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Anotdcia: Clanok hovori o riesent logistickych materialovych tokoch v konkrétnom vyrobnom
prostredi pri vyuzivani progresivnych zvaracskych technologiach a o preventivnych

opatreniach veducich k minimalizacii rizika vzniku nebezpecenstva vo vyrobnych
firmdch
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Summary: The paper presents solution of logistic material flows in specific manufacturing
environment with use of progressive welding technologies. By using this means we
have to observe safety and protection of health at work.
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1. UVOD

Cinnost’ v logistickych prvkoch, medzi ktoré patria aj vyrobné haly
priemyselnych komplexov sa nezaobide bez bezpecnostnych kritérii. Prvky
bezpecnosti s v kazdom technologickom kroku, pri kazdom zariadeni a v kazdom
¢lanku riadiacej ¢i obsluznej ¢innosti.

V strojarskom priemysle, s vyuzitim progresivnych zvarac¢skych technoldgii
pri vyrobe nosnych konStrukcii cestnych vozidiel - navesov, pripadne pri vyrobe
ohybanych, dierovanych a tahanych sucasti z ocelovych plechov, je technologia
a automatizdcia pri manipulacii s materidllom taktiez nekompromisne spéta
so zasadami bezpecnosti pri praci arieSi nebezpecné rizikd pri vyrobe dopravnych
prostriedkov.

V tomto Clanku pre lepSiu orientaciu v logistickej tematike je priblizena firma
s konkrétnym vyrobnym programom.

2. VYROBA DOPRAVNYCH PROSTRIEDKOV

Dana firma v roku 1997 podpisala dlhodoby dodavatel'sky kontrakt s nemeckou
spolo¢nost'ou na dodavky ocelovych zvaranych konstrukcii — rdmov navesov typovej
rady HUCKEPACK a PROFILINER a dodnes sa ponukanou kvalitou a ekonomikou
vyroby etablovala na naro¢nych trhoch v zdpadnej Europe, predovsetkym vSak
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v Nemecku. Radmy ndvesov spominanych typovych rdd spolu tvoria ¢ldnok
retazca s typovym oznacenim ako 5356035, 5356113, 5356128 BNO a pod. [4].

Vyroba navesov na Slovensku sa realizuje v prevaznej miere z ocele domacej
vyroby 11523 vyrabanej v US Steel KoSice.

Volba tohto materidlu — konStrukéna nelegovana jemnozrnnad ocel je pouZitd
zdovodu vhodnosti pre zvaranie konStrukcii pracujicich za nizkych teplot
a pri normalnych atmosférickych podmienkach [1].

Material je dodavany vo forme polotovarov: pasov 200 x 7000, 300 x 7000
a plechov 1000 x 2000 o hrabke 5 az 20 mm.

3. LOGISTICKY POSTUP VYROBNEHO PROCESU

Tok materidlu vo firme je v prvom rade zamerany na hlavny vyrobny proces -
vyrobu navesov, a len ako dodatok na vyplnenie volnych casovych fondov je d’alej
doplneny dodatoénym technologickym programom.

K zédkladnym prvkom ekonomickej prosperity je nutné spomenut’, ze firma
vyuZziva on — line systému zasobovania — t.j. zavedenie bezskladového hospodarstva.

Skladba technologického toku vyroby

Pripravna skupina
(tok materialu sa sustred’'uje na
pripravu napr. delenie materialu,
dierovanie, vytvaranie profilov)

Hlavna skupina
(tu sa vykonava spajanie
pripravenych polovyrobkov
v konec¢ny hotovy produkt)

Schéma ¢.1 Logisticky postup rieSenia vyrobného procesu [2]

