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ABSTRAKT

Tato diplomova prace je zaena na aplikaci metody SMED ve spwolesti Visteon-
Autopal, s.r.o. Prace je rogddna do dvou hlavnich calkV teoretickécasti jsou uvedena
vychodiska procast praktickou. V teoretick&asti se zabyvam poznatky z oblasti
produktivity, Stihlé vyroby a metody SMED. Prak@ckast zahrnuje charakteristiku
spole&nosti, analyzu pracovi§ta gehazovani nastrjstroje Tube Mill. Vysledky analyzy

poukazuji na moznosti zlepSeni, kt&e8im v projektovéasti.

Kli¢ova slova: SMED, pruzny vyrobni systém, Stihla fa@okonkurenceschopnost

ABSTRACT

This master thesis is aimed at application of SM&&hod in company Visteon-Autopal
Ltd. This work is dividend into two main parts. tineoretic part are mentioned theoretic
resources for practical part. In theoretical pdrtny work | am dealing with knowledge
from the areas of productivity, lean manufacturemgd SMED method. Practical part
contains the company characteristics, workplace cdrahgeover analysis. The results of

analysis advent to the improvement possibilitiethier solved in project part.

Keywords: SMED, flexible manufacturing system, leaanufacturing, competitiveness
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UvoD

Tato diplomova prace ma za cil implementovat met&MED a zkratit tak dobu
piehazovani nastrbjna jednom ze strdjTube Mill ve spolénosti Visteon-Autopal, s.r.o.
Jedna se o vyrobni podnik a tr&adho subdodavatele automobilovéhdimyslu, jez se
zabyva produkci stelné a klimatizani techniky. Pedstavuje také vyznamného
zamestnavatele se zavody v Novéngigé, Hluku a v Rychvaldl Spol€nost mé odéeni
pramyslového inZenyrstvi, které mi nabidlo a umoZnzioracovat diplomovou praci

v zavodu Hluk.

Budu tedyreSit problematiku rychlé vyémy nastroj za pouziti metody SMED. Jedna se o
jeden ze zékladnich nastiopboru pfimyslového inZzenyrstvi. Tuto metodiku lze ovSem
jen velmi €Zce pouzit samotnou, zpravidla byva usréal v souvislostech s filozofii stihlé
vyroby. Takto je pojata i v této diplomové pracjefi pouziti je podmi#no zavedenim
dalSich ,Stihlych* metod. Ve své praci se zabyvakeétproblematikou motivacer&eni
lidskych zdroji. Tyto oblasti jsou dle mého nadzordZjnimi a snahou kazdého podniku
by nm¢li byt spokojeni a motivovani zafstnanci. Jediitak Ize opravdu efektivnzavadt

metody ptimyslového inZzenyrstvi, coz je také zohl&lm v tomto projektu.

O poteb: resit tento problémddélo vedeni spokenosti jiz davno, ale teprve nyni se jedna
o opravdovou nutnost. Tento posun smySlefichdzi spolu s neustale se zvySujici
konkurenci trhu, ktera vybizi ke zvySeni pruznegtoby a k rychlé reakci na pozadavky
zékaznika. Dlezitost zavedenithto znén je patrnd i z nemalych fin&mich prostedka,
které vedeni podniku na tento projekthnilo. A to i pres obtiznou pozici, ve které se
Vv sowasné dob spole&nost nachazi. Myslen je v tomtdipads negiznivy ekonomicky
vyvoj zpiasobeny celosstovou hospodd&kou krizi, kterou byl zran¢ zasazen cely
automobilovy pimysl. Spolu s celogtovym poklesem poptavky po automobilech se
snizil i odbyt produkt spol€nosti Visteon-Autopal. Ve svém portfoliu zakazinika vSak
podnik automobilové koncerny jako Fa¥dVolkswagen, kté& jsou stabilnimi obchodnimi

partnery i v obdobi krize.

V sowasné dob je jiz jasné, Ze se spoteosti podé hospod#skou krizi grekonat, i kdyz
s vyznamnym poklesem trzeb. Investovategbo do inovaci a projektjako je napiklad
tento je dle mého nazoru velmi dobrou strategdrdd si ovSem e dovolit jen opravdu

silna spolénost a tou Visteon-Autopal podle vSeho je.
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1 PRODUKTIVITA

Pramyslové inZenyrstvi je obor, ktery se jiz od svatzmiku zabyva prav zvySovanim
produktivity. Jedna se o z&r@& pouzivany a diskutovany pojemiibdem je pedevsim
vyznamnost tohoto parametru, ktery charakteriztger gakékoliv ekonomické jednotky
nebo celého narodniho hospistai. DalSim dvodem je stale nizka arovgproduktivity

nasich podnik a tim i celé domaci ekonomiky.

Snaha dosahnout co mozna nejvysSsSi produktivity tde svyrazijsi, a to pedevsim
z divodu silici konkurence. Vysoka produktivita je MSecr# chapana jako rozhoduijici
faktor, ktery umozni podnikm prezit v ramci evropského a&uaveého trhu. V souvislosti
s pozadavkem na vysokou jakost, kterou chapeme jakegralni soutast definice
produktivity, je nutné ppomenout, Ze usigch @i zvySovani produktivity zajidije
dosaZeni vysoké jakosttimejnizsich nakladechiRizeni produktivity se tak stava hlavni
strategii mnoha firem. Jsou neustale hledany n@sfycjak zlepsit produktivitu prace,
materiati, energii, kapitalu a technologii. Toto vede pogirkkzava@ni modernich metod,

nastrofi a strategii, jez vyuziva prawbor pfimyslové inZenyrstvi. [6]

1.1 Vymezeni produktivity

Produktivitou se rozumi mira, ktera vyfage, jak dole jsou vyuzity zdroje ip vytvareni
produkti. Jejim nejobed)Sim vyjadenim je pomdr mezi vystupem z procesu a vstupem

potrebnych zdraj do procesu.
Obecny vzorec pro vyget produktivity je tedy nasleduijici:

p= Vystup

Vstup
Pricemz vystup miZze byt vyjaden v jednotkaclti objemech, jako ndptuny, kusy, litry
apod. V pipac, Ze vystup nerize byt individualg definovan, nize byt vyjaden

v peréznich jednotkach ve forérceny produkce apod.

Vstupy jsou obvykle &leny do rgkolika kategorii, jako nagklad pracovni sila, vyrobni

zarizeni a stroje, material nebo kapital. [6]
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I

vstupy a vystupy vztahujeme. Potom hiduge o narodni produktivit produktivigé tymu i
jednotlivce. Piimyslovy inZenyr nebo manazer, ktery se zvySovanioayktivity zabyva
na urovni podnil, provoZi nebo menSich organigzich jednotek, musi mit na pé&tn
vSechny faktory, které produktivitu oviivji. VySSi produktivita tak znamena dosazeni
vice se stejnymi zdroji nebo dosazeni vysSiho ygst(mnoZstvi, kvalita) ze stejného

vstupu. [3, 6]

1.2 Faktory ovliviujici produktivitu

Produktivita je pimo i negimo ovliviovana celym spektrem fakfor Pati mezi r¢

napiklad:
- pracovni postupy a metody,
- kvalita strojniho z#&izeni,
- Urovei schopnosti pracovni sily,
- systém hodnoceni a odiovani,
- Urovair metod pimyslového inZenyrstvi,
- stav infrastruktury (silnice, telefonnitsatd.),
- stav narodniho hospoiddvi a ekonomiky.

