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1)e Charakter icujte soucasny ruav vy roby ve tkalcovné korda,
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vyrobniho zarizeni, specifikujte pri&iny prosfoji.

2) Navrhn:

;e opatfeni ke sni%eni narofnosti na pracovai si R
I m osti pouZiti pridavného zsPizeni pro automaticks
cu1MmLﬁﬁm . UNTEIL: ". s

%) Nevrhnéte celkovou orgenizaci a Fizeni cechu tEalcovna,
zejuene navrh optimdlni obsluhovosti stavi, fefeni manipulace,
provedte mEFeni a navrhnéte optimalizaci otadek tlalcovskych
stavli v ndvaznosti na vyréb&né fife a sortimenty. .

navrhy na technické TeSeni doloZte konstrukénimi
3 sestavy,_HEVﬂunc+e optimalni vyuziti proplénovany
jroby. Své nédvrhy ekonomicky zhodnofte.
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bm = DbEZny metr
' H - pomérnd ndkladnost operace
? kg - koeficient Gekdni stroje na obsluhu
; kép - koeficient Sekdni pracovnika na poruchu
?_ k, - koeficient nékladnosti
%:' kp - pomér ndkladh
? v - koeficient wyuZiti gtrojl
5 k - koeficient zaméstnanosti pracovnika
Ik - koeficient zaméstnanosti pracovnika na jednom stroji

- pocet strojl pPidélenyeh k obsluze
- norma mnoZstivi stroje

- norma mnoZsivi pracovnika

- poctet pracovnikdi obsluhy

- teoretické obsluhovost

- operativnl vyuzZiti strojl

- fag jednotkové prdce za klidu stroje

- Cas jednotkové price za chodu stroje

- jednotkovy Gas automatického chodu stroje

- jednotkovy &as pracovnika pFi obsluze m strojl
- Jjednotkovy &as stroje pPi obsluze m strojd

- gzamestnanost pracovniks
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Wérodni podnik Kord4rna ve Velké ned Velilkou byl ve svych

poddtefch budovdn na virobu kordové tkaniny, kterd tvodi
nosnou kostru pneumatiky. Zékladni surovinou pro virobu kor-
di byla bavina, Neustdle vzrﬁa%ajici potfeba pneumatik = ne-
dostatek bavlindnyeh vifken vedly v celém avété k postupnému
nahrezovdni baviny umélym viskdzoviym hedvdbim,

Rozvoj automobilismu kladl stdle véts8i poZadavky na zvy-
Sovini kvality pneumatik. Proto byly do viroby zafazeny kordy
z polyamidového vldkna, Kladem bylo, Ze v rédmei rozvoje che-
miciého primyslu byly v CSSR vybudovdny zdvody na virobu WS
a PAD vléken. To umoZnile, Ze pFevdiZnd Gdst viroby je kryta
tuzemskymi surovinami.

Wimo kordové tkaniny fvofi souddst hlavni v¥roby tech-
nické séglové tkaniny, které tvoPi nosmou konstrukei pro vi-
robu dopravnich pdel pro stavebni a téZebni primysl.

Kromgé hlavni vyroby je v n.p. soustiedéna jedté viroba
vedlej&1 pro kordy na oplétdni hadic a p¥Pize pro vrstuZku
klinovich Pemenf, Déle pak v mens{ mi¥e odpichovenou pry# ne
tésnéni vodoveodnich armatur, pryZ k vyrobd elektrospotiebifs
pro n.p. Tesla a pryZové hadifky pro automobilov¥ primysl.

Zavedenim viroby velokordu se n.p. Kordférna stal mono-
polnim vyrobcem kordevych tkanin v feskoslovensku.

PFedpoklédany rozvoj automobilového primyslu v nadchéze-

Jicim obdobi klade zvySené po¥adavky na objem v¥roby kordd.
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1.5. Technologick? postup viroby

Materidl je umistdn v centrdlnim skladu, odkud se podle
pot¥eby navdZi do vybalovacich prostori - vybaloven. K manipu-
laci slouZi vysokozdviZné akumuladni voziky a pro mezihalovou
dopravu se pouZivaji ndkledni automobily. Po vybaleni je mate-
ridl navédZen rudnimi manipuladnimi voziky ke skacim strojim.
Podle typh strojl se provdd{ skani v jedns etepd (pFimoskact
stroje DT - 2,3 & SJ - 1,2) nebo se rozpadd na prvni skani
- jednoduchd piPfze a druhé skani - dvojmoskannd prize (pFevdi-
né stroje SKP - 225 = K).

Naskany materidl se pPivdZ{ v manipulaénich vozicich ta-

Zenych skumulaénim vozikem do snovdrny nebo se navéii v pele-

14¢

tdch skumuladnimi voziky. Snovéni je provedeno v plné Eidi

a Gfdstedné dostavé. Vysokozdviznym vozikem jsou osnovni vily
dopreveny ve gpecidlnich rdmech ke stavim. Dostava v osnové
je pri tkani kordd 500 - 1250 niti/m & dtku, ktery je bavlins-
ny 50 - 100 niti/m. Utek slouZi pouze k zabrianéni pPehozeni
osnovnich niti p¥i pogumovéni. Kordovd tkanina se vyznaduje

vysokou pevnosti ve sméru osnovy a velmi nizkou ve smdru dtku.

Tkéd se v pldtnové vezbé. Pro nékteré druby sortimentu se jes-

(4

t& pouZivéd tkani pPimo z civelnice.

glové tkeniny se vyznacduji vysokou pevnosti jak we

(D

o
sméru osnovy tak i ve smEru dtku. Dostava v osnové je shodné,

provdzdni je v pldtnu nebo ve vaezbé EtyFvazného kepru (vétsi-

nou cirkas),

Kordové i séglové tkaniny jsou impregnovdny v centrdlnim

impregnadnim zefizeni. Doprava je opét akumuladnimi voziky.

