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ANOTACE DIPLOMOVE PRACE

SELINGER, M. Optimalizace vyrobnich procest pri vyrobé kontejnerd: diplomova prace.
Ostrava: VSB — Technicka univerzita Ostrava, Fakulta strojni, Katedra mechanické
technologie, 2014, 110 s. Vedouci prace: Novak, J.

Diplomova prace se zabyva problematikou spojenou s optimalizaci vyrobnich procesu pfi
vyrob& kontejnert v zavodé Wanzl spol. sr.o.. Cilem prace je nalezeni vhodnych
technicko-organizacnich FeSeni, kterd by vedla k eliminaci plytvani pfi sefizovani
vybranych strojd na pracovistich podilejicich se na vyrobé dilci potfebnych pro
kompletaci kontejnerl. Prace obsahuje vysledky namérl sefizovacich €innosti a jejich
podrobny popis pro vybrané stroje, zplsoby uziti metod §tihlé vyroby pro analyzu a
optimalizaci procesu na pracovistich (SMED, 5S, Procesni analyza), vypocet optimalnich
vyrobnich davek pro vybrané dilce nebo skupinu dilct a navrhy technicko-organizaénich

opatfeni pro zjednodu$eni a zkraceni dob trvani sefizovacich €innosti.

ANNOTATION OF MASTER THESIS

SELINGER, M. Optimization of Production Processes in the Manufacture of Containers:
Master Thesis. Ostrava: VSB — Technical University of Ostrava, Faculty of Mechanical
Engineering, Department of Mechanical Technology, 2014, 110 p. Thesis head: Novak,
J.

The thesis deals with the issues of optimizing the production processes within the
manufacture of containers in the factory of Wanzl company. The objective of the work is
to find appropriate technical and organizational solutions that would lead to the
elimination of waste in the course of assembling the selected machines in the
workplaces involved in the manufacture of the component parts needed for the assembly
of the containers. The thesis presents the results of the measuring of the assembling
activities and their detailed description for the selected machines, as well as the methods
of lean manufacturing to analyze and optimize the processes on the workplaces (SMED,
58, process analysis), to calculate optimal quantities of the selected component parts, or
group of parts, and to suggest the technical and organizational measures to simplify and

streamline the assembling activities.
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Uvod

Podniky, které v dneSni dobé chtéji patfit mezi zdatné a nezaostavajici
protihra€e svym soupefdm na poli nekone€ného konkurenéniho boje v trznim prostfedi,
se stale vice uchyluji ke krokim vedoucim ke snizeni vyrobnich nakladd, ke zkraceni
prubézné doby vyroby, k dosazeni a udrzeni spolehlivého servisu pro zakaznika,
k eliminaci zmetkovitosti pfi vyrobé apod. Cil této strategie je zfejmy, jelikoz moderni
zékaznik nechce a ani neciti potfebu platit daldi penize navic, napfiklad za zbyte¢né
zdlouhavy vyrobni proces jim pozadovaného vyrobku, protoze timto se uZitnd hodnota
vyrobku nezvysi, ale jen se prodrazi cela jeho vyroba. Prodrazeni se samoziejmé projevi
ve vySi ceny vyrobku, kterou zakaznik jiz pfipadné nebude ochoten zaplatit a radéji
prejde ke konkurenci, ktera mu bude schopna dany vyrobek poskytnout za mnohem nizsi

cenu.

Cilem diplomové prace je optimalizace sefizovacich ¢&innosti pfi sefizovani
uréenych stroji nachazejicich se na vyrobnich pracovistich podniku Wanzl spol. s r.o.,
ktera se soustfeduji na vyrobu dilcd pro montaz kontejnerd. V prvni kapitole, kde je
popisovan soucasny stav podniku a jeho vyrobniho Useku, je uvedena analyza, ktera se
zaméfuje na popis stavu na danych pracovistich z hlediska dodrzovani uspofadani a
Cistoty, a dale pak analyza zobrazujici tok vybraného dilce celou vyrobou od prvotniho
zpracovani polotovaru az k montazi kontejneru. Pro konkrétni stroje jsou uvedeny
naméry a vyhodnoceni sefizovacich c¢innosti, které slouZily k vytvoreni aktualnich
sefizovacich postupu téchto strojli. Na zakladé zjisténych skutecnosti jsou v druhé &asti
prace navrzeny ekonomickd, technickd a organizacni opatfeni vedouci k optimalizaci

sefizovacich €innosti i velikosti vyrobnich ddvek zadavanych do vyroby.



1. Analyza souc¢asného stavu v oblasti montaze

Nasledujici podkapitoly maji za cil pfiblizit a popsat hlavni znaky vymezené
oblasti vyroby podniku Wanzl spol. sr.0., kde je FeSena zadana problematika.
V jednotlivych podkapitolach je zpravidla popsana teorie, ktera je porovnavana se
skute¢nosti vychazejici z analyzy realného vyrobniho prostfedi podniku.

1.1 Historie a souc¢asnost podniku Wanzl

Vyrobni zavod Wanzl spol. s r.o. ve Hnévotiné pobliz Olomouce spadajici pod
matefskou firmu Wanzl sidlici v bavorském Leipheimu v Némecku, byl zaloZzen roku
1995 Rudolfem Wanzlem mladSim, ktery se narodil v Jivové u Olomouce. Zde byla
nejprve zalozena na pocatku 20. stoleti vroce 1918 jeho otcem, rovnéz Rudolfem,
zamecnicka dilna. Po druhé svétové véalce a odsunu Némcu zakladaji otec a syn
v Leipheimu dilnu pro vyrobu a opravu vah. Rok poté v roce 1948 vznika pilotni projekt
prvni samoobsluzné prodejny v Augsburgu, kde jsou pouzity vyrobky z dilny Wanzl. O
dalSi rok pozdéji pak jiz vznikd v Hamburku prvni samoobsluzna prodejna, kam Wanzl
dodavad 100 nékupnich koSikid a 40 vozik(. Prvni stohovatelny nakupni koSik se
sklopnou rukojeti je patentovan roku 1950 a rok poté je patentovan i prvni nakupni vozik
s pevnym koSem “Concentra”. Od té doby se vyvoj podniku Wanzl zagal stupfiovat a
pokracuje v tom Uspésné dodnes. [4]

WANZL & SOHN

X

wanzi

Obr. 1 Vyvoj loga podniku Wanzl — rok 1955, 1974 a 2005 (shora) [4]
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Obr. 2 Prvni nakupni koSik a prvni nakupni vozik “Concentra” (zleva) [4]

Vyroba koncernu Wanzl, ktery ma v soucasné dobé své dcefiné spolecnosti
v Anglii, Jizni Koreji, Francii, Cin&, na Slovensku a v mnoha dal$ich zemich, je zaméfena
na produkci vyrobk( pro podporu vybaveni prodejen (koSe, voziky, regalové systémy,
displeje, pokladni boxy, stojany), dale pro primyslovou logistiku (paletové kontejnery,
rollkontejnery), pro prepravu zavazadel na letistich, pro hotelovy servis a dalsi. Siroky
vyrobni program koncernu zaméfujici se na zminéné oblasti si stale ziskdvd mnoho
zakaznikl nejen zfad obchodnich Fetézcl, protoze produkty jsou navrhovany
konstruktéry tak, aby zakaznikovi bylo umoznéno jednoduché a pohodiné feSeni pro
prepravu a ukladani zbozi ¢i véci v Sirokém spektru vyuziti. [4][5]

Obr. 3 Vozik pro prepravu zavazadel Aera 300 L a paletovy vozik (zleva) [5]
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1.2 Typ vyroby

Z hlediska objemu a Sifky produkce vyrobkl ¢eské pobocky koncernu Wanzl
nelze celou vyrobu zafadit pouze pod jeden typ vyroby. Ruazné druhy vyrobka totiz

rozdéluji celou vyrobu na dva typy vyrob — na kusovou a sériovou.

Kusova vyroba je charakteristickd vyrobou velkého mnozstvi raznych typu
vyrobkd, ale v malém mnozstvi nebo pouze v jednotlivych kusech. Vyroba se
nepravidelné opakuje nebo se vubec neopakuje, a kjejimu fungovani je tfeba
univerzalnich stroji a kvalifikované obsluhy. [8]

Z hlediska celé vyroby podniku Wanzl Ize pod tento typ vyroby zaradit
predevsim vyrobu kontejner(, které se vyrabéji v mnoha desitkach raznych variant, ale
pravé v malych mnozstvich. Vyroba kontejnert tedy tvofi prvni stézejni ¢ast vyroby
podniku.

Sériova vyroba je pak charakteristicka vyrobou vétSich ¢i menSich vyrobnich
davek, které se vesmeés pravidelné opakuji. Vyrobni sortiment je uzsi, ale pocet jednoho
druhu vyrobku se zvySuje. Pro tento typ vyroby jsou specificka specializovana pracovisté
s vy88im stupném automatizace tvorend prevazné specializovanymi stroji uréenymi

pouze pro dany druh vyrobku. [8]

Pod tento typ vyroby pak Ize zafadit druhého predstavitele nejvice vyrabénych
produktl, coz jsou koSe, které tvofi druhou velmi podstatnou ¢ast vyroby podniku.

Vyroba podniku je samozfejmé zaméfena i na vyrobu dalSich vyrobkovych fad,
ale vySe zminéné dva druhy produktu, které se vyznamné podileji na celkovém objemu
v8ech zakdazek, jsou také nazornym pfikladem pro ukazku kontrastd mezi kusovou a
sériovou vyrobou.

Pro doplnéni je nutné zminit, Ze technologie pouzivané ve vyrobé podniku
Wanzl spadaji do oblasti tvareni (stfihani, ohybani) a svafovani (odporové, v ochrannych

atmosférach).
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1.3 Planovani a fizeni vyrobniho procesu

Pfi planovani vyroby je vychdzeno zinformaci, které vyplyvaji ze zpétné
hldSenych potvrzeni dokoncenych dil€ich vyrobnich etap pfi cesté dilce vyrobnim
procesem. Ziskané informace maji pfimy vliv na sméfovani €innosti spojenych s dalS§im
planovanim a pak naslednym fizenim vyrobniho procesu. Pro ziskavani informaci
potfebnych pro kontrolu aktualniho stavu a k vytvofeni si ur€itétho modelu,
znazornujiciho podobu budouciho sméfovani vyvoje kapacitni vytizenosti strojového
parku v nasledujicich kratkych ¢asovych obdobich, jsou uplatiiovany systémy operativni
evidence vyroby, mezi které patfi i systém privodek, ktery je pouzivan pro sledovani a
evidenci tokd vSech dilct vyrobou podniku Wanzl a doplfiuje tak svymi postupné se
aktualizovanymi vystupnimi informacemi z jednotlivych po sobé jdoucich operacich
posledni znamé udaje o prabéhu vyroby spravované firemnim systémem SAP uréeném

praveé pro planovani a fizeni vyroby. [1]

Nékteré druhy informaci ziskdvanych z operativni evidence vyroby dle [1]:

e zaznamy o spotfebé materialu,

e zaznamy o vykonech a vyuziti stroja,

e rozpracovanost vyroby,

e stav zmetkad,

e Casové vyuziti vyrobnich zafizeni z pohledu doby prace, pretypovani a prostoja,
e plnéni vykonovych norem,

e vyuziti dilenské dopravy a dalsi.

BliZz8i popis problematiky spojené s konkrétnimi pfistupy k planovani a fizeni
vyrobniho procesu v podniku Wanzl je uveden dale.

1.3.1 Planovani vyroby

Planovani vyroby je zavislé na opakovanosti vyroby (typ vyroby — hromadna,
sériova a kusova). Informace o opakovanosti vyroby jsou dohledatelné v operativni
evidenci vyroby, kterd slouzi jako soustava ziskavani prvotnich informaci o pribéhu
vyroby. Zjisténé Udaje pak lze povazovat za vstupni informace k vytvoreni analyz pro
management vyroby a dalSi oblasti ur€ené pro fizeni podnikovych procesu. [6]
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Pro planovani vyroby lze tedy pouzit informace, které jsou evidovany
v systému SAP, kam jsou stale vkladany informace pfimo z vyroby pfi odepisovani
hotovych zakédzek. K dispozici jsou dale informace o vyrobnich kapacitach a jejich
vytizenosti, terminy dodani dokon&enych zakazek zékaznikovi, technologické postupy
apod.

Obecné pristupy k samotnému planovani vyroby podniku Ize rozdélit na pét
metod, které jsou nasleduijici [6]:

e Planovani podle standardniho planu
e Planovani podle rytmu dovadéni

e Planovani zasob

e Planovani podle pfedstihu

e Planovani podle zakazek

Pro tyto metody planovani jsou urCeny tfi vzajemné souvisejici zakladni

ukazatele specifické pro konkrétni typy vyrob [6]:

e Stupen automatizace vyroby — udava, zda je strojovy park podniku tvofen napf.
konve¢nimi stroji vyzadujicimi stélou pfitomnost obsluhy, modernimi obrabé&cimi
centry umoznujici obsluhu vice stroju, robotizovanymi vyrobnimi a montaznimi
linkami (specifickymi pro automobilovy primysl) apod.

e Otevfenost sortimentu — udéva, jak Siroké je nabidka vyrobkud, neboli kolik je druhu
vyrabénych vyrobku a jejich variant.

e Opakovanost vyroby — udava, jak Casto se zadavaji do vyroby konkrétni typy
vyrobkl ze sortimentu podniku.

Na obr. 4 je zndzornéna zavislost zminénych péti metod planovani vyroby se
tfemi zakladnimi ukazateli. V pfipadé podniku Wanz| je opét nutné rozdélit celou vyrobu
na dvé Casti, jak bylo popsano jiz pfi charakteristice typu vyroby. Lze tedy fici, Zze pro
planovani &asti vyroby, kterd svym pocétem druhl a mnoZstvim vyrdbénych vyrobku
spada do sériové vyroby, coz je vyroba kosu, je pfiznacné planovani dle rytmu dovadéni.
Podle obr. 4 to znamenda, Ze vyroba je na vyS$Sim stupni automatizace, otevienost
opakovanost vyroby je rovnéz vyssi, protoze se vyrabéji stéle se opakujici vyrobky. Ve
druhé c&asti vyroby, kde se jednd o kusovou vyrobu kontejnerl, je charakteristické
planovani podle zakazek, kde stupen automatizace a opakovanost vyroby jsou na nizké

arovni, ale otevienost sortimentu je naopak velka.
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Dle [6] se planovani podle rytmu odvadéni prevazné fidi rytmem vyroby, ktery
je tvofen opakujicim se stfidanim rlznych druh( vyrobku ve vyrobé. Planovani vyroby
pak probihd na z&kladé pfijatych zakazek od zakaznik(. Nevyhoda této metody
planovani je v tom, Ze po ukonc&eni aktualniho rytmu vyroby je nutno vyrobu pfednastavit
na novy rytmus vyroby, coZz mize byt spojeno i s organizaénim uspofadanim vyrobniho

procesu.

Stupeft automatizace vyroby

Otevienost sortimentu

Opakovanost vyroby

[/

/
Fodle
5tand@rdnfho ngféggmu Podle zasob Podle predstihu Podle zakazek
planu
Obr. 4 Metody planovani vyroby [6]

Vyrobni zakazky jsou vedeny a planovany pomoci systému SAP. Disponenti
matefské firmy v Némecku posilaji zakéazky prostfednictvim SAPu do zavodu v CR.
Zakazky jsou zde disponenty pfijaty, zpracovany, naplanovany a odeslany do vyroby
k pfipravé a k rozneseni mezi jednotliva stfediska. Na kazdém stfedisku je pro zakazky
uréen zasobnik zakazek, do kterého je kazda zakazka zalozena dle konkrétniho terminu
zapocCeti vyroby. Zasobnik zakazek na daném stfedisku vyroby, pod které spadaji
jednotliva pfidélena pracovisté, je vzdy ¢lenén podle stroju, pracovnich dnd v tydnu a
zpozdénych zakézek, V pfipadé, Ze zakdzka neni zjakéhokoliv divodu vyrobena

v predepsaném terminu, je pfesunuta do kategorie zpozdénych zakazek a tim zéroven
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zafazena mezi ty zakazky, které maji vySSi prioritu a meély by byt proto zpracovany

prednostné.

Davodem pro nezpracovani zakdazky ve stanoveném terminu jsou nejéastéji:

e chybéjici vstupni material z pfedchozi operace;

* nedostupnost operatora;

e prace na zakazce, ktera je jiz zpozdéna z diivodu kapacitni pretizenosti pracovisté
atd.

Obvyklym pfikladem zpozdéni zakazky v podniku mohou byt prostoje
zpUsobené chybéjicim dilcem pro kone€nou montéz, ktery se pravé nachazi v pribéhu

nebo teprve vstupuje do procesu chemické Upravy povrchu (galvanické zinkovani).

1.3.2 Rizeni vyrobniho procesu

Obecné Ize povazovat vyrobni proces za trvaly spole€ensky proces, pfi kterém
jsou realizovany stanovené cile (tvorba produktd a nasledny prodej zakaznikovi za
UCelem dosazeni zisku), a ktery se sklada z rozsahlych a vzajemné nezavislych mnozin
individualnich a pracovnich cinnosti uskute€fiovanych jedinci riznych kvalifikaci a
profesi. Cilem Fizeni vyrobniho procesu je zajisténi optimalni funkce a rozvoje vyrobniho
systému. Spolehlivé fungujici vyrobni systém je schopen |épe a pruzné reagovat na
nahlé situace spojené s vysokym narlistem zakazek zadanych do vyroby, odstavkou
stroju vlivem udrzby nebo poruchy, do¢asné omezenymi lidskymi zdroji atd. [6][13]

K dosazeni optimalné fungujiciho a rozvijejiciho se vyrobniho systému a
podniku celkové je nutné, aby managementem byla dodrzovana a prosazovana urcita
pravidla i principy pro spravné fizeni. Takova pravidla Ci principy pro spravné fizeni
podniku definoval v roce 1913 francouzsky ekonom a teoretik Henri Fayol, ktery svymi
14 principy managementu vytvofil zaklad pro klasickou teorii managementu. Déle
definoval 5 funkci spravy (planovani, organizovani, pfikazovani, koordinovani,
kontrolovani) a 6 skupin podnikovych &innosti (technické, obchodni, finanéni, spravni,
Ucetni a ochranné). [10]

14 principl pro Uspésné fizeni dle Henriho Fayola jsou uvedeny a vysvétleny v
nasledujici tab. 1.
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Specializace prace

Specializace ¢innosti motivuje pracovnika
k dalSimu rozvoji a zlepSovani.

Autorita

Pravo k vydavani pfikaz, moc vyzadovat
jejich pInéni a poslusnost.

Disciplina

Podfizeni pracovnici by méli vykonavat
pfikazy a dodrZovat nafizeni a normy.

Jednota pfikazl

Pro zajisténi jednotnosti udélovanych
pokynl by mél mit kazdy pracovnik pouze
jediného nadfizeného.

Jednota sméru Fizeni (vedeni)

Jen jeden pracovnik vytvofi plan a ostatni
se tomuto sméru musi podfridit.

Podfizenost individualnich zajmu

V praci se vyfizuji pouze pracovni
zalezitosti a dal$i ¢innosti spojené pouze
S organizaci.

Odmeérniovani

Pracovnici za svoji praci dostavaji
odpovidajici ohodnoceni a ne jen nejmensi
akceptovatelnou ¢astku.

Centralizace

Rozhodnuti je wudileno shora a
upeviiovany manazerské funkce.

jsou

Linie autority (hierarchie)

Pfikazy jsou udileny ze shora do nizSich
arovni podobné jako v armadni hierarchii.

10.

Poradek

Pro vSechny pouZivané pristroje a
materidly jsou stanovena mista, kde byvaji
ulozeny. Provoz musi byt Ccisty bez
zbyte€nych predméta.

11.

SpravedInost

se vSemi
vedena

Spravedlnost pfi zachazeni
zaméstnanci. SpravedInost
zpUsobem férového jednani.

12.

Stabilita personalu

Zajistit nizkou fluktuaci personalu a
doZivotni zameéstnani pro nejschopnéjsi
zaméstnance.

13.

Iniciativa

Stimulace mySleni zaméstnancud a podpora
jejich dobrych navrhu. Naucit poznavat
zaméstnance dusledky svych navrhu.
Tvorba planu a jejich uskute¢néni.

14.

Esprit de corps (duch organizace,
harmonie, moralka kolektivu)

Podpora  pozitivniho a  pratelského
firemniho klima.

Tab. 1

14 principt pro uspésné rizeni dle Henriho Fayola [9][10]

K vy$e uvedenym 14 principlim pro uspésné fizeni dle Fayola je dale mozné

pripojit i zakladni cile fizeni vyroby, které jsou nasledujici [13]:

zabezpeceni nabidky vyrobkl a sluzeb na takové technicko-ekonomické Urovni, jak

si zada zakaznik;

zabezpedeni provozuschopnosti a spolehlivosti vyrobnich zafizent;
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e vyuzivani automatizace v hmotné energetickych a informaénich procesech pro
zajisténi vysoké pruznosti vyroby;

e hledani a implementace takovych feSeni, ktera by vedla ke zkraceni prabézné doby
vyroby;

e provadéni inovaci vyrobku a technologii;

e dosahovani kratSich materidlovych toku a zajisténi jejich plynulého prabéhu;

e optimalizovani spotfeby vstupujicich vyrobnich zdroji do procesu;

e snizovani nakladd a zvySovani  efektivnosti pro  posileni  vlastni
konkurenceschopnosti podniku;

e snizovani zasob rozpracované vyroby a vyrobnich zasob;

e analyzovani a zlepSovani pracovnich metod a postupu pfi vyrobé.

Z teoretického hlediska Ize tvrdit, Ze zaméfenim se na vySe zminéné cile
s pouzitim 14 principu pro uspésné fizeni Ize dosahnout dynamického vyvoje nejen

vyrobnich procesu, ale vSech vnitropodnikovych procesu.