Vedle tohoto wytu faktori, které mohou ovliovat produktivitu, existuje jedtiada
dalSich vlivi. V nejobecrjSim pohledu je lze ro#tdit do dvou hlavnich skupin —
fyzikélnich a psychologickych. Fyzikalnimi vlivytippm rozumime fimé faktory, které
mohou produktivitu ovlivnit, pdt sem nap technologické a materialové aspekty praces
vyuzivani ¢asu ¢i kapitdlu atd. Psychologickymi faktory rozumimetdinou modely
chovani zamsstnand, které ovliviauji produktivitu minimal@ stejré velkou n€rou jako
faktory fyzikalni. [6]

1.3 Produktivita a plytvani

V souvislosti s produktivitou, jejim zvySovanim e@ESovanim procésje nezbytné uwt

identifikovat neproduktivni prvky a jejich zdrojeedy plytvani. JdeiedevsSim o odhaleni
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element v procesu, které népaseji gidanou hodnotu, fi@srEji feceno gidanou hodnotu

pro zakaznika.

Z hlediska zvySovani produktivity neni n&$im problémem plytvani zjevne, které lze
snadno identifikovat a odstranit, ale plytvani $&ryTo je velmicasto pedstavovano
¢innostmi, které je za séasného stavu sice nutné vykonat, aiéom by mohly byt tyto
¢innosti eliminovany nebo redukovany zlepSenim pratometody ¢i zdokonalenou
organizaci. Do kategorie skrytého plytvani potontripkové cinnosti, jako je vymina
nastrofi, kontrola diti ¢i odvedené prace, transport, vybalovani neleal@vani informaci.

Prikladem klasifikace plytvani je potom tzv. sedmtdrplytvani, pati mezi r&: [6]

1. Nadvyroba - jecasto povazovana za jeden z nejhorSich dnpl§tvani, protoze
vyzaduje dodatmé naklady, misto pro skladovanicasto i dodat&nou praci na

znehodnocenych vyrobcich, které nebyly prodany.

2. Cekani — jedna se o zjevné plytvani. Do této kaiegpati ¢ekani na material,
opravucdi sdizeni strojegekani na uvoléni do vyroby a také pozorovanddiciho

stroje operatorem.

3. Nadbyt&nd manipulace — zejména pak vicenadsobna manipijgacefastjSim

druhem tohoto plytvani.
4. Spatny pracovni postup —ie vyvolat patebu dodaténé prace a spiwby zdroj.

5. Vysoké zasoby — patsem pedevSim nadbyt@é zasoby materialu, hotovych
vyrobkil a rozpracované vyroby.

6. Zbytetné pohyby — toto plytvani vyplyva z nepatinych pohyb, které nelze
ozn&it za praci zvysujici hodnotu vyrobku. Toto mnohdyplyva ze Spath

uspdadaneho pracovist

7. Chyby pracovnil — tyto vedou k plytvanéasem, materidlem, #aenimi, nastroji
atd.

K tomuto vytu byvacasto girazovana jegtjedna kategorie plytvani, a to:

8. Nevyuzité schopnosti lidi — jedna se o plytvariréim potencialem, schopnostmi,

znalostmi a talentem pracoviiii3, 6]
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1.4 ZvySovani produktivity

Pfi hledani moZznosti, jak zajistit nezbytnyist produktivity se musi podnik sin
koncentrovat nausst a zlepSovanétyt zakladnich faktar ovliviujicich produktivitu —
vyuziti, vykon, kvalitu a metody. iPhledani zdraj, na kterych bude mozno tentbst

zalozit je vhodné obratit se zejména na:
- vytvéteni klimatu pro vysokou produktivitu,
- vyuzivani technik a metod zvySovani produktivity,
- zlepSovani vztahlidi k préci,
- odstraovani plytvani z jednotlivych procgs
- posilovani vazby¢lovek — stroj,”
- zvySeni rychlosti P vyvoji a inovaci. [6]

Pt zvySovani produktivity je pse¢bné dosahnout optimélniho spojeni metod a tegimoik
zvySovani produktivity s motivaci a zainteresovahpsacovnik na rozlenych arovnich
ve firmé (management, vykonni pracovnici, odbory). Zatoje potebné dat do souladu

cile vyrobnich sedisek s celopodnikovymi cily. [3]

Klicovymi vyrazy dneSka se stala slova jako vysoka yktdita, nizké néklady, Stihla
vyroba, eliminace plytvani apod. K tomu, aby senam tchto slov naplnil, musi projit
podnik ugitymi zménami, \a¢i nimZ bude kladen vzdy &ity odpor. Pro provedeni zm

je treba, aby byly jednotlivian i tymam k dispozici uwité nastroje a funkce,iiggemz
vétSina z nich je saiésti pra¢ oboru ptimyslového inZzenyrstvi. To plni Ulohu jistého
katalyzatoru uswgriujiciho a urychlujiciho péébné zminy. Samotni pimyslovi inZenyi
jsou povahou své profese z&eni na hledanifeSeni v oblastech jako je redukce naklad
nebo zvySovani produktivity a kvality. Pokud by ensveskeré tyto nastroje pro zvysovani
produktivity byly vyuZivany pouze pmyslovymi inZenyry, jejich finos by byl
eliminovan. V souvislosti se zvySovanim produkgivie nezbytné, aby se tyto nastroje

snazily pochopit a ndit celé pracovni tymy. [3, 6]
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2 STIHLA VYROBA

Stihla vyroba neboli lean manufacturiniggstavuje soubor nastéoq princip, které jsou
zangieny na vyrobni pracovi&t vyrobni linky, strojni zéizeni a vyrobni pracovniky.
Cilem 8tihlé vyroby je dosaZeni stabilni, flexib#nstandardizované vyroby. [17]

Koncept je zaloZzen na zakladnich principech -fglané hodnat z hlediska zakaznika,
uréeni proud hodnot a zamezeni plytvani, plynulém toku vyrinbkyrobs odvozené od
poptavky a srrovani k dokonalosti. [14]

Za autory pojeti Stihlé vyroby jsou povazovani hai©hno a Schingeo Shengo, jejichz
koncept byl jimi vyvinut ve firrd Toyota. Stihla vyroba je zatifena na systematickou
identifikaci a eliminaci veSkerych forem plytvani rm maximalni zestihleni proces
negidavajicich hodnotu, neBozéakaznik je ochoten platit pouze procesyddvajici
hodnotu. Kazdy zadstnanec maiftom vysokou odpo¥dnost za kvalitu a fibeh vyroby.
Rozhodovaci kompetenci je v systému Stihlé vyraby tecentralizace. Pokud chce
podnik usgt na globalnim trhu, musi jednoduSe respektovatr stihlé vyroby, Stihlych
procesi a Stihlého mysSleni. Vznik tohoto trendu je Uzceojep s maximalizaci
produktivity. [1, 8, 10]

Stihly podnik vyuzivdadu modernich pnik metod a princifp pramyslového inZzenyrstvi a
je inspirovan vyrobnim systémem Toyoty. Neexisttaeny obecny navod na to, jklit
vyrobu. Kazda firma ma totiz vlastni specifickowpku vyrobki, proces, lidi a historii.
[18]

Mezi zakladni prvky Stihlé vyroby lze vSaliadit nasledujici:
- nestalé zlepSovani — kaizen;
- Stihly layout;
- &tihlé pracovit— 5S, vizualizace;
- management toku hodnot — VSM;
- tymova préace;
- rychla vynena — SMED, redukce davek;
- procesy kvality a standardizovana prace;

- synchronizace procés vyvazené toky. [2]
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2.1 Studium prace

Cilem studia prace, které se rozvinuloédeckéhorizeni, je docilit optimélniho vyuziti
lidskych a materialovych zdnbjdostupnych danému podniku. Hlavnim dkolem studia
prace je ziskat informace a tyto potom vyuzZit jalkostedek zvySovani produktivity.
Studium prace je opravdovym studiem v nejhlubSiovaismyslu. Jeifiom zaloZeno na

dvou technikach, a to na:
- studiu metod (Method Study),
- meteni prace (Work Measurement).

