 MC 500. PS TtiotadCkovy
M7 SMESOVACI
K2 MC 700. PS 3x400 V

Chyba! Neznamy argument prepinace.

Popis vijroby
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Popis vijroby

Mikropocitacova regulace MCS00 pro MultiMAXX MS

Plastova skiinka s krytim IP54 s oddélenym prostorem pro svorkovnici. Membranova

klavesnice pro ovladani a sefizovani.

Funkce:

— manualni fizeni ventilatoru ve 3 stupnich

— pii pfipojeni prostorového termostatu automatické fizeni ventilatoru zapnuto/vypnuto
podle teplotni odchylky pi1 pfednastaveném stupni otacek nebo automaticke fizeni
stupné otacek podle teplotni odchylky

— manualni ovladani smé$ovaci klapky vypnuto/zapnuto

— manualni nastavovani sekundarni zaluzie

— do [7 K] snizeni teploty pro no¢ni provoz

Spojen:

— datova pripojka (U-Bus) vCetné napajeni pres M5
— kontakt pro prostorovy termostat 10 kOhm/ 25°C
— vstup pro spinaci kontakt No¢niho provozu

— vystup provozni piipravenosti

— vystup celkové poruchy

Na MC 500 je mozné piipojit do 8 MMX MS5-obéhovych nebo 4 MMX MS-smésovacich
jednotek a maximalné 4 odtahové ventilatory s fidici elektronikou MCA.501 nebo MCA.502
pres U-Bus.

Mikropocitacova regulace MC700 pro MultiMAXX MS

Funkce:

— manualni fizeni ventilatoru ve 3 stupnich

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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— -automatické fizeni ventilatoru zapnuto/vypnuto podle teplotni odchylky pii
prednastaveném stupni otacek a obéhovy provoz nebo
automatické fizeni stupné otacek u M5 nebo plynula zména otacek u M7 podle
teplotni odchylky

— monitorovani stavu filtru

— nastavovani sekundarni zaluzie

— ovladani smésovaci klapky podle venkovni teploty s letnim a zimnim provozem

—  MUTE-funkce, ohrani¢ena 2. stupném otacek u M5 a max.60% u M7 z akustického
zakladu

— rychlovétrani, nastaveni ¢asu 10-90 minut na 3 stupni otacek se sou¢asnym otevienim
vnegjsi smesovaci klapky

— automatické fizeni denni/no¢ni provoz

— fizeni odsavacich ventilatoru

— moznost blokovani pres heslo

— protokol prostorového termostatu

Spojeni:

— datova pfipojka v¢etné napajeni pies MS

— kontakt pro prostorovy termostat 10 kOhm/ 25°C
— kontakt pro venkovni ¢idlo teploty 10kOhm/25°C

Na MC 700 je mozné piipojit do 8 MMX MS s fidici elektronikou MCB.PS

Po pfipojeni elektriky dle stitku elektrikat provede kontrolu funkénosti jednotky a
vzhledovou kontrolu. Kontrola funkénosti se provadi pomoci specialniho pocitace (viz obr.20),
kde elektrikaf zapojuje fidici jednotku pies adaptér timto pocitacem, a pocitaé provede

nasledujici zkousky:

— Zkouska vysokého napéti proti kostie.

— spojeni nulového vodice s kostrou.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Popis vijroby

U vzhledové kontroly tentyZz pracovnik kontroluje nasledujici parametry:

— barva

— povrch

— utaZeni Sroubu

—  spravnost prvka

— motor

— kontrola pfisluSenstvi dle zakazky

— montovani spravného motoru

Obr.20 Popisuje kontrolni pracovisté

Pocita¢ na kontrolu o
funkénosti jednotky

Jednotka je vybavena Plastova skiinka se svorkovnici
vypina¢em ventilatoru

V piipadé, Zze jeden parametr z téchto zkousek nebyl splnén, posle elektrikaf tuto

jednotku po odbockové lince zpét k repasi.

4.5. Balici pracovisté (Pracovisté L6)

Jednotky jsou pfiSroubovany k dievéné paleté a jsou zabaleny do kartonu, ktery je

automaticky pfepaskovan na paskovacim stroji typu STRAPEX (viz obr.21).

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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V piipadé baleni jednotky se sekundarni zaluzii se bali jednotka a zaluzie oddélené z toho

duvodu, Ze je zaluzie Siroka.

V piipadé potieby odvézt vyrobek pies more (1-2 krat za rok ), tak se misto kartonu
pouziva dievéna paleta a ty se paskuji plastickymi pasky, ale v zadném piipadé nema byt

kovovy.

Od konce linky pracovnik odvazi vyrobek na voziku do skladu nebo piimo do auta.

Maximalni doba pobytu vyrobku ve skladu je 1-2 dny.

Obr.21 Ukazuje balici pracovisté

Stejna metoda (metoda rozborové chronometrazi) byla aplikovana pro zjisténi spotieby
¢asu na jednotlivych pracovistich (L1, L2, L3, L4, L5, L6) v zavislosti na velikosti jednotek
(plati, ze ¢im je jednotka vétsi tak je 1 pracnéjsi, na nékterych pracovistich je rozdil jen
minimalni, na nékterych je velky) a na druhu prace vykonané na jednotlivych pracovistich (napf.

montaz zaluzii = vétsi velikost= vice listu zaluzie a tim 1 vice nytu = delsi Cas) (viz tabulka 14).

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Popis vijroby

Tab.14 Montazni linka

Cas T, (Nmin/ks ) T e
Velikost 1 ’ 3 4 Nmin/d
pracovisté | druh price
L1 (vim.Al/Cu) 3.80 4.10 4.40 .10 10.00
(vym. Ocel) 3.80 5.10 5.40 6.10 10.00
L2 obéhova 4.82 4.82 6.70 6.70 10.00
sméSovaci 1232 12.32 12.44 12.44 10.00
L3 zakladni zal. 4.26 5.18 6.02 6.88 10.00
profilové zal. 7.06 7.71 9.46 11.18 10.00
L4 pro M3 4.50 5.00 5.50 6.00 10.00
pro M5 8.00 8.50 9.00 9.50 10.00
LS pro M3 obéhova 13.00 13.00 13.00 13.00 10.00
M35, MC500/700 20.00 20.00 20.00 20.00 10.00
L6 Baleni 2.00 2.00 2.30 2.30 5.00
Poz. Tac ¢as vyrobni, na vyrobu 1 ks
Tbe Cas davkovy, obsahuje sefizeni stroje a manipulaci s materialem

Hlavni rozdily v montaznich ¢innostech na pracovistich :

L1;
L. 2
L3

L4:;
L.5:
L6;:

manipulace s riiznou vahou vyméniku.

rozdilny obsah montazni ¢innosti vzhledem ke konstrukci vyrobku.

rozdil v provedeni a tim 1 vhodnou montazni praci u montaze zaluzii (zakladni a

profilove).

2 @ , 1 [
manipulace s riiznou vahou ventilatoru.

rozdil v provedeni elektriky a stupen slozitosti.

manipulace s riznou velikosti kartond.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Doprava a manipulace

5. DOPRAVA A MANIPULACE

5.1. Tok materialu pro zajisténi montaze

Materialovy tok je organizovany pohyb materialu (surovin, rozpracovanych
vyrobka, subdodavek, pomocnych materialu a odpadu), spojujici vyrobni operace nebo

jednotlivé vyrobni faze.

Mezisklad a sklady montazniho materialu musi byt spravné dimenzovany, aby
mohly plnit svou funkci transformacni a jistici, a tak umoznit plynulé zasobovani
montaznich mist. Umist'ujeme je v bezprostiedni blizkosti montaze (zv1asté nejtézsi
zakladni dily). Sklady a mezisklady vydavaji ¢isté dily k montazi (popiipadé po novém

vyprani).