Samotné Fizeni vyrobniho procesu ve vyrobnim Useku podniku Wanzl je hlavni
Ulohou mistrd, kdy kazdy z nich ma pfidélend stfediska ve vyrobé & v montazi, kterd
spravuje. Vyjimku tvofi zinkovna, ktera je jako celek spravovana pouze jednim mistrem.
Mistfi tedy maji zésadni vliv na stav, pribéh a kvalitu procest na jim svéfenych
stfediscich a pod né pak spadajicich jednotlivych pracovistich. Rizeni vyroby mistrem je
spojeno s jeho pravomoci pfesouvat a urCovat poradi jednotlivych zakazek dle
vytizenosti pracovidt €i terminu plnéni konkrétni zakazky. S tim souvisi i pfipadné
rozdélovani &i sluCovani zakazek na vyrobu téhoz dilce s pfihlédnutim k aktualnimu
stavu na daném pracovisti. Pokud nastane takova situace, ktera jiz presahuje
rozhodovaci pravomoc mistra, tak o dalSim postupu rozhodne bud vedouci vyroby,
disponent nebo vedouci technického Useku v zavislosti na zavaznosti vzniklé situace.
Kromé Fizeni vyrobniho procesu je dale ukolem mistra zabezpecovat provozuschopnost
vyrobnich zafizeni a nastroju na pfidélenych pracovistich stfedisek, kontrola stavu Cistoty
a poradku, motivace a odborné vedeni pracovnik( atd.

1.4 Systém mezioperacni manipulace s materialem

Mezioperani manipulace s materialem je Ukolem manipulanta, ktery
zodpovida za v€asnou obsluhu a uspokojovani logistickych potfeb jednotlivych pracovist.
Samotna vyroba je obsluhovdna minimalné dvéma manipulanty, pficemz prvni

manipulant se vénuje obsluze pracovist, ktera jsou umisténa ve Ctyfech z péti lodi
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vyrobni haly. Dale prvni manipulant zajiStuje pFepravu dilci pfipravenych ke
galvanickému pozinkovani v zinkovné, nasledné pak odvazi jiz hotové pozinkované dilce
k montaznim pracovistim, kde jsou dily kompletovany do podoby finalnich vyrobkl a ty
jsou pak pfipravovany k expedici. K manipulaci pouziva elektricky vysokozdvizny vozik.
Druhy manipulant obsluhuje lod vy&lenénou pfevazné pro divizi L&l (Logistik und
Industrie), kde je nutné manipulovat i s pripravky pro svafovaci roboty €i ru¢ni svafovnu
CO, nebo s dlouhymi ty€emi pomoci jefabu. Druhy manipulant tedy k manipulaci pouziva
rucni elektricky paletovy vozik a podstropni jefab (dvé vysuté kocky o celkové nosnosti 5

tun).

MezioperaCni manipulace s materialem by méla zajistovat plynuly, rychly a
pfimoc¢ary materialovy tok bez zpétnych pohybd. Ve vyrobé podniku Wanzl je zaveden
logisticky systém, ktery je zalozen na principu barevné rozliSenych signaliza¢nich vlajek
(zelend, Zluta, modra). Viajky jsou umistény na stojanech, které jsou rozmistény na
vSech stfediscich, kolem kterych jsou vedeny logistické cesty pro vysokozdvizné voziky.
Prostfednictvim signaliza¢nich vlajek pFedavaji sefizovaci z jednotlivych pracovist
stfedisek projizdéjicimu manipulantovi signal o aktudlni logistické potfebé na daném
pracovisti. Ten podle barvy vyvéSené vilajky okamzité pozna, o jaky druh potfeby se
jedna a ihned pfi dalSi cesté kolem tohoto pracovisté logistickou potfebu uspokoji.
Béhem projizdéni vyrobou a sbirani logistickych potfeb z pracovist se manipulantovi
vytvari kratkodoba fronta pozadavku, které musi byt v co nejkrat§im €ase spinény. Zde je
nutné zminit, Ze sefizovadi jednotlivych pracovist si potfebné manipulaéni jednotky pro
dilce vystupuijici z procesu daného pracovisté zajistuji bud sami, nebo prostfednictvim
manipulanta. Skute€nost je vSak takovd, ze si ve vétSiné pfipadl zajiStuji sefizovaci

prazdné manipulacni jednotky sami.

Pfepravovany material mezi jednotlivymi operacemi je pfed zpracovanim na
nasledujici operaci skladovan na predavacich mistech, coz jsou barevné rozlisené
vyhrazené skladovaci prostory, které pini bud funkci vstupd do procesu daného
pracovisté (modfe vyznacenda pole) nebo vystupl z procesu (zelené vyznacena pole).
Jsou to tedy barevné rozliSené mezisklady danych pracovist, které jsou umistény pobliz
logistickych cest a pro manipulanta je Ize kromé vlajek povazovat za dalSi formu
predavani informaci o logistickych pozadavcich mezi sefizovali a manipulantem.
V tomto pfipadé se vSak jedna o formu predavani informaci nepfimou &i sekundarni,
protoze manipulant se orientuje pouze podle toho, zda je manipulaéni jednotka
s materialem odstavena v zeleném poli, a tim pfipravena k odvezeni z pracovisté (vystup
z procesu) a k prevezeni na dalSi operaci a ulozena do modrého pole (vstup do

procesu). Kromé meziskladi pro material vstupujici nebo vystupujici z daného procesu
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se nachdazeji ve vyrobé €erna pole, ktera jsou urena napf. pro prazdné manipulaéni

jednotky, paletové voziky, tabule pro vykresy apod.

Barevné rozliSeni vlajek ma tyto vyznamy:

e zelend = potrebuji odvést hotové dily na nasledujici operaci;
e Zluta = potfebuji prazdnou manipulaéni jednotku;

e modra = potfebuji vstupni material z pfedchazejici operace.

Prestoze vySe popsany vilajkovy systém mezioperaéni manipulace
s materialem je zalozen na jednoduchém principu a jeho uzivani by tedy mélo byt
bezproblémové, tak neni vSemi sefizovaci plné vyuzivan a spiSe je hodnocen jako ne
zcela efektivni. Divodem by mohly byt delSi ¢asové intervaly, béhem kterych projizdi
manipulant celou vyrobni halu a postupné uspokojuje jednotlivé logistické pozadavky,

které posbiral pfi minulém projizdéni urCené trasy.

Obr. 5 VyuZiti systému viajek ve vyrobé

Pro pfepravu a manipulaci s dilci na pracovistich a mezi pracovisti jsou ve

vyrobé pouzivany nasledujici manipulaéni jednotky:

e standardni euro palety;

e gitterboxy;
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e UNI stojany Wanzl s vodorovné i svisle stavitelnymi rameny urcené pouze pro
interni logistiku ve vyrobé a v montazi podniku;
® pojizdné zasobniky pro nafezané tyCe;

e palety na drét;

e paletové nastavby Wanzl a dalsi.

Obr. 6 UloZeni nafezanych tyc¢i v pojizdném zasobniku a palety s dratem

Obr. 7 Zpusoby uloZeni bo¢nice kontejneru: UNI stojan a euro paleta

21



1.5 Racionalizace

Racionalizaci Ize chapat jako soustavné zdokonalovani vyrobniho systému za
UCelem zvySovani produktivity prace a konkurenceschopnosti podniku. Jedna se o
identifikaci a odstranéni zbyteCnych ztrat, které brani v rastu vyrobniho systému
z technického, ekonomického ale i psychologického hlediska. Cilem racionalizace je
vyuziti vzniklych rezerv po odstranéni ztrat zatéZujicich vyrobni systém a maximalni
zvySovani produktivity prace pfi vynaloZzeni minimalnich ndkladd. Toho Ize dosahnout
zavadénim technickych a organizaénich opatfeni. [7]

Racionalizace disponuje zakladnimi nastroji [7]:

Optimalizace provadénych pracovnich operaci
Ergonomie pracovisté

Technické upravy stroji a pracovist
Technologi¢nost konstrukce

AN N N NN

Usporadani pracovist

Na zakladé vySe uvedeného Ize tvrdit, Ze je nutné soustavné analyzovat cely
vyrobni systém a objevovat nové skutecnosti a jevy v dil€ich procesech, které jsou
s danym systémem spjaty. Pokud jsou nalezené nové skute¢nosti pro chod a spravnou
funkci daného procesu klicové a tudiz by bez nich nebyla mozZna existence takového
procesu, je nutné najit vhodnou metriku a tyto nové skutecnosti pfesné popsat, zacit
meéfit a standardizovat. Timto zpusobem je mozné dosahnout urcitého pocatecniho
stavu, ktery bude slouzit jako vychozi bod pro hodnoceni dalSiho vyvoje zkoumaného
procesu na zakladé vytvofeného standardu, s kterym jsou pak porovnavany budouci
navrhy na zlepSeni procesu. Za pfedpokladu, Ze navrh na zlepSeni procesu je pfijat, a
dojde tedy ke zvySeni Urovné procesu, |ze tento novy stav povazovat jako novy vychozi
bod pro dosazeni dalSiho zlepSeni, které by cely stav procesu opét posunulo o dalsi
aroven vyse. Takto pak pokracuje cely cyklus zlepSovani dale a postupné se rozsifuje od
procesu k procesu. Vysledkem pak bude dosazeni vysoké urovné procest v podniku za

celkového snizeni nakladud.
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1.6  Stihla vyroba v podniku

Racionalizace, jejiz vyznam byl popsan v pfedchazejici podkapitole, je velmi
Uzce spjata s modernim pfistupem ke zvySovani produktivity vyrobniho systému — §tihlé
vyrobé (zaloZena v Japonsku automobilkou Toyota). Dosahovani Stihlosti podniku je
spojeno se zvySovanim vykonnosti firmy tim, Ze je podnik schopen vyprodukovat za
danych podminek (pocCet lidi a zafizeni) vice a svyS8Si pfidanou hodnotou nez
konkurence. Toho Ize docilit nastavovanim jednotlivych podnikovych procesu tak, aby
k vykonavani ¢innosti s nimi spojenymi bylo potfeba méné Casu, a zaroven provadét
pouze ty €innosti, které si Zzada zékaznik. Zjednodusené to znamena vydélat vice penéz
a rychleji s vynaloZzenim minimalniho Usili. Metody §tihlé vyroby jsou naznageny na obr.
8.[2]

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvazeny tok

Procesy kvality,
standardizovana

Tymova prace

Stihle
pracovisté,
vizualizace

Stihla
vyroba

TPM, rychlé

Stihly layout,
vyrobni burky

Management
toku hodnot

Obr. 8 Metody stihlé vyroby [2]

Jednotlivé podnikové procesy (konstrukce a vyvoj novych vyrobkd, logistika,
TPV, administrativa a vyroba) je nutné chapat jako celek, do kterého jsou vnaseny
principy Stihlého podniku. Nelze tedy zestihlovat napf. pouze vyrobu a ostatni procesy
ponechat ve stavajicim stavu, protoze tim by nebylo dosazeno zadané zmény a zvySeni
vykonnosti podniku. K tomu, aby vibec mohly vzniknout takové zmény, je tfeba v prvé
fadé zménit mySleni vSech zaméstnancd, ktefi by meéli fungovat jako celek a mit zajem

na dal§im smérfovani podniku a jeho (tedy i jejich) prosperité. [2]

V podniku Wanzl jsou prvky §tihlé vyroby zavadény postupné na vsSech
pracovistich ve vyrobé i v montdzi. Mezi nejCastéji uzivané metody z hlediska
optimalizace pracovnich €innosti patfi usporadani a Cistota na pracovisti dle metody 5S a
optimalizace sefizovacich ¢ast metodou SMED. Vyznam a uziti téchto metod je dale
v praci blize popsan.
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1.6.1 Zakladni druhy plytvani

Pod pojmem plytvani se rozumi provadéni ¢innosti, které nemaji z hlediska
transformace polotovaru ve finalni produkt absolutné zadnou pfidanou hodnotu. P¥i
hledani projevu plytvani ve vyrobé je nutno hledat pfi€iny aty nasledné efektivné
odstranit. Plytvani Ize rozdélit do sedmi druhd, pfi€emz existuje jeSté osmy druh plytvani,
ktery je bran jako dodatec¢ny, ale velmi vyznamny. [11]

Jednotlivé druhy plytvani a jejich popis je nasledujici [2][11]:

= nadprodukce — negativné ovliviiuje vykonnost vyrobniho systému podniku, protoze
Cas straveny vyrobou dill, které nejsou sou€asti aktualni potfeby zakazky, by bylo
efektivnéji vyuzit pro praci na dalsi zakazce. Znamena to, Ze je vyrabéno pfilis
mnoho kusu nebo pfilis brzy.

= cekani — zbytecné prostoje strojl, €ekani na vstupni materidl z pfedchazejici
operace, momentalni nedostupnost prepravnich prostiedkd (napf. jefab),
nepfitomnost pracovnika, ¢ekani na informace.

= zasoba - zasoby rozpracovaného materialu nebo hotovych vyrobka, které pfesahuji
minimum pro splnéni vyrobnich Ukoll, na sebe vazou naklady.

= zmetky — Cinnosti souvisejici s opravou zmetkd a odstrafiovanim nekvality.

= pohyb — hledani vykresu, chize pro nafadi na jina pracovisteé.

= preprava — nadbyte¢na manipulace s materidlem z mista na misto.

= npadprace — prepocitavani nebo preskladavani dilct, c&innosti nesouvisejici
s definovanou specifikaci pro konkrétni praci.

* nevyuzity potencial pracovnikGi — je povazovan za nejvétsi projev plytvani
v podniku, protoze kazdy zaméstnanec je potencialnim nositelem novych napadi ke
zlepSeni. Obzvlast ve vyrobé jsou to operatofi a sefizovaci, ktefi maji kazdodenni
kontakt se strojnimi zafizenimi a jsou tudiz témi potencialnimi nositeli navrhid na
zlepSeni a zefektivnéni prace na danych strojich, ktera mohou byt spojena
s rdznymi UOpravami stroju pro zajisténi rychlejSiho sefizeni, lepSi ergonomie pfi

praci, zvySeni urovné kvality dilcu vystupujicich z procesu apod.

Dle vyjmenovanych osmi druhd plytvani je zfejmé, Ze nutnosti pro dosazeni
8tihlého podniku je zaméfeni se na hledani a odstranéni nezadoucich projevi plytvani
nejen ve vyrobé, ale i v administrativé, kde mize dochazet k plytvani v jinych formach,
ale podstata osmi druhd plytvani zustane vzdy stejna. Nékteré dalSi pfiklady projevu
plytvani, které spadaji do uvedenych osmi kategorii, jsou uvedeny na obr. 9.
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Obr. 9 Priklady béZnych projevu zakladnich druhd plytvani [2]

1.6.2 Principy zavadéni metody 5S na pracovistich

Metoda 5S souvisi se Stihlosti pracovisté a patfi mezi hlavni Cleny tvofici
velkou skupinu nastroji a metod S§tihlé vyroby za (Celem kontinualné zlepSovat
nastaveny proces a tim posouvat stupen efektivity a autonomnosti pracovisté na stale
vys8i uroven. Podstatou metody je vytvofit na pracovistich prehledné pracovni prostredi,
které je Cisté a usporadané. Takio vytvofené pracovisté ma vliv na psychiku a
soustfedéni pracovnika a tim i na jeho kvalitu pracovniho vykonu. S timto se poji i
ergonomie na pracovisti, ktera rovnéz vyznamné ovliviiuje pracovni vykon. Ergonomie
pracovisté by meéla byt takova, aby byl pracovnik schopen podat maximalni vykon pfi

minimalni ndmaze. [2]
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Vyznam péti japonskych slov metody 5S [2]:

e seiri — znamena “setfidit nebo separovat® — na pracovisti se urCuji polozky, které
jsou pro praci potfebné, zbyvajici nepotfebné polozky se odstrani;

e seiton — znamena “systematizovat® — pro potfebné polozky na pracovisti se urci
jejich pfesné umisténi;

G

e seiso — znamena “Cistit“ — pracovisté a v8echny jeho polozky v ném se nachéazejici
je nutno Cistit a usporadat;

e seiketsu — znamena “standardizovat” — €isté a uspofadané pracovisté je stanoveno
jako standard (tvorba formulafe 5S standardu), ktery musi byt dodrZzovan;

e shitsuke — znamena “stéle zlepSovat” — stanoveny standard pracovisté Ize chapat

jako vychozi bod pro dalSi zlepSovani.

Samotna mysSlenka kontinualniho zlepSovani je podstatou japonské filosofie
Kaizen, kterd je aplikovatelnd jak ve vyrobnim ¢&i jiném procesu, tak i v lidském Zivoté.
Filosofie v pracovnim prostfedi je zalozena na tom, Ze vSichni pracovnici se citi byt
aktivnimi a zodpovédnymi spoluucastniky procesu transformace hodnot a jsou
motivovani k tomu, aby na svém pracovisti nachazeli rdzna drobnd zlepseni, ktera pak

z dlouhodobého hlediska mohou dany stav na raznych pracovistich vyrazné zlepsit.

1.6.3 Realizace a prabéh 5S auditi

Kontrola pInéni souvisejicich ¢innosti dle pravidel 5S, které maji byt na
jednotlivych pracovistich stfedisek ve vyrobé podniku Wanzl provadény podle urcitého
planu (formulafe 5S standardu), se periodicky opakuje prostfednictvim konani 5S audita.

5S audity jsou pravidelné realizované auditorskym tymem postupné na vSech
pracovistich stfedisek vyroby, montadZze a zinkovny. Tato stfediska jsou rozdélena ke
spravovani mezi Ctyfi mistry, takze kazdy znich fidi a zodpovida za urcitou Cast
stfedisek a pod né spadajici pracovisté. Cilem auditd je provéfeni zda jsou na
jednotlivych pracovistich kontrolovaného stfediska dodrzovany specifické Ukoly pro dana
pracovisté dle metody 5S, které jsou stanovené v tisténych formulafich bud pro vybaveni
celého pracovisté (stroje, skfiné s nastroji, pracovni stoly apod.), nebo pro jednotlivé
stroje a k nim nalezici pfisluSenstvi samostatné. Ve standardech je pisemné a graficky
popsano jaké cinnosti v pfipadé Ccisténi a Oklidu pracovisté maji byt provedeny
operatorem nebo sefizovacem v ur€enych €asovych intervalech z hlediska doby trvani
¢innosti a opakovanosti ¢innosti (napf. 1x tydné utfit povrch stroje od mastnoty a prachu,
na konci prace ocistit elektrody pfed uloZzenim do skfiné atd.).
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Auditorsky tym se vzdy sklada z mistra danych auditovanych pracovist
stfediska, 5S patrona (pracovnik stfedniho nebo vysokého managementu, ktery je
povéfen k provadéni 5S auditi na pridélenych stfediscich), vybraného sefizovace
auditovaného stfediska a jemu pfidélenych pracovist a tzv. zékaznika, coz je pfizvany
sefizova€ z jinych pracovist stfediska momentalné neauditovaného. Auditorsky tym
v pribéhu auditu prochazi vybrana pracovisté konkrétniho stfediska, zaznamenéava jeho
stav a stanovuje tfi Ukoly, které musi byt spinény do pfistiho 5S auditu. Pak je vybran
jeden operator, kterému jsou polozeny otazky =z oblasti pozarni bezpecnosti,
pouzivanych ochrannych pomucek pfi praci, znalosti pravidel 5S a jejich vyznamu,
popfipadé popsani postupu podani prvni pomoci pfi pracovnim Urazu. V posledni fazi 5S
auditu se sefizova€ zjiného stfediska (neboli zakaznik) spole¢né s 5S patronem a
mistrem auditovaného stfediska podileji na kone€ném ohodnoceni jednotlivych bodu
formulafe pro provadéni 5S auditd. Vysledna dosazena vySe bodu pak vyplyva ze
skutecnosti, které byly pfi auditu zjistény. Na zacatku pfistiho auditu konaném na témze
stfedisku je nejprve provéreno spinéni tfi ukolu stanovenych z auditu minulého a pak se
opét cely prabéh auditu opakuje tak, jak zde bylo popsano.

1.6.4 Priklady poruseni pravidel 5S

V nasledujici tab. 2 jsou uvedeny nékteré pfipady poruseni zakladnich pravidel
5S a generovani plytvani zjisténé ve vyrobé podniku Wanzl. Uvedené nezadouci projevy
plytvani ve vyrobé& podniku jsou Uzce spjaty s nédslednou €asovou ztratou souvisejici s

jejich odstrafovanim.

e dilce bez pravodky nebo oznaceni
k oprave;

e skladovani prazdnych beden
spole¢né s dilci na jedné paleté;
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e vysypany vstupni materidl z palety
s kratkym dratem;

e palety jsou postaveny mimo barevné
podlahové znaceni hlavnich cest
(Zluta barva);

e Spatné prljezdné cesty vlivem
ponechavani manipulacnich
jednotek v logistické trase a mimo
znaceni hlavnich cest a meziskladu
— ztizeni prace projizdégjiciho
manipulanta a ohroZeni bezpecnosti;

\il)
\ﬁn N m%*m

e skladovani nastroji a dild pro

sefizeni stroje v prachu a
necistotach;
e nedostacujici oznaceni

vyménovanych nastroju a dilu stroje,

které  nemaji pfidélené misto o
. PRIPRAS K

\ regale, AMADA

e skladovani dilcd na manipulaénich
jednotkach (modré stojany) z jiného
pracovisté pred strojem, ktery ma byt
sefizovan;

e neni provedeno barevné znaceni na
podlaze pro pevné stanovené
vy€lenéni prostoru pro vstupni a
vystupni materidl.

Tab. 2 Priklady nedodrZovani pravidel 5S a generovani plytvani
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1.6.5 Miniaudit poradku a cistoty na pracovistich

Na pracovistich pro déleni pasovin a zpracovani trubek a profild, na kterych se
vyrabi dilce pro kontejnery, byl v obdobi od Unora do dubna 2014 proveden opakované
miniaudit pro posouzeni a hodnoceni dodrzovani pofadku a cistoty. Cilem miniauditu
bylo zjisténi aktuélniho stavu na pracovistich nejen z hlediska plnéni €innosti spojenych
s Uklidem a poradkem na pracovistich, ale zda jsou tyto €innosti podlozeny existujicimi
5S standardy. S dodrzovanim pofadku na pracovisti Uzce souvisi také dodrzovani
volnych logistickych cest, které mohou mit dale vliv na pFehlednost pracoviste,
bezpe€nost prace pracovniki a plynulost ¢&innosti manipulanta pfi  manipulaci

s materialem jak bylo zminéno v pfedchazejici podkapitole.