Toto rozaleni ma pouze formalni charakter. Zpravidla se wajz ob: tyto techniky
sowasrt nebo v kombinaci. Bsledné odd&eni by mohlo znamenat sniZzenfirpsi
plynoucich ze studia prace. ©bechniky vyuzivaji dsledré formalnich zaznai které
jsou nasled& analyzovany s cilem obijevit plytvani vSeho druba.této analyze je mozno

proveést pislusna opdéeni, ktera by tyto nedostatky eliminovala. [6]

2.1.1 Studium metod

Studium metod riwe byt definovano jako technika, s jejichz pomaei tozlozit danou
lidskou ¢innost na elementy a tyto naslédanalyzovat. Pokud jednotlivé elementy
neobstoji pi kritické prowrce, jsou eliminovany nebo zlepSeny. Tim tato tdahpiispiva

k dosazeni vysSi produktivity préstinictvim eliminace zbyt@é pracegekani a ostatnich

druhi plytvani. Procedura studia metod je nasledujici:
- Vyberte préaci, ktera ma byt studovana.
- Zaznamenejte veSkera relevantni fakta aasneé metodl
- Prowite kriticky tato fakta.

- Navrhrete praktétejsSi, ekonomitéjSi a efektivijsSi pracovni metodu s ohledem na

vSechny souvisejici okolnosti.
- Zavael'te tuto metodu jako standardni.
- Udrzujte tento standard pravidelnou kontrolou.
Zaznamovymi progedky, charakteristickymi pro studium metod, jsoprEma:

- pohybové studie (naptherbligy, spaghetti diagram),
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- procesni analyza (diagram toku, diagrdovek — stroj apod.),
- dotazniky, popisna analyza a kontrolni listy,

- videozaznamy, fotografie. [6]

2.1.2 Méieni prace

Cas je fyzikalni vellina, ktera ma stalestdi vyznam. Mieni prace je @innym nastrojem
pro zvySovani produktivity a podstatného sniZzerkladd. Méienim prace nazyvame
aplikaci technik vytvéenych pro ufeni ¢asu patebného na vykonani specifikované prace
kvalifikovanym pracovnikem na definované arovni ogk. Vystupem rreni prace jsou
normy spateby ¢asu, do kterych se promitéas, ktery pracovnik sg{mérnou udrovni
dovednosti a usili vynaloZzi na s pracovniho Ukolu na racionélruspdadaném

pracovisti, ze kterého byly vyléany veskeré zbysaé ukony. [12, 13]

Klic¢ovy vyznam z hlediska &eni prdce maipsnost a pracnost pouzitého postuptiemi

prace. Z historického vyvoje zname nasleddadiu postuf:

hrubé odhady,

- kvalifikované odhady,

- vyuziti historickych addi,

- systémy pedem uéenychc¢adi,

- Casove studie pomocftimého ngieni (snimky pracovniho dne). [12]

NejpouzivajSi metodou rozboru speby pracovnihatasu je snimek pracovniho dne.
Jestlize je proveden spraynodhaluje nejen Urowievykonovych norem, ale i rezervy
produktivity prace. Musi byt proveden tak, aby kgméfen na technicko-organi&zai
rezervy (opozé&hy prisun materialu, opoZdé opravy poruch strdj ¢ekani na nastroje
apod.), tak i na otdazku mzdovou. Snimek pracovnilne se vyskytuje vékolika
obmeénéch, jednim z nejvyznar8ich je vSak individuélni snimek pracovnika, jeZ |

provadn vicekrat za sebou. [11]

2.2 Program 5S

Jedna se o japonskou metodu, ktera bylazmych modifikacich postugnaplikovana po

celém s¥té. Jejim cilem je udrZzovat na pracovisti pouze tje& potené a na mistech
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k tomu utenym. Nazev metody pochazi &ipslov charakterizujicich pracovéttyto jsou

nasledujici:

Paddek (SEIRI) — odstr&ni nepotebnych ¥ci z pracovist.

Uspaadani (SEITON) — uspédani patbnych ¥ci na pracovisti tak, aby byly

jednoduse a rychle dostupné a pouzitelné.
Cistota (SEISO) — kompletwisteni pracovidt (podlaha, stroje atd.)

Uklid (SEIKETSU) — udrzovani vysokého standardistoty a organizace

pracovisgt.

Disciplina (SHITSUKE) — samdégmé dodrzovani dohodnutych standamda

pracovisti. [3]

Mezi hlavni divody zavedeni této japonské metodyippitedevsim:

prilisSny vyskyt zneisteni v provozech,

nepdadek a pebyt&né \&ci v provozech,

skryté abnormality na strojich,

piekazky v toku vyroby zid/oducastého hledani,
apatie lidi k nepiadku, unikim a abnormalitam,

tovarny nezaujmou zakaznika négpdkem. [13]

2.3 Vizualni management

Pres rozvijeni novych inforndaich technologii a inforngaich systém se stale vice

vyuziva jeden z nejstarSichigmhi komunikace — vizualizace. Tato je zaloZzena na @,

éloveék vnimda az 80 % informaci vizudn

Cilem vizualniho managementu je potipo

predani a sdileni informaci o stavu procesu bez zpdzd
nasnérovani informaci o aktualnich problémech na kazd@tcovnika,

vyuZziti schopnosti kazdého pracovnika pro zlepsevu;
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tymovou praci a jeji vysledky;

stavieSenych projeki

rozvoj pocitu hrdosti a ugphu v lidech;

predavani informaci o dosazeném pokroku. [10]

Vizualni management vyuziva hlavnasledujici progedky:
- Informani tabule, tymové tabule, kaizen tabule pro zlepgguabule kvality apod.

- Elektronické tabule na zobrazovani vyrobniho vykoau jinych vyrobnich

parameti.
- Signaliz&ni zd&izeni — s¥tla, kanban tabule a jiné signakna prostedky.
- Grafické ozna&eni na podlaze, na¢sk — mista pro palety, hranice tyrcesty.

- Vizualni ponmicky uleRujici praci — obrdzkové postugyinstrukce, multimedialni

prezentace.

- Barevné odliSeni nastifgjsowastek, palet apod. [3]

2.4 Layout

Skladovani a manipulace vyrabksou pro podnik velmi nakladné. Toto plytvatssto
souvisi s nespra¥nnavrzenym layoutem podniku. Vidime tak mnohdy layp které
zpasobuji nejen zbytmé¢ dlouhé materidlové toky, ale i mnoZstvi skladoshacia
kontrolnich¢innosti, nepehledné procesy a sloZit&eni logistiky a vyroby. Stihly layout
je tak moznymieSenim uvedenych problémnavic @inasi dsporu ploch, fgemz na
uvolnénych plochach je mozné umistit dalSi vyrobni prograEliminace skladovacich
ploch znamena nejen snizeni zasob, ale i leje$ilgd o pohybu materialu a zjednoduSeni
fizeni. Layout se musi jednoduSefiivale poZadavik zakaznika. B Stihléem layoutu se
navic nepouZivaji velké palety, regalyjgley a vysokozdvizné voziky. Tato izzeni

zbyteiné zabiraji velkou plochu a navic vyzaduji specialgluhu. [2, 16]
Stihly layout je zaloZen naskolika principech:

