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1. UvOD ,
¥ rd

Prevadzkovy predpis opisuje ¢innosti zavodu na vyrobnych linkach uréenych na vyrobu
opierok montézou — Assembly Small Parts (Assembly SP) alebo ,riACT".

2. VYROBNE LINKY

Linku na vyrobu hlavovych a laktovych opierok montazou (Assembly Small Parts alebo
rACT) tvoria rézne vyrobné stanice, pozostavajlice z pripravnych, mazacich, navliekacich,
montaznych, testovacich pracovisk a pracovisk vystupnej kontroly.

Suhrnna maximalna kapacita vyrobnych liniek na montaz opierok je cca 30 000 ks/def,
moéze sa vsak liSit vzhladom na pocet vyrobnych stanic a vyrobny plan.

3. ZAKLADNE PRINCIPY VYROBNEJ TECHNOLOGIE

Technologia vyroby pozostava z réznych pracovnych stanic, ktoré st na seba naviazané
a vykonavaju sa na nich rézne &innosti liSiace sa od samotnej operacie, typu a modelu
vyrobku.

Nazorné obrazky hlavovych opierok s komponentami pouzitymi vo vyrobnom procese:
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4. VSTUPUJUCE MATERIALY A KOMPONENTY, PRACOVISKA

Vo vyrobnom procese sa pouzivaju réznorodé Komponenty a materialy ako napriklad:
- penova Cast opierky (PUR pena),
- latkovy/vinylovy/kozeny potah,
- plastové diely,
- kovové diely,
- maziva, lepidla, sponky a pod.

Vyrobné linky tvoria montazne pracoviska s réznym vybavenim v zavislosti od operacie
(ruéna montaz, montaz s pneumatickym upinanim suciastky, montaz s automatickou
kontrolou nastavenych parametrov, skisobny stend a pod). Operacia mazania mazacim
tukom je rieSena robotizovanym pracoviskom. Navliekanie (trimming) je vykonavané
manualne operatorom vyroby. Vystupnu kontrolu zabezpeduje sku$obny stend s kontrolou
a zaznamom kontrolovanych parametrov, vratane spatnej sledovanosti, evidenciou
vyrobenych kusov a pod. Po vystupnej kontrole nasleduje balenie vyrobkov a nasledne
expedicia do skladu, resp. zakaznikom.

5. VYROBNY POSTUP

Blokova schéma vyrobného postupu
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Vsetky vyrobné operacie sU vykonavané podla schvalenych pracovnych in&trukcii
(technologickych postupov), v ktorych s definoVané presné pracovné postupy a uréené
prislusné hodnoty jednotlivych $pecifikacii. ¢

Pouzity riadiaci systém na prislusnych pracoviskach zabezped&uje kontrolu a evidenciu
vyrobnych parametrov. V pripade vyskytu hodn6ét mimo stanovené $pecifikacie mozno
pokraCovat vo vyrobe az po vykonani presne stanovenych krokov. Manipulacia medzi
* jednotlivymi pracoviskami je rieSena pasovymi dopravnikmi.

Prevadzova evidencia vyroby zabezpecuje evidenciu pre kazdy vyrobeny diel:

Datum vyroby

Namerana hodnota kontrolovanych parametrov
Vysledok kontroly (OK, NOK)

Pocet vyrobenych kusov

Vyrobené diely su po vykonani zaverecnej skusky oznacené kéli spatnej identifikacii, balené
do obalu, potom do paliet a expedované zakaznikom na finalnu montaz do automobilov.

6. POMOCNE A OBSLUZNE PREVADZKY
6.1 Laboratorium

Hlavné Cinnosti a testy ktoré sa v laboratériu vykonavaju su:

- rozbory fyzikalno-chemickych vlastnosti nakupovanych vstupnych chemikalii a surovin,

- rozbory vlasnosti vyrabanej PUR peny — farebnost, pevnost, priepustnost vzduchu,
zapalnost, horlavost, Unava materialu, strata vlastnosti pri pdsobeni teploty, tlaku a pod.

- kontrola rozmerov nakupovanych komponentov,

- kontrola sprievodnej dokumentacie karty bezpecnostnych udajov, protokoly z merania
suciastok a pod.

®

V priestoroch laboratéria je stala teplota a vihkost riadena klimatizaciou.
6.2 Udrzba

Sustredena je do rozdeleného priestoru na seba navazujlcich miestnosti:
- udrzba,

- elektrodielfa,

- mechanicka dielfa,

- umyvaci box.