Pripravnu skupinu mozno v ¢asovom slede zoradit’ do nasledujucich faz:
e zacina dodavkou polotovarov materidlu pri vstupnej brane vyrobnej haly,

e odtial je materidl zdopravného prostriedku navazany vysokozdviznym
vozikom priamo na pracovisko delenia materialu (plazma, tabulové noznice),

e (alsi postup je zabezpeceny dial’kovo riadenymi mostovymi Zeriavmi k skupine
hydraulickych lisov ZEULENRODA s dierovacimi jednotkami DESTACO,
SIRIUS,



e v blizkosti sa nachadza dvojica CNC ohranovacich lisov DURMA a v zadnej
Casti prve] lode sa nachadzaji CNC dierovacky EUROMAG a TRUMPF
TRUMATIC 500,

e (Cast’ materidlu vo forme dutych hranatych profilov (jaklov) 80x80, 80x100,
120x140 je navazana zozadu prvej lode taktiez vysokozdviznym vozikom,

e doprava k pracovnému priestoru CNC pasovej pily IMET je zabezpecena

pomocou val¢ekového dopravnika.
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Obr.5 Zvaraci robot

Obr.6 Nakladanie navesov pomocou
hydraulického Zeriavu

Z dovodu bezskladového hospodarstva je aj medzioperacné skladovanie
zabezpecované priamo na pracovisku. Hlavni skupinu materidlového toku mozno
v ¢asovom slede rozdelit’ do tychto faz technologického postupu:



Dielce tvoriace zostavu nosa navesu su prenaSané pomocou Zeriavu
a vysokozdvizného vozika na pracovisko zvarania nosov navesov, ktoré je
umiestnené v prednej Casti tretej lode. Su umiestnené¢ do polohovacieho
pripravku tzv. hydraulickej stolice, stehované a nésledne dialkovo riadenym
stipovym Zeriavom prenasané na dvojicu stohov v priestore medzioperaéného
skladovania robotizovanej Casti zvaracieho pracoviska.

Z tohto priestoru st dial’kovo riadenym stipovym Zeriavom dielce prenasané
do polohovacich pripravkov robotizovaného pracoviska. Zvareny nos navesu
o hmotnosti cca 900 kg sa Zeriavom prenesie do hlavnej hydraulickej stolice,
ktora je umiestnend v druhej lodi.

Pomocou dial’kovo riadenych mostovych Zeriavov je zabezpefend doprava
dalgich dielcov. Ide najmi o zvarané I profily dizky cca 7m a hmotnosti 350 kg,
ktoré sa zvaraju v zadnej Casti tretej lodi uz zo spominanych ocel'ovych pasov.
Dielce sa zapolohuju v stolici, zostehuju sa a dial’kovo riadenym mostovym
Zeriavom sa prenasaju na jednotlivé zvaracie pracoviska.

Na tychto pracoviskach st umiestnené do oto¢nych polohovacich pripravkov
a su zvarané¢ MIG technoldgiou.

Zvareny ram sa dial’kovo riadenym mostovym zeriavom prenasa na pracovisko
rovnania a vystupnej kontroly.

Odtial’ ram putuje na kol'ajovom voziku cez vystupna branu na stoh.

Ramy su nakladané na néavesy po Siestich kusoch pomocou hydraulického
zeriavu AM 390 a nasledne expedovangé.

Vzhladom na majoritny podiel ocelovych zvéaranych ramov navesov
na celkovom vyrobnom programe ma podstatny plosny podiel na kontrole
pracovisko rovnania a kontroly navesovych ramov. Na tomto pracovisku je rdm
podrobeny rovnaniu po zvarani andslednej kontrole zvarov, t.j. kvality
prevedenia, odstranenie rozstreku z konStrukcie a celkova vizualne obhliadka
kone¢ného vyrobného produktu [3].

4. BEZPECNOSTNE ASPEKTY

Najvacsi vyskyt zdrojov rizik vo vyrobnom procese je na technologickom

pracovisku, teda v priestore, kde sa uskuto¢tiuje vlastny pracovny proces.

Aj pri vyrobe navesov moéze dojst k riziku vzniku dGrazu v mnohych smeroch,

a to hlavne:

na obrabacich centrach NC strojov,
na zariadeniach vybavenych zdsobnikom néstrojov a automatickou vymenou
nastrojov,



e kolizie cloveka s pohyblivou castou robota, manipulovanym predmetom,
alebo technologickym adaptérom,

e zasiahnutie Cloveka uvolnenou castou vyrobku znedokonalého upevnenia
pri technologickej operécii,

e zaklinenie ¢loveka medzi pohyblivl a pevnu Cast’ vyrobného zariadenia,

® poZiar pri zvarani.