Miniaudit pofadku a Cistoty je jednim ze tfi jednoduchych nastroji pro analyzu
pracovisté. DalSimi dvéma miniaudity je mozné sledovat a hodnotit Urover vizualizace na
pracovistich nebo 0drzbu strojniho zafizeni. Vysledky z analyz pracovist pak vedou
k nalezeni potenciald ke zlepSeni, zvySeni produktivity, eliminaci plytvani atd. [12]

Miniaudit poradku a distoty na pracovisti se sklada z kontroly stavu téchto péti bodud [12]:

Pracovisté Cisté, prehledné a usporfadané

Na pracovisti se nevyskytuji zadné nepotfebné véci
Logistické cesty jsou prazdné a volné

Je dodrzovan postup dle planu uklidu

N N N NN

Jsou zavedeny standardy 5S

Kontrolovany stav a plnéni vyjmenovanych péti bodd byl vzdy hodnocen body
od 0 do 2, pficemz 0 = nesplnéno, 1 = CasteCné splnéno a 2 = splnéno. Pocet
dosazenych bodu a vyvoj na sledovanych pracovistich je znazornén v grafu 1. Zdroje dat
ke grafu jsou uvedeny v Pfiloze A v souboru Miniaudit poradku a Cistoty na pracovisti.xls.

Dle vyvoje kfivek zobrazujicich dosazenou celkovou vysi bodu z jednotlivych
miniaudit( je zfejmé, Ze na pracovistich pro déleni pasovin a zpracovani trubek a profilt
je odli§na uroven pristupu pracovnikd k dodrzovani Cistoty a porfadku, prestoze vSechna
jsou spravovana jednim mistrem. Pracovi$té pro déleni pasovin jsou opatfena 5S
standardy, logistické cesty jsou udrZzovany prUjezdné a i prehlednost a cistota na
pracovistich je na velmi dobré Urovni. Naopak na pracovistich pro zpracovani trubek a
profild 5S standardy chybi, tudiz nejsou stanoveny plany €isténi, pfehlednost pracovist
nebyla vzdy dobra a logistické cesty ne zcela volné.
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1.7 Vyroba kontejneru

Vyroba kontejnert spada do vyrobniho programu divize Logistik und Industrie
(zkracené L&l) podniku Wanzl. Vyuziti téchto kontejnert se nachazi hlavné v priimyslu a
logistice pfi transportu vyrobkd. Vyhodou kontejnerd je pfedevsSim jejich slozitelnost a
stohovatelnost, kdy nejsou kontejnery nalozeny materialem &i zbozim, a tim je mozné
dosédhnout Uspornéjsiho vyuZiti skladovaci plochy pro tyto pfepravni prostfedky nebo
jednodussi manipulace s prazdnymi kontejnery.

Jak jiz bylo zminéno podkapitole 1.2, vyroba kontejnerd se v podniku Wanz|
fadi do oblasti kusové vyroby, protoze existuje mnoho rlznych typd vyrabénych
kontejnerd, takze zakaznik ma moznost si vybrat z nepreberného mnozstvi téchto

produktu.

Struény popis jednotlivych pracovist kusové vyroby, organizace prace na
téchto pracovistich, popis skladby montovanych kontejneri a analyza toku vybraného
dilce kontejneru celym vyrobnim procesem jsou obsahem nasledujicich podkapitol.
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1.7.1 Popis jednotlivych pracovist’ kusové vyroby

Jednotliva pracovisté i se stroji podilejicich se na vyrobé dilcd pro kontejnery,
kterymi probiha tok materialu v ¢asti kusove vyroby, jsou nésledujici:

— Déleni pasovin
= Excentricky lis do 50t pro pfedem zkracené pasoviny
» Automatickd sekacka pasoviny navinuté v civce
* Pila
»  Omilaci stroj
— Zpracovani trubek a profilt
* Dvouhlava vrtacka
= Sloupové vrtacky
» Excentricky lis do 10t pro prostfihovani otvoru
» Automaticka pila
=  Ohybacky trubek
= Obhranovaci lis Amada
— Ruéni svarovna CO,
»= 1 box pro svafovani na 3D stole

= 5 boxu pro pfipravkové svarovani

Déleni pasovin

Na pracovistich pro déleni pasovin jsou zpracovavany pasoviny, které jsou
pfipraveny v jiz pfedem nafezanych pasech o rGzné Sifce a tloustce. Délka pasu byva
zpravidla 6 m u nepruznych materiald a 1 m u pruznych materiald. Pasy jsou nafezany
od dodavatele. Z téchto predpfipravenych past se sekaji a tvaruji dily na excentrickém
lisu do 50t. Druhy typ zpracovavané pasoviny je navinuty v civce, z které se na
automatické sekacce pasoviny sekaji rizné dlouhé pasy s tvarovymi konci, ale i mensi
dily. Na pile se déli materidl prfevazné ztrubek a uzavienych d&tvercovych Ci
obdélnikovych profili na dily kratSich délek. Omilaci stroj je ur€en k odstranéni otfepul
vzniklych napf. pfi vrtani vzajemnym tfenim dilcd a omilacich télisek pfi otd€eni bubnu

stroje.
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Zpracovani trubek a profilt

Na pracovistich pro zpracovani trubek a profild se dale pfipravuji dily potfebné
pro vyrobu kontejnert. Dle seznamu stroju uvedeného vySe se jedna o ¢innosti spojené
s vrtanim otvort do nafezanych profilovych ty¢i a drobnych dilG, Fezani zavita, déleni
dlouhych trubek a profill a jejich ohybani na ohybackach, prostfihovani tvarovych vyrez(
do profild nebo otvord do ohnutych ramu z trubek, ohrafiovani plechd a rosti apod.

Ruéni svarovha CO»

Pracovisté ruéni svafovny je tvofeno Sesti svafovacimi boxy, z nichz nékteré
jsou vyuzivany i jako brusirna. Jeden box je u€eny pro svarovani dilcd na 3D stole.
Zbyvajici boxy jsou ur€ené pro svafovani v pripravcich. Pouzivd se zde technologie

obloukového svarovani v ochranné atmosfére.

1.7.2 Organizace ¢innosti na pracovistich kusové vyroby

Na v8ech pracovistich soustfedujicich se na kusovou vyrobu dilcd pro
kontejnery je prace operatorl organizovana sefizovatem. Tomu pfedava informace o
prednostnich zakdzkach mistr pracovist danych stfedisek. To znamena, Ze sefizovac

provadi nasledujici ¢innosti:

vyzvednuti zakdzky ze zasobniku zakazek pro dany den;

vyzvednuti vykresu ze skfiné;

priprava usporadani pracovisté;

pfiprava a manipulace se vstupnim materialem;

pfiprava pfepravnich prostfedkl pro vystup z procesu;

priprava naradi, nastroju a pripravku, které budou potfebné pro sefizeni;
sefizeni stroje;

vyroba zakazky (v pfipadé nepfitomnosti operatora);

AN NN N VU N NN

kontrola vyrobenych kust dle kontrolniho planu uvedeného na zakazce (napf.:
kontrolovat kazdy 10. kus apod.);

<

manipulace a odvezeni vystupniho materialu z procesu na pfedavaci misto;

v odepsani hotové zakazky v systému SAP.
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1.7.3 Montaz kontejneru

Pracovisté pro montaz kontejnerl je v soucasné dobé optimalizované v
oblastech ergonomie, eliminace plytvani pfi montazi, pouzivaného naradi, barevného
podlahového znadgeni apod. Cas pfipravy montaZniho pracovisté je dle normy stanoven
na 60 minut a takt pfiblizné 8 az 9 min/kontejner (dle typu montovaného kontejneru).

Obecné je pracovisté montaze kontejnert rozdéleno mezi dva montazni stoly,
kde na prvnim montaznim stole jeden pracovnik montuje kole¢ka do vidlic podvozku,
které pak odklada na predavaci stll. Z pfedavaciho stolu si podvozek pfevezmou dva
pracovnici druhého montazniho stolu a k podvozku montuji zada, dno, levou a pravou
bocnici, dvefe, viko a vkladaji police. Pracovnik od prvniho montézniho stolu na
zkompletovany kontejner v posledni fazi pfipeviuje zavira¢ dvefi a k nému nalezici dily.
Provadét tuto dalsi Cinnost mu umoziuje kratky operacni €as pro montdz kolecek

k podvozku.

Na obr. 10 je naznaceno zakladni sloZeni kontejneru typu RC/N1, ktery neni

vybaven vikem ani policemi.

zada

dvere

dno

boénice

podvozek

Obr. 10 Zakladni sloZeni kontejneru typu RC/N1
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1.7.4 Procesni analyza pro vybrany dilec kontejneru

Metodou $§tihlé vyroby pro sledovani toku materialu vyrobnim procesem je
procesni analyza. Tato metoda se zaméfuje na ucinnost a vykonnost operaci, pfi kterych
dochazi k Castym pfesundm, cekani a pfipadnym dalSim prekazkam. Vystupem
z procesni analyzy je diagram, kde je sestaven sled operaci (Cinnosti) s pfidélenymi
symboly pro konkrétni druh ¢innosti. [14]

Sledovani toku materialu prostfednictvim procesni analyzy bylo provedeno pro
dilec oznageny jako Lasna 22x3,5x24 mm s dirou & 8,5 mm uvedeném na obr. 11 (pozn.
nazev dilce “laSna” je pfevzat z némeckého slova die Lasche, coZ v pfekladu znamena

spona nebo spojka).

24
3,5 i
o @
2
I i , N
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Y ‘
7 /9] \./
‘__1 57 3
/1
Obr. 11 Lasna 22x3,5x24 s dirou &9 8,5 mm

Tento maly dilec, ktery je nejprve nastiihan z pasoviny, nasledné pak provrtan
a omilan, je soucasti zavira¢e nachazejiciho se na dvefich kontejneru RC/N1 a slouzi
k uzavfeni dvefi a zajisténi pfepravovaného obsahu uvnitf kontejneru. Zavira€ je tvoren
pouze ohranénym plechem s laserem vypalenymi Ctyfmi dirami a pfivafenymi dvéma
laSnami jak je naznaceno na obr. 12. Vypalek z plechu je v sou¢asné dobé vyrabén
mimo podnik stejné jako i jiné dilce, které jsou sou€astmi nejen kontejneru. Svareny
zavira€ je déle pfivafen ve svarovacim robotu ke dvefim kontejneru tvofenymi roStem a
ramem a dalSimi dilci. Kompletni dvefe jsou pak povrchové upraveny v zinkovné a

smontovany s dalSimi dilci v kompletni kontejner.
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Grundbl ech
Z 00.13 427.00

Riegelbl ech

00. 35 914. 00

Lasche .-/J
Z 00.45 364.00

Obr. 12 Zavirac dvefi kontejneru RC/N1

Riegel bl ech /

Z 00.13 201.00

Obr. 13 Umisténi zavirace na dvefich kontejneru RC/N1

Sled po sobé nasledujicich pracovist, kde dochazi k transformaénimu procesu
materialu analyzovaného dilce, tvorbé podsestav s dalSimi dily az nakonec k vysledné

sestavé dvefi kontejneru je jednodu$e znazornén na obr. 14.
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Svafovaci robot CO,

Zinkovna

Montaz

Obr. 14 Sled pracovist’ pri postupu dilce vyrobnim procesem

Jednotlivé operace provadéné na naznacenych pracovistich na obr. 14 a dalSi
¢innosti spojené s postupem dilce vyrobnim procesem jsou popsany v diagramu
procesni analyzy vtab. 3. Do analyzy byly zaclenény operacni casy, pfepravni
vzdalenosti pfi transportu manipulacnich jednotek s dilci mezi pfedavacimi misty a
vzdalenosti, které musi ujit sefizovadi pfi administrativnich Ukonech souvisejicich
pfevazné s odepsanim hotovych zakézek v systému SAP na tzv. SAP hlaskach, coz jsou
mista v hale s pocitaci pfipojenymi k vnitropodnikovéemu systému. V pfipadé operaci jako
stfihani pasoviny, vrtani a omilani je operacni ¢as pro vykonani dané operace na jednom

dilci laSny nasoben dvakrat, protozZe pro svareni zavirace jsou potfebné dva dilce lasny.

@ = o |o c |3 E =
o N Sl 82 |%g £l2~|E=|BC
o Popis &innosti © 2| £ |8 8 |sE|SE|S3
© S|l |8 |83 287|855 |48
= NTla s 138 5
1 |Pfivezeni materialu od dodavatele O 1] 8|~ 1
2 |Zaskladnéni do skladu materialu O @ N 1
3 |Skladovani ve skladé materialu O I::) ] .@
4 |Pfevezeni materialu ze skladu mat. ke stroji O ’ﬁ‘ 8 N 75 1
5 |Stfihani pasoviny I@ |:> ] 8 N 0.5 1
6 |Chiize k SAP hiasce O N 5 (~"|375 1
7 |Qdepsani zakazky a tisk privodky O |:> |j N~ 1
8 |Navrat ke stroji O @’ﬁ 8 N 375 1
9 |Prevezeni bedny s privodkou na pfed. misto O ] B | 8.25 1
10 |[Manipulace na pied. misto dalsi operace O 8 A 1
11 |Skladovani na predavacim misté O I:> ] -@
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2 Popis ¢innosti ] % £ %% I?U % B E £ ;38_ §
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12 |Manipulace k vrtatkam O ’ﬁ 8 N 8.25

13 |Vrtani dér |© If:} Ol 8~ 1,32

14 |Vyzvednuti zakazky ze zasobniku zakazek O |:| 8 | 435

15 |Chiize k SAP hlasce O N B [~724.75

16 |Odepsani zakazky a tisk privodky O |:> -j.@ A4

17 |Navrat ke straji O @’ﬁ 8 N |26.25

18 |Prevezeni bedny s privodkou na pred. misto O @Q 8 1375

19 |Skladovani na pfedavacim misté O |:> ]

20 |Manipulace k omilacimu stroji O @ N 115,75

21 |omilani |© IZ> Ol 8~ 0,010

22 |Chiize k SAP hlasce O N B [~"139.75

23 |Odepsani zakazky a tisk privodky O |:> |j: N

24 |Navrat ke stroji O @’ﬁ 8 139,75

25 |Pfevoz bedny na pfed. misto O @Q 8 N 9

26 |Skladovani na pfedavacim misté O E> |:|

27 |Pfevezeni na pfed. misto svafovny CO, O @ B 186,25

28 |Skladovani na pfed. misté svafovny CO, O |:> |:| |

29 |Manipulace do svafovaciho boxu O 8 ~ 11,25

30 |Svarovani CO, - ruéni |@ |:> ] 8 7 1,65

31 |Chze k SAP hlasce O 8 1~"] 975

32 |Odepsani zakazky a tisk pravodky O |:> @@ AV

33 [Navrat do boxu O @/El 8 7| 975

34 |PFevoz bedny na pFed. misto svafovny O @Q B N |11.25

35 |Skladovani na pfedavacim misté O |:> |:| 1

36 [Manipulace na pfed. misto dal$i operace O @l 8 N 147,25

37 |Skladovani na pfedavacim misté O |:> |:| @

38 |Manipulace ke svafovacimu robotu CO, O @ 6 N 7.5 1

39 |Svarfovani CO, - robotické O |:> ] @ A4 6,3 1

40 [Chlize k SAP hlasce O G 8 ~ 10,5 1

41 |Odepsani zakazky a tisk pravodky O |:> |j N 1

42 |Navrat ke stroji O @ﬁ 8 | 10,5 1

43 |Prevoz stojanu na predavaci misto O @ Ej AV 1
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44 |Skladovani na pfedavacim misté O |:> |:] E:@
45 |Manipulace do skladu zinkovny O @d B 7| 585 1
46 |Skladovani ve skladé zinkovny O E> 1] -@
47 |Manipulace k zavésim O - 8 N 975 1
48 |Navésovani, zinkovani a svésovani @ |:> [] B N 105 2
49 |Chiize k SAP hlasce O @ B 1~1|s25 1
50 |Odepsani zakazky a tisk privodky O l:> a\/@ v 1
51 |Chlze zpét ke stojanu a pfipnuti privodky O @’C} 8 | 825 1
52 |Manipulace s pozinkovanymi dily na pfedavaci misto O @Q 8 N 15 1
53 |Skladovani na pfedavacim misté o [:> |:| '@
54 [Manipulace na pied. misto daléi operace O @ 8 N 166,75 1
55 |Skladovani na predavacim misté O |:> ] -@
56 |Manipulace na pracovisté montaze kontejneru O @ Ej N 6,75 1
57 [Montaz @ DOl 8~ 884 | 3
58 [Chiize k SAP hiasce O ] B [~] 135 1
59 |Odepsani zakazky a tisk privodky O E> ju@ N 1
60 |Chuze zpét na pracoviité O @é 8 N 135 1
61 |Pfeprava kontejnerl na pfedavaci misto expedice O @Q B 1225 1
62 |Skladovani na predavacim misté expedice O |E> |:] @

Celkem 746 | 124 | 53

Tab. 3 Procesni analyza vybraného dilce kontejneru

Z diagramu procesni analyzy plyne, ze soucet vSech operacnich c&asl
pridavajicich dilci hodnotu je cca 124 minut. To je doba, kterd je nutné potfebna pro
vyrobu a néslednou kompletaci dvefi (se zaviracem) s dalSimi dily kontejneru pfi
kone¢né montazi. Dale po odecteni Sedé oznacenych vzdalenosti (ij. celkem 333 m),
kterou sefizova¢ musi ujit za G€elem vykonani administrativnich Ukonu, od celkové
vzdalenosti 746 m vychazi, Zze vybrany dilec obsazeny ve vyrobni davce urazi 413 m
béhem manipulace mezi predavacimi misty a pfi pfesunech na jednotlivd pracovisté.
Béhem manipulace dochazi ke dvéma tokam, které vedou v proti sméru toku materialu
od prvotniho zpracovani az po povrchovou Upravu v zinkovné. Prvnim je zpétny tok
z operace vrtani na operaci omilani, kde se material opét vraci na pracovisté déleni
pasovin, kde byl prvotné zpracovan. Druhym je manipulace z operace ru¢niho svarfovani

CO, na operaci robotického svarfovani CO,. Situace mezi jednotlivymi pracovisti je
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schematicky naznacena na obr. 15, kde toky ve sméru toku materidlu vyrobou jsou
vyznaceny zelené a toky proti sméru Cervené. Ve schématu neni naznaeno pracovisté
montaze, jelikoz se nachazi ve vedlejsi hale.

Zinkovna

Rucni

svarovna

/\ =
Robotické Nef;::\l,?gém
svarovani P

CO;

Smér toku
materialu

Zpracovani

trubek a
profila
Déleni pasovin
Obr. 15 Schéma toku materialu ve vyrobni hale

V pfipadé toku oznaceného &islem 2 by bylo mozné situaci vyresit tim, Zze by
se omilaci stroj pfemistil do prostoru pracovist pro zpracovani trubek a profild. Timto
opatfenim by bylo mozné eliminovat pfebyte€nou manipulaci a skladovani na
predavacich mistech, protoze ihned po vyvrtani dér dle technologického postupu by se
vloZily dilce do omilaciho stroje. Zpétny tok oznaceny Cislem 4 Ize vtomto pfipadé
povazovat za nutny a neodstranitelny.
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1.8 Struény prehled sefizovacich ¢innosti pro vybrané
stroje

vvvvvv

¢innosti  sefizovaCe uvedenych v podkapitole 1.7.2. Struény seznam sefizovacich
¢innosti pro vybrané stroje je popsan v nasledujicich podkapitolach rozliSenych dle
pracovist, na kterych se stroje nachazeji. V podkapitole 1.9 jsou niZze vyjmenované

sefizovaci €innosti blize popsény a vysvétleny.

1.8.1 Sefizovani stroju na pracovistich pro déleni pasovin

Na pracovisti pro déleni pasovin se bude konkrétné jednat o sefizovaci ¢innosti

spojené se sefizenim automatické sekacky pasoviny a excentrického lisu do 50t.

Automaticka sekacka pasoviny

Prehled sefizovacich ¢innosti:

vymeéna civky;

navedeni pasoviny do stroje;

sefizeni pfitlacnych rolen (soustava rovnacich valcl a kladek);
vymeéna pfipravku;

nastaveni zdvihu beranu;

nastaveni délky stfihané pasoviny a poctu kusl v programu stroje;

AN N N N N R

stfihani zkusebnich kusu a jejich kontrola.

Excentricky lis do 50t

Prehled sefizovacich ¢innosti:

v vyména pfipravku;
v" nastaveni zdvihu beranu;

v'stfihani zkuSebnich kusU a jejich kontrola.
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1.8.2 Serizovani stroja na pracovistich zpracovani trubek
a profila

Na pracovistich pro zpracovani trubek a profill se bude konkrétné jednat o
sefizovaci €innosti spojené se sefizenim ohranovaciho lisu, excentrického lisu do 10t a

dvouhlavé vrtacky.

Ohranovaci lis Amada

Prehled sefizovacich ¢innosti:

vyména horniho a dolniho ohrafiovaciho nastroje nebo pfipravku;
nastaveni vysky spodniho loze (stolu);

nastaveni vzdalenosti zadnich dorazu;

<N XX

ohybani zkuSebnich kusu a jejich kontrola.

Excentricky lis do 10t

Prehled sefizovacich ¢innosti:

v vyména pfipravku;
v nastaveni vy$ky zdvihu beranu;
v zkouska prostfihu zkusebnich kusl a jejich kontrola.