Impregnaci se zvySuje pPilnevost tkaniny k pry#i p¥i pogumo-

véndi.



U materidlu z polyamidu se provddi doda ednd b
: dprave - DI, kterd spotivé v protahovdni a:sz-:-_,e.___.-_,_'-_:_"-___.'_'_ﬁ !l
B Geployy blizké bodu ténf polyemidu. DTU je nezbytnd pro zaj
| téni tepelné stability kordl a ségll. Zamez! se tfm rozmdro-
vim zméndm viivem teploty pi pogumovéni a tim se sniZuje mo3-
nost odddleni jednotlivfch textilnfch vlofek v pneumatik:

~ nebo dopravaich pisech.
Findlni zboZi se bali do papiru a félie z PVC a odvdz{
se do skladi hotovyeh vyrobki.
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2. Souc F v tkalcovn or

Tkalcovne je vybavena Slunkovymi tkalcovskymi stavy ty-
pu UTAS. Probihd postupnéd montdZ soukacich jednotek Unifil
na stavy.

Osvétleni pracoviitd je pPirozené svétliky a umélé elek-
trické. V&trdnf je p¥irozené dve?mi a sv8tliky & nucené - vi-
ména vzduchu je provdddna odsdvénim vzduehotechnikou.

Stavy obsluhuje 35 pracovaikl ve tPisménném provozu. Za-
Pezeni jsou v lkolové mzdé v 5. tPidd TKK. Hodinovd mzda, véet-
né prémii (45%), plnéni norem a nofniho priplatku éini
13,00 E&s/hod.

V hale je instalovdno 74 stavd precovni &ife 175 cm
specidlné upravenych pro tksni kordfli. Stav UTAS IT EMS jJe
uréen pro virobu stfedné té€ikych tkanin. Elektromagnetick4
spojka a brzda (EMS) ne stavu umofnuje dosaZeni vyZZich vi-
kon a usnadnini obsluhy. Brzda této pohonné jednotky pracuje
déinné a presné, Zastaveni stavu se d&je v pPedem nastavenych
precovnich polohdch, kteréd umofnuji pFimé zpudtdni stroje bez
dodatefného natddeni. Stav je vybaven vaikovym proElupnim
dstrojim pro tkani pldtnové vazby.

Automaticky stav UTAS (TyniStd nad Orliei) je pokradové-
nim vyvoje osvédieného univerzdlniho typu ES, kter¥ v soulas-
né dobé v n.p. Korddrna nahrazuje.

V tkalcovné kordl v hale I byly zruSeny impresnadni ko-
mory pPipojené pfimo ke stavu, nadéle se pokraduje jen ve tka=
ni reZnych kordli a mimo stav se providi dodatednéd tepelnd

tprave (DTU),




Tkadlena vykondvd tyto cinnosti:

- kontroluje chod stavu .

- menipuluje s kenetami a doplnuje je do zdsobniki na
stavech

--cdstfaﬁhje pretrhy v osnové

- provédi odetrendni pretrhl v civetniei p#i tkani z ci-
vek a pretrhi ve vdlu

- odstranuje pPetrhy dtku

- tkd koncovy a zadédteéni pds

~ tkd zkuéebni pﬁa

- snimZ & bali balik, oznaluje jej

- pripravuje prédzdné vdledky

- pPipravuje veSkery balifci materidl

Sprdvny chod strojl udrZuji sePizovadi tkalcovskyeh sta-
vii., Za kvelitni nevdzdni osnov jek z véld tak z civek odpovi-
d4 urfend skupina precovanie., Tyto pracovnice po navdzdni osnov
gpolupracuji s tkadlenou p¥i zajiZdéni nové osnovy.

Ve stejné hale je umisténo 8 snovadel STAINS. PFi snovi-
ni materidlu z p¥imo skacich strojl se pouZivéd tangencidlniho
odtahu., Vyména civek se provddi v celé civeZniei najednou,
gnoveci stroj stoji. Konce se navazuji., PPi snovini materidlu
7 prastencovych skacich stroji SKP se pouZivd axiflniho odiahu
e nepretriitého vyvazu. Konce niti se na¥ivaji. Snové se v
plné SiFi e Cdstedné dostave,

U nékterych druhl sortimentu se pouZivd tkani{ p¥Himo z ei-
vednice.

S osnovaimi a zboZovymi vély menipuluje urSeny precovnik
pomoc? akumule@nfho voziku. Manipulace s titkem se provdd{ rud-

" nfmi voziky v pfepravnich bednilkéch,
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Rozdéleni &asli pfi tkeni kordf bez Unifilu

Tabulka zndzornuje, kolika procenty se podfli jednotli-
vé tikony na préci tkadleny. Casy jsou uspo¥dddny sestupné

pedle délky trvini.

pochéizky & pozoroviny 30,498
pretrienéd niti v osnové, oprava tkaniny 24,254
doplnovéni a chystdni kanet 13,626
opravy & CiSténi &liunku ve stroji 12,199
baleni véetné chysténi pro balend 10,186
nep?7 tomnost 2,798 1
zajizdén? po navdzdni z novych vald 2,097
tkani uprost¥ed a na konci viélu, vyméne vélun 1,254
sluzebni hovor 1,048
€isténi kolem stroje v pribéhu smény 0,965

Pochlizky & pozorovéni
-aas, ktery tvoPi témé¥ jednu tPetinu Sasu veSkeré Zinnosti.
'-Je dén normativem podle teorie hromadné obsluhy. Jeho velikost
je zdvisli na dob8 zbylfch praci tkadleny ze chodu & klidu

~ stroje.

_ PretrZeni niti v osnové, oprava tkaniny
?? Velikost tohoto Zasu je ddna kvalitou materiflu a kvelitou

&ﬁpkani a snovdni (hlavné kvalitou navdzini).

- 12 -



.~ lového materidlu, coZ zvysuje ndklady na vyrobu. :

Jas ovliviuje detnost viskytu a kvalita navdzéni. V nauﬂntn‘

'ﬁdobe je kvalita navdzdni Spatnd.