Pro manipulaci s materialem (MM), jakozto souhrn operaci v prepravé, nakladce,
vykladce a prekladce, skladovani, baleni, méfeni a pocitani kvantity a v technologickych
manipulacich, mizeme vytycCit zasady zajist'ujici racionalni feSeni:

— Pfimé a nejkratsi dopravni cesty, bez zbyte¢ného kiizovani a zpétnych

pohybi.

— Vylouceni zbyteénych manipulaci s materialem, nebot’ zmensenim poctu a
rozsahu manipulacnich operaci a v celém vyrobnim procesu se zmensuje
objem manipulacnich vykonu.

— Rytmicnost, nepietrzitost a plynulost materialového toku, coz je zvlast
dualezité u vyroby vyssiho typu a znamena v podstaté sladéni vykonu
manipulaénich a technologickych zafizeni.

— ZvySeni mechanizace a automatizace praci pit MM s cilem zvysit
spoleCenskou produktivitu prace a odstranit zdravi Skodlive, nebezpecné a
namahaveé prace pii MM.

— Vytvofeni vhodnych pracovnich podminek a bezpecnosti prace.

Chyba! Neznamy argument prepinace.



@

plochy pro skladani materialu potiebného pro zhotoveni vyrobku. Ale podnik LVZ a.s.

Doprava a manipulace
Dnes nové a moderni podniky postavi jednu hlavni halu, ve které jsou uréené

ma jednu hlavni halu tzv. vyrobni objekt, a protoze tento vyrobni objekt nema dostatecné
volny prostor, neni mozné vSechny potiebné materialy skladat v tomtéz objektu. Hlavni
objekt vyroby (také vétsina budovy) ma obdelnikovy pudorys, je to nejjednodussi
pudorys, ma minimalni plochu ochlazovacich stén, snadno se rozsifuje a ma
nejjednodussi konstrukei stény. Sklady nejsou soucasti objektu hlavni vyroby a jsou
umistény kolem vyrobniho objektu (viz pfiloha ¢.4), a tim vznikaji manipulaéni
komplikace s materialem a zvlast v zimnim obdobi. Takové uspofadani ma své vyhody z
hlediska bezpecnosti (napi. pii1 vzniku pozaru je dostatecna vzdalenost mezi vyrobnim

objektem a skladem ¢.45, ktery slouzi pro skladani kartont).

Na manipulaci s materialem jsou pouzivany dva typy voziku, typ STILL EGV S-
14 a typ STILL R50-12, prvni typ je vybaven sedadlem pro fidi¢e, ma vys$si parametry,
veétsi nosnost a pouziva se pro manipulaci s materialem mezi sklady. U druhého typu ridi¢
stoji, ma mens§i parametry a nosnost a pouziva se na manipulaci s materialem uvnitf

budov.

Z tohoto rozboru muzeme rozdélit dva toky materialu :

— Tok zevniti (tok materialu ve vyrobnim procesu): jedna se o tok materialu z
meziskladu a z ptipravnych (obrabécich) pracovist’ do prostoru montazni
linky napf. tok plechovych dilt.

— Tok zvngsku (tok materialu mezi budovami): jedna se o tok materialu ze
sklada do prostoru montazni linky napf. tok drobnych materiala (Srouby,

matice atd.)

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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5.2. Vstup materialu do LVZ a.s.

Do LVZ a:s. jsou dodavany
— Smontované motory.

—  Vymeéniky

— Dievéné palety

— Kartony

— Ostatni nakupované dily a spojovaci materialy

Protoze firma byla odvozena z némecké firmy, tak vétSina materialu potiebného k
vyrobé je nakoupeno odtamtud, nékteré materialy (vétSinou spojovaci material- Srouby,

kabely a atd.) jsou nakoupeny z ¢eské firmy.

5.3. Zasobovani montazni linky materialem

Materialy do firmy LVZ a.s. jsou dodavany od riznych dodavateli kamionem.
Pro kazdy druh materialu jsou urCeny sklady, které jsou umistény v blizkosti budovy
montaze. Motory a vyméniky maji sklady 1 v budové montaze. Z téchto skladu jsou
materialy dopraveny do montazni budovy a dale do jednotlivych montaznich pracovist

vozikem (viz layout — piiloha ¢.3).

5.3.1. Zasobovani montazni linky motory

Do LVZ a:s. jsou dodavany motory z firmy ZIEHL-ABEGG s.r.0 v Némecku

kamionem 2x tydné.
Na motory jsou dva sklady, jeden se nachazi mimo montazni linku a ma plochu

300 m? (viz ptiloha &4 — pozice 144), a druhy sklad je v budové, kde uréena plocha pro

motory v tomto skladu je 34 m® (viz pfiloha &.3 ).

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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boxech tak, aby se do nich veslo co nejvice. Jsou ti1 zakladni metody usporadani motort

Doprava a manipulace
Motory jsou podle velikosti slozeny v miizkovych piepravnich resp. skladovych

do boxu :

— Motory jsou skladany vestoje (nejvice se pouziva u velkych motort-velikost
4)

— Motory jsou skladany vleze (nejvice se pouziva u malych motort-velikost 1).

— Motory jsou skladany jak vestoje tak 1 vleze (kombinovana metoda),

pouzivana u velikosti 2 a 3.

Tyto boxy jsou dale skladany na paletovém regale ve skladech urceni.
Boxy jsou vykladany ze skladu vysokozdviznym vozikem (typ STILL EGV S-14)

na plochu urcenou pro motorventilatory, ta je co nejblize k pracovisti L3 (viz piiloha ¢.
3).

Z boxu na montazni linku budou motorventilatory prekladany ru¢né. Prazdné
boxy (jsou vratné) jsou slozeny a dopraveny na uréené misto mimo bodovy. Kde kamion,

ktery pitveze do LVZ motory, tak na zpate¢ni cesté odveze prazdné.

Propocet skladovaci plochy

— Do jednoho kamionu se vejde 2x25 ks boxid = 50 boxu
— Do jednoho boxu se vejde 6-28 ks motoru - zaleZi na velikosti motort a
zpusobu uspofadani v boxech
— Pocet motort na jeden kamion - max. = 1400 ks
-min. = 300 ks.
— K montaznimu prostoru linky bude dopraveno 50-60 motort za sménu
— Pocet boxti za sménu 2 az 8 (zaleZi na velikosti motoru)

—  Plocha pro expediéni palety: 6.5x4.5 =29.25 m” (viz expedice v pfil. 2)

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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maximalni vyrobé musi byt vyrobky skladany do vrstev nad sebou.

Doprava a manipulace

Na plochu expedice palety se vejde 25 a vice vyrobku (jednotek) tzn. ze pii

5.3.2. Zasobovani montazni linky vyméniky

Do LVZ a:s. jsou dodavany vyméniky z firmy GEA s.r.o v Némecku kamionem
5x tydné (vymeéniky jsou uréeny pro vechny druhy vyroby firmy).

Vymeéniky na dfevénych paletach jsou podle velikosti a fad skladany na paletovy

regal az 5 fad nad sebou v ur€itych skladech (stejné sklady pro motory)

Vymeéniky jsou vykladany ze skladu vysokozdviznym vozikem (typ STILL EGV
S-14) na plochu uréenou pro vymeéniky, ta je co nejblize k za¢atku linky pracovisté L1

(viz priloha €. 3).

rw

5.3.3. Zasobovani montazni linky plechovymi dily a plasti

Plechy do firmy jsou dodavany od ¢eského dodavatele, dale jsou skladany v
ur¢itém skladu, ktery se vyskytuje mimo montazni linku (viz pfiloha 4 — pozice 09)a ma
plochu 200 m”. Do uréitych pracovist jsou dopraveny na dievénych paletach vozikem
(typ STILL EGV S-14).

Plechové dily jsou zpracovany na specialnich strojich (CNC -TRUMATIC TC
500 R viz piiloha ¢.3) a jsou dopraveny do montazniho prostoru linky v paletach vozikem
(typ STILL R50-12).