Dvouhlava stolni vrtacka

Prehled sefizovacich ¢innosti:

vyména vrtakl v obou vietenech;
nastaveni hloubky vrtani;
Uprava pfipravku pro vrtani;

nastaveni rozte¢e mezi vrtacimi hlavami;

AN N NN

vrtani zkusebniho kusu a jeho kontrola.
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1.9 Analyza serizovacich ¢ast a ¢innosti

Sefizovaci Cinnosti  souvisejici se sefizovanim stroji  vyjmenovanych
v pfedchozi podkapitole byly podrobeny analyze sefizovacich ¢ast a c&innosti. Tato
analyza méla za cil odhalit plytvani pfi sefizovani a nalézt pfipadna feSeni vedouci
k optimalizaci sefizovacich ¢innosti. Celkem bylo provedeno 15 naméra sefizovacich

¢innosti pro vybrané stroje nasledovné:

Automatickd sekacka pasoviny: 5 namérud
Excentricky lis do 50t: 2 naméry
Ohranovaci lis Amada: 6 namérud

Dvouhlava vrtacka: 1 namér

D N N NN

Vycvakavaci lis do 10t: 1 namér

Soucasny postup sefizovani, ktery byl sestaven na zakladé provedenych
pozorovani, je pro vybrané stroje popsan v tabulkach nasledujicich podkapitol, kde jsou
upfesnény konkrétni Casti sefizovaného stroje a doplnény dalsi pfipadné poznamky
k sefizovacim €innostem. Sled sefizovacich ¢innosti zaznamenany v tabulkach nameéra
se v nékterych krocich muaze liSit s postupem popsanym v tabulkdch sefizovacich
postupt. Davodem je skuteCnost, Ze sefizovaCi ne vzdy sefizovali podle stejného
postupu ¢innosti. Sou€asti pozorovani sefizovacich ¢innosti bylo i sledovani skute¢ného
stavu organizace prace a manipulagnich €innosti na jednotlivych pracovistich, coz je

v podkapitoladch rovnéz popsano.

1.9.1 Automaticka sekacka pasoviny

Souc€asna norma na pfipravu stroje je stanovena na 90 minut. Celkova délka
aktualniho sefizovaciho €asu je pfitom pfedevSim zavisla na nesefizovaci €innosti, tj. na
manipulaci s civkou. Ktéto manipulaci je nutny podstropni jefab (2 vysuté kocky o
celkové nosnosti 8t) obsluhujici celou pficnou lod ur€enou k prvotnimu zpracovani
vstupniho materidlu — civky s dratem a pasovinou. Podstropni jefdb tedy slouzi véetné
automatické sekacky pasoviny k obsluze celkem 16 stroji. Zbyvajicich 15 stroju jsou
z pfevazné c&asti stfihacky dratu, druhym typem jsou pak kombinované stfihaci stroje
schopné ohybat drat do poZzadovanych tvard sou¢asné pfi odvijeni dratu z civky.
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Cely stroj automatické sekacky pasoviny je tvofen ze tfi spolu soubézné
pracujicich ¢asti. Jsou to vysekavaci lis, rovnaci zafizeni a odvije¢ civky (viz obr. 16 a
obr. 17). Odvije¢ civky je tvofen z otoéného zasobniku pro dvé civky, a napinacem
pasoviny, ktery slouzi k vyvazovani nerovnomeérnosti posuvu pasoviny vznikajicich pfi
odvijeni z civky smérem k rovnacimu zafizeni, kde pasovina vstupuje do soustavy
rovnacich valcu a kotou€l (tzv. rolen). Soustava téchto rolen se déli na rolny pusobici
silami kolmymi k Sifce pasu (vertikalni rolny) a na rolny puasobici silami kolmymi k
tloustce pasu (horizontalni rolny). Tlak rolen je nastavovan v zavislosti na chovani
materidlu zpracovavané pasoviny prochazejici rovnacim zafizenim. Jednotlivé civky, i
kdyZ jsou dodavany stejnym dodavatelem, se tedy mohou od sebe vzajemné lisit, a proto
pracovnici b&€hem sekani pasoviny pravidelné kontroluji rovinnost a prihyb nasekanych

pasl a podle toho zvétSuji ¢ zmensSuji rozte€ mezi rovnacimi rolnami.

Obr. 16 Automaticka sekacka pasoviny (a — sekaci lis, b — rovnaci zarizeni, c-
odvije¢ civky)

Obr. 17 Odvijec¢ civky s pasovinou je oboustranny a oto¢ny
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Cast stroje

Popis sefizovaci ¢innosti

Nova civka zajisténa || Pouzita civka zajisténa
ocelovymi paskami plast. paskami a se

zahnutym koncem.

Vyména civek:

1) Spusténi zpétného chodu,
otevreni rovnacich rolen a
odvinuti zbyvajici pasoviny
ze stroje zpét na civku.

2) Demontaz jisténi (vedeni)
civky z odvijece.

Poznamka:

- po navinuti pasoviny zpét na
civku se civka  zajisti
plastovymi  paskami  proti
rozvinuti, a opatfi se
privodkou materiélu se
zaznamem, kolik metrd
pasoviny na civce zbylo pro
dal$i zakazku;

- nasleduje zaskladnéni civky
jefabem do skladu materialu a
manipulace s novou civkou na
odvijec.

3) Montaz jisténi (vedeni)
civky zpét na odvijec,
odstranéni pasek a
privodky materialu.

Vstup pasoviny
s| do  stroje -

*Vystup  pasoviny
z vertikalnich rolen.

Vstup pasoviny [
do pfipravku.

**Vystup pasoviny z vertikalnich
a vstup do horizontalnich rolen.

Navedeni __ pasoviny  do
stroje:

4) Prfed navedenim civky je
nutné prepnout stroj zpét
na odvijeci chod a
minimalizovat vali
v soustavé vertikalnich
rovnacich rolen pro
dosazeni vtazeni konce
civky do stroje. Soustava
horizontalnich rolen
zustava oteviena.
Soustavy rovnacich rolen
jsou fazeny za sebou —
vertikalni a horizontalni.
Pasovina je navadéna az
za Uroven horizontalnich
rolen, kde se jiz nachazi
pFipravek, ktery je tfeba
nejprve  demontovat a
vymeénit za pfipravek pro
aktualni zakazku.
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Otevieni horizont.
rovnacich rolen.

Pfedbézné nast. pfitlaku
vertikal. rovnacich rolen.

Poznamka:

- po odstranéni pasek a pred
navedenim pasoviny do stroje
je jesté nutné odstfihnout
zahnuty konec civky, ktery se
ohyba pred zaskladnénim
Civky po kazdé vyméné a
slouzi pro snadné nalezeni
konce civky i ke zpusobu
zajisténi civky proti rozmotani
viz pfedchozi krok €. 1);

- minimalizaci vile vertikalnich
rovnacich rolen je mysleno
pfedbézné nastaveni pfitlaku
rolen na prochazejici pasovinu
dle parametrd, které maji
sefizovadi uvedené
v sefizovacim sesité.

Demontované
upinky.

Vyjmuty drzak
noze pfipravku
v beranu.

Demontaz a zaskladnéni
pripravku:

5) Nejprve je povolen a
vyjmut drzak noze
v beranu. NUz se ponecha
v pfipravku a nasleduje
povoleni upinek
pfidrzujicich  dolni  ¢ést
pFipravku na upinaci desce
lisu. Timto je prfipravek ze
stroje uvolnén a pfipraven
k presunuti na maly
pomocny stal, kde se obé
casti pFipravku pred
zaskladnénim pfipadné
ocCisti. Nasleduje opatreni
pfipravku jeho Kkartou a
presunuti do regalu.

Bezpecnostni klec
pfipravku chranici
operatora proti
pfipadnému

viozeni ruky do
pfipravku  béhem
pohybu stfihu
noze.

Vyzvednuti nového
pripravku a jeho uprava:

6) Po vyzvednuti nového
pFipravku z regalu a
pfivezeni na pomocném
stole ke stroji je znégj
odejmuta karta pfipravku a
je nutné upravit rozteCe
vedeni pasoviny
v pfipravku. Z pfipravku je
vyjmut ndZz a nasleduje
demontaz  bezpecnostni
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Povolovani Sroubl
zajiStujicich polohu
rozteci v pfipravku.

Vlozeny vzorek
pasoviny.

Nastavovani
polohy  rozteCe
poklepavanim
kladiva.

Kontrola
rovhomérného
pfesahu roztedi
z pfipravku
hloubkomérem.

klece pfipravku (pokud se
na pripravku nachazi),
ktera je pfipevnéna Ctyfmi
Srouby. Ne vzdy je klec
demontovéana cela, pokud
je tim umoznén volny
pristup k dal§im Sroubdm.

7) Po demontazi ochranné
klece je mozné povolit
daldi ctyfi Srouby a tim
uvolnit upravované roztece
pro  vedeni  pasoviny
v pfipravku. Krozte€im je
pfipevnén podpérny plech
pomoci dvou Sroubt, které
je nutné rovnéz povolit.
RozteCe  se upravuji
pomoci vloZzeného vzorku
pasoviny pro  aktudalni
zakazku. Dle druhu stfihu
se pak vzdalenost rozteci
od sebe nastavi tak, aby
mezi pasovinou a okraji
rozteCe byl vzdy po kazdé
strané cca 1 mm vdle.
Dostate¢na vule je
potfebna pro
bezproblémovy  prachod
pasoviny pfipravkem. Po
nastaveni polohy rozteci a
premérfeni je cela spodni
cast pFipravku opét
smontovana dohromady.

Poznamka:

- sefizovaC rozteCe nastavuje
poklepavanim kladiva do obou
¢asti a pak kontroluje
rovnomeérné rozlezeni
presahujicich  ¢asti rozteci
z pFipravku hloubkomérem
posuvného méfitka.

Hodnota zdvihu
beranu uvedena
na pripravku.

Nastaveni zdvihu beranu:

8) Nastaveni zdvihu beranu
se provadi v ,ruénim
rezimu® stroje, kdy se tzv.
tipovdnim  (opakovanym
stisknutim tlacitek
ovladaciho panelu pro
pohyb beranu) pfesune
beran do dolni Uvraté a
nastavi se vySka polohy
matice na Sroubu ojnice
beranu. Pfesnd hodnota
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Nastaveni zdvihu
beranu pomoci
ojniéni matice.

zdvihu beranu pro
konkrétni pfipravek je vzdy
uvedena na pripravku.

Poznamka:

- nastaveni zdvihu beranu
pomoci nataceni
vystfednikového pouzdra se

v tomto pfipadé neprovadi a
zustava pro vSechny
provadéné stfihy konstantni;

- nastavovani zdvihu beranu
se provadi v dolni Uvrati, aby
nedoslo k nabourani pfipravku
a poskozeni beranu pfi
spusténi stroje
v ,automatickém rezimu”.

lisu, nasazeni drzaku
noze a upinek a
vyméfovani presné
polohy pfipravku na
upinaci desce lisu.

Pfesunuti pfipravku do\

Montaz pripravku do lisu:

9) Pripravek se presune

zpomocného stolu na
upinaci desku lisu. Nejprve
se zajisti n0z v beranu
vloZzenim drzaku a lehkym
utazenim Sroubl. Poté se
na zakladnu pfipravku ze
dvou stran polozi volné
upinky a vyméfuje se
pomoci svinovaciho metru
rovnomeérné ustaveni
pfipravku na desce vudi
hrané desky pro dosazeni
pfimého prichodu
pasoviny pfipravkem.
Po ustaveni pfipravku na
upinaci desce se Srouby
drzdku noze vberanu a
Srouby upinek dotahnou.

Nastavovani pfitlaku horizontalnich rolen
povolovanim a utahovanim Sroubl po
obou stranach rovnaci soustavy.

Navedeni

Iy

pripravku:

pasoviny do

10) Z horizontalnich rolen, kde
bylo navadéni pasoviny do
stroje  zastaveno  pred
pfipravkem, se péasovina
dale navadi do pripravku.

Povolenim a utahnutim
horizontalnich  rolen se
dosahne primého a
rovhomérného vstupu
pasoviny do pripravku,

ktera se nesmi v pripravku
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Cidlo umisténé
za vystupem
pasoviny

z horizontalnich
rovnacich rolen.

v zadném misté zadrhavat
¢i zasekavat.

Poznamka:

- v pracovnim prostoru lisu je
umisténo c&idlo, které by
pfipadné nahrnuti pasoviny pfi
neprachozim pripravku
okamzité signalizovalo na
fidicim panelu stroje a stroj
zastavilo.

Mérfeni stfihanych délek
na délkoméru.

Upravy parametrti délky

Nastaveni délky, zkouska

stiihu a kontrola, dovezeni

manipulaéni jednotky:

11) Po navedeni pasoviny do
pfipravku  se  nastavi
pozadovand délka stfihané
pasoviny na fidicim panelu
stroje. Provede se nékolik
zkuSebnich stfiha, kdy se
kontroluje rovinnost,
prahyb a délka pésoviny.
Dle potieby se pak
upravuje pritlak rovnacich
rolen v obou soustavach
nebo Uprava parametrd
délky stfihané péasoviny.
Parametry pro nastaveni
délky jsou rovnéz uvedeny
v sefizovacim sesité.

Po sefizeni je stroj pfepnut
z ,ruéniho“ rezimu do
rezimu ,automatického“ a
sefizovaC odchazi od
stroje pro vhodnou

na fidicim panelu StrOje. prézdnou manipu|aén|’
jednotku.
Tab. 4 Soucasny postup serizovacich ¢innosti automatické sekacky pasovin

Vysledky provedenych namér( sefizovacich €innosti jsou uvedeny v tab. 5.

Jednotlivé ¢asy ¢innosti dle danych namérl jsou v tabulce sefazeny ve sloupcich vedle

sebe. Cervend zvyraznéné nulové &asy znamenaji, e danou &innost sefizovaé pfi

sefizovani neprovadél (pozn. toto oznaceni neprovedenych cinnosti plati o pro dalsi

stroje v nasledujicich podkapitolach).
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Automaticka sekacka pasoviny
¢ Pobis &innosti Doba trvani éinnosti dle naméru:
: pis ¢ 1. 2. 3. 4. 5,
1. mf‘je”' pasoviny ze stroje - navijeni na| .54.40 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:03:16 | 0:00:00
2. | Demontaz jisténi civky na odvijeci 0:01:13 0:00:50 0:00:00 0:00:50 0:00:47
3. |Priprava civky na  zaskladnéni a| 4531 | 0:.00:00 | 0:00:00 | 0:03:57 | 0:00:00
manipulace jefabem do skladu
4. | Dovezeni nove civky ze skladu a priprava | .09.06 | 0:09:51 | 0:00:00 | 0:04:26 | 0:08:28
civky pro vyrobu
5. | Montaz jisténi civky zpét na odvije¢ 0:01:02 0:00:51 0:00:00 0:01:14 0:01:27
6. | Pfiprava civky jiz nasazené na odvijeCi 0:00:00 0:00:00 0:01:52 0:00:00 0:00:00
7. | Predoézne nastavent pritlaku vertikalnich al - .09.39 | 0:00:47 | 0:00:35 | 0:00:35 | 0:01:23
povoleni horizontalnich rolen
g. |Navedeni pasoviny do stroje (soustava| .4.01 | 0.02:59 | 0:01:23 | 0:02:16 | 0:02:52
rovnacich rolen)
9. | Demontaz pfipravku ze stroje 0:01:54 0:01:42 0:02:15 0:01:21 0:01:27
10, |OQdvezeni pripravku do regalu a| 4459 | 00050 | 0:01:39 | 0:00:24 | 0:00:19
zaskladnéni, oCisténi
11. SPtrr'(‘)’J.?ze”' nového pripravku z regalu ke | o.09.35 | 0:00:49 | 0:00:47 | 0:00:15 | 0:00:21
12, |Uprava rozteci vedeni pasoviny V| g.5.04 | 0:6:45 | 0:11:16 | 0:10:27 | 0:00:00
pripravku
13. | Nastaveni zdvihu beranu 0:00:49 0:01:38 0:01:42 0:02:18 0:01:13
14, | Presunuti pripravku do stroje a centrovani | 409,45 | 0:01:09 | 0:02:06 | 0:01:47 | 0:01:22
polohy na stole
15. | ZajiSténi pfipravku na stole upinkami 0:01:05 0:01:12 0:01:43 0:01:03 0:00:27
16. | ZajiSténi noze pfipravku drzdkem v beranu | 0:01:09 0:01:15 0:00:49 0:00:39 0:00:50
Najizdéni pasoviny do pfipravku a no. 5. A \AD- A5
17. doladovani pritlaku rolen 0:02:27 0:02:59 0:04:15 0:02:05 0:02:16
18. | Promazani noze 0:00:38 0:00:00 0:00:10 0:00:15 0:00:00
Nastaveni délky v programu stroje - o .AN- o .AN- 0.
19. parametry v sefizovacim seSits 0:01:24 0:00:27 0:01:00 0:00:39 0:00:39
90, | Prvni zkusebni stfih, kontrola delky a| 4.43.47 | 0.04:15 | 0:0242 | 0:01:46 | 0:00:30
rovinnosti (pfepnuti do aut. reZzimu)
21. | Doladéni parametru délky v programu 0:00:19 0:00:12 0:00:19 0:00:08 0:00:00
22. | ZkuSebni stfih, kontrola délky a rovinnosti 0:00:24 0:00:50 0:00:30 0:00:23 0:00:00
23. | Doladéni pritlaku rolen 0:00:03 0:00:39 0:00:06 0:00:00 0:00:03
24. | ZkuSebni stiih, kontrola délky a rovinnosti 0:00:53 0:00:31 0:00:42 0:00:00 0:00:18
25. | Doladéni parametru délky v programu 0:00:24 0:00:00 0:00:12 0:00:00 0:00:00
26. | Doladéni pritlaku rolen 0:00:08 0:00:23 0:00:00 0:00:00 0:00:00
27. | ZkuSebni stiih, kontrola délky a rovinnosti 0:01:56 0:01:21 0:00:22 0:00:00 0:00:49
28. | Nachystani palety, bedny 0:01:09 0:01:00 0:00:00 0:06:54 0:00:45
Celkem: | 0:52:25 0:52:45 0:35:55 0:46:58 0:26:16
Tab. 5 Vysledné ¢asy naméru sefizovani automatické sekacky pasoviny

Jednotlivé &innosti jsou dale seskupeny dle druhu (napf. €innosti spojené
s manipulaci s civkou, Upravou zdvihu beranu apod.) a jejich pomér naznacen ve
vysecovém grafu (graf 2) spole¢né s celkovymi pramérnymi €asy trvani jednotlivych
skupin ¢innosti. Sloucené ¢&innosti do skupin dle druhu provadénych c&innosti

s prumérnymi ¢asy jsou uvedeny v tab. 6.
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Cas montaze pfipravku do lisu, dovezeni z regalu

Cas demontaze ptipravku z lisu, o&i$téni, zaskladnéni

Dalsi nastaveni (pfitlak rolen, nastaveni délky v programu stroje)
Cas Upravy rozteéi pFipravku

Nastaveni zdvihu beranu (noze)

Pfiprava pracovisté 0:02:27
VytaZeni pasoviny ze stroje, montaz/demontaz civky, manipulace | 0:20:40
Zkou$ky naprazdno, zkou$ky kusl a kontrola rozméru 0:04:31
Navedeni pasoviny do stroje a do pfipravku 0:05:31
Pramérny €as na sefizovani 0:55:06
Tab. 6 Skupiny sefizovacich ¢innosti automatické sekacky pasoviny

S prumeérnymi ¢asy

0:04:31 0:05:31 0:04:11 0:02:28 0:02:38

0:20:40 0:02:27 0:01:32 0:11:08

Graf 2 Vyhodnoceni namérenych ¢ast (pramér ¢asl z péti naméra)

Dle grafu je zfejmé, ze nejvice €asu sefizovac ztrati pfi ¢innostech spojenych
s kompletni vyménou civky ve stroji (vytazeni pésoviny ze stroje, jeji demontédz
z odvijeCe, odvezeni civky do skladu, vyména za civku aktudlni, pfivezeni civky ze
skladu, manipulace na odvijeCi a zajisténi) a s Upravou rozteci pro vedeni pasoviny

v pfipravku.
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1.9.2 Excentricky lis do 50t

Souc€asna norma na pfipravu stroje je stanovena na 25 minut. Na tomto stroji
jsou predevsim vyrabény malé a drobné dilce, které neni mozné vyrobit na automatické
sekacce pasoviny. Dilce mohou byt napfiklad v podobé velmi kratkych pasovin
s tvarovymi konci (radius), ohnuté hacky nebo malé dily s prolisy. Vedle stroje je umistén
valeckovy dopravnik, na ktery je poklddan vstupni material prevazeny ze skladu
nachézejicim se naproti pracovisté. Pro vyrobu dilct s rovnym stfihem Ize pouZit nékteré

pripravky, které se uzivaji i u automatické sekacky pasoviny.

Obr. 18 Excentricky lis do 50t

V nasledujici tab. 7 je opét popsan soucasny postup sefizovacich ¢innosti,
v tab. 8 jsou pak uvedeny &innosti i s €asy z provedenych ndméru.
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Cast stroje Popis sefizovaci éinnosti

Demontaz pripravku:

1) Princip a ¢innosti spojené

s demontazi pFipravku
zlisu jsou stejné jako u
automaticke sekacky

pasoviny, takZze se opét
jedna o uvolnéni a vyjmuti
drzaku noze zberanu a
povoleni upinek
zajistujicich polohu celého
pfipravku  na  upinaci
desce. Nasleduje
presunuti  pfipravku na
pomocny stl.

Povoleni  drzdku  noze Povoleni upinek. Poznamka:
v beranu a jeho vyjmuti. - nékteré typy pfipravkl Ize
pouzit pro oba stroje.

Demontaz méritka s nastavi-

Detail  pfipevnéni )
telnym dorazem:

meéfitka s dorazem
k pfipravku dvéma
imbusovymi Srouby.

2) Na nékteré pfipravky se
montuji méfitka
s nastavitelnym dorazem,
kterd& je nutno pred
zaskladnénim  pfipravku
do regalu demontovat. Po
demontazi méfitka s
dorazem se pripravek

Detail dorazu na
meéritku.

ocisti, opatfi kartou
pfipravku a odveze se do
regalu.