Su v nej umiestnené strojnotechnologické zariadenia zabezpedujuce zakladnu udrzbu
strojov a zariadeni ale i technickych zaradeni budovy. Su to bezné zarladenla pre takéto
prevadzky
univerzalny sustruh,
- univerzalna frézka,
- stojanova vrtacka,
- dvojktucova bruska,
- odsavany zvaraci stdl so zvaracim agregatom,
- rucné pracoviska vybavené beznym elektrickym a ruénym naradim.
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7. PRACOVNE SILY, ZMENNOST ,

Podla projektovanych vyrobnych kapacit, vyroba bude zabepecovana v 2-zmennej alebo 3-
zmennej prevadzke nasledovnym po&tom pracovnikov:

Kategoria OrientaCny pocet pracovnikov
Vyrobni pracovnici 227

Nevyrobni pracovnici 47

THP 34

Pracovnici spolu: 308

8. POTREBA ENERGIi A TECHNOLOGICKYCH MEDIi

Pre chod vyroby a jej pomocnych i obsluznych prevadzok su potrebné nasledovné druhy
energii:

8.1 Elektricka energia

Elektricka energia je pouzivana hlavne na osvetlenie pracovisk a na napajanie riadiacich
systémov. Spotreba elektrickej energie je sledovana vramci celého zavodu aje
monitorovana on-line.

8.2 Stlaéeny vzduch

Je potrebny pre:
pohon pneumaticky ovladanych ¢asti montaznych pracovisk a skuSobnych stendov,

- pohon ruéného pneumatického naradia na ruénych pracoviskach finalnych operacii,

- pneumatické ovladanie a riadenie agregatov vyrobnych liniek a technologickych
rozvodov, .

- vybrané pracoviska udrzby a laboratéria.

9. ODPADOVE HOSPODARSTVO

Vznikajuce odpady su zvyroby v zmysle poZiadavky zakona o odpadoch triedené a
ukladané podla druhu do doby ich odvozu na likvidaciu zmluvnou organizaciou.

Odpady vznikajlce pri ginnosti vyrobnej technolégie je mozné v zmysle vyhlagky MZP SR &.
284/2001 Z.z. ktorou sa ustanovuje katalég odpadov zatriedit do nasledovnych skupin:

% Predpoklad. v

Cislo druhu . L Kategoria
Nazov druhu odpadu mnozstvo

odpadu (t/rok) odpadu

07 02 13 odpadovy plast [ &) O
odpadove lepidla a tesniace materialy

08 04 09 obsahujuce organické rozpustadla alebo iné 0,1 N
nebezpecné latky

1501 01 obaly z papiera a lepenky 15,0 0O
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15:01:02 obaly z plastov 310 O

1501 03 obaly z dreva ik 5,0 0

1501 06 zmieSané obaly £ 20,0 O

1501 10 Obaly obsahu.Juce zv’ysky nebevzp’ecpy’ch Iatqk 25 N
alebo kontaminované nebezpeénymi latkami

O - ostatny odpad, N — nebezpeény odpad

Niektoré obaly z pouzZivanych komponentov alebo latok sa pouzivaju ako vratné obaly
a odobera ich dodavatel.

Ostatny odpad je triedeny podla druhu a uskladneny vo velkokapacitnych kontajneroch.
Kontajnery su odvazané zazmluvnenou organizaciou.

10. VPLYV VYROBNEJ TECHNOLOGIE NA ZIVOTNE PROSTREDIE

Z hladiska ochrany ovzdus$ia neprodukuje proces vyroby Assembly SP (rACT) Ziadne
znecistujuce latky.

Nebezpecné latky (maziva, oleje, lepidla, farby, rozpustadla, Gistice) su pri tomto druhu
vyroby pouzivané v minimalnych mnoZstvach apreto pre Zivotné prostredie nie su
vyznamnym aspektom.

Vo vyrobnom procese sa voda nepouZiva.

Pouzivané vyrobné zariadenia maju zanedbatelny vplyv na tvorbu hlukovych emisii.

11. OCHRANA ZDRAVIA A BEZPECNOST PRACE

Z uvedenych popisov je zrejmé, Ze vyrobna technolégia v Luéenci nie je pri normalnych
stavoch rizikovéa z hladiska charakteru, reaktivity a toxicity pouZivanych latok.

Zasady ochrany zdravia abezpecnosti pri praci a pouzZivanie osobnych ochrannych
pracovnych prostriedkov su rieSené osobjtnymi vnutropodnikovymi smernicami.
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