Plechy, z kterého je vyroben plast a viko plasté jsou dopraveny na dievénych

paletach ze skladu vozikem a ulozeny vedle pracovisté B1. P1asté jsou zpracovany a

odneseny do montazniho prostoru linky (podrobné popsano v kabitole 4.1.2).

Chyba! Neznamy argument prepinace.



@
Doprava a manipulace

5.3.4. Zasobovani montazni linky montaznim a spojovacim materiilem

Spojovaci a montazni materialy jsou nakupovany od riznych dodavatelt
(tuzemskych 1 zahrani¢nich). Tyto materialy maji sviy zvlastni sklad (viz pfiloha 4-pozice
09), ktery ma plochu 200 m?, dievéné palety jsou skladovany volné ve vymezeném

prostoru.
Tyto materialy muzeme rozdélit do tif skupin:

— Drobny material : do této skupiny patii Srouby, matice, nytovaci matice,

...atd. Materialy jsou ze skladu pfevazeny v krabi¢kach. Na jednotlivych
montaznich pracovistich jsou umistény v plastovych zasobnicich, které jsou
usporadany vedle a nad sebou ve stojanech. Pohotovostni zasoba tohoto
materialu je umisténa ve skiini vedle montazni linky — viz pfiloha ¢.2

— Standardni material : do této skupiny patii bézné pouzivany material jako

napt. listy zaluzii, dyzy, ...atd. Material je ze skladu pfevezen v boxech
vozikem a je rozmistén na jednotliva montazni pracoviste.

— _Zakazkovy material : jedna se o material pouzivany jen ziidka, vétSinou na

atypickou zakazku, skladuje se u potifebného pracoviste.

5.4. Informacni systém v podniku - objednavky

Podnikovy informa¢ni systém ma $est nasledujicich moduld:

Program 7PV (technicka pfiprava vyroby) : v tomto programu jsou zalozeny

vykresy, kusovniky, vazby a technologické postupy vyroby.

Program M77Z : v ném jsou zalozeny nakoupené materialy a jejich skladovani.
—  Modul PRODEJ : do ni se zapise piijem objednavek, specifikace objednavek,
zhotoveni faktur : dodacich listli a expedice vyrobki.

Modul VYROBA : pies tento program se fidi vyroba, planovani vyroby,

planovani jejich dila a naklady vyroby.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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— Modul KVALITA : pomoci tohoto programu se kontroluje kvalita vyrobku a

nakoupenych materiala.
—  Modul UCETNICTVI : kde se sleduji naklady na zakazky a také naklady
jednotlivych nakladovych stiedisek.

Cely cyklus zac¢ina a kon¢i v modulu PRODEJ. Zac¢ina zapsanim zakazky do
systému a jeji specifikaci. Standardni zakazce je piitazeno identifikacni Cislo vyroby
(vykresové ¢islo montazni sestavy) a dodaci podminky, nestandardni zakazky putuji
nejprve k technikovi, ktery takovou zakazku musi plné specifikovat v modulu TPV — ke

kazdé zakazce musi existovat vykresy, kustovnikové vazby a rozpis materialu.

Takto specifikované zakazky jsou nejprve provérovany v modulu MTZ na dostupnost
materialu pro dany vyrobek a na dany termin. Posléze je zakazka zaplanovana do

vyrobniho planu v modulu VYROBA.

Takto provérené zakazky jsou pak potvrzovany zakaznikovi na urcity termin,
objednana doprava a nejsou-li zadné dalsi problémy, jsou potvrzeny v planu vyroby, kde
se automaticky k danému terminu spousti vyroba ,,plechovych dilu“. A v uréeny termin i
vlastni montaz a kompletace zakazky. Po vyrobeni zakazky mistr dilny ,,odvede”
vyrobky do expedice — zapise ukon&eni vyroby do modulu VYROBY. V tomto okamZiku

se automaticky snizi stavy materialu na jednotlivych skladech.

Cyklus je pak ukoncen opét v modulu PRODEJ vystavenim dodaciho listu a
faktury.

Cely cyklus je prubézné propojen s ucetnictvim, kde se sleduji naklady na

zakazky a také naklady jednotlivych nakladovych stredisek.

Cely cyklus je také sledovan a pribézné kontrolovan po strance kvality.

Chyba! Neznamy argument prepinace.



@

5.4.1. PFijem materiali a jejich kontrola

Doprava a manipulace

Piijem materialu je umistén v hlavnim skladu (viz pfiloha 4-pozice P+K) a je
vybaven pocitatem. Pocita¢ je napojen do podnikového informacniho systému.
Pracovnik kontroluje kvalitu a kvantitu materialu, a pak do pocitace pres program MTZ
zapiSe veskeré zjisténé informace: stav objednavky — ¢islem(napf. ¢islo 70 znamena Ze,
dil je v potadku), ¢islo skladu, skladové ¢islo, mnozstvi, nazev dila, ¢islo dodavky, ¢islo

kontrolniho protokolu a osobni ¢islo pracovnika.

Vstupni kontrola je provadéna podle internich piedpisu pro dany material.
V tomto piedpise je popsano, jak ma kontrola probihat. To znamena jaké parametry
dodaného dilu se kontroluji a v jak velkém vzorku. Nékdy to muze byt jen
prekontrolovani nahodné vybraného vzorku, nékdy se kontroluje tieba kazdy 50 ks. O

vysledku kontroly se napise protokol, jehoz Cislo je uvedeno.

Po prevzeti dili od dopravy nastava faze uskladnéni. Podle ¢isla skladu a
skladového ¢isla materialu se material ulozi v daném skladu nebo putuje piimo

k montazni lince.

Material je odepisovan ze stavu skladu az po odvedeni vyrobku do expedice a to
zcela automaticky podle montazniho kusovniku. Tak zvané odvadéni provadi mistr dilny

nebo jeho zastupce bezprostiedné po smontovani a zabaleni dané zakazky nebo jeji ¢asti.

Pravidlo minimalniho stavu zasob:

Referent zasobovani provéfuje stavy zasoby nakupovaného materialu, kde u
kazdého druhu materialu ve skladu je uréeno minimalni mnozstvi na stavu. Kdyz referent
zjisti, Zze mnozstvi materialu existujiciho ve skladu se rovna nebo je méné nez je jeho

minimalni mnozstvi, tak doobjedna dalsi material.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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jesté fada polozek, které se pouzivaji jen ziidka. Takovy material se pak nakupuje cilené

Doprava a manipulace
Toto pravidlo plati pro vétsinu bézné pouzivaného materialu. Kromé toho existuje

az na danou zakazku. Vétsinou jde o material na vyrobky, které nejsou ve standardni

fadé, tomu pak odpovida 1 delsi dodaci doba.

5.5. Baleni a expedice hotovych vyrobku

Proces baleni jednotky probiha na pracovisti L6 resp. na Useku 6. Pracovnik ru¢né
prilozi karton na jednotku a dale je automaticky piepaskovan na paskovacim stroji typ

STRAPEX (viz obr. 21 kap.4).

K transportu vyrobku od kontrolniho pracovisté (L5) do pracovisté baleni (L6)

slouzi nepohanéna valeckova trat’ useku 6 a tento nepohanény usek ma délku 2 m.

Pohyb zkompletovanych jednotek MultiMAXX je dale ur¢en expedi¢nim planem.

Existuji dvé moznosti pohybu :

— Jednotky jsou dopraveny vozikem do skladu, kde maximalni doba pobytu
vyrobku je 1-2 dny.

— Jednotky jsou dopraveny piimo do auta .

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Ndvrh tiprav montdzni linky

6. NAVRH UPRAV MONTAZNI LINKY

Z rozboru a popisu montazni linky byly vytipovany pracovisté L3-1 a L6, které
byly dale navrzeny k tpravam z davodu lepsi organizace montaznich ¢innosti a dale
lepsiho dispozi¢niho feSeni. Na pracovisti L3-1 jsou stisnéné prostoroveé podminky pro
montaz zaluzii. Na pracovisti L6 je kratky nepohanény usek, kde dochazi k hromadéni

hotovych vyrobku uréenych k expedici.