Zregalu se pak opét
vyzvedne pfipravek pro
aktualni zakazku a odveze
se ke stroji.

Uprava _rozteéi _pripravku,
nastaveni zdvihu beranu a
montaz pripravku do stroje:

3) Uprava roztedi pripravku
probiha zcela obdobné

jako u automatické
sekacky pésoviny (viz
Popis sefizovaci ¢innosti -

| Uprava  roztedi bod 6 a 7 v tab. 4). Pokud
vedeni  pasoviny to_ zakdzka vyZaduje,
v pFipravku. pfipevni se na pfipravek
demontované meéfitko
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Sroubovanim ojniéni matice se nastavi zdvih
beranu podle Udaje, ktery je uveden na pfipravku.

Nato€eni vystfednikového
pouzdra pro razné druhy
dilca.

Pfiklady dilct, pro které je provadéno
natoceni vystfednikového pouzdra.

s dorazem z predchoziho
pFipravku.

4) Nastaveni zdvihu beranu
je rovnéz obdobné jako u
predchazejiciho stroje.

Sefizoval sjede
s beranem v ruénim“
rezimu stroje

prostfednictvim  tipovani
do dolni uvraté a pomoci
ojniéni matice nastavi
polohu vysky beranu.

5) U tohoto lisu se dale
upravuje zdvih  beranu
natoenim
vystfednikového pouzdra.
Pro jednotlivé typy dilct
jsou na vystfednikovém
pouzdie ve stroji
zaznamenany  konkrétni
polohy natoceni pouzdra.
Pfed kazdou montazi
pfipravku je nutné nejprve
zkontrolovat na  jakou
hodnotu je  natoCeno
vystfednikové  pouzdro,
aby nedoSlo k poskozeni
pFipravku nebo beranu pfi
automatickém chodu.

6) Montaz pfipravku je opét
obdobna jako u
automatické sekacky
pasoviny — volné uchyceni
noze do drzaku beranu,
volné zajisténi pfipravku
upinkami, vymeérovani
presné polohy pfipravku
na upinaci desce lisu a
nasledné utazeni vSech
Casti.

Rovné delsi dily (cca do 300 mm) se kontroluji na
délkoméru, drobné dily pak posuvnym méritkem.

Zkousky strihu a kontrola:

7) Provedeni zkuSebnich
stfihi a kontrola rozméru
dle vykresu. V pfipadé
nutnosti  je  upravena
vzdalenost dorazu na
méfitku pfipravku.

Tab. 7 Soucasny postup serizovacich ¢innosti excentrického lisu do 50t
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Excentricky lis do 50t

) Doba trvani ¢innosti dle
Popis ¢innosti nameéru:
1. 2.

1. | Vyzvednuti zakazky 0:00:00 0:00:17
2. | Doneseni materidlu ke stroji 0:00:48 0:00:28
3. | Demontaz pfipravku z lisu 0:04:15 0:01:54
4. | Montaz/demontaz méfitka s dorazem z prfipravku 0:00:49 0:01:06
5. | Ocisténi pfipravku 0:00:00 0:02:48
6. | Odvezeni pfipravku do regalu a zaskladnéni 0:01:05 0:00:46
7. | Vyzvednuti nového pfipravku a odvezeni ke stroji 0:01:01 0:01:16
8. | Uprava pfipravku - rozte¢e vedeni pasoviny 0:02:43 0:06:26
9. | Nast. vzdalenosti dorazu na méfitku 0:02:28 0:00:00
10 e ey ™ 2° AGENdR0 Kt oqn0 | 00406
1. gglr:]tiroul\iaftténkcnostl beranu, volba ruéniho rezimu, presun do 0:00:30 0:01:24
12. | Nasazeni pfipravku a zajisténi na stole 0:04:30 0:06:55
13. | Uchyceni noze do drzaku beranu a zajisténi 0:02:20 0:01:42
14. | Zkouska stfihu v ruénim rezimu naprazdno 0:00:50 0:00:00
15. | Nastaveni vySky beranu s uchycenym nozem (ojnice) 0:01:48 0:03:17
16. | Zkouska stfihu v ruénim rezimu naprazdno 0:01:01 0:00:00
17. | Pfenastaveni noze - vyska 0:03:16 0:01:46
18. | Zkouska stfihu naprazdno - automaticky pres pedal 0:00:16 0:00:00
19. | ZkuSebni kusy + kontrola 0:02:11 0:03:59
20. | Uprava dorazu 0:01:35 0:00:00
21. | ZkuSebni kusy + kontrola 0:02:01 0:00:00

Celkem: 0:33:27 0:38:10

Tab. 8 Vysledné ¢asy naméra serizovani excentrického lisu do 50t

Jednotlivé sefizovaci €innosti jsou opét slouceny dle druhu €innosti a jejich

pramérny ¢as je uveden v tab. 9, grafické znazornéni je v grafu 3.

Cas montaze piipravku do lisu, dovezeni z regalu

Cas demontaze pripravku z lisu, ogisténi, zaskladnéni

Ostatni Cinnosti (doneseni zakazky)

Cas Upravy rozte&i pfipravku, montaz/demontaz a Gpravy méfitka s
dorazem

Nastaveni zdvihu beranu (noze), natoceni vystfednikového pouzdra 0:10:06
Pfiprava pracovisté (doneseni materiélu ke stroji) 0:00:38
ZkouSky naprazdno, zkousky kusu a kontrola rozmérud 0:07:13
Pramérny €as serizovani 0:43:30

Tab. 9

casy
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0:00:38 0:07:13 0:08:52

L 0:10:06 0:09:35 0:00:17 0:06:48

Graf 3 Vyhodnoceni naméfenych ¢asu (pramér ¢ast ze dvou namérd)

Zgrafu 3 vyplyvd, Zze na primérném Case sefizovacich cinnosti ma opét
vyznamny podil Uprava rozteci vedeni pasoviny v pfipravku, v tomto pfipadé spole¢né i
s montazi ¢i demontazi, nastavovanim a Upravou méfitka s dorazem. Doba trvani
nastavovani zdvihu beranu a natoceni vystfednikového pouzdra je delSi z toho davodu,
Ze pfi sefizovani se vyskytnul problém pfi Sroubovani ojni€ni matice, ktera byla
zaseknutd. Cas zkousek stfihti prvnich kust byl ovlivnén vzniklymi nepFesnostmi pfi
nastavovani prfesné polohy dorazu na méfitku a naslednymi Upravami vzdalenosti
dorazu po pfeméfeni ustfizenych kusud. Casy montaZze a demontaze pfipravki ze stroje a

manipulace s nimi je ovlivnéna vzdalenosti regalu s pfipravky od stroje.

55



1.9.3 Ohranovaci lis Amada

Soucasnd norma na sefizeni ohranovaciho lisu Amada je 30 minut. Sled
sefizovacich ¢innosti, ¢asti stroje, kde je dana ¢innost provadéna a popis €innosti je
uveden vtab. 10. U tohoto ohranovaciho lisu vykonava pracovni pohyb spodni ¢ast
stroje (loze s matrici nebo spodnimi ¢astmi pripravku), kter4 se posunuje proti pevné

P - _
;
:
<=
. .

horni ¢asti (ohranovaci nastroje a hornich ¢asti pripravku).

LT I

=

L]
l
=

L
El

Obr. 19 Ohrariovaci lis Amada

(@]

Popis serizovaci ¢innosti

Demontaz nastroju:

1) Povoleni hornich drzaku a
demontaz horniho nastroje
nebo skupiny nastroju.
Zaskladnéni do regalu.

2) Povoleni spodnich drzaku
a vyjmuti matrice nebo
pripravku ze stroje.
Zaskladnéni do regalu.

Poznamka:

- kvuli velké hmotnosti matrice
je  kmanipulaci  pouzivan
elektricky paletovy vozik.
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Tvarové plochy na
ohybacich listach
matrice uréené pro
opreni dilce pfi
ohrarnovani rosta.

Uprava nastroiju:

3) Uprava matrice -~
montaz/demontaz
ohranovacich it do/z
matrice, popf.  vloZek.
Nebo nastaveni pfipravku.

Poznamka:

- ohranovaci listy, které se
vkladaji do matrice, maji
tvarové upravené pracovni
plochy pro rizné druhy
ohranovanych dilcu;

- vlozky plIni funkci nastaveni
rozte€e mezi protilehlymi
ohranovacimi liStami;

- po dokon&eni Uprav je
matrice pomoci el. paletového
voziku premisténa do stroje.

Montaz nastroji, matrice,
pripravku:

4) Presunuti matrice zpét do
stroje, jeji polohovani ve
spodnich drzacich loze a
utazeni Sroubu. Pfi pouZiti
pripravkll ulozeného ve
spodnich drz&cich je nutné
provést totéz.

5) Montaz kratkého
ohranovaciho nastroje,
skupiny  nastroj0  nebo
horni ¢asti pfipravkd do
hornich drzaku.

Nastaveni pfitlaku
na dilec (maximalni
horni poloha
posuvu spodni
pracovni ¢asti lisu -
loze) a aretace
polohy.

Nastaveni_polohy dorazi a
pritlaku na dilec:

6) Uprava zadnich doraz( dle
druhu ohranovaného dilce.

7) Nastaveni presné polohy
zadniho dorazu pomoci
kliky a odméfovani.

8) Nastaveni max. horni
polohy posuvu spodni proti
horni pracovni &asti lisu —
pritlak na dilec
(naprazdno). VSe  se
provadi v ru€nim rezimu
stroje.
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Zarovnani_nastroji/zkouska
funkénosti pripravku:

9) Vizualni kontrola zarovnani
skupiny hornich
ohranovacich nastrojl, aby
nedoSlo pfi ohranovani
dilce  k nerovnomérnému
ohybu, nebo kontrola
funkénosti dosedani horni
a spodni ¢asti pfipravku do
sebe pfi zkouSce posuvu

Podkladani  drzaku naprazdno. Pfi
hornich Zkouska  dosednuti nerovnostech  zarovnani
ohrafovacich nozl dérovaciho pFipravku ohrafovacich  nozi  se
meédénymi platky. do sebe naprazdno. provadi podkladani drzaku

meédénymi platky.

Zkouska ohranéni/dérovani a kontrola rozméru dle vykresu:

10) Provedeni zkuSebnich ohybu nebo dérovani a pfeméfeni rozmeérud. Pfi dérovani rdma
se preméreni rozteCe provadi na rysovaci plotné svinovacim metrem, v pfipadé
dérovani pod Uhlem se kontroluje Uhel dilenskym uhlomérem. Délka a Uhel ohranéné
strany dilce se preméfuje posuvnym meéfitkem a Uhlomérem. Pfi nepfesnostech se
opakuje bod ¢&. 9.

Tab. 10 Soucasny postup serizovacich &innosti ohrariovaciho lisu Amada

V nize uvedené tab. 11 jsou zaznamenany ¢innosti s ¢asy dle dvou nameéra.
V tab. 12 jsou pak uvedeny Cinnosti s ¢asy, které byly spojeny s kompletni vyménou

nastroju a s montazi tfech pfipravka do lisu a zpracovani tfech po sobé jdoucich operaci
dle zakazek, kdy pfi druhém a tfetim sefizovani byl upravovan pouze uhel pfipravku.

Ohranovaci lis Amada
) Doba trvani ¢innosti dle
Popis ¢innosti nameéru:
1. 2.
1. | Povolovani horniho drzaku néastroje a vyjmuti 0:00:46 0:01:56
2. | Povolovani spodnich drzakd (matrice) a vyjmuti 0:01:26 0:01:59
3. | Odchod pro el. paletovy vozik a navrat ke stroji 0:00:38 0:02:02
4. | Pfesunuti matrice ze stroje na vidle voziku, zaskladnéni/Uprava 0:01:17 0:01:05
5. Zergzllijnutl horniho nastroje na vidle voziku, zaskladnéni do 0:00:00 0:02:55
6. | Doneseni pfipravkl, komponentd z regalu a nachystani ke stroji 0:02:35 0:00:35
7. | Demontaz ohybacich list z matrice (na vidlich voziku) 0:00:00 0:03:13
8. | Montaz novych ohybacich list do matrice (na vidlich voziku) 0:00:00 0:09:34
9. | Pfesunuti matrice z vidli voziku zpét do lisu, odvezeni voziku 0:00:00 0:01:07
10. | Dotahovani spodnich drzakd matrice v lise 0:00:00 0:02:17
11. | Svazani demontovanych list, popis a zaskladnéni do regalu 0:00:00 0:01:34
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12. | Priprava pracovisté - vstupni material a manipulaéni jednotky 0:03:19 0:01:27
13. | Vyzvednuti zakazky 0:02:42 0:00:00
14. | Vyzvednuti vykresu (nebo tisk kopie u SAP hlasky) 0:02:58 0:01:34
15. | Hledani a doneseni hornich nastroju z regalu ke stroji 0:00:00 0:02:00
16. | Montaz nastroji do v8ech hornich drzaku 0:00:00 0:02:06
17. | Uprava horniho drzaku a montaz nastroje/pfipravki (levy) 0:03:16 0:00:00
18. | Uprava spodniho drzaku a monta? pripravku (levy) 0:01:29 0:00:00
19. | Uprava spodniho drzaku a montaz piipravku (pravy) 0:00:40 0:00:00
20. | Uprava horniho drzaku a montaz nastroje/piipravkd (pravy) 0:10:28 0:00:00
21. | Doneseni podpéry z regélu a montaz k matrici 0:00:00 0:03:20
22. | Povoleni a pfedbézné nastaveni zadnich dorazl v lise 0:02:00 0:01:24
23. | Nastaveni vysky stolu 0:01:46 0:00:00
24. | Nastaveni pfitlaku pro ohrafovani 0:00:13 0:00:32
25. | Hledani nastroje v regéle - vymezovaci kostka 0:00:50 0:00:00
26. | Zarovnavani hornich nastroju a podkladani 0:10:30 0:07:37
27. | Uklid naradi 0:01:14 0:00:00
28. | Pfesné nastaveni polohy zadnich dorazu v lise 0:00:54 0:01:00
29. | Odchod k pile pro zkusebni vzorek materialu pro zkousku ohybu 0:04:45 0:00:00
30. | Zkouska ohybu zkusebniho vzorku + kontrola 0:02:45 0:00:00
31. | Zkouska ohybu kusu + kontrola 0:01:40 0:02:01
32. | Doladéni zadnich dorazu v lise 0:00:00 0:01:09
33. | Doladéni polohy hornich drzaku noza 0:00:00 0:01:47
34. | Doladénf pritlaku 0:00:13 0:00:00
35. | Zkouska ohybu kusu + kontrola 0:00:26 0:01:19
36. | Doladéni polohy hornich drzaku noza 0:00:00 0:04:29
37. | Doladéni pritlaku 0:00:12 0:00:00
38. | Zkouska ohybu kusu + kontrola 0:00:14 0:01:01
39. | Doladéni vysky nozu - podlozeni 0:00:00 0:03:34
40. | Zkouska ohybu kusu + kontrola 0:00:00 0:01:02

Celkem: 0:59:16 1:05:39

Tab. 11

Vysledné ¢asy nameéru serizovani ohrariovaciho lisu Amada

Ohranovaci lis Amada — montaz a uprava pripravku

Doba trvani é¢innosti dle

C. Popis ¢innosti nameéru:
1. 2. 3.

1. | Povolovani spodnich drzakl matrice 0:02:43 0:00:00 0:00:00
2. | Povolovani hornich drzakud nastroje a vyjmuti 0:02:41 0:00:00 0:00:00
3. | Odneseni vyjmutych nastrojt do regéalu 0:00:46 0:00:00 0:00:00
4. | Odchod pro el. paletovy vozik a navrat ke stroji 0:03:25 0:00:00 0:00:00
5. | Pfesunuti matrice ze stroje na vidle voziku 0:00:49 0:00:00 0:00:00
6. | Odvezeni k regalu a zaskladnéni 0:01:01 0:00:00 0:00:00
7. | Nasazeni spodnich drzakd zpét - navolno 0:00:41 0:00:00 0:00:00
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Hledani pfipravkl v regéle - 2 pfipravky (levy+pravy) 0:03:34 0:00:00 0:00:00
Doneseni vykresu a éteni vykresu 0:00:50 0:00:00 0:00:00

10. | Demontaz pravého horniho drzaku a odneseni do regélu 0:01:25 0:00:00 0:00:00
11. | Vlozeni pravého pfipravku do spodniho drzaku 0:00:23 0:00:00 0:00:00
12. | Odchod pro svinovaci metr a navrat ke stroji 0:03:40 0:00:00 0:00:00
13. | Rozmérfovani vzdalenosti pro umisténi levého pfipravku 0:00:24 0:00:00 0:00:00
14. | Demontaz levého horniho drzaku a odneseni do regéalu 0:00:39 0:00:00 0:00:00
15. | Vlozeni levého pfipravku do spodniho drzaku 0:00:34 0:00:00 0:00:00
16. | MéFeni rozte€e mezi dolnimi €astmi pFipravk 0:00:29 0:00:00 0:00:00
17. | Uprava polohy levého a pravého pripravku 0:01:06 0:00:00 0:00:00
18. | Uprava polohy horniho uchyceni na levé strané 0:00:39 0:00:00 0:00:00
19. | Dotazeni spodnich drzakd obou pfipravki 0:01:43 0:00:00 0:00:00
20. | Kontrola rozte€e rozlozeni spodnich &asti pfipravkd 0:00:29 0:00:00 0:00:00
21. | Zkouska dosednuti hornich drzak( do hornich ¢asti pripravkud 0:01:01 0:00:00 0:00:00
22. | Nastaveni pfitlaku pro dosednuti obou ¢asti pfipravka do sebe 0:01:46 0:00:00 0:00:00
23. | Doladovani polohy hornich €asti vaéi spodnim ¢astem pfipravkud 0:04:11 0:00:00 0:00:00
24. | Méfeni rozte€e mezi hornimi ¢astmi pfipravkd 0:00:17 0:00:00 0:00:00
25. | Dotazeni obou hornich ¢asti pfipravku k uchyceni drzaku 0:04:06 0:00:00 0:00:00
26. ggtrggglr% rozte€e rozlozeni spodnich ¢&asti pfipravkd a kontrola 0:00:37 0:00:00 0:00:00
27. | Doladéni pfitlaku pfi dosedani obou &asti pripravku do sebe 0:01:51 0:00:00 0:00:00
28. | Nasazeni tfeti ¢asti pFipravku 0:02:08 0:00:00 0:00:00
29, glf?stzzgl\:éni poloh dorazli a odméfovani s vlozenym ramem v 0:09:40 0:16:20 0:-10:11
30. | Uklid nepotfebnych nastrojl ze stolu stroje 0:00:00 0:01:34 0:00:00
31. | Uprava Ghlu sklopeni ramen pfipravku 0:11:19 0:00:00 0:00:00
32. | Zkouska prostfihu ramu 0:00:40 0:00:49 0:00:15
33. | Uprava pfitlaku 0:00:24 | 0:00:00 | 0:00:00
34. | Odchod k pfeméfeni rozmérd dér k rysovaci plotné 0:01:36 0:00:35 0:00:36
35. | Pfemérfeni polohy a Uhlu dérovani na rysovaci plotné 0:02:34 0:01:50 0:03:25
Celkem: | 1:10:11 0:21:08 0:14:27

Tab. 12 Vysledné ¢asy naméra sefizovani ohrariovaciho lisu Amada — montaz

a Uprava pripravku

Pfi Cinnostech uvedenych v tab. 12 byly béhem Gpravy pfipravku zjistény jeho
nedostatky a sefizovac¢ byl nucen pouzit nestandardni zpusob nastavovani thlu sklopeni
¢asti pripravku, kdy k opérnym plocham pro dilec byly paskou pfipevnény dva kratké
jakly &tvercového prafezu, aby bylo mozné dosahnout pozadovaného Uhlu pro prostfih
dér dle zakazky. Omotané jakly paskou jsou na obr. 20. Na obr. 21 je dale uveden jiny
zpusob feSeni zajisténi polohy dilce v pfipravku dle pozadavk( vykresu u nékteré
z pfedchozich zakazek.
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Obr. 20 DosaZeni poZadovaného nastaveni pfipravku pomoci pasky a
kratkého jéklu

Obr. 21 Jiny zpusob reseni pro nastaveni polohy dilce v pripravku

Vitab. 13 je zaznamenan posledni namér, kde je popsan postup pfi
odstrafovani problému, kdy sefizova¢ pfi vyméné ohybacich list z matrice nevyjmul
vymezovaci vlozky a pfi zkouSce ohranéni vyrobil zmetek. Sefizovali si nevedou
sefizovaci seSit s parametry pro konkrétni zakazky, a tudiz trvalo vice jak jednu hodinu

nez sefizovac odstranil vznikly problém s nevyjmutymi vymezovacimi viozkami z matrice.
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Ohranovaci lis Amada - reSeni problému
C. Popis &innosti Dg:)nant;;fini
1. | Povolovani spodnich drzakd (matrice) a vyjmuti 0:02:13
2. | Odchod pro el. paletovy vozik a navrat ke stroji 0:00:48
3. | Pfesunuti matrice ze stroje na vidle voziku, zaskladnéni/Gprava 0:00:26
4. | Doneseni pripravkl, komponentl z regalu a nachystani ke stroji 0:01:04
5. | Demontaz ohybacich list z matrice (na vidlich voziku) 0:07:32
6. | Montaz novych ohybacich list do matrice (na vidlich voziku) 0:12:46
7. | Pfesunuti matrice i vidli voziku zpét do lisu, odvezeni voziku 0:01:22
8. | Dotahovani spodnich drzakd matrice v lise 0:01:59
9. | Svazani demontovanych list, popis a zaskladnéni do regélu 0:02:00
10. | Pfiprava pracovisté - vstupni material a manip. jednotky 0:01:21
11. | Povoleni a pfedbézné nastaveni zadnich dorazu v lise 0:03:30
12. | Nastaveni vysky stolu 0:00:33
13. | Pfesné nastaveni polohy zadnich doraz( v lise 0:00:48
14. | Kontrola zalozeni dilu a dosednuti na dorazy 0:01:10
15. | Zkouska ohybu kusu + kontrola - zjistén problém, Spatny ohyb 0:01:45
16. | Uprava hornich drzaku a vyloZeni ohrafiovacich nastroji 0:09:20
17. | Pfineseni zakazky 0:00:42
18. | Zkouska ohybu kusu + kontrola - problém pretrvava 0:02:10
19. | Uprava hornich drzaku a vyloZeni ohrafiovacich nastroj 0:02:18
20. | Zkouska ohybu kusu + kontrola - problém pretrvava 0:02:06
21. | Uprava hornich drzaku a vyloZeni ohrafiovacich nastrojti 0:03:04
22. | Zkouska ohybu kusu + kontrola - problém pretrvava 0:03:01
23. | Uprava hornich drzaku a vyloZeni ohrafiovacich nastroj 0:06:42
24. | Odchod od stroje 0:08:53
25. | Uprava hornich drzaku a vyloZeni ohrafiovacich nastroji 0:06:26
26. | Zkouska ohybu kusu + kontrola - problém pretrvava 0:02:42
27. | Uprava hornich drzaku a vyloZeni ohrafiovacich nastrojti 0:07:36
28. | Uprava matrice - demontaz vymezovacich vlozek - vyfe$eni problému 0:14:11
29. | Nastaveni pfitlaku 0:01:45
30. | Zkouska ohybu kusu + kontrola 0:03:55
31. | Zkouska posuvu stolu naprazdno 0:01:06
32. | Zkouska ohybu kusu + kontrola 0:03:53
33. | Hledani vykresu 0:00:33
34. | Pfeméreni rozméra dle vykresu 0:00:33
Celkem: 2:00:13
Tab. 13 Vysledny ¢as naméru sefizovani ohrariovaciho lisu Amada pfi feseni

problému se spatnym ohybem
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Cas montaze/demontaZe a Uprav hornich dr2akd, nastrojd a &asti pripravka