- podrobna analyza prodege zakladem pro usporné hmotné toky;



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 22

- owfené zasady Stihlého layoutu umog navrhnout velmi Usporné pracowst

- detailni usptadani pracovistje vytvd&eno tymem pracovnik kt&i na rém pracuji

s podporou modernich grafickych nasiroj

- S8tihly layout zahrnuje i vyuZiti jinych metod Phfii. SMED). [15]

Stihly layout mé tyto hlavni parametry:
- primy materialovy tok sgrem k montazni lince a expedici;
- minimalizace pepravnich vzdalenosti mezi operacemi;
- minimalni plochy na zasobniky a mezisklady;
- dodavatelé co nejblize k zakazimk (mysleni interd);
- primocaré a kratké trasy;
- minimalni pabéznécasy;
- vizualni kontrola pétu dili v prepravce nebo na skladovaci plose;
- odstragni dvojnasobné manipulace;
- flexibilita s ohledem na variabilitu produktvyrobni mnozstvi a vyrobni layout;

- nizké néklady na instalaci. [2]

2.5 Tymova prace

Stupex vyuziti lidského potencialu se odhaduje na 30 -9%40Nejvice energie &su se
ztraci, protoZze nam chybi jasné cile, plany priariffehled. Tymova prace je jedinou
cestou k tomu, abychom v podniku dokézali rychbgyovat na poZadavky zakaznika a na
zmeény na trzich. Bez tymové pracétsinou ani ostatni prvky Stihlého podniku fiepsou

ocekavané finosy a klady. [2]

Byva casto definovana jako efektivni forma organizacesk& prace, ktera ma
vicedimenzionalni charakter, probiha v trvalém ojizypracovnich vztal ¢lend tymu,
ktefi maji ukité pracovni role nebo si je sami refidi a meni dle vlastni volby. Z této

charakteristiky lze konstatovat, Ze v centru zajymaové prace je lidsky zdroj, jako bytost
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nadana vlastnim rozumemjatgimi schopnostmi, zkuSenostmi, znalostmiudi ypracovat

na ugité motivaini Urovni.

Lidé a jejich schopnostiasto pat k nejmér vyuzivanym zdrajm v podnicich. V centru
pozornosti podniku musi stat jednogmé zanmestnanci.Cim moderjsi a progresivijsi
technika a metody se pouzivaji, tirtsi vyznam ziskava préwpersonal, protoze vyuziti

zarizeni stoupd ugmné s jeho kvalifikaci.
Mezi znaky tymové prace gapredevsim:
- zvySovani pitomnosti zamsstnand,
- snizeni zmetkovosti,
- optimalni usp#adani a ufeni pracovnich postip
- vétSi flexibilita zangstnang,
- zvySovani kvality a produktivity,

- optimalni vyuziti straj a z&izeni. [13]

2.5.1 Lidé a procesni disciplina

Ve vyroke zaloZzené na malych sériickgstych zminach sortimentu a delSich pracovnich
cyklech nachylnych vice na lidskou chybu, je pro¢edisciplina konkureimi vyhodou.
Procesni disciplinou rozumime kombinaci aktivit evidel zangfenych na dosazeni
dokonalé shody ip opakovani procesu tak, Ze kazdy vyn@p produkt je identicky.
Dosahnout takovéto shody neni jednoduché. Vedtalistao materialu, zézeni, nastroje
apod. ktomu pdebujeme vysokou Urotie (sebe-) kaz# dovednosti, komunikace,
organizovani a sdileni hodnot. Velky podil na Zajg&ni procesni discipliny ve vyrobnim
systému maji lidé, ke spolené s flexibilnimi technologiemi a procesy vytednotlivy

celek.

V oblasti kazg a osobni discipliny Ize najit plno prostoru pregdovani, @i bychom se

piitom snazit, aby nedochazelo k situacim, jakymi jsao:
- nedodrzovani pracovniho postufistandardu,
- nekoordinované vytiéni vlastnich postuipa formuléi,

- svévolné zasahy do technologii a prdces
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- Upravy dat z jednotlivych procis
- svévolné nedodrzovani vyrobniho planu,

- nedochvilnost p jednanich a satzkach apod. [7]

2.5.2 Trénink a vzdélavani

Jednou z oblasti, kde je nutné se neustdiepisobovat a reagovat na peby
turbulentniho trzniho pragdi, je zndna v rozvoji kvalifikace a tréninku. V této oblasti

existuji d& cesty:
- efektivrejSi systém fipravy a trénink,
- vybér pracovniki s vysSi individualni zjsobilosti.

Z hlediska prvniho zisobu, tedy efektiwjSiho systému ifpravy a tréninku je nutné
opustit zastaralé tréninkové metody, které vedoanku, Ze se lidéfpravuji bez jasného
zaneru, bez testovani a certifikace. Trénink ve vyrobmirocesu musi vychazet z jasm
spole&né (technologie, vyroba, personalistika, apryslové inZzenyrstvi) definovaného
profilu. Nelze «it vSechno a vSeobe&nPro efektivni trénink a Skoleni je nutno vyuZivat

nastroje jako:
- podnikové Skoly pro ziskani specifické teorie,
- simul&ni tréninkové pracovistpro ziskani specifické praxe,
- metody e-learningu,
- didaktické ponicky z oblasti technologie a vyrobku,
- praktické a znalostni testy,
- materialy k samostudiu,
- interaktivni programy,

- video-programy apod. [7]

2.5.3 Motivace pracovniki

Motivace je vnitni pohnutkou, pdebou, kterd modifikuje a usmiuje lidské chovani. Je
silou, kterd utuje aktivitu, dynamiku, flexibilitu a adaptibilitta ne vzdy je snadné za

nékterymi ¢iny najit konkrétni motivy, nello mohou byt skryté a také n&lomé.
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Motivovani lidé dlaji, buduji a snazi seséeho dosahnout. Nemotivovani jsou ®efea
neaktivni. V pracovnéinnosti jsou motivy velmi dleZité pro efektivitu prace. Jakd bude

motivace, takové budou vykony pracovinik

Je velmi Spatné, pokud jsou v pracovnim tymu neroe#ini pracovnici, protoZze pak se
nemohou identifikovat s Ukolem, se skupinou a fiamdednou z nejvyznarg8ich teorii
stimuly poteby. Tyto pateby maji promnlivy vyznam podle miry uspokojeni. Jestlize
jsou uspokojeny peeby bazalni, pak vystupuje do pegdi poteba vysSi drowh Systém

vypracovany Maslowem ma podobu pyramidy. [9]

Obr. 1. Maslowova hierarchie pel

potieby
seberealizace

a nsobniho mzvaje

/ potfeby uzndni a dety \
/ potfeby sounaleZitosti a lasky \
/ potieby bezpedi \
/ potieby fyziologicke \

Zdroj: [9]

Véda, jejimz pedmétem zajmu jsou zakonitosti, kterymi @i lidska psychika i
pracovni¢innosti se nazyva psychologie prace. Psychikou pgitam mysleny psychické

procesy poznavani, psychické stavy a vlastnosbrossti. [9]

2.6 Rychld zména — SMED

Rychlost a pruznost se staly zbrani proti konkurelexnou z oblasti, kde Ize uplatnit tyto
skute&nosti jsou vyminy nastroji. Spotebovanymtasem ainnostmi i zménach vyrobk
negidavame zZadnou hodnotu. Proto musime chapat z{rasengi zméné sortimentu a
vymeng nastrofi jako plytvani. Existuji d&¥ moznosti, jak toto plytvani sniZit eliminovat,

jsou jimi:
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- prodluzovat dobu beze zmy,
- zkratit dobu zmny.