6.1. Detailni popis pracovisté L3-1.

Pracovisté je uréeno pro predmontaz Zaluzii a ma plochu 10,4 m?. Sklada se ze
Ctyf oto¢nych piipravka — stola (1, 2, 3, 4). Montaz zaluzii, tj. spojeni jednotlivych dila
zaluzii (plasté, viko plasté a listy) se provadi na oto¢nych pfipravcich (viz obr.22 pozice
1-4) pomoci osmi zavrtnych Sroubu 4,8x13 pneusroubovakem, listy k plasti jsou spojeny
nytovacimi maticemi. Umisténi nafadi tj. dvou kusu nytovacek a dvou kustu

pneusroubovaku je patrné z obr.22

Detailni nakres dispozice pracovisté L3-1 je na obr.22.

Obr.22 Dispozice pracovisté L3

v
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Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Vysvétlivky :
1-4 ... oto¢né piipravky — stoly. (L3-1)

5 ... plocha ur¢ena na ulozeni lista zaluzii velikosti 1 a 4

6 ...... regalky pro operativni zasobu dilt na zakladni zaluzie

7 ...... regalky pro operativni zasobu dilt na profilové zaluzie a spojovaciho
materialu

z.p .... zvedaci plosina L3
X .....nytovacky

@ .... pneuSroubovaky

Pracovisté je uréeno pro montaz Zaluzii a ma plochu 10,4 m*. Spojeni
jednotlivych dila zaluzii (plaste, viko plasté a listy) se déla na otocnych piipravcich
(viz obr.22 pozice 1-4). Tyto dily jsou spojeny dohromady pomoci osmi zavrtnych
Sroubu 4,8x13 pneusroubovakem, listy k plasti jsou spojeny magazinovymi trhacimi

nyty.
Dva stoly (stiil & 1 méa plochu 97x97 cm? a stlil €.2 ma plochu 66x66 cm?) jsou
urCeny k pfedmontazi profilové zaluzie a dalsi dva stoly (stul €. 3 a 4) jsou pro zakladni

zaluzie. Oto¢ny pohyb stolu je manualni.

Zaluzie je dale na zvedaci plo§ing (viz obr.22 —pozice z.p) pfipevnéna k jednotce

¢tyfmi Srouby M8x20 se 6HR hlavou pneuutahovakem.
6.1.1. Detailni popis oto¢nych pFipravka — stolu.

Pripravek ¢.1 a ¢.2 :

Na oto¢nych stolech se pfedmontovavaji profilové zaluzie. Kazdy stul ma dva

ptipravky, pfipravek A a pfipravek B (viz obr.23). Na pfipravku A (je nepohyblivy - je

upevneén Sroubem ke stolu) se vlozi dily plasté zaluzie.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Piipravek B (vymeénitelny piipravek podle velikosti zaluzii) slouzi k usporadani

listt zaluzii vestoje mezi opory. Pocet téchto opor C je zavisly na velikosti zaluzie (viz
obr.23 pozice C. Piiklad predmontaze profilové zaluzie velikosti 3, kde pocet opor C v

piipravku B je 10).

Sroub M8 (viz obr.24 pozice 2) slouzi k uchyceni ptipravku B v uréité vzdalenosti

od kraje stolu.

Obr.23 Stul ¢. 2 pro pfedmontaz profilovych zaluzii.

Pripravek 3 a ¢4 :

Na oto¢nych stolech (3 a 4) se pfedmontovava zakladni typ zaluzie. Kazdy stal
ma dva piipravky A a B (viz obr.24). Na pfipravek A (je nepohyblivy —je upevnén

Sroubem ke stolu) se vlozi dily plasté zaluzie.
Piipravek B (vymeénitelny piipravek podle velikosti zaluzie) slouzi k uspofadani

listt zaluzii vestoje, kde listy jsou vkladany vestoje mezi specialni opory (viz obr.24

pozice C), pocet opor C je zavisly na velikosti zaluzii.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Sroub M8 (pozice 2 obr.24) slouzi k uchyceni piipravku B v ur¢ité vzdalenosti od

kraje stolu.

Obr.24 Stul ¢.4 pro piedmontaz zakladnich zaluzii

piipravek B

opory C

sroub M8 k uchyceni B

6.1.2. Detailni popis piipravka a opor
Obr.25 Detailni vykres pfipravka pouzivanych na stolech 1 a 2

Obr.25
Pripravek A : i

Tento piipravek ma valcovity tvar o

pruméru 30 mm s hlavou o praiméru 8 mm.

Piipravek o vysce (H) 35 mm je pouzivan pro

predmontaz profilové zaluzie(na stolech 1 a 2),

a o vySce (H) 20 mm pro zakladni zaluzie(na

stolech 3 a 4).

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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polohy plaste, jak ukazuje tabulka ¢.15 a ¢.16 (napf. pro profilové zaluzie velikost 1, se

Ndvrh tiprav montdzni linky
Tento piipravek je nepohyblivy (je upevnén sroubem ke stolu), slouzi k zajisténi

predmontaz provadi na stole ¢.1 a pfipravky A-celkem 4- jsou vzdaleny od sebe o

hodnoté D ).

Pripravek B :

Tento piipravek ma deskovity tvar a jeho délka odpovida délce stolu, na které lezi
a Sitka je 50 mm. Je to vyménitelny piipravek podle velikosti Zzaluzie, kde k jeho

uchyceni slouzi Sroub M8x4 (pozice 2).

Ptipravek B pro profilové zaluzie (na stolech 1 a 2) se sklada z opor (pozice C) o

proméru 20 mm a vysce 140 mm, které jsou pevné piiSroubovany, jejich pocet je zavisly
na velikosti Zaluzie, jak ukazuje tabulka ¢.15 (napf. pro velikost 1 slouzi sttl ¢.1 s dvéma
piipravky B, kazdy z nich ma 6 opor C), mezi témito oporami jsou jednotlivé listy zaluzie
uchyceny vestoje. A dale pro udrzeni piesné polohy listi slouzi desticka z umélé hmoty

(pozice 1), ktera je umisténa mezi oporami.

Tab.¢.15 Rozmérové udaje stolta 1a 2 . E .
g . D .
isl néh ¥ v

Cislb:otocncho ¢ ¢.2 H i—L
pripravku i B 1l
Velikost jednotky 1 2 |3 |4 " x

A 4 la |4 |4 . &
Pocet > R : C_~ : N
pripravkd |2 2 12 e " X

C 6 8 10 13 ¥ .

Efmm] |- |62 |- |93 g - 4 -
Rozméry b “n’—;‘
stolt D[mm] | 48 |78 | )

o -
Flmm] | 66x66 97x97 1. 4

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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(pozice C) ve tvaru V, které jsou pevné piisroubovany pies trubicky na piipravku B nebo

Ndvrh tiprav montdzni linky

Piipravek B pro zakladni zaluzie (na stolech 3 a 4) se sklada z kovovych opor

bez trubicky, jejich pocet je zavisly na velikosti zaluzie viz tab.¢.16 (napf. pro velikost 1

slouzi stul ¢.3 se dvéma piipravky B, kazdy z nich ma 4 opory C).

Tab.¢.16 Rozmérové tidaje stolti 3a 4 - E
v D
isl néh ¥ v
 Saiotetntho ¢4 &3
pripravku 2
Velikost jednotky 1 2 3 |4 L
| =
A 4 4 |4 |a =
Pocet 5 ) ; ) ) e =
W & 2 ."m s
ptipravki G P
¢ 4 6 |7 |8 7 e
: E[mm] | -~ 62 [ |93 5 /N d
Rozmery ——1 [ — U —
stolti D[mm] | 48 78 . | &
- = (ip]
Flmm] | 66x66 97x97 9.2 sy -~

Z tohoto podrobného popisu a rozboru pracovisté L3 (L3-1) a z navazanych

¢innosti bylo zjisténo, ze bézna uspofadanost pracovisté L3-1 ma nasledujici chyby:

— Pracovisté L3-1 nema dostateCnou plochu a tim pohyb na pracovisti je
omezeny.