Doplnovéni & chystdni kanet

Automatickd bubnové vyména titkovych civek ve Slunku si vyZa=

$a . =

duje rutni doplnovdn{ kanet, co? vdZe pomérné velky Cas pra-

ce tkadleny nebo vyZaduje zaveden{ pracovnika, urdeného pro
toto doplnovéni. Technologie si vyZaduje soukdrnu dtku a v
soudasné dobé se od ni upoudti., Zavddi se neortodoxni tkani

z k¥i¥ovich civek nebo tUtkové soukaci automaty pPimo na ¢lun-

kovém stevu (Unifil = USA, Autospola - Itdlie).

Oprevy a c¢iSténi Elunku ve stroji

Velikost Zasu je ovlivnéna pretrhovosti dtku, kteri je déna
kvalitou materidlu, kvelitou soukdni a také klimatickymi pod-

minkami p¥i zpracovéni (tkan? beviny).

Baleni v&einé chystdni pro baleni

Sas je dén normativem a Zetnosti na jednotku produkce. Za kﬁi?“j

dym stavem jsou kovové séné, na které tkadlena pFed dojetim

baliku nachystd balici meteridl: - nitd na pPevdzéni -.éﬁ
- balici papir .;":
- PE félie

Po dojet? kusu vykouli balik na balici materidl na ainiﬁh;

zabali je] a pPevdie. ZaloZi balici papir na Selech baliku,

Zajisti mezikruZim z lisovaného papiru a opét pFevdie. Obal

chrdni materifl p¥i skledovdni a pPepravé k lince DTU. Newy~

hodou je pomErné sloZitd technclogie baleni a nevratnost oba=

ZajiZdéni po navdzdni z novich vdld

-13-



Zhodnoceni Vyvezov

v men

mo 2

=)

. w -

Nezajistend véasné

o

zmensend

vyrobnosti strojli a tim ke zvysu]

strojd v priméru o

se provadi v pPevdiné mire z o

Hacoba

rovddi ruéné urdené

fmény osnov zapPfiéinuje v

s L

178y

-

v
ge sgme

gnovnich

a Platt, tkan

nnosti.

Neatraktivnost u navagzovdni osnov je mimo jiné ddna

- Sy [FEE R SN L |
jektivnost tvrdos

Vikonovich norem vede

vykonu a md negativni

rormy u

vyva

B3
-

v

Dy

X

t1 stdvajiefeh vykonovich norem.

»

také ke zkreslovdni e

F

vliv na pldnovaci a d

vidence o odvedeném

specerskou

vikonovd norme (niti

P

/sménu/prac.)

+Eare 2
stava]

Ha

c

)

navriens

druh 1l
bez zajeti se z8]
A T ~
Z osn. Vvill 1950 1820 165
AR <l e 7 11¢ 7 o T1
gcuar. Platt 145 1 3
Névrh C uvaiuje prevedeni prdce tkadledleny se zasi;

nim stavi na vyvezovadky.

zovdni navrieného

81 potfeby vyvazovadek.

[=1-]

promitne d

lky je vSak patrné

poc¢tu vyvazovacek, hlavnd u varianty B, je neviram
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vyvédzenyeh niti
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z vald
Hacoba
Flatt
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2.4, Manipulace g osnovnimi wély

Manipulent provdd

valu u sno

i tyto manipulatni iikony:

vaciho stroje

Manipulant po dojeti snovadla & po odstriZeni nitd

Veze nasnovany val k v

vélenm ze sklddky a pri

Sestdva se z odecitani

nf vdhy nasnoveného v&

Odvoz vdalu z véhy

Manipulent prevdzi zvid

Primérnd vzdédlencst véhy od

WavdZeni na stav

WavdéZeni plnyeh vdld n

-

tra nebo preds

1

o

« Prum

dZeni. Vezme pe

pravi ji ke sno

vdhy, zédpisi ¢

-

lu do evidenéni

a8 stay provéd

osSnovy od-

letu s prédzdnym osnovnim

vacimu stroji.

knihy.

50 metri.

ma

211 na uréenou sklddku,

lanipulant dle pokynd mis-

érnd vezddlenost stavu od sklddky je 35

]
-y
\n
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Ddvoz prdzdnych vdld od stavu

Pracnost manipulace je obdobnéd jako u naviéZeni na stav. Vzdé=

lenost prepravy je vdak v priméru 70 metrid.

Nésledujfci tabulke uddvéd pracnost manipuladnich tikoni
vypocitanou z normativi pro prepravu vysokozdviZnymi voziky

a8 precnost stanovenou z priméru méPeni:

- o

ikon normetiv (s) méreni (s)

147

had

vélu u sn. stroje 14

<
J
¢
m
=
i
.
P~
-]
=
Y

0

odvez z vdhy na sklddku 136 102
navéZeni na siav 132 17
odvoz od stzvu 159 169

Getnost odvozu vl od snovadel je 27 (vdlu/sména), Zet-

nost nevdZeni vdll na stav & odvozu prdzdnych vdldl na sklddku

je 29 (vdélu/sména).

Bas potPebny na manipulaci z normetivu:

P I3 »

VimEna vdlu u snovdni + vdZeni + odvoz z vdhy na sklddku =

—

8)

14
»

NavdZzeni ne stav + odvoz prizdnych vdld =

o
=
ot
¢
m
o'
o
(214
o
]
=
s
2
=]
e
3
(=
m
=
o
a
s
o)
b
=
[11]
Q
s
[
3
s
b |
=
o
-
e
]

= 326 . 27 + 291 . 29 = 17 241 (8) = 287 (min)



Stanoveni spotfeby Easu na manipule

Vym&na vdlu u snovéni + véZeni + odvoz 2 Vs
= 147 + 110 + 102 = 359 (s)

Nevi¥eni na stav + odvoz prézdnfeh vild =

= 172 + 169'= 341 (&)

PotPeba Gmsu ne sménu z méreni =

= 359 . 27 4+ 341 ., 29 = 19 582 (8) = 326 (min)

MEFime-11 ve smdnd &as operace s vdly vecelku, vyjde nim v pri-
méru 386 (min). Tento Bas je o 37% vyssi neZ Zas stanoveny nor-

mativem. Toto zvySendi zpisobuje:

- Spatné vyu#iti manipulanta
P¥idinou jsou ztréty vliivem Sekdni (nmap?. u snovadla Geks ma-
nipulant na odstPiZeni niti, u stevu na odstranéni zbytkd ne-
setkané osnovy) nebo vlivem Spatné organizace prdce (hleddni
vdlh na sklddkdch). Tento das tvor{ za sménu 60 (min), coZ

pPedstavuje 11,8 (%).