Prvni moznosti je zajistit co nejm&mnen sortimentu a vyn nastroji. Je chapana jako
sdruzovani vyrobnich davek, coz ovSem veddiskur zasob, ustu phabézné doby,

rozpracovanosti a vyrobnich nakiadvede k drazSimu Zigobu vyroby a tim ke ztrat

konkurenceschopnosti. Tuto moznost popsal ve svtmjitl Adam Smith a je ozavana

jako tradéni. [6, 13]

2.6.1 Tradiéni pristup ke zménam
Tradiéni pristup ke zminam a s@zovani fedpoklada nasledujici skdtesti:
- sdizovani je nutnym zlem,
- navyneny a séizovani se nekoncentruje takova pozornost jak aartiloperace,

- neexistuje firemni program z&beny na zminy a s&zovani (nap. cile, standardy
apod.),

- doba znén a s#izovani se dsledré neneii a nevyhodnocuije,

- sdizovat mize jenom zkuSeny pracovnik s dostatedlouhou praxi a kvalifikaci,

- béhem sézovani jsou operatozanestnani dalSi praci.

Sdizovani strofi a vynmena nastraj obvykle zalezi na typu operace a typiézeni, které je

vyuzivano. ObechmiZemetici, Ze se sklada z nasledujicich kirok
- priprava a kontrola materialu i nastt@B0 %casu),
- montaz a vyrina nastraj (5 %casu),
- vlastni séizeni roznéri a polohy nastrdj (15 %casu),
- odzkouSeni a nasledné Upravy (5@dsu).

Ve WwtSiné podnikki znamena realizace procestelpozeni a g&eni v tradinim pojeti
zastaveni chodu stroje viehu vSechityi uvedenych krok a nasledné zvySeni vyrobnich
nakladi. S rostoucimi pdebami obstat v konkurénim prostedi je tradini pojeti tohoto
procesu podrobovano kritickym pohted, které poukazuji na to, Ze jej neni mozné

provozovat ve stavajicintigtupu.
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Zména swetového hospodatvi vyvolala trend sefujici k malosériové vyrab Casté
zmeny produktu nuti ke zdokonaleni femvacich operaci a zkraceni doby ¥m.
Vychazi se z rozdeni ¢innosti na interni, tyto vyZaduji, aby byl strojpwuty acinnosti

externi, které mohou byt vykonany za chodu sti6je8]

2.6.2 Plytvani pri zménach a séizovani

Moznost zrychleni vyRn vychazi z toho, Ze pomoci technikimyslového inZenyrstvi
odhalime, jak mnoho se&igménach a sézovani plytva. Rozhodujicim krokem v cegt
zkracenim prostdj je identifikace plytvani v pouZivanych procedurdeimény a

sdizovani nastrdj. Jako piklady z praxe Ize uvést: [6, 13]
- transport nastr@jpo zastaveni stroje,
- hledani dil a n&adi v braSnach a kufrech,
- drobné opravy na novém nastroji az ukghu zneny,
- Zbytena chize pro ,réco,”
- dlouhéc¢ekani u sizeného stroje na uvaini do vyroby,
- pozorovani prace druhého pracovnika,
- priprava prostoru po zastaveni stroje apod.

Vedle tohoto zjevného plytvadasem pi zmenach a siézovani existuje i mnoho plytvani
skrytého, jako nap utahovani Srouh nastavovani pracovnich vysek atd. Pokud plytvani
c¢asem p zménach a sézovani tidime, vyuzivame k tomgasto nasledujicttyii hlavni

skupiny (obr. 2), zachycuijici vSechny znamé drybyregho nebo skrytého plytvani:
- plytvani @i priprav na vynenu,
- plytvani gi mont&zi a demontazi,
- plytvani @i seaizovani a dosgézovani (zkusebni kusy),
- plytvani @i rozbehu séizeného stroje. [6, 13]

V prvnim gipad se jedna nap o hledani a nalézani nastrop ponticek, hledani

kontrolnich gipravki, kontrolu specifikaci a pracovnich posiupdobks vymeny apod.
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Pt vlastni montazi a demontazi se projevuje plytvydovolovanim a utahovanim Sraub

s mnoha zavity, odstiavanim a vkladanim podlozek, zb§peu chizi pro nastroje.
Obr. 2. Plytvani g zmenéch a séizovani

1 Plytvani pii piipravé na zménu ‘

2 Plytviani pii montizi a demontaii ‘
L

3 Plytvani pfi dosefizoviani a zkouskiach
L

4 Plytvani pri ¢ekani na zahajeni vyrohy
-

Zdroj: [6]

Do ftieti skupiny s&adi vSechny pohyby, které jsou feiné k séizeni pracovnich vysek,
manipulatoé atd. Tento druh plytvani je doprovazen i ngdmgm plytvanim materialem

pro zkuSebni pokusy.

Posledni skupinou plytvani je tzwekani s#izeného stroje na moznost vyEab
Problematické je i@devSim éekdni na pokyn kontrolora kvality, ktery jedinyube

rozhodnout o zahajeni vyroby.

Tento vyet jednotlivych drufi plytvani dokazuje, Ze neexistuje Zadnagioa akceptovat
dlouhou dobu vyrn nastroj a seéizovani jako ,nutné zlo,” ale naopak tuto dobu

zkracovat. Finosem rychlych zgn jsou malé zasoby a velky zisk. [6, 10]

2.6.3 Metoda SMED

SMED - Single Minute Exchange of Die — systém rychlzn&n pii s€izovani si nizeme

vyswétlit i tak, Ze se jedna o jakoukoliv Zmu pod 10 minut. Systém SMED vyvinul na
z&klad svych zkuSenosti jeden z dtwyrobniho systému firmy Toyota a vyznamny
pramyslovy inZzenyr Shigeo Shingo a publikoval jej ¢edl985 ve své knize Revolution in

Manufacturing.

Zakladni myslenkou systému SMED je rélmhi ¢innosti glehazovani do dvou zakladnich

kategorii, a to na:
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- interni operace — vSe, co je nutn&latl neni-li stroj v chodu, n&pupnuti nebo

odepnuti nastroje;

- externi operace — vSe, co je mozné vykonat, zatijacstroj v chodu, nap
zkontrolovat pouzity nastrojcestit ho, ulozit do skladu,ffpravit nastroj, material.
[10]

Obr. 3. Zakladni roddni cinnosti vyrany

Cinnosti provadéné pri zméné

Externi ¢innost

Doba zmény = prostoj
Zdroj: [6]

SniZovani pechodovyclhtadi ve vyrok¥ tedy znamena:

- snizovani plibézné doby vyroby a tim zkracovani dodaciatyh vyrobki

k zékaznikovi;
- moznost vyroby v menSich davkach a s tim spojeiz@wsini skladovych zasob;

- likvidaci ztrat. [10]

2.6.4 Koncepce systému SMED

Z&kladni koncepce systému SMED vyjaid nasledujici kroky:
1. Oddleni operaci externiho a internihd@izevani.
2. Konverze interniho $zovani na externi.