—  Prakticka volna plocha pracovists je : 10,4-(2x0,94) «(2x0,44) = 7,6 m”

— Pracovnik nema dostate¢ny prostor pro montaz.

— Nutnost zaujimat nefyziologickou pracovni polohu (hlavné pokud prochazi
mezi oto¢nymi piipravky).

— Pracovisté nema prostor pro logistiku a dopravu.

6.1.3. Navrh reseni.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Jednim z hlavnich cild mé diplomové prace je detailni rozbor a navrh optimalniho

feSeni.

Navrhnuti feSeni problematiky pracovisté L3-1 spociva v téchto nasledujicich
postupech:
— Zredukovat pocet stola ze 4 na 2.

— Ptipravky je potfeba konstrukéné zmeénit.

Zredukovdni poctu stolu :

Z uvedenych Udaju, popist stolll a rozmérovych tabulek stoli je vidét:

a. Stal ¢.2 (pro profilové Zaluzie velikosti 3 a 4) a stal ¢.3 (pro zakladni zaluzie
velikosti 3 a 4) maji stejné rozméry (97x97 mm) a stejnou vzdalenost sroubt
(pozice 2 obr.25) od kraje stolu (viz tab.12 a tab.13).

b. Stdl &.1 (pro profilové Zaluzie velikosti 1 a 2) a stal ¢.4 (pro zakladni zaluzie
velikosti 1 a 2) maji stejné rozméry (66x66 mm) a stejnou vzdalenost Sroubtl
(pozice 2 obr.25) od kraje stolu (viz tab 13 a tab 13).

¢. Na kazdém stolu je nasroubovano 8 piipravka A (viz tab.15 nebo tab.16).

Z toho vyplyva.:

ad_a.) ze stul ¢.2 a stal ¢.3 jsou vhodné pro piedmontaz jak profilové zaluzie
(velikosti 3 a 4), tak 1 pro zakladni zaluzie (velikosti 3 a 4). Proto je mozné jeden stul
odstranit (napi. stul ¢.3) a stul ¢.2 nechat jako funk¢ni stul pro predmontaz zaluzie.

Umisténi tohoto stolu zustava na své pozici (viz obr.22 pozice 2).

ad_b.) ze stal ¢.1 a stul ¢.4 jsou vhodné pro predmontaz jak profilové zaluzie
(velikosti 1 a 2), tak 1 pro zakladni zaluzie (velikosti 1 a 2). Proto je mozné jeden stul
odstranit (napf. stul ¢.1) a stul ¢.4 nechat jako funk¢ni stul pro predmontaz zaluzie.

Umisténi tohoto stolu zustava na své pozici (viz obr.22).

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Pripravky a jejich konstrukcéni zmény :

Na zakladé rozboru a detailniho popisu pripravku muzeme pozorovat nasledujici

poznatky:

Pripravky A jsou nepohyblivé a pevné nasroubované ke stolu.

Piipravky A pro predmontaz obou druhl zaluzii maji stejny tvar (valcovity),
pramér (30 mm) a odlinou vysku H od povrchu stolu (H= 40 mm pro
profilové zaluzie, H = 20 mm pro zakladni Zaluzie).

Ptipravky B jsou vyménitelné podle druhu a velikosti zaluzie.

Piipravky B-1 jsou souéasti pfipravku B a jsou k sob& pevné nasroubovany.

Pocet pripravki B-1 je zavisly na druhu a velikosti Zaluzie.

Pro pfedmontaz jedné zaluzie je potieba &tyt piipravki A a dvou piipravki B.

Navrh konstrukéniho feSeni pfipravku :

Vlastni feSeni spo¢iva v nasledujicich postupech:

(=1

Uvolnit a odstranit pfipravky A ze stolu.

Privafit ke kazdému ptipravku B dva kusy plechu (pozice 3 viz obr.26).
Piipravek A zkratit na soustruhu o hodnotu tloustky piidavného plechu.

Na kazdém piidavném kusu plechu se upevni (Sroubem nebo svarovanim)
jeden piipravek A tak, aby zachoval pfedepsané vzdalenosti od kraje stolu
(viz tab.15 a tab.16).

Jeden z cila tohoto feSeni je mit jen pohyblivy pfipravek (ktery budu nazyvat

P.P). Na pfedmontaz jedné zaluzie je potieba piilozit dvojici P.P. Nasledwjici dispozice

(viz obr.26) ukaze stoly pro pfedmontaz profilové zaluzie velikost 4 (vlevo) a zakladni

zaluzie velikost 4 (vpravo) s P.P.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Obr.26
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Nasledujici dispozice (viz obr.27) popisuje detailni umisténi piipravku (A) a
pfidavnych kust (pozice 3). Piidavny kus plechu ma obdelnikovy tvar o rozmérech
dx40xS5 [mm] (délka x Sitka x tloustka), jeho délka bude zaviset na poloze pfipravku A,

aby se Setiilo materialem (viz tab. ¢.17).

Obr.27 Dispozice umisténi

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Tab.17 Rozmérové udaje polohy piipravku a pridavného kusu plechu

Ndvrh tiprav montdzni linky

Stul €. 4 (66x66 [mm] pro Stul &, 2 (97x97[mm pro
profilové a zakladni Zaluzie) profilové a zakladni Zaluzie])
Velikost jednotky Velikost 1 Velikost 2 Velikost 3 Velikost 4
X [mm] 3 10,5 3 10,5
Hodnoty
Z [mm)] 9,5 2 9,5 2
parametru
d [mm] 5 12,5 5 12:5

Dale je nezbytné navrhnout stojanek s osmi zavésnymi haky. Kazda dvojice P.P

bude zavéSena na haku. Stojanek bude umistén na pozici (s) podle dispozice (viz obr.28)

QObr.28 Pracovisté L3

‘ wu
~
Smér montaze

6.1.4. Vyhodnoceni navrhovaného reseni

Pii feSeni problematiky pracovisté L3-1 jsem dospél k nasledujicimu zavéru. Pii
o AW oW . 2
odstranéni dvou stoll z prostoru pracovisté se zvétsi pracovni prostor o 1,42 m” (ze 7,6

m? na 9,02 m?) a tim se sniZuje obtiZnost pfistupu (vystupu) na pracovni misto, nutnost k

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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zaujimani nefyziologické pracovni polohy. Odstranéni dvou stola zlepsuje také

bezpecnost, snizuje riziko pracovnich urazu a zvysuje prostor pro dopravu, logistiku a

manipulaci s materialem.

6.2. Detailni popis pracovisté L6

Pracovisté L6 nebo Sesty usek valeckové traté ma tvar viz obr.29. Jeho délka je 10
m, prvni 2 metry nejsou pohanéné a slouzi k transportu vyrobki od L5 do L6. Dale je

zbytek seku pohanén elektromotory.

Obr.29 Ukazuje detailni dispozice pracovisté L6 — baleni jednotek.

s kontrola o
| - N
i — - =
IR = g
C= 4 €
i == »Q
== £
| [T A
% == ;ii& /
kantony i ; ‘ED ./1
B 2/ 7 a/
| = fre f.n’f
= ;f r _?alf /

-t Doprava

NU..... nepohanény usek linky.
P.U ......pohanény usek linky.

Strapex... paskovaci stroje

Proces baleni jednotky probiha na pracovisti L6 (na seku 6), kde na konci

nepohanéného Gseku linky (N U) je zarazka, ktera brani pfestupu vyrobkt od N.U do

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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P.U. K uskutecnéni procesu baleni pracovnik ru¢né piilozi karton na jednotku (zakryje),

nalepi obalové stitky (viz. pfiloha ¢.1-b) a nohou uvolni zarazku na lince. Automaticka
¢ast linky provede pfepaskovani kartonu k podlazce ve dvou mistech strojem typ
STRAPEX (viz obr. 29) a piesune zabalené jednotky na konec linky. Na konci P.U je
zvedaci stul, ktery zajist'uje bezpe¢né premisténi jednotky z linky na podlahu. Stal je
pohanén hydraulicky. Od konce linky pracovnik odvazi hotovy vyrobek paketovacim

vozikem.