- prodlouZeni fasu na jednotlivé operace
Ztrétovy Cas vznikd delSi potfebou Easu na operace neZ je pot-
Feba z normativu, Tento Sas pPedstavuie 7,7 (%) z celkového

gasu smény.
Ze snimku pracovniho dne pak vyplyvaji jestd daels{ ztréty:
- gtrdty vicepraed 2,41 (%)

- ztrdty Gekdnim 3,98 (%)

EJWSh souttu ztrdt vychdzi vyuZit{ manipulanta 74 (%).
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obéma halami je umisténa Zeleznidni vledka pro ﬁiﬁm@.;f”fff"':”
dopravu & tim i rampa hlavnich skladfi. Manipulant proto mus{
s materidlem objiZdét celou v¥robni helu I., &im¢ se znacéné
prodluzuje &asg nutnych manipulaci. K manipulaci slouzZi pracov-
nikovi akumuleéni vozik pro dopravu do mezisladu. Z meziskla-
du se ttek navdZi rudnim paletovym vozikem ke stavim. Prdzdné

i plné kenety se dopravuji v pFfepravnich bedniékdch.

2.6. Serizovdni, mazéni & Eigté s

Ve tkalcovné kordd je zeméstndéno celkem 13 serizovads,
kte?{ provédd{ préci podle stanoveného pFedpisu. PrimErni pot-
¥eba prdce na sefizeni jednoho stavu vypodtend z podtu tkalcov-
skych stavi, sefizovadl a vyuZitelného Zasového fondu je 29
minut ze sménu.

Mazédni stroje provddi podle hormonogramu urdeny precovnik
mazacimi prostiedky uréenymi mazacim technikem.

Podle stanovendho hormoneogramu se provddl i &istidni stro-

Jes

Ve vSech prostordch tkalcovny jsou vlivem znedné hludnosti,
pohybujicl se v nékter¥ch mistech a% na hraniei tvinosmosti, zti-
Zené pracovni podminky. K ochrané pracovnikd slousi sluchétka,

tlumide nebo specidlni vata.
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2.7. Yyu¥iti tkalcovgkych stavid

- Ztréty z tasového fondu stroje v procentech:

zahdjeni a ukondeni smény, 1klid 440
se¥fgeni a magdni stroje 0,2
vyménea a navdzéni nové osnovy 25,11
zajiZdéni stavu 055
erpdni obecné nutnych prestdvek 58
opreva stroje ﬁdrfbﬁfgm 4,5
vyrcba vzorku Oyt
nedostatek energie 0,4

;I“ V prehledu jsou uvedené zirdty kapacit nezavinéné tkslcem,

) . %zv. objektivni. Doba jejich trvéni je vyjdd¥ene v procentech

2 celkového Gasu méreni 34 501 (min). Ztréty.EHSDvého fondu
?-.z titulu provédéni navézdni a oprav stroje znamenaji v souhr-
“'}hu 30% z vyuZitelného fondu stroje bEhem smény a jsou o 20%
vySE1 nef normové. NejvyreznEji se ve ztrdtdch projevuje poloi-
ka vyména a navdzdni osnovy, kterd pFedstavuje pFes 60% ves-

. kerfch ztrit. 1

Vyugiti stroje

R 40,6 (%)
. Vyu#itf stroje 100 - 40,6 (%) = 59,5 (%)
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. 3, Pripr itk

P¥iprave dtku, soukéni a kanetovdni, je umisténa v odd&élené
hele mimo tkalcovnu. Pro tkani kord@ se pou#ivé bavindny ttek

. jemnosti Ttex - 33 (tex). Dodavatelem je n.p. Benar - Litvinov.

 Otek se dod4vé ve tvaru potd3d na papirovich dutinkdch. Pre-
. soukévé se na eutomatickych k¥{Fem soukacich strojfeh AUTOSUZ,

PoZedavek n.p. Korddrna o doddvini bavlny na kPiZovych
- civkich neni mo¥né ze strany n.p. Benar splnit vzhledem k ome-
zené kapascitd soukdni. ‘

7 k¥iZovych civek se presoukdvd na kanetovacim stroji
:j. HAGORA.

Pretrhovost utku p¥i tkani kordd je v soufasné dobé wel-

_ké. -

datum

26.,8.1980 1 830 28
2 710 14
] 650 14
4 750 28

Podle tohoto orientadnihc mé¥eni pFipedd jeden pretrh
upﬁtku na 35 bm utkaného kordu. Tato pPetrhovest je zpiisobena:
a) kvalitou bavliny

b) strojnim ze¥izenim pro soukdni a kanetovéni

¢c) orgenizaci price

d) klimatickymi podminkami p#{ zpracovéni beviny

Pretrrovost itku se virazng projevi sni¥enim v¥robnosti

 tkalcovskyeh stavi,

-~ 20 =




. ‘meglo soulasné i neZddouci zvlihdeni impregnovanych provazef.

a) U baviny od dodavatele bylo zjiSténme
cuck, priskenych nedistot a seslabenﬁbﬁnaeﬁﬁ
PotiZe pFi soukdni rovné# tvoF{ nevytvrzené papirové
Dodavatel byl ji¥ vicekrdt, ale bez visledku, pisemnd 1

)
nen.,

b) U soukacich strojt AUTOSUK nebyly nacstaveny sprivné &is-
tfe{ noZe, cof zpihsobilo pPesoukdéni téméF viech nefisgtot na

¥{¥ové civky. U obou strojd jsou provédiny jen b8#né opravy.