Vzhl'adom na skutocnost, ze firma ma percentualne vysoky podiel pracovisk
so zvaracimi technologiami je dolezité spomentt’ rizikd prave v tejto oblasti.

Na zvaracich a rezacich aplikaciach produkujticich nebezpecné tepelné Ziarenie
najCastejSie dochadza k poraneniam sietnice a k zapalu rohovky, ¢o je spdsobené
UV/IR ziarenim. Pésobenim dymu sa sekundarne k podrazdeniu o€i pripajaji bolesti
hlavy, hrdla, vieobecna unava, zavraty a horiéky z kovového dymu. Skodlivé latky
vylu¢ované v procese zvarania sposobuju chronické ochorenia dychacich ciest a pl'ic
(vratane rakoviny pltic) ¢i poSkodenie centrdlnej nervovej sustavy (Parkinsonova
choroba atd’.)

Z legislativneho hl'adiska st vSetky spominané rizikd spojené s technickymi
bezpeCnostnymi normami, pre Siroky rozsah ide len o vyber suvisiaci hlavne
s ochranou zdravia a bezpe€nosti pri zvarani:

» STN EN Ochrana zdravia pri zvarani a pribuznych procesoch.
1598 Priehl'adné zvaracie zavesy, pasy a ochranné clony na oblukové
zvaracie procesy
» STN ENISO Zdravie a bezpeCnost pri zvarani a pribuznych procesoch.
15011-1 Laboratorne metody na odber vzoriek plynov a plynnych splodin
vznikajicich pri zvarani oblikom. Cast’ 1: Stanovenie emisného
stupiia a odber vzoriek na analyzu urcitej plynnej splodiny (ISO
15011-1: 2002)

» STN ENISO Zdravie a bezpecnost pri zvarani a pribuznych procesoch.
15011-2 Laboratérne metddy na odber vzoriek plynov a plynnych splodin
vznikajucich pri zvarani oblukom. Cast’ 2: Stanovenie emisného

stupnia plynov okrem ozénu (ISO 15011-2: 2003)

» STN ENISO Zdravie a bezpeCnost pri zvarani a pribuznych procesoch.
15011-3 Laboratorne metody na odber vzoriek plynov a plynnych splodin
vznikajicich pri zvarani oblukom. Cast 3: Stanovenie
koncentracie ozonu meranim na pevnych bodoch (ISO 15011-

3:2002)



» STN ENISO Zdravie a bezpecnost pri zvarani a pribuznych procesoch.

10882-1 Odoberanie vzoriek Castic atmosféry a plynov v dychacej zone
operatora. Cast’ 1: Odber vzoriek ¢astic atmosféry (ISO 10882-

1:2001)
» STN ENISO Zdravie a bezpeCnost pri zvarani a pribuznych procesoch.
10882-2 Odoberanie vzoriek Castic atmosféry a plynov v dychacej zéne
operatora. Cast 2: Odber vzoriek plynu

(ISO 10882-2: 2000).

5. ZAVER

Podiel pracovnych trazov v spominanej firme vykazuje uspesné malé percento
nehodovosti, no pre zavaznost' problematiky nemozno v zavere nespomenut u¢inné
preventivne opatrenia vedice k minimalizacii rizika vzniku nebezpecenstiev
v podobnych vyrobnych firmach, ako napr.:

e pouzit’ lepsie, kvalitnejSie vyrobno-technické prostriedky, technické opatrenia,
zlepsit’ technologické postupy,

e priamo pri pohybe materialu alebo mechanizaénych zariadeni skvalitnit’ tok
materialu pri vyrobnych operaciach,

e skvalitnit’ manipulaciu s tazkymi a nadrozmernymi bremenami,

e logisticky zostladit’ organizané pokyny, nariadenia, prikazy, predpisy,

e pri vysokom pocte a roznorodosti manipula¢nych zariadeni, pri ich zavadzani
do vyroby zabezpecit’ dokonall znalost’ ich obsluhy,

e venovat’ zvySenu pozornost’ tdrzbe a spolahlivosti manipulacnym a vyrobnym
prostriedkom, zaistit’ véasnu diagnostiku,

e nezabudat’ na bezpecnostné vystrazné zariadenia.
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