3. ZlepSovani jednotlivycliinnosti v ramci externiho a internihdigevani.
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Obr. 4. Hlavni kroky metody SMED

Puvodni doba pmény

Externi

cinnosti

cinnosti

Interni ‘

i —
/.-"

Externi
[ 2. krok |
LY A &

Cmnost

\x .-/
™ Externi
[ 3. krok | .. .
\ J —  Cinnosti
e

Movd doba zmény

Zdroj: [6]

2.6.5 Pripravna faze

V piipravné fazi planujeme, jak uplatnit systtm SMEDuskine podrobh studovat a
analyzovat skuteé provozni podminky, ve kterych jsou interni aeext operace
smesovany. Co rize byt provadno jaké externi sgovani, je provagho jako interni a
naristaji tak prostoje strdj Pro analyzuéchto skuténosti je vhodné pouzit klasické
piistupy pamyslového inzenyrstvi (n&p studium metod a &ieni prace) nebo
strukturovany rozhovor s obsluhou stragj séizovati. NejlepSi metodou je nateni video
zadznamu celého postupudepazovani, ktery je potom vhodné ukazat zainteeesow
pracovnikim. Poskytnuti mozZnosti pracoviiik vyjadit se k dané problematice je vzdy

velmi vyznamnym zdrojem natti pro zlepSeni celého procesu. [6]

2.6.6 Prvni krok

V prvnim kroku, ktery je $ aplikace metody SMED nejtezit¢jSi je nutno rozliSit a
separovat operace externiho a internifzeeani. Bez tohoto rozliSeni mohou byt vesSkeré
operace brany jako interni a doba, po kterou mysistroj vypnuty je potom mnohem
delSi, nez je nezbynnutné. Timto jednoduchym rozliSenimibe bytéas pro pehozeni

zkracen o 30 az 50 %. Priomtky pro uplaténi prvniho kroku jsouigdevsim:
- vizualni kontrola,

- efektivni transport.
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Zvladnuti této faze a schopnost separovat extemieani cinnosti je jakousi vstupenkou

pro vyuziti metody SMED. Prastdky pro uplaténi prvniho kroku jsou uvedeny na
nasledujicich obrazcich. [6]

Obr. 5. Kontrolni panel Obr. 6. Specialni vozik

Vizualni kontrola dilli i nastrojd

umisténi pfed zapotetim IS

E ZaraZka - E

| T T YY Y Y Et_a_"_dflljﬂ :I [:Jla'sliroje — : i_i
I L1 oL ]~
T T * I B =

Brzda ]

(@]
% Z)

Zdroj: [6] Zdroj: [6]

Vzhledem k tomu, Ze je dosaZzeno vyznamného zkrégehy sé&zovani jiz v prvnim
kroku metody SMED, poktaje se v druhém kroku, vedoucim k dalSimu zvySovani

produktivity pii prehazovani nastrj [6]

2.6.7 Druhy krok

V druhém kroku déle zvySujeme produktivitiepazovani. Prosgdkem pro dalSi redukci
spoteby ¢asu je konverze internich operaci na exteriii.hRedani moznosti, jak tuto
konverzi provést, analyzujeme moznosti updatrprocedur, které jsou jinak provdny po
zastaveni chodu stroje (rfagxterni pedelfev matric, kontinualni dopbvani materialu,
pied-séizovani nastraj apod.). Operace prov&te ve stavajicim stavu jako interni mohou
byt rovréZz konvertovany pomoci prékky jejich skuteéné funkce. V této fazi jeipdevsim

dulezité @ijmout nové postupy, které nejsou svazany stawajizvyklostmi provozu. [6]

Obr. 7. Fiklad standardizace Obr. 8. Kantlni dopkovani

4

i\

Zdroj: [6] Zdroj: [6]
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2.6.8 Treti krok

Treti krok spdiva v silné koncentraci na jednotlivé operace &hepetailni analyzu i
nasledné zlepSovani. Viipad externich operaci se za&fujeme nagiklad na procesy
piipravy a transportu nastfgj standardizaci dil nebo eliminaci¢innosti, v pipadc
internich operaci na rychlejSi igpby upetiovani nastrdj, zkracovani zkuSebni doby,
standardizaci dilu nebo eliminadinnosti, giklady jsou uvedeny na nasledujicich

obrazcich. [6]

Obr. 9. Paralelni operace brO10. Nejmensi nasobek
protagoniste vymeny ..
GKOL c;f . | R il'ﬂ-. ........ .&:
(=) 2 -' : B
TER | I, ... i b

umisténi pomoci darazf
Zdroj: [10] Zdroj: [10]
Obr. 11. Metoda jednoho pohybu Obr. 12nutpjednou otékou

konoepos zaji§iéni objektd pormooi jednoho
pohybu ja madnad napl. pomooi;

“AiR gt |5 I
= ki : il 2
o Hp:"HIS - vakua B H.f_ U - podiozky

"

Zdroj: [10] Zdroj: [10]

Prostedky pro zkracovani internictas jsou tedy nasledujici:

- metoda jednoho pohybu — zafist objekfi jedinym pohybem — koliky, rychlé

upinae, pruziny;
- princip nejmensSiho spaleého nasobku — dorazy;

- upnuti jednou otkou;
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- souwasné paralelni operace. [3]

2.6.9 Program rychlych zmén

Pti aplikaci metody SMED se v naSich podnicigdsto setkame ggkazkami ve form
konzervativnich navyk a dosavadniho #gobu prace s$govasti a udrzb&i. Cestou
k prekonani &chto komplikaci a dosazeni @spu mize byt tzv. program rychlych zm
Institutu p&imyslového inZenyrstvi. Program je zaloZzen na sksti, Ze zminy jako
takové nefidavaji hodnotu a musi byt chapany jako plytvamétéZe plytvani je &co, co
se snazime eliminovat, musi byt vramci programilezgmy cesty jak dobu zm
zkracovat. Pro odstrani plytvani Ize vyuzit nasledujici desatero prdtgzmeny:

1. Vyména a s#izovani je plytvani.

2. Nikdy neikejte, Ze je to nemozne.

3. Zkréceni doby vyriny a séizovani neni prace jednotlivce, ale tymu.

4. Videozaznam postupu je nad vSechny argumenty.

5. Pro popis postupu vy&ny pouZzivejte standardni jizdidid.

6. Pred zngénou musi byt veSkeré pditky a nastroje standarépripraveny.

7. Pxivlastni vyngné je v pdadku, pokud se pohybuji ruce, ale nepohybuji sg.noh

8. Srouby jsou nefatelé, pokud mozno se jim vyéte.

9. P¥i sdizovani pouzivejte stupnice a 2k

10.Bez neieného tréninku se Zzadny zavod nevyhraje.
Vyznamného zkracendasu gehozeni v3ak nelze dosahnout jednorazovou akctastit
nékolika malo pracovniik. Proto je program zaloZzen na tymové pradi. fealizaci
programu je nutné si g@domit, Ze doba vyimy miZe byt zkracena hito zlepSenim
zaloZzenym na nefyzické investici, ktera nevyzadu@@Si naroky nacas a finatni
prostedky nebo naopak zlepSenim, které vyZzadujgyuéas a finatni prostedky. Ritom

lze casto dosahnout vyznamného &dpu celého programu jiz zlepSenim zaloZzenym na

nefyzické investici.

Program rychlych z#n dle metodiky Institutu @myslového inZzenyrstvi fize mit

nasledujici podobu: [6]
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Obr. 13. Program rychlych zm
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Zdroj: [6]

2.6.10 Koncepce nulovych znin

Délka prosta} z divoda sdizovani a zmin sortimentu trvajici do 9ti minut byla donedavna
povazovan za cilovou metu oblastepazovani. festo se v polovin90. let objevil daleko
agresivejSi pristup, tzv. koncepce nulovych 2m(zero changeover). Toto pojeti hovo
tom, Ze firma, kter4 chce byt konkurenceschopnésinpuovadt prehozeni a s&eni

v ¢ase pod 3 minuty. Do tohotdiptupu pat:
- zmeéna v rozsahu jednoho taktu (hit-to-hit),
- zmeéna jednim pohybem (one touch exchange),
- vyména bez dotyku (no touch exchange).
Pravidla pro dosazeni tohotéigtupu zni nasledo¥n
- hledejte cesty, jak provést v¢mu bez zastaveni stroje;
- polozte si otdzku, zdaime byt vynéna zcela eliminovana.