=

U kenetovaciho stroje HACOBA byla posledni generdlni oprava
provedena v roce 1961. Jde tedy uZ o znafné opotFebované stroj-
ni zarizeni. Pro oba stroje se projevuje nedostatek nfhradnich

g4,

¢) Pri soukdni a kanetovini se projevuje nedostatek stabilnich
pracovnikid pro obsluhu stroje. Dochédzi k Gastym zménim obsluh

(vypomoci), které nejsou dokonale seznémeny s obsluhou strecie.

d4) Pro zpracovdni bavlny je dlleZité dodrEet klimatické pod-
minky. Hlevni pfidinou pro¢ nejsou dodrZeny je umfstdni 1in-
ky ne impregnaci provezcd (je v ni za¥azena sudfe{ peec) ve
atejné hale jako zpracovdni dtku. Tim nen{ moZné zabezpelit

sprévnou relativni vlhkost, protoZe zvySeni vlhkosti by pii-

- B -
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g - stavi s Unifilem a z toho vyplyvajicich potFeb pro plénovany o
' objem vyroby na rok 1981,

]

4, Navrhovany stav tkeni kordd

Rist potPeby vyztuinych tkanin v nadchézejicim obdobi
klade zvySené poredavky na objem jejich vyroby v n.p. Korddr-
na. Nové dkoly ji¥ nebylo mo?né splnit na stédvajicich virobnich
kepacitdch ani p¥i stdvajici technologii vyroby. Proto byle
pPistoupeno k velké investidn{ vystavbé, kterd zahrnuje nové
provozy skdrny, snovérny, tkalcovny i DTU. Ve starych haldch
dochdzi k postupné vimdné a modernizaci v¥robniho zafizend,
Nové zavidéné provozy vyzeduji pracovni sily, coZ je pPi je-
jich soudasném nedostatku jeden z ddleZitych privodnich tkold
celé akce, Aby jej bylo moZno splnit, je nutné zavddet takovou

technolegii, kterd je nejméné ndroénd na pracovni sily.

Jednim z nové vybudovanych provozi je tkalcovma kordd v
hale IV., kterd je v soulasné dobé pred uvedenim do provozu.

V tkalcovné je instalovdno 42 stavii. S uvedenim do plného pro-
vozu se poéitd soufasné snifeni poltu stavii na tkani kordd

v hale I. na 40 strojt. Zbyvajicich 34 stavi v hale I. se pre-
vede na tkani ségli.

V nédsledujici €£sti prdce je jen strudné obezndmeni z no-
vou technologii tkalcovny IV., kterd je, aZ na p¥ipravu itku,
gamostatnym technologickym tisekem s kompletnim FeSenim orzani-
ge préce.

Jednou z moZnosti sniZeni ndro€nosti na pracovni sily p¥i 1

Elunkovém tkani je zavedeni 1itkového soukacihe autometu Unifil

Ll

£ # - v . J

na stavy. Timto problémem se zabyvd dstFedni Z4st této price,

ReSeni spodivd ve stanoveni optimdlni obsluhovosti tkalcovskych

- 70 =



o
1

e Rl : ke

nici & 42 tkalcovskyech stavi Utas - EMS ve dvou Padédch. Plné-
ni civednice se provddi postupné podle dojiZdéni civek, konce
gse sedivaji., Obsluha civednice méd k dispozici manipulatni plo-
ginovy vozik, na kterém je zabudovédn 3ici stroj a manipuladni
prostPedek pro nekldddni playeh civek na trny snovadla. Na plo-
ginu voziku se uklddd ohradovd paleta s civkami. Pro manipula-
ei s paletami slouZi elektrické kladkostroje. Snovéni se pro-
vddi v plné EiPi a Edstelné dostavé, Snové se na velkopriméro—
vé osnovni vély, délka 12 000 metrd. Nasnovené osnovni vdly
se navi?i se staviim p¥imo od snovadla nebo ze stojanil v odklé-
dacim prostoru. Za jeden stav se navdii dva osnovni vily. Pou-
Ziti téchto v&ll si vyZaduje specidlni{ manipuladni prostFed-
ky., Pouiivé se mostového jefdbu s prizplisobenym zdvésnym ra-
menem. Obsluha pro manipulaci je #idié je¥dbu & jeden pomoecnik,
obe provéddi i menipulaci s prédzdnymi vdly.

Po navezeni se pPikrodi k pPfipravaym operaciﬁ pfed nava-
zovanim osnovy autometickym navazovacim strojem FISCHER e
k viastnimu navazovdni. Po navézdni provddi obsluha stavu spo-
legné se dvéma vyvazovalkami zajeti osnovy.

#i dotkdni balfku je tento vyvalen na menipuladni sené

& po zkontrolovéni kvality precovnikem ORJ zabalen do pPipra-
veného materidlu. Pomoci mostového jePZbu se odklddaji velko-
nébaly na plofinu pojizdného regélu Strojtex RP-16, opatiené-
“ho tverovou podloZkou pro dva zboZové vdly. Pojizdnou ploSinou

Jsou velkondbaly dopraveny do prostoru meziskladu pod jedno-

_23-
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prepravi pod jednonosnikovou drdhu kladkostroje

do meziskladu re¥nych kordd na DTU,

Pou#iti technologie haly IV, prindsi nékterd podstatnd
zlepSeni pPi tkeni kordu. Predev&im je to zavedeni velkopri-
mérovich osnovnich vdli a velkondball. ZvEétSenim délky osnovy
na jednom vélu se sniZila Setnost potFeby vyvazi, ktersd podstat-
né ovlivnuje procento vyu#it{ stavu. Spolednd s pouzitim nava-
zovaciho stroje Fischer se sniZile ndrodnost ne pracovani sily
pFi vyvazovéni. PouZitim velkongbalu se sniZila Getnost potfe=-
by vymény baliku a tim i potPfeba baleni, coZ se projevilo sni-

Zenim pracnosti u tkand.