Cas Uprav a manipulace s matrici, montaz/demontaZ spodnich drzaku

Casy odchod( od stroje, hledani, doneseni zakazek a vykrest

Zaskladnovani/vyskladfiovani pfipravku, nastroji z/do regélu, uklid naradi

Cas zkousek a premé&fovani rozmért

Pfiprava pracovisté 0:01:15
DalSi nastaveni a €innosti (pfitlak, zadni dorazy apod.) 0:05:37
Pramérny ¢as 1:36:56
Tab. 14 Skupiny sefizovacich ¢innosti ohrariovaciho lisu Amada
0:03:16 0:10:53 0:01:15 0:05:37

0:12:16

Graf 4 Vyhodnoceni naméfenych ¢asu (pramér z sesti namérd)

Z grafu vyplyva, ze nejvice ¢asovych ztrat je spojeno s Upravami horni a dolni
¢asti stroje, v pfipadé Uprav matrice je to spojeno se zdlouhavym Sroubovanim
imbusovych Sroubl pfi vyméné ohybacich list. Dale sefizovaci vétSinou neméli
nachystany vykres, zakazku, vstupni material nebo manipulacni jednotky pro hotové
dilce pfed sefizovanim, coz bylo divodem €astého prerusovani sefizovani a odchodu od
stroje. ProtoZe si sefizovaci nevedou sefizovaci seSit s parametry pro nastaveni stroje
dle konkrétnich zakazek, musi neustale provadét doladovani jiz nastavenych ¢asti stroje

a tim i vice zku$ebnich ohranéni ¢i prostfiha dilca.
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1.9.4 Excentricky lis do 10t

Norma k sefizeni lisu je stanovena na 25 minut. Pfipravky, které se pouZzivaji
pro vytvofeni tvarovych prostfihl na koncich jakla, vytokovych otvorG a otvord pro
montaz u ohybanych rdmu z trubek a dalSich, jsou zpravidla rozmérnéjSi nez pripravky
pouzivané u lisu z pracovist pro déleni pasovin, a proto jsou pfipravky ulozeny v regale
nachazejicim se za strojem. Presto, ze jsou tyto pfipravky rozmérnéjsi, je tento stroj
umistén velmi blizko logistické trasy, takze v pfipadé prostifihovani rozmérnéjSich dilcu
zasahuji manipulaéni jednotky pro vstupni €i vystupni material do logisticke trasy a timto
jsou porusena pravidla bezpec€nosti prace a 5S z hlediska nedodrzeni podlahového
znaceni. Pfi pfipravach stroje na konkrétni zakazky sefizovaci nepouzivaji a ani si

nevedou sefizovaci sesit s parametry sefizovani pro dany stroj a dilce.

Obr. 22 Excentricky lis do 10t

Postup sefizovacich ¢&innosti lisu je popsan vtab. 15 a ¢&innosti s Casy
z provedeného naméru jsou v tab. 16. Stejné jako u pfedchozich stroji jsou skupiny
slou€enych &innosti dle druhu i s €asy uvedeny v tab. 17 a grafické znazornéni podild
jednotlivych skupin na celkovém sefizovacim ¢ase je v grafu 4.
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Cast stroje

Popis sefizovaci ¢innosti

Demontaz pripravku:

1) Princip demontaze
pripravku v lise je zcela
totozny jako u
excentrického lisu do 50t —
povoleni a vyjmuti drzaku
z beranu zajistujiciho horni
¢ast pripravku a povoleni
upinek na upinaci desce.
Vyjmuti celého pfipravku
ze stroje a zaskladnéni do
regalu nachdzejicim se za
strojem.

zdvihu
pomoci
ojniéni matice na
Sroubu a natoceni
vystfednikového
pouzdra.

Nastaveni
beranu

PodloZeni spodni ¢ésti
pripravku
hranoly.

ocelovymi

Nastaveni zdvihu beranu a
montaz pripravku:

2) Pred vloZzenim pfipravku
uréeného pro  aktualni
zakdzku se opét provede
nastaveni zdvihu beranu
sjetim do dolni Uvraté
vruénim rezimu stroje a
nasledné Sroubovanim
ojniéni matice a natoenim
vystfednikového pouzdra
do pozadované polohy.

3) Po nastaveni parametrd
zdvihu beranu je zregalu
donesen  pfipravek a
montovan do stroje — volné
nasazeni drzaku horni
¢asti pfipravku do beranu,
vycentrovani polohy
spodni Casti pfipravku na
upinaci desce a utazeni
vSech ¢asti.

Poznamka:

- dle potfeby se provadi
podlozeni spodni casti
pFipravku ocelovymi hranoly.

Zkouska prostrihu a kontrola:

4) Prepnuti stroje do automatického rezimu (ovladani chodu pedalem nebo ru¢né na
ovladacim panelu), provedeni zkuSebnich prostfiht a pfeméfeni rozméra dle vykresu
na rysovaci plotné, svinovacim metrem, dilenskym Uhlomérem nebo posuvnym

méritkem

Tab. 15
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Excentricky lis do 10t

C. Popis &innosti D%?:nt;‘;f,r"'
1. | Uprava vysky beranu (ve spodni Gvrati) 0:00:38
2. | Nasazeni pfipravku 0:00:35
3. | Vlozeni drzéku horni ¢asti pfipravku do beranu 0:00:05
4. | Hledani upinek v regale 0:00:45
5. | Zajistovani pfipravku na upinaci desce (1.upinka) 0:01:16
6. | Hledani upinek v regéle 0:01:11
7. | Zajistovani pfipravku na upinaci desce (2.upinka) 0:02:52
8. | Pfesné nastaveni vySky beranu 0:01:16
9. | Utazeni drzaku horni ¢asti pfipravku 0:00:37
10. | Doladéni vysky beranu 0:00:42
11. | PFepnuti z ruéniho reZimu na automaticky 0:00:12
12. | Zkouska chodu naprazdno 0:00:11
Celkem: 0:10:20

Tab. 16 Vysledné casy naméru sefizovani excentrického lisu do 10t

Montaz a zajisténi pfipravku ve stroji

Nastaveni vysky zdvihu beranu

Ostatni €innosti (hledani upinek, pfepnuti rezimu stroje)

Zkous$ka chodu naprazdno

Celkovy cas

0:10:20

Tab. 17 Skupiny sefizovacich ¢innosti excentrického lisu do 10t

0:02:08

Graf 5 Vyhodnoceni skupin namérfenych ¢asu

Norma byla dodrzena, nebyly pouze nachystany upinky pfed sefizovanim.
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1.9.5 Dvouhlava vrtacka

Norma k sefizeni stroje je stanovena na 20 minut. Na vrtaéce jsou soubézné

vrtany diry o dané rozteci dle vykresu do jakla ¢tvercového nebo obdélnikového priafezu

bud do jedné ¢i do obou rovnobéznych stén profilu pfi€emz jsou pouzivany i stupriovité

vrtdky pro vrtani dér o rozdilnych primérech. Tento zplsob vrtani znacné zvySuje

produktivitu prace. VSechny potfebné nastroje a dily jsou uloZzeny v dilenském voziku

vedle stroje. Vrtani je poloautomatické a je spousténo obsluhou stisknutim dvou tlagitek

na spoustécim panelu stroje.

Obr. 23

Dvouhlava vrtacka

Postup sefizovacich ¢innosti je popsan vtab. 18 a c¢innosti s Casy

z provedeného naméru jsou uvedeny v tab. 19.

C. Cast stroje Popis sefizovaci éinnosti
Nastaveni upinek pripravku:
1) Nejprve je provedeno
orysovani dilce na
1 rysovaci plotné dle

rozmérl stanovenych ve
vykresu pro dany dilec.
Nasleduje vlozeni dilce
(jakl) do pfipravku a
Uprava upinek podle Sifky
dilce.




Prevlec¢na matice Vyména vrtacich hlav,
zajistujici klestinu nastaveni hloubky vrtani:
s vrtdkem ve vietenu.

2) Vyjmuti vrtdkd s kleStinami

Pouziti stupfiovitého (vlozkami) a previeCnymi
vrtdku pro vrtani dér ve maticemi  z obou  vreten,
stejné ose o rozdilnych jejich vyména za vrtaky
primérech. s kle§tinami o prdmérech

dle pozadavkd aktualni

NEBEZPECH
URAZU

zakazky, nasazeni zpét do
vieten a zajisténi
prevle¢nymi maticemi.

3) Nastaveni hloubky vrtani
obou hlav podle vysky
upnutého dilce v pfipravku
(jednotlivé  pro  kazdou
vrtaci hlavu).

Uprava dorazu pripravku:

4) Najizdéni levé vrtaci hlavy
na prusecik rysek (nebo
dul¢ik) orysovaného dilce
a jeho polohovani
v pfipravku  vUuéi  pevné
poloze vrtaku ve stfedu
pruseciku. Navrtani
pruseciku, zajisténi polohy
dilce upinkami a uprava
dorazd Kk pevné poloze
dilce v pFipravku.

Nastaveni vzdalenosti pravé
vrtaci hlavy a Upravy dalSich
parametru vrtani:

5) Podélné najizdéni pravé
vrtaci hlavy na polohu
pravého pruseciku pomoci
pohybového Sroubu.
Ktakto nastavené roztedi
vrtacich hlav zbyva provést
pfipadné Upravy rychlosti
otaCek vreten, posuvl

Rychlost posuvu Nastaveni roztecCe z;:gﬁ'fh h(l.z\én(;t"sgﬂak F;g
vrtaci hlavy. vrtacich hlav. N jed P
kazdou vrtaci hlavu).

Zkouska vrtani a kontrola:

6) Vyvrtani vS8ech dér a preméfeni rozmérd dle vykresu posuvnym meéfitkem a
svinovacim metrem bud v pfipravku, nebo na rysovaci plotné.

Tab. 18 Soucasny postup serizovacich ¢innosti dvouhlavé vrtacky
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Dvouhlava vrtacka

C. Popis &innosti Dg?:ng‘s';m
1. | Uchyceni do pfipravku, nastaveni upinek 0:02:02
2. | Vyména vrtacich hlav, klestin 0:02:23
3. | Nastaveni hloubky vrtani (2x) 0:01:20
4. | Uprava pripravku, nastaveni doraz( 0:04:21
5. | Nastaveni roztece vrtacich hlav 0:01:04
6. | Zkouska 1. kusu 0:02:10
7. | Kontrola + zméfeni otvord 0:00:40
8. | Navezeni materidlu + bedna 0:02:10
9. | Vyzvednuti zakazky, vykresu 0:02:13
Celkem: 0:18:23
Tab. 19 Vysledné ¢asy naméru sefizovani dvouhlavé vrtacky

Skupiny slou¢enych €innosti dle druhu i s €asy jsou uvedeny v tab. 20, grafické

znazornéni podild jednotlivych skupin na celkovém sefizovacim Case je v grafu 6.

Uprava piipravku a nastaveni upinek

Vymeéna vrtéku a sefizeni parametrd vrtani

Zkouska vrtani a kontrola kusu

Dovezeni bedny, materialu, doneseni zakazky a vykresu

Celkovy ¢as

0:18:23

Tab. 20 Skupiny sefizovacich ¢innosti dvouhlavé vrtacky

Graf 6 Pomér skupin ¢innosti pri sefizovani dvouhlavé vrtacky
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Norma byla dodrzena, ale pfed sefizovanim nebyly pfipraveny vhodné klestiny
dle primérd vrtakd. Dale nebylo pfipraveno pracovisté (manipulaéni jednotky a vstupni
materidl) a sefizova¢ nemél nachystany vykres. Z grafu je zfejmé, Ze nejdéle trvaly

¢innosti spojené s Upravou pfipravku a s nastavovanim upinek.

1.9.6 Stanoveni nakladi na serizovani dle nameéru

Celkové soucty sefizovacich €asl (v minutach), které vyplyvaji z provedenych
nameérad pro dané stroje, jsou v nasledujici tab. 21 porovnany s normovanymi
sefizovacimi ¢asy nasobenymi poctem naméru pro sefizovani konkrétnich strojd. Rozdil
je dale vycislen ve vyslednych nakladech. V pfipadé Uspory jsou naklady oznaceny
zelené, v pripadé ztraty Cervené. Vzorovy vypocet pro urCeni vyslednych nakladu je

proveden pro automatickou sekacku pasoviny dosazenim do vzorce (1.1).

cena setizeni
Naklady = ( ) - (celk. tas dle normy — celk. tas z namért) [K¢] (1.1)

casova norma

574
Naklady = (—) - (450 — 214,32) = 1 503,14 K¢

90
- Cas sefizeni dle
. . s Cf,‘_lkovly cas normy nasobeny | Rozdil Vysledné
Stroj jednoho | sefizovani dle octem namard | [min] naklad
sefizeni | namérd [min] P . y
[min]
Automaticka sekacka . .
pasoviny 574 K& 214,32 450,00 235,68 | 1503,11 K¢
Excentricky lis do 50t 159 K¢é 71,62 50,00 -21,62 -137,48 Ké
Ohranovaci lis Amada | 208 K¢ 350,90 180,00 -170,90 | -1 184,91 K¢
Excentricky lis do 10t 173 K¢ 10,33 25,00 14,67 101,44 K¢
Dvouhlava vrtacka 69 K¢& 18,38 20,00 1,62 5,58 K¢é
Tab. 21 Porovnani naméfenych sefizovacich ¢asi s normovanymi a vycisleni
nakladd
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2. Posouzeni souc¢asného stavu

Podniku Wanzl spol. s r.0. z Hnévotina se v sou¢asné dobé velmi dafi ziskavat
velké mnozstvi zakazek, coz bylo ddvodem pro otevieni no¢ni smény na nékterych
stfediscich ve vyrobé. ZvySeny stav zakazek zaroven zpusobil zvySeni toku materialu
vyrobou a stim i vyS8i naroky na manipulaci, ktera vtomto pfipadé neni vzdy
jednoduchd, protoze mezisklady pro vstupni materidl u pracovist mohou byt jiz
preplnéné a proto se rozpracovany material uklada tam, kde jesté né&jaké volné misto
zbyva. Tento stav mize byt jednim z pavodcli vzniklého nedodrzovani vodorovného
znaceni. Druhym plavodcem v8ak muaze byt i ignorace pravidel 5S pracovniky ve vyrobé.
Dle mého nazoru nejsou vS8ichni pracovnici ochotni zcela pfijmout a zménit své mysleni
na zakladé moderniho pfistupu filosofie Stihlé vyroby k vyrobnimu systému. Presto, Ze
jsou tyto metody a duvody jejich praktikovani ve vyrobé podniku pracovnikim pravidelné
pfipominany a vysvétlovany na Skolenich poradanymi pracovniky stfedniho
managementu, stale se ve vyrobnim Kkolektivu nachdzeji jedinci, ktefi tyto metody
povazuji za zbyte¢né &i dokonce obtézujici. Na podobny postoj pracovnikG by se méli

zaméfit mistfi stfedisek a vnést mezi tyto jedince disciplinu.

Na pracovistich, kde byly provedeny nameéry sefizovacich &innosti, néktefi
sefizovaCi neshledavaji spokojenost s organizaci jejich prace mistrem a stavem
nékterych pripravkd &i stroju. Spatna organizace préace sefizovad pak mlize vést nejen
ke generovani plytvani a prodluzovani prabézné doby vyroby, ale také k pfipadnym
vypjatym mezilidskym vztahdm na pracovistich. Témto nezadoucim jevim by mél mistr
umét pfedchézet a znat alespon zékladni psychologické principy pro préaci a vedeni
pracovniho kolektivu. Dulezitou soucasti pro vedeni pracovniho kolektivu je pfedevS§im
motivace pracovnikd a odménovani. Je nutné podporovat lidskou tvofivost, protoze za
danych podminek, na daném misté a v daném ¢ase, jsou to pravé sefizovaci a operatofi,
ktefi svoji praci vytvareji hodnotu, kterou je ochoten zdkaznik ocenit svymi penézi, a
proto by tito pracovnici méli byt za své vykony patficné ohodnoceni, aby si byli védomi
toho, Ze jsou pro podnik daleziti a uzite€ni, protoZze byt uzite€nym a vnimat svdj pfinos
spole¢nosti by mél byt zakladni smysl| existence kazdého rozumné smyslejiciho ¢lovéka.
S timto pfistupem k pracovnikim je pak mozné stmelit pracovni kolektiv a dale rozvijet
jeho schopnosti jako celku, a tim vytvofit urcitou kolegialni atmosféru &i ducha ve
vyrobnim prostiedi. Pro takto stmeleny kolektiv pak jiz nebude predstavovat zadna
zmeéna (napf. snizovani norem ¢asu pro sefizovani strojli apod.) obavanou hrozbu, jak je
tomu nyni, protoze si vSichni jeho ¢lenové budou védomi toho, Zze se mohou na sebe
vzajemné spolehnout a budou si véfit. Zaroven budou pracovnici zodpovédnéji nést

pfipadnou vinu za zpusobenou chybu s nasledkem vyroby zmetku. K vytvoreni
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spolehlivého a pevného pracovniho kolektivu nejprve vede odstranéni nespolehlivych
jedinch, ktefi jakymkoliv svym pfic¢inénim negativné ovliviiuji vykony jinych. Takovi
jedinci by méli byt nahrazeni témi, ktefi si budou v dnesni narocné dobé svoji prace vazit
a budou ji vykonavat svédomité. K tomu je dale nutné nastaveni stejnych podminek pro
vSechny pracovniky za U€elem predejiti vzniku rivality s nasledkem tvorby pfipadnych
schvalnosti a dalSich nezadoucich &innosti vedoucich k vnitinimu rozpadu pracovniho
kolektivu, protoZze pouze spokojeni a motivovani pracovnici ve vyrobé tvofi pevné pilife

prumysloveho podniku.

S vySe uvedenym rovnéZz souvisi pfistup pracovnikd ke strojnimu parku,
pripravkiim a nastrojam. Dle mého nazoru tvofi strojni park podniku za predpokladu, Ze
je stale uzivdn k produkci vyrobkd a slouzi tedy k uspokojovani zakaznickych
pozadavku, urcity stabilni potencialni zdroj zisku. Podle toho, jaky bude ke strojnimu
parku zastavan pfistup z hlediska jeho udrzby, se bude tento pfistup podniku vracet. Tim
je mysleno napfiklad skladovani pfipravkl a nastroji pro ohrafovaci lis Amada
v zapraSeném regale. Tento stroj se totiz nachazi ihned u svafovaciho boxu, ktery ¢asto
slouZi i jako brusirna, proto Ize predpokladat, ze prasnost v blizkém okoli bude zvySena,
nez kdyby se stroj nachazel na jiném misté. To stejné plati i o stavu pfipravkd, které se
vlivem pouzivani mohou stat méné presnymi. V tomto pfipadé je nutné je nechat opravit
v zamecnické dilné. Pozadavky na opravu pfipravkd mohou podavat samotni sefizovaci.
Pfipadny nevyhovuijici stav stroji zpusobujici zhorSené podminky pfi sefizovani nebo
ovliviujici kvalitu vyrabénych dilct by méli sefizovaci v€as ozndmit svému mistrovi a ten

by se nasledné mél postarat o rychlou napravu stavu stroju.

Stav vyroby podniku i pfes vznikajici problémy s momentalné zhorSenymi
podminkami manipulace a skladovani vlivem narlstu zakazek shledavam velmi dobrym,
protoze tyto problémy jsou znakem rlstu podniku, i kdyZ to na prvni pohled nemusi byt
zcela patrné, ale na neuspokojivy pfistup nékterych pracovnikl k vlastni praci &i praci

jinych, by se méli zaméfit mistfi a provést nalezité kroky a opatfeni.
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3. Navrh opatreni

Nasledujici kapitola popisuje postup uréeni optiméalnich vyrobnich davek pro
vybrané stroje, pro které byly provedeny naméry sefizovacich ¢innosti. Optimalni vyrobni
davky jsou stanoveny pro nékteré operace vyclenéné Paretovou analyzou, pro které
celkovd doba sefizovani byla vy8Si nez celkova doba vyroby, a tim dochazelo

k prodrazovani procesu.