Koncepci nulovych zin si uddomujeiada vyrobd@ stroji a zd&izeni. Jejich snaha se
promitla napiklad do oblasti obraiwich strofi. Nova konstrukni feSeni tak umaidlji

vyrazné snizerdasu potebného pro vyrRnu nastraj ¢i zménu materialu. [2, 6]
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3 PREDSTAVEN| SPOLECNOSTI
Obchodni firma: Visteon — Autopal, s.r.o.
Sidlo: Jakubska 647/2, Praha 1
Datum zapisu od OR: 15. prosince 2003

Pravni forma: Spotmost s rdenim omezenym

Obr. 14. Zavod v Hluku

Zdroj: [19]

3.1 Historie

Visteon-Autopal veéci za swij vznik Josefu Rotterovi, ten zalozil v roce 18718rkpitsky
zavod s nazvem Joro, ve kterém mimo jiné W§rdbké svitiiny do kéan a povoxz.
Hlavnim stanovi$m pro swij podnik zvolil mésto Novy Jtin, které bylo vté dab
vyznamnou obchodnitiZovatkou. V roce 1911 ipdal Josef Rotter vedeni spiesti
svym dvou syfim, kratce poté pronikaji vyrobky firmy i na zahrariitrhy, gedevsim do
Rakouska. V roce 1933 se vyznaimozrostlo vyrobkové portfolio spaleosti, toto bylo
zagicinéno prevazré krachem na newyorské burze a cettevou krizi, zgéaly se vyrabt
swtlomety, svitilny, chladie a gisluSenstvi pro auta, letadla, motorova i jizdniako
hlinikové nadoby a sportovni peby. Po kruSnych¢asech II. stové valky byl

vyznamnym obdobim pro podnik rok 1950, nadzev spuaisti se zrnil na Autopal a jeho
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souasti se stal zavod v Hluku. Vroce 1969 byl do mka zalenén také zavod

v Rychvaldc.

Roku 1993 peSel Autopal do vlastnictvi druhého nggiho vyrobce automoliilna s¥te —
spole&nosti Ford Motor Company. Zasadni &mu bylo vytvdeni divizi sételné a
chladici techniky. V roce 2000 se Autopal od Foodlil a stal se sotasti celku Visteon

Corporation, tak je tomu dodnes. [19]

3.2 Sowasnost

V souwasné dob ma spolénost ti zavody, a to v Novém dné, Hluku a v Rychvald
PricemZz se zavod v Novém cii¢ specializuje na vyrobu svitidel a komponent
klimatizatni techniky. Zavod v Hluku se z&je na klimatizani techniku, konkréthna
chladie, klimatiz&ni jednotkyc¢i tepelné vyminiky pro snizovani emisi ve vyfukovych

plynech. V Rychvald se vyrabi pevazrie swtelna technika.
Vize spolé&nosti

Vizi Visteon-Autopalu je byt partnerem svym zak&dani a poméhat jim vyrai nejlepsi
vozidla na s¥té. Chce také nadale uptatvat schopnosti v automobilové oblagti pavrhu

a vyrok® komponeni, systéni a moduii, které zaujmotiidi¢e a cestujici.
Lidské zdroje

Celkovy stav kmenovych zamtnand se pohybuje kolem 3500 osob. Struktura
zanestnand a jejich vzdlavani odpovida péebam spolénosti v celém rozsahu a je
piedpokladem k zvladani pozadavka zamistnance vSech kategorii. Spiiest se také
stara o vz#8avani svych zagstnand, zantiuje se na Skoleni v oblastech jako: kvalita,
bezpé€nost prace, pozarni ochrana a Zivotni gealt nové technologie, Stihla vyroba,

pracovni pravo, &kké dovednosti, jazykove kurzy a kurzy v¢ptni techniky.

Strukturu zamdstnan@ zachycuje nasledujici graf, #Zhoz vyplyva, Ze znmou c¢ast
zaujimaji vyrobni pracovnici a to 60 %, dalSi skwpizahrnujici 31 % tud pracovnici

rezijni, 10 % tvei technicko hospodati pracovnici.
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Obr. 15. Struktura zagstnan@

31%
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‘I:IReiijnl’ pracovnici B Technicko hospodarsti pracovnici OVyrobni pracovnici

Zdroj: [19]
Finan¢ni vysledky

Finartni vysledky spolénosti jsou uvedeny v nasledujicim grafu (obr. k6ry zobrazuje
mezirani vyvoj trzeb (v mild. K). Do roku 2007 rizeme sledovat kazdafoi nist trzeb,
jednalo se o vysoce stabilni obdobi, kdy sfrdst vyrakla na hranici svych vyrobnich
kapacit. Rok 2008 se ovSem vyZowal pekotnymi zmEnami v celosetovém
ekonomickém klimatu. Prvni pololeti ziwwivaného roku bylo charakteristické vysokou
poptavkou, druh&ast roku z&ala mirnym poklesem. Od iiase projevila krize, ktera
kulminovala v prosinci poklesem vyroby o 60 %. Getoi trzby tak nakoneéinily 10,6
mid. Ke.

Hlavnim ukolem roku 2009 byloigklenuti hospodéké krize. Spokaost zaznamenala
pokles proddj a objem trzeb byl na drovni 8,6 mld.cKCilem jak minulého, tak
souwasného roku 2010 je zajgi samofinancovatelnosti. Spolmst tak pijala
mimoradna opdaeni v oblasti investhich a provoznich vyd&j a to za satinnosti
s odigrateli, dodavateli a odbory. Ze strategickyalvati spol€nost investuje do oblasti
inovaci. Visteon — Autopal vroce 2009 zavedl dmdokce 8 vyrobk v oblasti

klimatizatni a chladici techniky a st&jtak 8 vyrobki v oblasti s¢telné techniky.
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Obr. 16. Vyvoj trzeb v letech 2005 - 2009 (v mi¢). K
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Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Spole&nosti se prosednictvim modernich technologii, vyrablkysoké technické Uro¥na

celos¥tovemu fiisobeni d# krizi piekonat. Jako subdodavatel automobilovéhonysiu

ma zn&né portfolio zdkaznik celkem 22. Rehled nejvyznam#jSich odiratel a jejich

procentni podil na trzbach spatesti za rok 2008 je uveden v nasledujicim grafu.

Obr. 17. Portfolio zakaznik
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Zdroj: [19]

Asi polovinu trzeb zajiduje pro Visteon — Autopal americka automobilka Fdwhkrétr

evropska divize tohoto koncernu, kterd je charétiekd dobrymi finatinimi vysledky i
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doke hospod#skeé krize. DalSim stabilnim zakaznikem genecka spolénost Volkswagen,
kterd prezentuje asi 15 % celkovych trzeb. Franslojukoncern PSA Peugot Citroén je
tretim nejvyznam&sSim zakaznikem, ktery ovSem v @& ekonomické situaci vykazuje
ztraty a sotiasné zastoupeni 12 % z roku 2008 jiz neplati. Rkptééto spolénosti se
snizila acislo, gedstavujici procentni podil na trzbach se pohylpa@ 10 %. Tyto it
spole&nosti se daji ozridt za klicové odlgratele a vyznamné obchodni partnery sprodsti
Visteon — Autopal. Mezi dalSi zakazniky fialaguar Land Rover (JLR) Mercedes.
Zastoupeni byvalych dfiaych spolénosti General Motors, jako nidklad automobilky

Opel, je v sotiasné dob nevyznamne.
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4 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU PRACOVISTE

V této ¢asti prace se zaffim obzvlag na analyzu fehazovani nastrbjstroje Tube Mill 2.
Bude tak uveden jizdriad vynmeény se&izovaie a asistujiciho operatora, dale se pokusim
identifikovat plytvani pi samotném procesughazovani. K tomuto mi poslouzigolevsim
videozaznam, ifmé pozorovani a rozhovory se zainteresovanymiamsalZangieni se na
samotné fehazovani by bylo ovSem nedostate pro uceleni problematiky je nezbytné
analyzovat stav celého pracovisiejprve tedy uvadim layout vyrobni haly, dale fmduohs
analyzuji vybrané casti pracovidt, které bezprogedre souvisi s fehazovanim.