Disledng je v novém projektu vyreSena veSkerd manipulace
ed civek na snovadle af po manipulaci s velkondbalem. Zavede-
nim mechanizaetnich prost¥edkd se sniZila naméhavost menipula-

ce na minimum se soufasnym sniZenim poftu manipulanti.

-24-
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Viraznym krokem k automatizaci 2z&
je umisténi soukeciho automatu, spoledné s
matickou vyménu civky ve 3lunku a zarfizenim na odstr
ku itku z civky, na stavu. Toto zaPfizen{ prekticky umoZnilo
tkan{ na dlunkovych stavech z k¥iZovych civek.

Prvnim virobcem tekovéhoto zaPizeni byla firma LEESONA
(UsA) se sesterskym zdvodem v Anglii, kterd je doddvd pod ozne-
denim UNIFIL, Za¥izeni lze pouZit na 170 rlznyeh typech tkal-
covskych &lunkovych stavi, Tvo¥{ se stavem jediny funkéni ce-
lek, pPicdemZ nezvétsuje zastavénou plochu, protoZe pidorysne
zaujimd plochu bEZné bubnové zdmény itkové eivky. Automaticky
pPesoukivd prizi z pPedlohovyech kFiZovich civek na iitkové civ-
ky, providi vyménu ciﬁky ve #lunku, zpracované kanety odisiu-
je od zbytkd fitku a znovu je poddva k navijeci soukaeci jednot-
ce. Prakticky je zapotPebl pouze 12 civek, aby tkelcovsky stav
precoval v uzavreném cyklu.

Utek je odebirdn z k¥{i%0ové civky a specidlni soukaci jed-
notkou se naviji na Utkovou civku, Mezi soukacim vFetenem a
glunednikem je v p¥ihradovém zdsobniku zdsoba 6 = 8 kusd na-
goukenych civek. Je-1li zdsobnik plny¥, souksci sutomat se zas-—
tavi a je uveden v finnost opét aZ po vymEnd eivky v Zlunku.
Konec dtku noveé nasoukané civky je nahozen na rotujici véle-
éek, ktery pak itky udrfuje ve gtélém napdti. P¥i vymsné civ-
ky je konec ttku pPidriZen kleftinami 8% do zatkdni ve tkaning,
P¥istroj je vybaven odedvénim zbytkd itk odst¥iZenyeh rozpin-
kovymi nfifkemi., Ze Slunku vyraZend civke je pFi vfpadu usmdr-
néna hlaviel dolfi, p¥i péddu projde kotouSovim kartédem, kters

zachyti zbyly konee dtku ze zélohy.
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Rotac{ kartdde je dQtek nahozen na odvijeci vdledek, ktery§ zby=
tek Yitku ze zélohy odvine. (iské cfvka je pomoci permanentni-
ho magnetu na transportnim pdsu dopravena do predzdsobaiku
souksei jednotky.

PouZiti zafizen{ Unifil umofnuje uvolnsni pracnjicich z
nédsledujicich operaci:

- soukdni Utku z k¥ifem soukanich civek na kanety

- transport tdtkovych civek do skladu

- gkladovéni a doprava na tkalcovnu ke stavim

- nebijeni bubnového zdsobniku vymény na stavu

- sbér prdzdnyeh civek

- pPepreva priézdaych civek ke stroji ne &isiéni nezatka-

nych zbytkld dtku
- ¢istdny Utkovich civek

- pF¥eprava &istych dtkovyeh eivek k soukacimu stroji

Unifil umo¥nuje podstatnd zjednodudit menipulaci z mate-
ridlem pro fitek. PPeprava velkého mnoZstvi 1itkovych civek je
nahrazena snadnéjsi manipulaci s k¥iZovymi ecivkami.

Pomérnd dlouhy ob&h titkovich eivek si vynucuje jejich vel-
kou potPebu na jeden stav. I kdyZ opotiebeni civek v krdtkém
obéhu Unifilu je vy3i{, pPesto dochdzi k tispoPe podtu eivek
asi o 60%.

ProtoZe odpadd manipulsce s jiZ nmsouksnym dtkem & jeho

=

ruéni nabijeni do zddobniku, sniZi se moZnost udpindni mate-

ridlu. Je mo¥né rovndZ pofitat se sniZenim odpadu o 30 - 40%

(zabrénéni sesmeknuti dtku se &pilky civky, zmenSené potiebda

f; délky dtku pro zsjiSténi napdt{ a drieni dtku pPed prohozem),

_ phifem¥ odpad je podstatnd Zistd{ a tim hodnotndj&i,

- 26 -
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Soukaci jednotka Unifilu je univerzdlndjs{ neZ bEZné
pouzivané dtkové soukaci siroje. Jde na ni snadno regulovat
rychlost soukdni i napéti pFize. Nasoukany dtek je kvelitndjsi
(stejnom&rné napéti, eklimatizace ve stejném prost¥edi jako
tkalcovsky stav, Setrnost zprecovéni), co? sniZuje pPetrho-
vost dtku p¥i tkani a zvySuje tim vykon stavu.

Velkou vyhodou zavedeni zafizeni Unifil je ilisporas pra-
covnich sil a tim sniZeni ndkladfl na mzdy. Jde o zmen$eni ni-
rodnosti na pocet manipulanti, odstranéni potfeby pracovaikil
pro soukdni tdtku na kanety & moZnost zvySeni obsluhovosti sta-
v, vykondvd-1li tkadlena nabijeni bubnovich zdsobnikd, nebo
usetfeni pracovnikl, kte¥i jsou pro tuto Sinnost vydlenéni.