3.1 Paretovy analyzy vyrobnich dob a ¢etnosti sefizeni

Na zakladé provedenych analyz sefizovacich €ast a cinnosti popsanych
v podkapitole 1.9 u vybranych stroju jsou dale roz¢lenény pomoci Paretovy analyzy
celkové doby vyrob a celkové Cetnosti sefizovani dle druhl operaci, které byly v systému
SAP odepsany za obdobi jednoho roku od Unora 2013 do unora 2014. Pro kazdy stroj
jsou sestrojeny vzdy dva Paretovy grafy. Prvni graf slouzi k nalezeni hranice, od které
celkova doba vyroby za obdobi jednoho roku ma jiz vyznamny podil na celkovém objemu
zakdzek za obdobi. Druhy Paretiv graf pak slouzi k nalezeni hranice pro celkovou
Cetnost sefizovani pro operace za obdobi jednoho roku, od které se pak celkové Cetnosti
sefizovani pro provedeni danych operaci fadi mezi vyznamnou 20% menSinu, ktera ma

vliv na néklady daného procesu.

ParetGv graf je kombinaci sloupcového a c&arového grafu, kde sloupce
(kfivka) znazoriuje kumulativni €etnost. Kumulaci je zde sou€et hodnoty aktuélniho
sloupce s hodnotou sloupce predchazejiciho umisténého vzdy vlevo od sloupce
aktualniho. [16]

Zdroje dat k nize zkonstruovanym grafum a kompletni seznam nazva operaci,
které jsou v grafech oznaCeny jednotlivymi pismeny, jsou uvedeny v souboru pod
nazvem Paretovy analyzy pro vsechny stroje.xls v Pfiloze A. Z didvodu poctu grafu a
rozsahlosti nazva vyc€lenénych operaci nejsou nazvy danych operaci vtextu déle
uvedeny. Dale z divodu pFehlednosti nejsou v grafech zaznamenany vSechny operace,
protoze vybér dat byl omezen z hlediska vyskytu velmi nizkych hodnot celkovych dob
vyroby a celkovych Cetnosti sefizovani (viz soubor v Pfiloze A).
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3.1.1

Déleni pasovin

Automaticka sekacka pasoviny

Paretova analyza dle doby vyroby

Daoba wyroby
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Graf 7 Paret(v graf rozdéleni &innosti dle dob vyrob

Paretova analyza dle ¢etnosti sefizovani
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Graf 8 Paretuv graf rozdéleni ¢etnosti sefizovacich ¢innosti
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Excentricky lis do 50t

Paretova analyza dle doby vyroby
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3.1.2 Zpracovani trubek a profilu

Ohranovaci lis Amada

Paretova analyza dle doby vyroby
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Graf 11 Paret(v graf rozdéleni &innosti dle dob vyrob
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Excentricky lis do 10t

Paretova analyza dle doby vyroby
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Dvouhlava vrtacka

Paretova analyza dle doby vyroby
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3.2 Stanoveni velikosti optimalni vyrobni davky

Porovnanim celkovych vyrobnich dob a celkovych dob sefizovani (viz tabulka
dat souboru Paretovy analyzy pro vsechny stroje.xls) byly zjitény u jednotlivych operaci
pripady, kdy celkova doba sefizovani stroje pro danou operaci byla delSi nez celkova
doba provadéni (vyroby) dané operace za obdobi.

Dale uvedené vysledné vySe optimalnich vyrobnich davek pro jednotlivé stroje
byly vypoéteny dosazenim do vzorce (3.1) dle [15]. Naklady na skladovani jsou
stanoveny pro dilce vyrdbéné na vybranych strojich na 12% zceny kusu a jejich
prepocet na penézni jednotky je proveden vzorcem (3.2).

Optimalni vyrobni davky jsou vypocitané pro konkrétni dilce, pro které byly
pocet vyrobenych kust za obdobi Q a cena dilce uréeny dle aktualnich hodnot ze
systému SAP, nebo pro skupinu dilch z hlediska objemu nejvice vyrabénych dilcu na
daném stroji, kde pak byly pocet vyrobenych kust za obdobi Q a cena dilce urCeny
prumérem z hodnot celkového poctu vyrobenych kusu a z cen jednotlivych dilca.

Pro konstrukci grafd jsou celkové naklady na udrZzovani zasob (skladovani),
celkové naklady na sefizeni a celkové soucty téchto nédkladd vypocitany vzorci (3.3),
(3.4) a (8.5) dle [15]. Zdroje dat ke grafim jsou uvedeny v tabulkach v Pfiloze A
v souboru Optimalni vyrobni davky.xls.

2-0-S

Qopt = H [ks] (3.1)
H = cena dilce- 0,12 [KC/ks] (3.2)
L—- (3.3)
2

g-S [K¢] (3.4)
nc=%-H+%-S (K¢ (3.5)
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3.2.1 Déleni pasovin

Automaticka sekacka pasovin

Optimalni vyrobni davka pro dilec — Plochac¢ PA:

Pocet vyrobenych kusl za obdobi: Q =120 906 ks

Naklady na sefizeni: S =574 K¢

Cena dilce: 4,37 K&
2-Q-S 2-120906-574 .

Qopt = H = 05244 = 16269 ks

H = cenadilce - 12% = 4,37-0,12 = 0,5244 K¢
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Graf 17 Optimalni vyrobni davka pro dilec — Plochac PA
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Optimalni vyrobni davka pro zbyvajici dilce:

Pocet vyrobenych kusl za obdobi: Q =563 000 ks

Naklady na sefizeni: S =574 K¢

Cena dilce: 28,90 K¢&
2:0-S [2-563000-574

Qopt = H = 3468 =13 652 ks

H = cena dilce-12% = 28,90-0,12 = 3,468 K¢
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Graf 18 Optimalni vyrobni davka pro zbyvajici dilce
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Excentricky lis do 50t

Optimalni vyrobni davka pro vSechny vyrabéné dilce:

Pramérny pocet vyrobenych kusl za obdobi:  Q =122 000 ks
Naklady na sefizeni: S =159 K&
Pramérna cena dilce: 16,50 K¢
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Graf 19 Optimalni vyrobni davka pro vsechny vyrabéné dilce
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3.2.2 Zpracovani trubek a profilu

Ohranovaci lis Amada

Optimalni vyrobni davka pro dilec — Tahlo oje:

Pocet vyrobenych kusl za obdobi: Q =689 ks
Naklady na sefizeni: S =208 K&
Cena dilce: 125,57 K&
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Graf 20 Optimalni vyrobni davka pro dilec — Tahlo oje
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Excentricky lis do 10t

Optimalni vyrobni davka pro dilce — Jakl 30x25x1,5x739 mm s odtokovymi dirami a Jakl
20x20x2x788 mm s dirami:

Pramérny pocet vyrobenych kusl za obdobi: Q=8 123 ks

Naklady na sefizeni: S=173 K¢

Pramérna cena dilce: 37,56 K&
2:0-S 2-8123-173 |

Qopt = H = 451 =789 ks

H = cenadilce - 12% = 37,56 0,12 = 4,51 K¢
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Graf 21 Optimaini vyrobni davka pro dilce — Jékly s dirami
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Optimalni vyrobni davka pro dilce s nejvétSim podilem na celkovém pocétu vyrobenych

kusu za obdobi:

Pramérny pocet vyrobenych kusl za obdobi: ~ Q =24 037 ks

Naklady na sefizeni: S=173 K¢

Pramérna cena dilce: 27,55 K&
2:-0-S 2-24037-173 .

Qopt = H - 331 = 1586 ks

H = cena dilce - 12% = 27,55-0,12 = 3,31 K¢
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Graf 22 Optimalni vyrobni davka pro dilce s nejvétsim podilem na celkovém

poctu vyrobenych kust za obdobi

85



Dvouhlava vrtacka

Optimalni vyrobni davka pro dilce Takko — Noha pro stojan bez zavitu M10, Noha pro
gondel bez zavitu M10, Pricka 30x30x2, 5x793 mm a Pricka 2 pro spodni ram:

Pramérny pocet vyrobenych kusl za obdobi: Q=1 179 ks

Naklady na sefizeni: S =69 K¢

Pramérna cena dilce: 79,53 K&
2:0-S 2-1179-69 .

Qopt = H = 9,54 =131ks

H = cenadilce - 12% = 79,53- 0,12 = 9,54 K¢
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Graf 23 Optimalni vyrobni davka pro vybrané dilce Takko
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Optimalni vyrobni davka pro dilce Hella — Sloupek boénice leva, Sloupek boénice prava

a Pricka bocnice:

Pramérny pocet vyrobenych kusl za obdobi: ~ Q = 12 489 ks

Naklady na sefizeni: S =69 K¢
Pramérna cena dilce: 67,76 K&
_[2e-s_ |2-12489-69
Qopt = |7 = 813 s
H = cenadilce - 12% = 67,76 - 0,12 = 8,13 K¢
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Graf 24 Optimalni vyrobni davka pro vybrané dilce Hella
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3.3 Technické navrhy

V nasledujicich podkapitolach jsou zpracovany jednoduché technické navrhy
pro dosazeni rychlejSiho a presného sefizeni nebo kontroly vyrobenych dilcd. U
jednotlivych navrhd nejsou stanoveny rozméry, protoZze se jedna pouze koncepty tvaru

navrhovanych technickych opatfeni.

3.3.1 Déleni pasovin

Prvni navrh slouzi pro oba lisy (automaticka sekacka pasoviny a excentricky
lis do 50t) na pracovistich pro déleni pasovin a souvisi s méfitky, kterymi by byly
opatfeny v8echny prfipravky, kde by to bylo proveditelné z hlediska tvaru a rozmér(
pripravkll a umisténi ochrannych kleci. Méfitka by byla na pfipravcich umisténa vzdy ze
dvou stran a slouzila by k rovnomérnému nastaveni vzdalenosti protilehlych rozteci pro
vedeni pasoviny v pfipravku, jak je schematicky znazornéno na obr. 24. Odecitani
vzdalenosti by bylo provadéno od stfedu méfitka, kde by byla umisténa vychozi nulova
pozice pfesné v ose symetrie pfipravku.
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Obr. 24 Navrh pozice ocelového méritka na pripravku

Druhy navrh se tyka vyroby kontrolnich Sablon v podobé vypalkd z plechu
tloustky od 3 do 5 mm, které by slouzily k rychlé a pfesné kontrole rozméri sekané
pasoviny s tvarovymi konci a sekané ohybané pasoviny v pfipravcich. Na obr. 25 jsou
uvedeny navrhy pro 4 typy dilcu.
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Obr. 25 Navrhy kontrolnich Sablon pro vybrané dilce

Treti navrh je spojeny s Upravou dér na méfitku s dorazem (obr. 26), ktera se
montuji na nékteré pripravky dle typu provadéné operace na excentrickém lisu do 50t.
Navrhuji, aby tato méfitka byla k dispozici pro sefizovani ve dvou provedenich kvuli
odstranéni bezprostfedné nutné demontdze méfitka z pfipravku, na kterém byla
vyrabéna predchazejici zakazka, a nasledné nutné montaze méritka na pfipravek pro
aktualni zakazku v pfipadé, ze po sobé nasledujici operace toto méfitko vyzaduji pro
vyrobu dilcti. PoSkozené stupnice méfitek se musi vyménit za nové. Cilem Upravy
provedeni dér pro pfipevnéni méfitka s dorazem k pfipravku je rychlej§i montaz di
demontdz bez nutnosti kompletniho vySroubovani imbusovych Sroubu. Pro pfipad
demontéze bude postaCovat pouze jejich povoleni o jednu az dvé otacky, posunuti

méfitka s dorazem z pozice ,B“ do pozice ,A“ a vyjmuti méfitka s dorazem.

|
A £
B | ‘
(] |
i ﬁﬁ
F | S
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: ‘ |
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Obr. 26 Navrh feseni dér pro rychlejsi montaZ/demontaZz dorazu na pfipravky
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Ctvrty navrh souvisi s pfipevnénim pryzové podlozky na pomocny stdl, na
ktery sefizovaci pfi sefizovani presunuji pripravky a provadéji jejich upravy. Deska stolu
je kluzkd vlivem nasaknuti dfeva mazivy a pfi Upravach hrozi pfipadné sklouznuti

pripravku ze stolu a jeho po$kozeni pfi padu na zem.

Paty navrh se tyka ochrannych kleci na pfipravcich, které se musi pfi kazdé
Upravé rozte€i pro vedeni pasoviny v pfipravku demontovat. ProtoZe je klec k pFipravku
pfipevnéna pomoci ¢&tyf imbusovych Sroubl, jejichz kompletni vySroubovani pfi
demontéazi klece je zdlouhavé, tak navrhuiji, aby tfi ze Ctyf Sroubl byly nahrazeny Cepy, a
posledni Etvrty Sroub slouZil k zajisténi klece na pfipravku.

Sesty navrh, ktery je poslednim navrhem pro stroje na pracovistich pro déleni
pasovin, je spojen s upravou upinacich desek u obou strojid. Navrhuji vytvorfeni
orientacnich rysek na obou upinacich deskach, které by slouZily k rychlejSimu ustaveni
pripravkll. Doposud bylo ustavovani provadéno odméfovanim rovnomérné polohy

pfipravku od hrany upinaci desky svinovacim metrem.

3.3.2 Zpracovani trubek a profilu

Prvni navrh je ur€en pro ohranovaci lis Amada pro rychlejSi a presnég;si
rozmisténi pfipravku v parech ve spodnim posuvném lozi stroje. Navrhuji vyfrézovat do
loZze po celé jeho délce drazku a do ni vlozit méfitko (nula umisténa ve stfedu loze).
Pfipadné by bylo mozné vytvofit pouze oznacené rysky v lozi, které by znacily konkrétni
polohy vklddanych dvojic dérovacich pfipravki na zékladé rozte€i dér dle vykresu
zpracovavanych dilcd na tomto stroji. Nékteré polohy na loZi stroje &i na stole jsou

momentalné naznaceny nepfesné pouze popisovaci.

Obr. 27 Posuvné loZe ohrariovaciho lisu Amada
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Druhy navrh se tyka matrice, ve které jsou pfi sefizovani ohrafiovaciho lisu
Amada vyménovany ohybaci listy €i vymezovaci vlozky. Ty jsou v matrici zajistény
velkym poctem imbusovych Sroubl a tudiz vyména téchto Casti matrice je velmi
zdlouhava. Navrhuji, aby ktéto ¢€innosti byla namisto imbusovych kli€d pouzivana

akumulatorova vrtacka s vyménnymi imbusovymi bity.

Treti navrh je uréen ke kontrole vrtanych dér do jakla na dvouhlavé vrtacce.
Jednd se o kalibr, ktery slouZil ke kontrole rozte€i a pramért vyvrtanych dér. Pomoci
tohoto kalibru by bylo mozné zkontrolovat i vzdjemnou polohu dér o rozdilnych
primérech vrtanych stupfiovitym vrtakem (viz obr. 28 a obr. 29).

A S N £ -
.'x J W1
Obr. 28 Navrh provedeni kalibru pro kontrolu rozte¢i a pramérd vrtanych dér
f )
| |
| |
_{L A
7 x
Obr. 29 Priklad uZiti kalibru pfi kontrole praméra a roztec¢i der
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Ctvrty navrh je spojen s Upravou doraz(i pfipravku pro nastaveni a zaji$téni
polohy jaklu pfi vrtani dér na dvouhlavé vrtatce a s odstranénim cinnosti spojenych
s orysovanim prvniho zku$ebniho dilce, kdy je tato €innost provadéna kvuli nastaveni
poloh dorazl v pfipravku (levy doraz a dva zadni dorazy) a rozteci vrtacich hlav. Pro
tento Ucel navrhuji univerzalni listu s dirami (obr. 30), podle které bude mozné presné a

rychle nastavit pozadovanou polohu vSech tfi dorazl a rozte€ vrtacich hlav.

Ja Y

> ; & 2 ;
& & & @

Obr. 30 Koncept univerzalni listy s dirami

Jednotlivé pozice ocislovanych dvojic dér by byly pfesné ureny dle vrtanych
dér pro ruzneé dilce dle vykresl. Zde jsou duleZité rozméry oznacené pismeny ,A* a ,B*.
Rozmér ,A“ na listé je dany dle vzdalenosti polohy stfedu diry od podélné strany jéklu
(napf. dira se ma nachazet v ose stény jaklu, ktera je Siroka 50 mm, rozmér ,,A“ se bude
tedy rovnat 25 mm). Rozmér ,B“ je pak dan vzdalenosti vrtané diry od pfi¢né strany jaklu
a bude udavat polohu levého dorazu. Rozmér ,C* potom udéava rozte¢ vrtanych dér dle

vykresu.

K této univerzalni listé dale navrhuji sadu vymeénnych dvojic dorazovych
kostek, které budou rozmérové rozdilné v zavislosti na poloze vrtanych dér. Navrh
provedeni dorazovych kostek je naznaCen na obr. 31, kde na bokoryse kostky je
naznacena rozmérova zmeéna velikosti kostek pro konkrétni rozméry jakli a pozic

vrtanych dér dle vykresu.

Dorazové kostky se budou vkladat do drzak( doraz( (obr. 32) do dér, které
jsou ureny pro dva Cepy na kostkach. Zajisténi pevné polohy kostky dorazu pak bude
provedeno imbusovym Sroubem s podlozkou, pomoci kterého bude pfiSroubovana
dorazova kostka k zadni opérné Casti drzaku dorazu, ve které se nachazi oteviena
drazka. Tato drazka je uréena k rychlé vyméné dorazovych kostek povolenim Sroubu
pouhou jednou &i dvéma otackami a naslednym vysunutim celé kostky z drzaku. Spodni
prichozi dira vdrzaku slouzi kjeho pfipevnéni knosné listé pfFipravku. Popis
sefizovaciho postupu pfi pouziti téchto navrhl bude uveden v dalSi kapitole.
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Obr. 31 Navrh provedeni vyménnych dorazovych kostek

Obr. 32 Pohled na vioZenou dorazovou kostku v drZaku dorazu a oto¢eny
pohled na opérnou ¢ast drZzaku dorazu bez vioZené kostky
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Uvedené navrhy pro Upravu doraz( a nastavovani rozteci vrtacich hlav pomoci
navrhovanych sad dorazovych kostek a univerzalni listy lze povazovat za feSeni
z kratkodobého hlediska, ale z hlediska dlouhodobého by bylo pro podnik Wanzl
efektivnéjsi investovat do modernéj§i a produktivngjsi technologie, ktera umoznuje
fezani trubek a profild a vyfezavani raznych tvar( do téchto polotovari pomoci laseru.
Takovou technologii se kupfikladu zabyva spole€nost TRUMPF, ktera nabizi stroj

TruLaser Tube 500, ktery je urCen pravé ke zpracovani zminénych polotovaru.

Obr. 33 Stroj TruLaser Tube 500 spolec¢nosti TRUMPF [17]

Patym navrhem jsou vypracované 5S standardy ciSténi pracovisté pro
ohrafovaci lis Amada, excentricky lis do 10t a dvouhlavou vrtacku uvedené v Pfiloze B,
CaD.
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4, Navrh metodiky pro optimalizaci

Pro optimalizaci sefizovacich €innosti provadénych pfi sefizovani vybranych
stroju na pracovistich pro déleni pasovin a zpracovani trubek a profili podrobné
popsanych v podkapitole 1.9 navrhuji pouzit metodu SMED jejiz teoreticky princip je
popsan v nasledujici podkapitole.

4.1 Princip metody SMED

S kazdou zménou druhu vyrdbénych dilcu, tzn. se zménou nastrojl
(pfetypovani stroje), jsou vazany naklady a spotfebované zdroje spojené s prostojem
sefizovaného stroje. Ktomuto faktu lze zaujmout pfistup ze dvou pohledd — bud
prodluzovat dobu chodu stroje beze zmény (velké vyrobni davky), nebo zkratit dobu
zmény. ProdluZovani chodu stroje skrz velkou vyrobni davku Ize povazovat za tradi¢ni
pristup vedouci k potlacovani prostoju pfi sefizovani, nelze jej vSak vyuzivat tam, kde je
pozadovano, aby vyroba reagovala na zménu sortimentu pruzné. Proto je nutné se spise
soustfedit na zplsob, jakym by bylo mozné dosahnout zkraceni doby zmény. K tomu lze
pouzit principy metody SMED (Single Minute Exchange of Die), ktera se zaméfuje na
snizeni pfechodovych ¢asu, neboli na dobu, ktera uplyne od vyroby posledniho dobrého
kusu z ptvodni davky do okamziku vyroby prvniho dobrého kusu z nasledujici davky. [3]

Plytvani vznikajici pfi vyrobé (viz podkapitola 1.6.1) se ve svoji upravené
podobé vyskytuje i pfi sefizovani stroju a lze jej rozdélit do ¢tyF typu takto [3][13]:

e plytvani pri pripravé na zménu — hledani nastroju, dili a kontrolnich pfipravkd,
manipulace s dokonéenymi vyrobky a s materialem pro dalsi vyrobu apod.;

e plytvani pfi montazi a demontazi — Upravy na nastrojich v prabéhu sefizovani,
chuze pro naradi i soucastky stroje, zdlouhavé povolovani a utahovani Sroubu
apod.;

e plytvani pri dosefizovani a zkouskach — pohyby sefizovace, které jsou nutné
k sefizeni stroje jako nastavovani pracovnich vysek, nepfesné nastavovani dorazu
nebo umistovani nastroju (tzv. sefizovani “podle oka”), plytvani materialem pfi
zkouskach apod.;

e plytvani pfi ¢ekani na zahajeni vyroby — ¢ekani na operatora, ktery bude u stroje
pracovat.
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Prechodové ¢asy Ize rozdélit do zakladnich dvou kategorii [3][13]:

¢ interni operace — Cinnosti, které Ize provadét pouze pfi zastaveni stroje (vlastni
sefizovani, vymeéna pfipravki apod.);
e externi operace — Cinnosti, které Ize provadét pfi chodu stroje (pfiprava vstupniho

materialu a nastroju ke stroji, pfiprava pracovisté u stroje, doneseni vykresu apod.).