K transportu vyrobku od kontrolniho pracovisté (LS) do baliciho pracoviste (L6)

slouzi nepohanéna valeckova trat’ useku 6.

Na zakladé rozboru montazni ¢innosti a kontroly, které zajistuje "elektrikai" byly

zjistény nasledujici chyby tohoto pracoviste:

— K uskute¢néni procesu baleni neni urCen specialni pracovnik — pracovnik,
ktery ma nejméné prace na predchozich pracovistich chodi balit.

— Nez se pracovnik uvolni, tak se vyrobky hromadi na nepohanéném useku
(N.U). Pracovisté ma maly mezioperacni zasobnik jednotek na lince mezi
pracovisti LS a L6.

— Nepohanény usek (N.U) ma délku 2 m tzn., Ze se do této traté vejde

minimalné jeden vyrobek a maximalné ti1 vyrobky (viz tab.9 — kap. 4).

6.2.1. Navrh reseni

Navrhnuti feSeni problematiky pracovisté L6 spociva v prodlouzeni ¢asti

nepohanéného useku (viz obr.30) uskute¢nénim nasledujicich postupt:

— Premistit regaly ¢.2 a ¢.3 (viz obr.30).
— Rozfiznout linku od konce nepohanéného tiseku (N.U).
— Prodlouzit nepohanény usek (N.U) o dalsi 2 metry valetkové traté.

—  Zkratit pohanény usek (P.U) o dva metry od jeho konce.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Obr.30 Dispozice pracovisté L6
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6.2.2. Vyhodnoceni navrhovaného reseni

Vyznam celého opatieni, jak bylo navrhnuto v podkapitole 6.2.1, spociva
predevsim v tom, ze se zvétsi meziopera¢ni zasobnik jednotek na lince mezi pracovisti
L5 a L6. Tim padem tento pracovnik, ktery ma 1 jiné ukoly na lince nemusi tak ¢asto
dochazet na konec linky balit a je méné fyzicky namahan . V ptipadé jeho "zpozdéni"
neni blokovana predchozi operace (zkouseni na LS). Z vyrobnich ¢asu (viz tab 14 —
str.52) je vidét, ze pracovnik na baleni ma oproti jinym pracovistim neyjméneé prace,
naopak nejvice prace maji pracovnici na pracovisti L5-elektro zapojeni a zkouseni. Tim
vznikaly na lince mezi témito dvéma pracovisti problémy, které se ale daji Caste¢né

zmirnit prodlouzenim meziopera¢niho zasobniku na lince mezi témito dvéma operacemi.

Logicky by se méla spotfeba ¢asu na dokonceni procesu baleni zkratit zhruba o

10%.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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6.3.Vyhodnoceni z ergonomického hlediska.

Soucasti historického vyvoje v oblasti techniky a technologii jsou snahy o
vytvoreni nastroju, které odpovidaji lidské ruce, stroju, jejichz obsluha odpovida fyzické
kapacité ¢loveéka, zamezeni ¢i snizeni nebezpedi, ktera vyplyvaji z faktoru pracovniho

prostiedi (napf. hluk, prach, chemické latky).

Ergonomie je interdisciplinarni védni obor, ktery zkouma zakonitosti lidské prace.
Jejim cilem je dosazeni optimalnich vztaht v systému ¢lovek — stroje — prostiedi tak, aby
¢loveék pii pracovnim vykonu nebyl vystaven nadmérné namaze a negativnim vlivam
pracovniho prostiedi, ale aby pracoval v podminkach tzv. pracovni pohody. Lepsiho
vysledku ma byt dosazeno predevsim zlepSenim pracovnich podminek, a nikoliv

nadmérnou intenzitou lidské prace.

Pojem ergonomie byl vytvoren spojenim feckych slov

ergon = prace a nomos = zakon, pravidlo.

Kromné hlavniho cile, kterym je ochrana zdravi, ma ergonomie pozitivni vliv na
ekonomické ukazatele (zvySovani vykonnosti, snizovani naklada na nemocnost,
urazovost). V souc¢asnych trznich podminkach ma vyznam i s ohledem na kvalitativni

ukazatel vyrobku.

Nerespektovani ergonomickych pozadavku muaze zpusobit zhofeni vykonosti
pracovniku, kvality prace a miZe mit negativni vliv na zdravi (napf. zvy$eny pocet
pracovnich Grazt, onemocnéni svalové v dusledku jednostranného, dlouhodobého a
nadmérného zatizeni). Z téchto divodu je potieba provadét vyhodnoceni navrhovanych
feSeni a snazit se co nejvice piiblizit k ergonomickym parametrum. V nasledujici tabulce
je provedeno porovnani nejéastéjsi pric¢iny negativnych uéinkl pracovnych systému na

zdravi pied a po navrhovaném feseni (viz tab.18).

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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Tab. 18

Nejcastéjsi pii¢iny negativnich a¢inki | Pied [ Po navrhovaném i-eSeni

1- Rozméroveé reseni pracovniho mista

* omezeny pohyb na pracovnim misté. bylo feSeno odstanénim 2 z 4 stolu

e obtiZny pristup (vystup) na pracovni misto. bylo feSeno odstanénim 2 z 4 stolu

¢ nemoZnost stfidani pracovni polohy. bylo feSeno odstanénim 2 z 4 stoll

+ nutnost zaujimat nefyziologickou pracovni polohu. bylo feéer]o_odstanénim 2z 4_stoll°.|
=zvySuje vzdalenost mezi stoly

» nedostatecény prostor pro nohy. bylo feSeno odstanénim 2 z 4 stolt

+ nevhodna vy§ka manipulaéni roviny. vyhovuje | zlstava

+ nevhodna pracovni sedadla.

nebylo feSeno

2- Pracovni pohyby

* jednostranné dlouhodobé zatiZzeni hornich konéetin,

nebylo feSeno

« manipulace s téZkymi biemeny.

vyhovuje

Zustava

« nevhodné umisténi ovladadi.

vyhovuje

zustava

¢ nevhodné tvary tchopovych ¢asti ovladacu,
nastrojl, pfenos vibraci na ruce a télo.

nebylo feSeno

+ pohyby vykonavané v nefyziologickych pracovnich

polohéch. vyhovuje [ zustava
* obtiZna pfistupnost k éastem stroje. vyhovuje | zlstava
e rizika pracovnich trazu. bylo feSeno odstané&nim 2 z 4 stoll
» staticka sloZka prace prevaZuje nad dynamickou. vyhovuje | zlstava
3- Informacni procesy
+ §patna viditelnost zdroju pfimych informaci. vyhovuje | zlstava
* Spatna '\ndltelnoslt, ro_zI|3|teIno§t. ¢itelnost zdroju vyhovuje | zustava
zprostiedkovanych informaci.
» pocet informaci pfekracuje identifikaéni kapacitu, vyhovuje [ zUstava
s nejednoznadény vyznam informaci. vyhovuje | zlstava
o sloZité vztahy mezi iformacemi rizného typu. vyhovuje | zUstava
* mozZnost zamény informaéniho vyznamu. vyhovuje | zlUstava
+ nevhodné typy zrakovych sdélovacu. vyhovuje | zlstava
e chybéjci (nebo nevhodna) akusticka signalizace. vyhovuje | zlustava
4- Ridici a kontrolni procesy
. korr]pllkovane vztahy mezi informacemi a vyhovuje | zustava
zplsobem fizeni.
* chybé&jci (nelplnd) informace pro racionalni vyhovuje | zustava
rozhodovani.
* nepiimérena zatéz psychickych procest. vyhovuje | zlstava
s velké nar_okgf na pdpovednost za bezpeénost, vyhovuje | zustava
ekonomické ztraty.
5- Organizace prdace
 jednotvarné, opakujici se tkony. Stfidaji se na jednotlivych pracovistich v
ramci linky
« rychlé pracovni tempo. vyhovuje | zlustava
+ neracionalni uspofadani dili (nastroju) na bylo feSeno nvrhnutim stojanku na
pracovnim misté pfipravky