ZruSenim soukdrny dtku a skladovacich prosteri dtkovych

civek také dojde k tUspo¥e provoznich ploch,

lzdové néklady na soukdni kanet M, s
Plén na 1. Stvrtlet! 1981 = 27490 (kg)
Norme na jednoho pracovnike za sménu = 95 (kg)
Pond pracovni doby FPD = 448 (hod)
Mzda pracovnika = 7 (K8s/hod) + prémie 37% = 9,59 (K3s/hod)

Z téchto Udajfd vyplivd potPfeba pracovnich sil P, pro
1. ctvrtleti 1981 na jednu sménu;

2480, < 8
= = 5,17 (prac./sm.)
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78 1. &tvrtlet{ 1981 je tedy tispors na mzddch za soukéni:
M, = 448 . 5,17 . 9,59 = 22 212 (K&s)
Uspory na mzdéch u &isténi kanet My :

U &isticiho stroje pracuji 2 pracovnice,

Hodinové mzda = 5,80 (K&s/hod) + 30% prémie = 7,54 (K&s/hod)
My = 448 . 2 , 7,54 = 6 755,84 (K€s) na Btvrtleti
Manipulace s bavlnou Mm .

Manipulaci provddi 2 pracovnici. Ndvrh poCitd s tdsporou 1.

Hodinovd mzda = 7,50 (X&s/hod) + 40% prémie = 10,50 (X&s/hod)
M =448 . 1 . 10,50 = 4 T04 (K8s) na étvrtleti
Uspory vlivem zvySené obsluhovosti pPi tkandi M, :
Zavedeni Unifilu umoZni zvySeni obsluhovosti, coZ podle vypot-

tu potieb pro pldn 1981 znamend isporu 10 pracovniki.

Hodinovéd mzde = 2,95 (K&s/hod) + 45% prémie = 13,00 (K&s/hod)

My = 448 . 10 . 13,00 = 58 240 (K&¥s) na Etvrtletd

Celkové dspora na mzdovych ndkladech M na 448 hodin je :

= \ I = &
M=M,+M +M +M =91 911,84 (Kés)

Hodinovd Uspora M1

M, =91 911,84 / 448 = 205,16 (Kés/hod)
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Charakteristike metodiky normovéni obsluhy nékolika strojid

; g ndhodnym vyskytem tkoni.

Tkani, obsluha tkelcovskfch stavi, je typickym pFikladem
vyskytu nédhodného jevu. VEétEina iikond tkalce nebo tkadleny

spo&ivd v odstrandni zévaed vzniklych pfi tkani vadou materid-

T ————

lu nebo ze¥fzeni, kterd je zap¥idinéna ndhodnymi viivy = je

m——

ndhodnym jevem (pFetrZeni osnovy, pPetrieni iitku, podkozeni

¢lunku atd.).

B
b
!

7 toho vyplyvé&, Ze i potPeba obsluhy stroje v uréitém
okam¥iku a opétné uvedeni stroje do &innosti je ndhodnym je=
vem. To v3ak neznamend, Ze uvedené jevy nepodléhaji uréitym
zdkonitostem. Matematickym vyjéddPenim zdkonitosti jimZ pod-
léheji nédhodné jevy a jejich dfisledky p¥i obsluZnych prece-
sech se zebfvd teorie hromadné obsluhy. Re&f problém stanove-
ni velikosti Zasu 8ekéni pPi obsluZnfch procesech, kde jeden
nebo nékolik obsluhujicich md za kol uspokojit ndkolik poZa-
devkl obsluhy dostavujicich se v pribdhu smény nédhodns.

KaZdé jiné reZeni, zalo¥ené na empirickém zjid¥ovini,
jak se méni vyrobnost stroje pFl obsluze nékolika strojll v dis-
ledku Eekdni stroje na obsluhu, tj. zaloZené na zjiZtovéni
casu Cekdni stroje nebo pracovaike pozoroviénim a méFenim je
velmi pracné. VytvoFit normetivy pro fasy Zekéni, byt i jen
pro urdity rozsah stupnli zamdstnanosti a podty obsluhovanych
strojfi, pomoei Easovich pozorovéni by znamenslo experimentédl-
Iné ménit polty obsluhovenyeh stroji a obsluhujicich precovni-

ki co? neni v bEZné vyrobé prakticky moZné.
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Podstatnd rychlejsi a presnéjii je urdovat Gasy Cekéni
na obsluhu pomoci tabulek ziskanych na zékladé teorie hromad-

né obsluhy.
Vychozim podkladem pro vyhleddvéni v tabulkdch je urde-

ni koeficientu zeméstnanosti k, na jednom stroji. Tento koe-
ficient je d4n pom&rem Sasu jednotkové préce za klidu i za

chodu stroje k jednotkovému &asu stroje dle vzorce:

Sa1q * tagp

2]
Ypeq * Fag

kde: t,,, = Zas jednotkové préce za klidu stroje
tpqp = ¢as jednotkové prdce za chodu stroje

tA4 = jednotkovy Cae automatického chodu stroje

P¥i obsluze tkalcovskych stavi se vyskytuje vEt3f mnoZ-
stvi operaci za klidu nebo ckodu stroje. Tyto budou ddle ur-
Covény &tvrtym znakem indexu u pPisludnych oznedent.

Potom plati:
+ t + t

; + t

2411 = T A112 T oeees 113 F oo Al1n

- tA12k + enna F tA12m

bige: = Bhqon F Yusa t o

Sasy tiqq 8 thas ziskéme vipodtem z normativnich Sssd
na jednotlivé ikony vyndsobenyech Zetnosti dkond na jednotku
produkce.

Gas ty4 se vypodte z rychlosti, obvykle otd¥ek za minu-

tu, stroje.

—30—.