Cilem aplikace metody SMED pfi optimalizaci sefizovacich €asl je vy&lenéni
v8ech ¢innosti, které Ize provadét za chodu stroje a tim vyrazné snizit sefizovaci ¢asy.
Zaroven lze timto zplsobem dosahnout zkraceni prabézné doby vyroby a dodacich Ihit
zakaznikovi a moznost vyrabét i v menSich vyrobnich davkach. Stimto souvisi i
organizace sefizovacich Cinnosti provadénych sefizovacem tak, aby sefizovani bylo

plynulé a nepferusované neustalymi odchody od stroje. [13]

4.2 Aplikace metody SMED na sefizovaci €innosti

V této podkapitole je dale popsan zpusob rozclenéni prechodovych ¢&asu
(internich a externich €innosti) pro jednotlivé stroje dle sestavenych postupl sefizovani
z provedenych namérd sefizovacich ¢innosti. Dale jsou uvedeny navrhy novych
sefizovacich postupl a pfipravnych ¢innosti pfed sefizovani pro jednotlivé stroje.
V nékterych pfipadech je mozné vyc€lenéné externi €innosti pfimo povazovat za ¢innosti

pfipravné pfed samotnym sefizovanim stroje.

4.2.1 Déleni pasovin

Automaticka sekacka pasoviny

Jak jiz bylo zminéno v podkapitole 1.9, u tohoto stroje vznikaji pfi sefizovani
prostoje spojené s dostupnosti podstropniho jefdbu pro manipulaci s civkami. V tab. 22,
kde jsou roz€lenény interni a externi €innosti, je z tohoto divodu uvedena manipulace

s civkou a jeji pfiprava k vyrobé v obou kategoriich ¢innosti.
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Interni ¢innost

Externi éinnost

Otevfeni soustavy rovnacich rolen,
vytazeni pasoviny z pfedchozi zakazky

Manipulace s civkou ze skladu na

1. ze stroje a navinuti na civku. Pfiprava | neaktivni druhy odvijec.
k zaskladnéni.
Nachystani zakazky, naradi, méfidel a
2 Manipulace s civkami. Pfiprava | pfesunuti  pfipravku pro  aktudlni
" | aktualni civky pro vyrobu. zakazku zregalu na pomocny stil a
odvezeni ke stroji.
T . Uprava rozteci pFipravku na
3. | Navedeni pasoviny do stroje pomocném stole.
4 Nastaveni zdvihu beranu — vySka | Pfiprava vhodné manipulaéni jednotky
" | ojni€ni matice v ruénim rezimu stroje pro vyrobené dilce.
- A Ocisténi a odvezeni demontovaného
5. | Montaz a demontaz pfipravku. ofipravku do regélu.
6. | Nastaveni pfitlaku rovnacich rolen -
7. | Navedeni pasoviny do pfipravku -
8. | Zkouska stfihu a kontrola rozmérd -
Tab. 22 Rozélenéni internich a externich ¢innosti pfi sefizovani automatické

sekacky pasovin

Pfiprava pred sefizovanim:

1) Nachystani zakazky, naradi, méfidel a presunuti pfipravku pro aktualni zakazku

z regalu na pomocny stul a odvezeni ke stroji.

2) Uprava rozteéi pripravku na pomocném stole.

3) Pfiprava vhodné manipulacni jednotky pro vyrobené dilce.

sefizovanim navrhuji nésledujici sefizovaci postup pro kompletni vyménu (vyména civky

Na zakladé roz&lenénych externich a internich €innosti a ureni pfipravy pred

a pripravku) s asistenci manipulanta uvedeny v tab. 23.

C. Cinnost sefizovaée Cinnost manipulanta
Otevfeni soustavy rovnacich rolen a | Zajisténi navinuté civky paskami a
1. | navinuti zbyvajici pasoviny ze stroje | opatfeni privodkou materidlu. Odchod
zpét na civku. Ohnuti konce pasoviny. | pro ovladac jefabu.
2. | Demontaz jisténi civky z odvijece. Proylec“:er)l'vrpanipulac“:nl'ch past civkou
a hakem jefrabu.
3 Predbézné nastaveni pritlaku
" | vertikalnich rolen.
4 Demontaz pfipravku ze stroje a | Manipulace scivkou do skladu a
" | pfesunuti na pomocny stil. manipulace s civkou pro aktudlni
Nastaveni vysky zdvihu beranu v doini | zakdzku na odvije€. Odstranéni
Gvrati v ruénim rezimu stroje pomoci | manipulaénich  pasd a  vraceni
5. | ojnicni matice. Presunuti pfipravku pro | ovladace jefadbu na stanovisté.
aktualni zakazku sjiz nastavenymi
rozte€emi do stroje a montaz.
6. | Montaz jisténi zpét na odvijec€. Odstranéni pasek zajistujicich civku.
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Odstfizeni zahnutého konce civky,
odejmuti  prdvodky materidlu  a
7. | navedeni civky pfes soustavu -
rovnacich vertikalnich a horizontalnich
rolen pfimo do pripravku.

8 Nastaveni délky stfihané pasoviny
" | v programu stroje.

Zkousky stfihu a kontrola rozméru.
9. | Pfipadné Upravy pfitlaku rolen. -
Vyroba.

Ocisténi a opatfeni demontovaného
10. | pfipravku jeho kartou a zaskladnéni do -
regalu.

Tab. 23 Navrh serizovaciho postupu pri kompletni vyméné (pripravek i civka)

s asistenci manipulanta

V pfipadé, Ze pfi kompletni vyméné nebude k dispozici manipulant, provadi
sefizovaC ¢innosti spojené s pfipravou odvijeCe (demontaz a montaz jisténi na volném
neaktivnim odvijec¢i) a manipulaéni c&innosti s civkou (vyzvednuti ovladace jefébu,
manipulace s civkou ze skladu na neaktivni druhy odvije¢ a vraceni ovladace jefabu na
stanovisté) pro nasledujici zakazku jiz v prab&hu vyroby stavajici zakazky pred jejim
ukoncenim. PFfed ukon&enim stavajici zakazky sefizova¢ rovnéz provadi c&innosti
pripravy pfed sefizovanim. Po ukonceni stavajici zakazky pak sefizova¢ opét navine
zbytek pasoviny zpét na civku a zajisti (bod 1), otoCi odvije€ na pfipravenou civku pro
aktualni zakazku a pokracuje Cinnostmi sefizovace 3, 4, 5 (viz tab. 23). Dale odstrani
pasky zajistujici civku a pokracuje body 7 az 10.

Pokud nasledujici zakdzka nebude vyZzadovat kompletni vyménu, ale pouze
vymeénu pfipravku pfi stavajici nasazené civce na odvije€i nebo vyménu civky zaroven s
Upravou rozteci stavajiciho pfipravku ve stroji, provadi sefizovac €innosti pro tyto dalSi
dva typy sefizovani vzdy tak, aby vyplyvajici externi ¢innosti z téchto typl sefizovani
provadél vzdy pfed ukonéenim vyrabéné zakazky.
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Excentricky lis do 50t

C. Interni ¢innost Externi éinnost

Nachystani zakazky, naradi, méfidel a
presunuti  pfipravku pro  aktualni
zakazku zregalu na pomocny stil a
odvezeni ke stroji.

1. | Demontaz pfipravku.

2 Nastaveni zdvihu beranu - vy$ka | Uprava rozteCi  pripravku na
" | ojni€ni matice v ruénim rezimu stroje. | pomocném stole.

Nastaveni zdvihu beranu — natoceni
3. | vystiednikového pouzdra v ruénim
rezimu stroje.

Montdz meéfitka sdorazem na
pripravek na pomocném stole.

R Nastaveni vzdalenosti dorazu na
4. | Montaz pfipravku.

méfFitku.
Nachystani vstupniho materidlu ke
5. | Zkouska stfihu a kontrola rozméra. stroji a vhodné manipulaéni jednotky
pro vyrobené dilce.
Tab. 24 Rozclenéni internich a externich ¢innosti pfi sefizovani excentrického
lisu do 50t

Priprava pred sefizovanim tohoto stroje je zcela totozna s vyc€lenénymi

externimi ¢innostmi. Navrh nového sefizovaciho postupu je uveden v tab. 25.

Cinnost
Demontaz pfipravku ze stroje a presunuti na pomocny stul.
Nastaveni zdvihu beranu v dolni Uvrati v ruénim rezimu stroje — ojnicni
matice, nato€eni vystrfednikového pouzdra.
3 Pfesunuti pfichystaného pfipravku pro aktualni zakazku z pomocného
" | stolu do stroje a montaz.

N =)

Zkou$ka stfihu a kontrola rozméra. Pfipadna Uprava pozice dorazu (v

4. e . . .
zavislosti na zakazce). Vyroba.
5 Ocisténi a opatfeni demontovaného pfipravku jeho kartou a zaskladnéni
" | do regalu.
Tab. 25 Navrh serizovaciho postupu pro excentricky lis do 50t
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4.2.2 Zpracovani trubek a profilu

Ohranovaci lis Amada

C. Interni ¢innost Externi ¢innost

Demontaz ¢&i Uprava ohrafovacich
1 nastroju, matrice nebo pfipravkd. | Nachystani zakazky, vykresu, naradi a
" | Odneseni/manipulace  do  regalu | méfidel.

v pfipadé dal§iho nevyuziti.

Nachystani a pfiprava ohranovacich
2 Montaz ohranovacich nastroji, matrice | nastrojii, pfipravkli, vymezovacich
" | a pfFipravka. vlozek nebo ohybacich list v regale
(regal se nachazi vedle stroje).

Nastaveni vySky stolu a pfitlaku | Nachystani vstupniho materialu ke
3. | hornich ohrafovacich nastroji a | stroji a manipulacni jednotky pro
hornich &&sti pfipravkd na dilec. vyrobené dilce.

4 Zkousky ohranéni nebo prostfihd a
" | kontrola rozméra.

Tab. 26 Rozclenéni internich a externich ¢innosti pri sefizovani ohrariovaciho

lisu Amada

Rovnéz u tohoto stroje Ize povazovat vy€lenéné externi €innosti jako pfipravu

pfed sefizovanim. Navrh nového sefizovaciho postupu je uveden v tab. 27.

C. Cinnost

Demontaz ohranovacich néastroji a pfipravkd. Odneseni do regalu. P¥i
demontazi matrice za ucelem jeji Upravy (vymezovaci viozky a ohybaci
1. | liSty) nebo zaskladnéni k regélu je nutné, aby sefizovac pred zacatkem
sefizovani uvédomil manipulanta o potfebé el. paletového voziku a
asistence pfi manipulaci s matrici.

2 Pfesunuti upravené matrice zpét do stroje, montdz pfipravkd nebo
" | ohranovacich nastroj.

3 Nastaveni vy8ky stolu a pfitlaku hornich ohrafovacich nastrojd nebo
" | hornich &asti pFipravku na dilec.

4 Zkousky ohranéni nebo prostfihi a kontrola rozmérl. Pfipadné Upravy
" | pfitlaku. Vyroba.

Tab. 27 Navrh serizovaciho postupu pro ohrariovaci lis Amada
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Excentricky lis do 10t

C. Interni €innost Externi ¢innost
A Nachystani zakazky, vykresu, naradi a
1. | Demontaz pfipravku. mé&Fidel.
Nastaveni zdvihu beranu v dolni Gvrati | Nachystani pfipravku pro aktuélni
2. | — vyska ojni¢ni matice v ruénim rezimu | zakazku v regdle (regal je umistén za
stroje. strojem).
Nastaveni zdvihu beranu v dolni Gvrati | Nachystani vstupniho materidlu ke
3. | — natoCeni vystfednikového pouzdra | stroji a vhodné manipula¢ni jednotky
v ruénim rezimu stroje. pro vyrobené dilce.
4. | ZkouSka prostfih a kontrola rozméru. -
Tab. 28 Rozélenéni internich a externich ¢innosti pfi sefizovani excentrického

lisu do 10t

V pfipadé tohoto stroje Ize rovnéz povazovat vyclenéné externi Cinnosti jako

pripravu pfed sefizovanim. Navrh nového sefizovaciho postupu je uveden v tab. 29.

C. Cinnost
1 Demontaz pripravku ze stroje, odneseni do regalu a prineseni
" | nachystaného pripravku pro aktualni zakazku ke stroji.
Nastaveni zdvihu beranu v dolni Uvrati v ruénim rezimu stroje — ojnicni
matice, nato€eni vystifednikového pouzdra.
3. | Montaz pfipravku.
4. | Zkous$ka stfihu a kontrola rozmérd. Vyroba.

Tab. 29

Dvouhlava vrtacka

Navrh serizovaciho postupu pro excentricky lis do 10t

C. Interni ¢innost Externi €innost

1. | Vyména vrtdka a klestin. Orysovani zkuSebniho jaklu.

2 Nastaveni hloubky vrtani a dalSich | Nachystani  zakazky, vykresu a

" | parametru vrtani dle druhu zakazky. potfebného naradi a méridel.
3. Uprava upl'noek v pfipravku a nastaveni PFiprava vrtaka a klestin.
poloh dorazu.

Nachystani vstupniho materidlu ke

4. | Nastaveni rozteCe vrtacich hlav. stroji a vhodné manipulaéni jednotky
pro vyrobené dilce.

5. | Zkous$ka vrtani a kontrola rozméra. -

Tab. 30 Rozélenéni internich a externich ¢innosti pfi sefizovani dvouhlavé

pred souCasnym postupem sefizovani, pfi kterém je nutné nastavovat rozte¢ vrtacich

vrtacky

U tohoto stroje Ize rovnéz povazovat vyclenéné externi €innosti jako pfipravu
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hlav pomoci orysovaného jéklu. Pouzitim ¢tvrtého technického navrhu v podkapitole
3.3.2 se priprava pfed sefizovanim a samotny postup sefizovani vyrazné zméni.
Sefizovaci postup je popsan vtab. 31 a schematicky naznacen pro konkrétni body

v postupu na obr. 34.

Priprava pred sefizovanim:

Nachystani zakazky, vykresu a potfebného naradi a méfidel.
Pfiprava vrtakd a klestin.

)
)
3) Nachystani dorazovych kostek na zakladé poloh dér na jaklu dle vykresu.
) Nachystani univerzalni listy s dirami.

)

Nachystani vstupniho materialu ke stroji a vhodné manipulaéni jednotky pro

vyrobené dilce.

C. Cinnost
1. | VloZeni vrtaka s klestinami do vieten.
2 Vlozeni univerzalni listy s dirami do pfipravku (v drzacich dorazu nejsou
" | vlozeny dorazové kostky).
3 Sjeti vrtédku levé vrtaci hlavy do konkrétni diry univerzalni listy. PfiloZeni
" | levého dorazu k listé a jeho zaji§téni v pfipravku.
4. | VloZeni zadnich dorazovych kostek a jejich zajisténi v drzacich doraz(.
5. | Najeti pravé vrtaci hlavy do pozice druhé diry a sjeti vrtaku do diry.
6. | Kontrola dotyku v§ech dorazu s univerzalni listou.
7. | Vysunuti obou vrtakd z dér univerzalni liSty a jeji vyjmuti z pfipravku.
8. | VlozZeni zkuSebniho jéklu, nastaveni upinek a jeho upnuti.
9. | Zkous$ka vrtani a kontrola rozméru dle vykresu. Vyroba.
Tab. 31 Navrh serizovaciho postupu pro dvouhlavou vrtacku pri uZiti
univerzalini listy s dirami
1y
1 1
3 3
@2 G} {}}2 @.
Obr. 34 Schematické znazornéni uZiti univerzaini listy s dirami pri sefizovani

dvouhlavé vrtacky
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5. Celkové zhodnoceni reseni

Cilem diplomové prace bylo navrzeni vhodnych feSeni pro optimalizaci
sefizovacich ¢innosti pfi sefizovani vybranych péti strojd nachéazejicich se na
pracovistich zamérenych na vyrobu dilci pro montaz kontejnert. Na téchto pracovistich
byl proveden miniaudit Cistoty a pofadku za ucelem zjisténi souCasného stavu pfi
dodrzovani pravidel dle metody 5S. Déle byla pro konkrétni dilec kontejneru provedena
procesni analyza a v druhé c&asti prvni kapitoly byly podrobné popsany soucasné
sefizovaci postupy pro jednotlivé stroje na zakladé pozorovani pfi méreni sefizovacich
¢innosti. Vysledné ¢asy byly porovnany se stanovenymi normami a dle vysledku pak byly

ur¢eny naklady na sefizovani.

Ve ftfeti kapitole byla k vybranym strojim provedena Paretova analyza, ve
které byly vyclenény jednotlivé operace dle jejich celkové doby vyroby a celkovych
Cetnosti sefizovani za obdobi jednoho roku od unora 2013 do Uunora 2014. Z dosazenych
vysledkl z Paretovy analyzy byly nasledné pro stroje vypocitany a graficky znazornény
vySe optimalnich vyrobnich davek pro konkrétni dilce nebo skupiny dilct. V druhé asti
treti kapitoly pak byly provedeny technické navrhy, které by mély vést ke zjednodu$eni a

zefektivnéni nékterych sefizovacich €innosti.

Ve c¢tvrté kapitole byly posouzeny a rozdéleny provadéné cinnosti pfi
sefizovani jednotlivych stroju dle metody SMED. Dle rozdéleni c&innosti pak byly
navrzeny nové sefizovaci postupy, pomoci kterych by mélo byt dosazeno pozadované
Uspory ¢asu pfi sefizovani. Pfesné ¢asove uspory nebylo mozné nyni urcit, protoze jejich
skutecna vySe se projevi az po vyzkou$eni navrzenych technickych opatfeni a

sefizovacich postupt v praxi.
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Priloha B: Navrh 5S standardu ¢isténi pracovisté — ohrafiovaci lis Amada

Welln2z. 5S - STANDARD PRACOVISTE

Nazev pracovisté Cislo pracoviité

Ohranovaci lis Amada 26207006

Foto pracovisté

Cistici plan pracoviité

Co &istit/ misto/ jak Pomiicky/ &éim Kdy/jak Easto
1 Zamést odstfizky a zbytky spadeného materidlu pfi

Operator

prostiihovéni z podlahy v oblasti stroje. = Z o Na konci i
2 Uklid nepotrebnvch véci ze stroje a jeho &asti (PET » - prace/smény 3rin.
lahve, rukavice apod.), ‘\ i

O¢istit cely stroj od prachu a mastnoty, Zamést prach Patek odpoledni .
3 , i i3 18 min.
u regalu s pfipravky a ohybacimi nastroji. smeéna
4 Pfi wyméné pfipravkll nebo matrice ocistit loZe se Na konci Sefizovac

spodnimi drzaky od mastnoty a zbytkd materialu. — prace/smény 2 £9: 2.
5 Utfit prach a dodriovat pofadek v regale pfipravkiia | = Patek odpoledni A \

ohybacich nastroji. sména Hmin.
Celkem sefizovac: 3 min.
Na koncl price/smény: Celkem operator: 8 min.
Celkem sefizovac: | 10 min.
Pétek odpoledni sména:

Celkem operator: | 18 min.

Vypracoval: Bc. Martin Selinger  dne: 5.5.2014 ‘ | Schvalil: dne:
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Priloha C: Navrh 5S standardu ¢isténi pracovisté — excentricky lis do 10t

WalllZ

Nazev pracovisté

55 - STANDARD PRACOVISTE

Excentricky lis do 10t

Cislo pracovisté

26207033

Foto pracoviité

&

Cistici plan pracovi§té
Co &istit/ misto/ jak

Pomiicky/ &im

Kdy/jak éasto

1 Zamest odstfizky a zbytky spadeného materidlu z 5 mi
3 - min.
podlahy v oblasti stroje. ) - s s
Uklid nepotfebnych véci ze stroje a jeho Easti (PET | = 0 Stdcerimbny
2 | lahve, rukavice apod.). Utfit spoustéci panel od 4 ﬁ 3 min.
mastnoty a netistot,
Vysypat vozik s odstfizky do drotu. UtFit cely stroj od Patek odpoledni .
3 : . 18 min.
mastrioty a neéistot. . smeéna
4 Utfit prach a dodrzovat pofadek v regdle pripravki a & iy W W Patek odpoledni Sefizovac &min
ndstrojl, F sména 26w )
5 Pri vyméné pripravk( ocistit upinaci desku od Na konci ; i
mastnoty a zbytkii materialu. prace/smény \ R
Celkem serizovac: 2 min,
cefsmény: - :
Bg kone prace/ Y Celkem operator: 8 min,
: Celkem serizovac: 6 min.
Patek odpoledni sména: - -
s ' Celkem operator: | 18 min.
Vypracoval: Bc. Martin Selinger  dne: 5.5.2014 ‘ [ Schvalil: dne:
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Priloha D: Navrh 5S standardu ¢isténi pracovisté — dvouhlava vrtacka

Nazev pracoviité

TTE 174l 55 - STANDARD PRACOVISTE

Cislo pracoviité

Dvouhlava vrtacka

26207009

Foto pracovisté

Cistici plan pracoviité
(5

Co ¢istit/ misto/ jak

Pomiicky/ &im Kdy/jak Easto Kdo

trvani

O¢cistit upinaci desku a pfipravek od mastnoty, chladici Operator
) A - . a 5 min.
kapaliny a tfisek. Zameést spadené tfisky pod rohoii. "
z = e - iy Na kenci
Odstranéni nepotfebnych predmétd z dilenského voziku & s famin
2 | a daliich odkladnych ploch (rukavice, PET lahve apod.), """'y p ¥ 3 min.
Utfit spoustéci tlacitka od mastnoty.
3 Ws?!pat trisky do Srotu. O¢istit cely stroj od mastnoty a s o Patek odpoledni 18
neéistot. " -~ smena
- - |-"- :- Sefizovad
4 Po ukonceni zakazky vyjmout 2z vfeten wrtaky Na konci &5 L 3 min
s klestinami, o€istit a ulozit do dilenského voziku. prace/smény @ )
J
Celkem sefizovac: 3 min.
Na konci prace/smény:
préce/ ¥ Celkem operator: 8 min.
Celkem sefizovac: 0 min.
Patek odpoledni sména: : >
e ; Celkem operator: | 18 min.
Vypracoval: Bc. Martin Selinger dne: 5.5.2014 | [ Schvalil: dne:
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