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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® nespravny rezim prace a odpocinku v prubéhu
smény.

vyhovuje | zlstava

+ nevhodna rotace pracovnich délnikd.

vyhovuje | zlUstava

6- Faktory pracovniho prostredi

* socidlné psychologické.

nebylo feseno

* chemické a biologické.

nebylo feSeno

o fyzikalni.

bylo | feSeno

Hlavnim cilem studia ergonomie je dosahnout optimalnich vysledku prace,

vysoké pruduktivity, vytvoienim nejlepsich podminek pro praci ¢lovéka. Znalost rozméru

jednotlivych ¢asti téla vykonavajicich praci je pii projektovani uspofadani pracovniho

mista velmi zavazna. Spravna vyska pracovniho mista odpovidajici t€lesnym rozmérum

snizuje namahu pi1 praci, umoznuje harmonické rozvinuti pracovnich pohybi, k tomuto

cilu slouzi zvedaci oto¢né plosiny na lince a organizace pracovniho mista, ktera vyzaduje

ekonimku pracovnich pohybu, tzn. :

- material 1 pouzivané naradi pi1 praci maji mit stalé misto,

- material 1 pouzivané nafadi maji byt umistény v blizkosti a pfimo pred

pracovnikem (v zoné normalniho pracovniho pohybu),

- tvar zasobniki pro drobné materialy ma byt takovy, aby vyjmuti materialu bylo

snadné a rychle.

6.4. Produktivita prace a jeji zhodnoceni

Produktivita prace je vlastné efektivnost prace tzn. pomér mezi vystupy (napf.

pocet vyrobku) dané ¢innosti a vstupy (pocet pracovnikit) do této Cinnosti. Produktivitu

muzeme vyjadiit podle nasledujiciho vztahu.

pocet vyrobki

produktivita = = =
pocet pracovnikil

Jinak feCeno, muzeme vyjadiit produktivitu prace podle nasledujiciho schematu.

VSTUPY PODNIK VYSTUPY
- pocet pracovniku (pfeménuje vstupni prvky - vykony ve hmotnych jednotkach
- odpracovany cas ve vystupni) - vwkony v K¢

- vykony v normohodinach

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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6.4.1. Zdroje rustu produktivity prace

1. Technicky rozvoj, a ten piedstavuje:
— novou techniku (napf. lepsi vyrobni zafizeni — stroje)
— novou technologii (lepsi vyrobni postupy)

— cil — dokonalejsi vyrobek

2. Dokonalejsi organizace, organizace rozumime uspotradani vyrobnich ¢initelt,
napft.:
— dokonalejsi rozmisténi stroju (vyrobni linky)
— dokonalej$i uspofadani toku materialu (ze skladu do vyrobnich hal)

— dokonalej$i vyuziti pracovniki (odstrafiovat prostoje)

3. Vyssi kvalifikace lidi. Kvalifikac je souhrn znalosti, dovednosti a vlastnosti

potiebnych k vykonavani dané prace.

6.4.2. Zhodnoceni produktivity priace

Existuje mnoho riuznych kritérii pro zhodnoceni produktivity prace, které obvykle
poméii néjakou veli¢inu celkovym poctem pracovniku a ukazi nam podil na jednoho
pracovnika. Vybrana metoda na zhodnoceni produktivity musi splnit nékolik poZadavku,
jako je jednoduchost, rychle ziskat vysledek a malopracna metoda. V nasi kratké analyze
je pouzit produktivita prace a je zhodnocena dle tzv. "plnitelnosti" a jakosti.

1. kritéerium

¢as vyrobni + ohlednéné hodiny 100[%]

plnitelnost (P) = odpracované hodiny

Cas vyrobni - si zjisti mistr z informaéniho systému (modul VYROBA), kde na
kazdé sméné je uvedeno, kdo a co délal za praci a systém automaticky spocita ¢as
vyrobni v hodinach.

Ohlednéné hodiny - kdyz je pracovnikovi piidélena jina prace neZ je jeho obvykla

prace (napf. uklid, udrzba).

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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— kdyz P > 1 = pracovnici maji narok na prémii

Ndvrh tiprav montdzni linky
Na zakladeé plnitelnosti jsou dale vyplaceny prémie (P) a to nasledné :

— kdyz P <1 = nemaji narok, ale stejné prémie dostanou, ale v mensim

mnozstvi nez u prvniho piipadu.

2. kritérium : jakost vyrobku

Diky informa¢nimu systému (segment modul vyroby), ve kterém se vyskytuji
informace o pracovni ¢innosti na kazdé sméné, se zvysSuje jakost vyrobkl.To znamena, Ze
mistr je schopen sledovat kazdou ¢innost jednotlivych pracovnikii béhem vyrobniho
procesu. Védomi délnika, Ze je kontrolovan je jeden z aspektd, ktery ho nuti provadét
dokonalejsi praci. V ptipadé vyskytu vad (napt. pii reklamaci nebo bézné kontrole) mistr
vyvodi disledky, které vedou k odejmuti prémii, piefazeni na jiné pracovité nebo pfi

opakované vadé k vypovézeni smlouvy.

6.5. Opatreni ke zvyseni jakosti

Kvalita je dalezitou soucasti uspésného fungovani firmy. Pro dosazeni ur¢itych
urovni jakosti v podniku se musi provadét nékolik kontrolnich opatfeni. Podnik LVZ

dodrzuje nasledujici opatieni pro zvyseni jakosti vyrobku:

1. Kontrola materialu na piijem :
— kde pracovnik kontroluje kvalitu a kvantitu materialu a do pocitace (pies
program MTZ) zapiSe veskeré zjisténé informace.
— vstupni kontrola je provadéna podle internich predpisa pro dany material,
v tomto predpise je popsano, jak ma kontrola probihat
2. Konstrukéni opatieni : poskytnout pracovnikum dostate¢né mnozstvi piesnych
a srozumitelnych vykresu dila, konstrukénich kusovnika a podle potieby 1
detailnich vykresu.
3. Postup prace a zaskoleni prcovnikt : vyrobni délnici by méli mit potfebnou
uroven znalosti a zaskoleni, aby mohli pi1 vzniku problému (zavady pii

vyrobnim procesu) postupovat spravné napr. :

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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— provadét samokontrolu potifebnych materiala (nafadi) na svém pracovisti.

— oddéelit neshodny vyrobek a neprodlené informovat mistra pfislusné dilny
(inspektora jakosti).
4. Kontrolni operace :
— Kontrola operaci u prvnich kusu pfi zahajeni vyroby nového vyrobku
(stfihani a ohybani).
— Kontrola dodrzeni zakladnich pfipojovacich rozméru rozhodnych pro
montaz naslednych celki.
5. Kontrolni ¢innosti :
— Je provadéna kontrola montaze na urovni vyrobnich délniku.
— Provadi se kontrola funk&nosti ventilatord, a chod regulaénich prvka
vyrobnim délnikem povéifenym samokontrolou.
6. Inspektor kvality :
Vykonava kontrolu, potvrzovani a dokumentovani kontrolnich operaci,
urenych nezavislou kontrolou. Nezavisla kontrola vyrobku inspoktorem
kvality se provadi podle pfislusnych kontrolnich pfedpisu pro dany vyrobek.
7. Mésiéni prohlidky stroji a nafadi :
Odborny délnik vykonava kontrolu stavu, funk¢énost stroju a naradi.