4 o 4

Do normy sménového Zasu jsou zpravidla zahrnuty i orga- :'-
nizované prestdvky béhem smény. Ve ztiZenfeh precovnich pod-
minkdeh byvd urdity Sas vyufivén obvykle tak, Ze k pPFislusnym
normativaim dasim se pridte urdenf procentuslni prirdZke na
oddech. Ve v8ech dal3ich vipoldtech se pak nshrazuje tyqq O2ZnA-
tenim tA01 a ., oznadenim t

AQ2* v
Z vypoétené hodnoty k, & p¥*isludnych tabulek lze ziskat

T T [ i e e e e Ty

q.-

P
s
E

pro jednotlivé podty obsluhovanych strojfi koeficienty &ekdni
stroje na obsluhu kEm a koeficienty Sekdni pracovnike na poru-

chu stroje kEp'

Ze wvztahi:
Bg11 * Sg ;
k = =
ov A
(tyqq + Bug) " gy Kam
Bl Py
kzc T X
Vyplyvé:
kov = koeficient vyuZiti stroji
kzc = koeficient zam8stnanosti pracovnika nes
obsluhovanych strojich
m = potet obsluhovanyeh strojt

V procentech k vyjadfuje ZP - zaméstnanost pracovaika
na obsluhovanych strojich. Procentudlnim vyjdd¥enim kov je oVS
- operativni vyuZiti strojt.

Grafickym zndzornénim (pi#ilohe 4) ziskéme piehled, jak
ge se zménou obsluhovaného podtu stroji méni ukazatele 0OVS a

ZP.
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: 4
e s pak zii%1 na
e + le®{ or
.
potrebuje P
jedno Ve iy 1 u hovanych stroji.
lady na j Tl jednc
" : . o
casu stroje ednot sii potrebnyct
ne vyrobu jed
2 X g
Je tre v uvahi ke &

s atroje g = - -
vozu se Sspot réité ice.
Zvécnélou prdci predstavujdf ips-
bu. praci mzdovée naklady.

Pomér meg i wvyjadruje oc provozni hodine roj
~dina nracs 1 Tar +
i1 - AT
n . “." 1 4 5 .
£ t ile +ab Fare
kgte__{'-ﬁ:‘f_e . & N EERL IV,
k G & Soh bR L BB
p e . » £]19,1 - 0,5] pod 0,
charakteristika |velmi S bEEné
_-fv = 4 - e
n = 0,05




N4kladnost opersce potom mifeme vyjdd#it soudtem jednot=
kového Sasu pracovnika a jednotkového Easu stroje, ktery je

vyndsoben souéinitelem ndkladnosti.

Pomérnéd ndkladnost operace
Pro posuzovdni ndkladnosti pii rfizném potu obsluhovanych
strojl vyjidPime tuto pomérnym Efslem nebo (po vyndsobeni 100)
v procentech = pomdrnou ndkladovosti operace. VyjedFfuje pomér
mezi ndkladnosti operace p¥i obsluze u_r&itého. poctu strojli a
- mezi nékladnosti té¥e operace p¥i obsluze jednoho stroje jed-

nim pracovnikem.

tA(m) + tm(m) . k_-n
H =

W @) e

kde: H = pomérnZ nédkladnost operace

tk(m) = jednotkovy fas pracovniks p¥i obsluze m stroji

jmﬁ(m) = jednotkovy fas stroje pFi obsluze m stroji
t&(1) = jednotkovy Eas pracovnike p¥i obsluze 1 stroje
th(1) = jednotkovy Cas stroje pPi obsluze 1 stroje 1 prac. 3

k_ = soutinitel ndkladnosti _j

Norma jednotkového Sasu stroje th se vypolte kdyZ se
2 soudet jednotkovich Sasfl chodu a klidu stroje ndsobi koeficien-

tem Sekdni stroje.

By = (g * Bya0) o R
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Norma jednotkového &asu pracovn
sobenim jednotkové price (prdce za
pracovnika koeficientem &ek: Y ,

fy = (s« Yed? v Hag

Vybrdnim takové varienty, kde je
nost operace zigkdme optimdln{ teore

Ot'

I
»
=
1
&‘ TR RV g



, 8. Vipod timdin{ ob

a

E

? Pomoci snimkové chronometrdZe bylo pratﬂﬁﬁﬁﬂﬁ

5? spotPeby Sasit pro jednotlivé dkony pP¥i tkani Kord!

% nym gza¥izenim Unifil. MEFeni byleo provedeno geiiggmmpf

i dnech a to vidy na dvou pracovi¥tich, coZ dévé osum méFeni. m

E: Doba trvdni jednotlivych tkonl je v tabulce 1@3&&%&&&!& pro- 4
e centech z celkového Sasu méfeni & uspoPddéna ve sloupcich pro .
% kaZ?dé méiené precovigtd. Vodorovn® v Pddeich pak vychdzi riz-

Eﬁ né naméPené Czsy pro dené idkony. V pPfedposlednim sloupci je

3

jejich souCet & v poslednim pramérnd doba trvdni jednotlivych
dkond na jednom stroji v procentech. V tabulce je rovneZ roz— i
d&leni Bash podle kvality bud do skupiny tp11 nebo taroe

V souCasné dcbé je v tkalcovné pouzivend rychlost 160
(ot/min). Pro operaci tkani doporuduje norma vztahovat vipod-

ty ne deset tisic prohozl Wtku, cemuZ odpovidé strojni Sas:

o = 62,5 {min)

fasy ti911e Taqe @ Tagqa pPedstavuji souhrn Zasd na ope-
race, kieré maji krdtkou dobu trvdni, asle jejich pofet je po-
mérné velky a vyskytuji se néhddné v kterémkoliv dseku v kte-
rémkoliv dseku mE¥eni, Proto jejich procentudlni zastoupeni
miZe byt pouZito pro vipofet z 10000 prohozi. K t3mto Sasim
lze priPadit i Gas thq1g0 ktery pPedstavuje tkani uprostfed
& na konel vdlu. Stejny postup vfpoftu se poufije 1 pro Zas

tk126 - zdpis do knihy ddriby.
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