8. Certifikace podle pozadavku norem EN ISO fady 9000

Hlavnim u¢elem certifikace je ziskani hodnovérného dokladu o kvalité sluzeb
nebo vyrobku dodavatele. Certifikaci se rozumi ¢innost nezavislého organu, ktery ma

proveéfit a posoudit, zda se zavedeny systém shoduje s danou normou.

Mezinarodni normy souboru ISO 9000 popisuji prvky, které maji systémy jakosti
obsahovat, ale ne zpasoby, jakymi uréita organizace tyto prvky uplatiiuje. Ugelem t&chto
mezinarodnich norem neni vynucovat jednotnost systému jakosti. Potieby organizaci se
méni. Navrhovani a uplatiovani systému jakosti musi byt nutné ovlivnéno konkrétnimi

cili organizace, jejimi vyrobky a procesy a specifickymi praktikami.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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zku$enosti uspésnych firem byly zakladem pro tvorbu mezinarodnich standarda pro

Ndvrh tiprav montdzni linky
Systém zalozeny na kvalité procest, uspéch firem s aplikovanym TQM a

systém jakosti, norem ISO fady 9000. Tyto normy jsou nastrojem k zabezpeceni stabilni
jakosti vyrobku a sluzeb a k pfekonavani prekazek obchodu tim, ze sjednocuji a
zdokonaluji pozadavky na zabezpeceni jakosti. Plnéni technickych pozadavku nezajistuje
komplexni jakost pro zakaznika a optimalni naklady vyrobce, proto pouze sledovani
urovné technickych parametru vysledné produkce pro celkové hodnoceni vyrobcee, ¢i

poskytovatele sluzeb, uz davno nestaci.

Systém jakosti zavedeny podle norem fady ISO 9000 klade pozadavky na
zdokumentovani podnikovych ¢innosti nejen proto, aby mohl nezavisly certifika¢ni organ
zhodnotit Groven vaseho systému. V podniku planujete, realizujete planované akce a
zdokumentovani téchto ¢innosti umozni posoudit uspésnost plana a realizace, pomuze
identifikovat slaba mista a snadnéji naleznete moznosti zlepseni. Na vybrané dokumenty
se vztahuji pravidla fizené dokumentace. Zavedeni systému vyzaduje stanovit

jednoznacné pravomoci a kompetence a uréit zastupitelnost

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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9. ZAVER

Zduvér

V mé diplomové praci je zohlednéna celkova problematika montaze vodnich a
parnich vytapécich jednotek MultiMAXX ve firmé LVZ a.s., které jsou urCeny

k vytapéni, chlazeni a filtraci vzduchu ve vyrobnich a skladovacich prostorech.

Vodni a parni vytapéci jednotka MultiMAXX se sklada z vymeéniku, ktery je
umistén v predni ¢asti plasté jednotky. Na zadni strané jednotky je umistén
motoroventilator, ktery je namontovan uvniti dyzy a zakryt ochranou miizkou pro
ochranu proti Grazu. Na predni stranu jednotky je namontovana zaluzie, ktera umoziuje
nastaveni sméru vyfukovaného vzduchu synchroné. V boku jednotky jsou Ctyii matice

pro zavéseni jednotky na konzoly pro podstropni nebo nasténnou montaz.

V mé diplomové praci jsem se zabyval systémem, ktery ma vliv na vyrobu
(systém zadavani zakazek). Také jsou detailné stanoveny vstupni predpoklady feSeni
montazni linky a detailné popsana provozni dilna montaze vyrobki se v§emi technicko-
provoznimi podminkami. Je zohlednéna stat’ urovani spotfeby ¢asu na jednotlivych

operacich montaze, jakoz i celkova pracnost montaze.

Dale jsem se zabyval dopravou a manipulaci pocinaje vstupem materialu do LVZ
a.s., véetné technickych prostfedkti manipulace. Informaénim systémem linky umoziuje
fidit cely chod linky a neustale vyhodnocovat mnozstvi a druh materialu na jednotlivych

pracovistich a expedici zkompletovanych vyrobkil z prostoru montazni linky.

Zaméfil jsem se na nékolik zasad, které zajist'uji racionalni feSeni materialového

toku.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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pracovist L3-1 a L6. Na pracovisti L3-1, které slouzi pro pfedmontaz zaluzie na ¢tyfech

Zdvér
Mym dal$im smyslem prace bylo feSeni problematiky tykajici se vybranych

oto¢nych stolech, kde jsou stisnéné prostorové podminky pro montaz a nema dostatecny
prostor pro logistiku a dopravu. Moje navrhované feSeni této problematiky spocivalo v

zredukovani poctu stola (ze ¢tyf na dva) a konstrukénich zmén piipravki. Pracovisté L6
ma maly meziopera¢ni zasobnik jednotek mezi pracovisti LS a L6, tim vznikaly na lince
mezi témito dvéma pracovisti problémy, které se ale daji ¢aste¢né zmirnit prodlouzenim

tohoto mezioperaéniho zasobniku.

V feseni vybranych pracovist jsem se zaméfil na vyhodnoceni z ergonomického
hlediska. Hlavnim cilem ergonomie je dosahnout optimalnich vysledku prace, vysoké
produktivity a vytvofenim nejlepsich podminek pro praci ¢lovéka. Uvedl jsem

ergonomické pfistupy a pozadavky a navrhované feSeni jsem zpracoval do tab.15.
V zavéru jsem zhodnotil podle zvyklosti v LVZ produktivitu prace na daném
projektu, coz jsem uvedl v kapitole 6.4. Dale jsem také uvedl zasady zvySeni jakosti,

které prichazeji v avahu v feSeném projektu (kapitola 6.5).

Seznam zkratek a symbola nebyl uveden z duvodu jejich vysvétleni v textu mé

diplomové prace.

Chyba! Neznamy argument prepinace.
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SEZNAM PRILOH
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PRILOHA C. 1

a) priklad $titku ktery se nalepi pfimo na jednotku

G=

e

Erzeugnis  MultiMaxx

Typ M324A.PQ2

Absatz-Nr 680388
Auftrags-Nr F4D515 04/03343
Bestellung Nr. 8050/83526/04/2
Stiickzahl 1
Gewicht 55,00 kg netto

L0 E G

F4D515-680388-0002-0

b) priklad Stitku, ktery se nalepi na karton

CI%A GEA Happel

ol Ko i e
Erzeugnis I MultiMaxx
Typ IM324A.PQ2

Serien-Nr. F4D515-680388-0011-T
Auftrags-Nr. 6050/83526/04/2

Position

Jahr 2.2004

Nennspannung 3 x 400/50 V/iHz
Nennstrom 0,30/0,14A

Nennleistung 120/ 70kW

Schutzart [iP54

QS-Endabnahme c €

navod DE
SachNr *680388% muftrag *F

LRGN

Pruefnummer *680388000100

iennummer 15-680388-0011-T




PRILOHA C.2

PARNi OCELOVE POZINKOVANE VYMENIKY . ICSU -
]
Velikost —
rozméry 1 2 3 4 @
B 538 661 813 966 1l
B 463 482 550 577 5
C1 125 125 177 177 -
C2 77 86 101 113 e
&4 180 ]|
Rozmerové tidaje uvedené v tabulce = 221 _|C2
Jjsou v mm =N
EEEE 2T R |

VODNi OCELOVE POZINKOVANE VYMENIKY

Velikost
rozméry 1 2 3 4
B 538 661 813 966
B 463 482 550 577
C1 125 125 177 177
C2 77 86 101 113
72
Rozmeérové tidaje uvedené v tabulce
Jsou v mm kR | _,H__1_‘___ ‘-, e | e
ik e " L ! ki
Il R Vr 1’| B v F
|2 o s [
’ = P> e !
Cu/Al, Cu/Cu VYMENIKY <
180
Velikost 2 .l MLAY
rozméry 1 2 3 4 i
B 538 661 813 966 %
B 463 482 550 577
C1 125 125 177 177
C2 77 86 101 113
Rozmérové ndaje uvedené v tabulce

Jsou v mim

160 49