V neposlednifact se zabyvam také charakteristikou stroje Tube Mill konkrétr

technologii vyroby a produkci.

4.1 Layout pracovisté

V tomto oddilu se &nuji layoutu pracovigt (obr. 18). Ve vyrobni hale se nachazi celkem 3
stroje Tube Mill, pro rozliSeni jsotiselre ozna&eny. Sodasti vyrobni haly je je8tstroj
tvaeni b@nic. Proces fehazovani vyZzaduje prostory pro stojan s nastrsiiles n&adim.
Upozornit bych chlll predevSim na analyzovany stroj Tube Mill 2, jeh@&hazovani Ize

provadt vyhradré z prostoru, ktery je v nize uvedeném layoutu vyenaged.

Obr. 18. Layout analyzovaného praco¥ist
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Zdroj: [Vlastni zpracovani]
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Prvni vyrobky se kontroluji v odteni zkuSebny. Hned vedle se nachazi prostor jak pr
prazdné, tak jiz naptmé gepravky hotovymi vyrobky. Z&kladnim materidlnimuygsem do
vyrobky jsou hlinikové svitky, tyto jsou uloZzenywehodu za pomoci vysokozdviznych
voziki. Odtud jsou dle poeby gemis’ovany prostednictvim portalového féabu

k jednotlivym stropim Tube Mill a nasazovany na jejich od¢kg. Celé prostory vyrobni

haly maji ti vstupni a vystupni mista osazena Zeleznymi vraty.

Pracovni naplni tohoto odeni je vyroba hlinikovych trubekiaznych rozréra, které
piedstavuji jednu z komponent chléeli Jsou vyramy stroji Tube Mill. U kazdého stroje
je nutna pitomnost operatora. Cela problematika vyroby jesado@ v dalSich kapitolach

analytickécasti.

4.2 Analyza vybranych ¢asti pracovisg

V této casti prace podrol#i analyzuji vybranécasti pracovidt, které bezprostdre
souvisi se samotnym proceseielpzovani stroje Tube Mill 2. Za&iiji se tak na prostor
S nastroji, tzv. toolingem, dale pak na deédi s ndadim a zkuSebnu vyrobk Popisuiji

také misto a zjsob uloZeni vstupniho materialu a manipulaci porpodialového j&bu.

4.2.1 Prostor s nastroji pro stroje Tube Mill

V sowasné dob jsou nastroje pro stroje Tube Mill ulozeny na atnj s koléky (obr. 19).
Ten ovSem vzhledem ke své vaze a ré&@m neni mobilni. B piehazovani stroje se proto

musi nastroje vyskladat na voziky a dopravit kejistr

Obr. 19. Stojan na nastroje

Zdroj: [Vlastni zpracovani]
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Velmi zaostava jak vizualni management, tak filiedS uvedenych prostor. Vizualni
management je v podniku zaveden, alec¢méigpokulhdva disciplina dodrZzovéani jeho
pravidel. Na zemi kolem stojanu s nastroji je sicafické oznaeni prostoru, ktery musi

zustat volny z dvodu snadnéhoifstupu. Takto se ale ngd acasto jsem se setkal s tim,
Ze byl tento prostor naskladafznymi prepravkami. Tyto se musely nejprve odklidit a
teprve potom se mohlo && s hledanim vhodnych nastiojNa stojanu jsou vizualni

pomicky ve forng drobnych napis které vymezuji a oziaji prostory pro jednotlivé sety

nastrofi. Zorientovat se pomoci nich je vSak dosti zdlogha naméahavé, na ¥irje

piedevsim maléa velikost pisma a vyska, ve kteréteeztwgeni nachazi.

Stejre tak je problém s dodrZovanim filozofie 5S. Koletojanu a dokonce i naém se
nachazi nepoebné ¥ci. VeSkeré nastroje jsou zZh&tené a nefipravené k okamzitému
pouZziti. Ryti na nastrojich, &ujici jejich presné umishi ve strojich Tube Mill, je potom
nevyrazné a mnohdy zcelacitelné. Taktéz uspgadani jednotlivych sétna danécasti

stojanu neni nijak standardizovano, toto taktéimverodluzuje hledani konkrétni nastroje.

4.2.2 Prostor pro naradi

VeSkeré néadi je uloZeno v klasické dilenském stole se SupFdypiehazovani se musi
pottebné néadi nejprve vyskladat na vozik avgst ke stroji. Ve stole je navic uloZzeno bez
jakychkoliv pravidel a standaiid Dochazi tak k opakovanému hledatdsto je také na
n¢které z patebného néadi zapomenuto.iBdevsSim toto zafEinuje neustalé chozeniip

probihajicim pehazovani na stroji Tube Mill 2.

4.2.3 ZkuSebna

Po ehozeni a g&zeni stroje Tube Mill 2 je nezbytné zkontrolovatnd vyrobky. Toto se
provadi ve zkuSebriasti pracovi&t. Kontroluji se rozréry trubky, tvar a pevnost svaru.
Teprve poté, co je vyrobek zkontrolovan anspg poZadavky testu je stroj Tube Mill 2

zapnut na plny vykon a rozjizdi se vyroba.
- Zkouska pevnosti svaru

ZkouSka pevnosti svaru se provadi pomoci tlakoarise, kterd vystavi trubkugtizeni.
Do dutiny trubky se fivadi vzduch, dochazi tak k postupnémuézavani, jez vede

k roztrzeni svaru. Tento test tedy zkuSebni vzomatbky znti a vystupem je hodnotafip
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které trubka ve svaru praskla. Jedna se o tzvrukdisii zkouSku. Minimalni hodnota
tlaku je gitom 1 200 Pa. Pokud trubka toto zatizeni nevydrgvar praskne jizipnizsi
tlakové hodnat, musi dojit k optovnému s&zeni sv#ovaci sekce, zpravidla se zvysuje

intenzita svéovani.
- Mg¢teni rozngra trubky

M¢éteni rozngra trubky probiha pomoci digitalnihgiselnikového uchylkogru, ktery je
umisgn ve stojanku. Probiha takikladné néteni vSech rozera trubky s pesnosti na
setiny milimetru. PoZzadované miry jsou uvedenybuligach kontrolnich list vyvéSenych
na pracovisti. Jestlize je Spatnyap®r trubky, musi dojit ke korekci tvarovacich kol
horizontalnichei vertikalnich stanic stroje, jestlize je fepna délka trubky, je zapebi
nastavit enkodérové kdalkeo pred sekaci stanici. Tato problematika je blizéesgna

v kapitole 4.3, ¥nujici se samotnému stroji Tube Mill 2.
- Tvar a velikost svaru

Tvar a velikost svaru sedti teprve tehdy, pokud dopadnotedchozi testy usgre, tato

cast testu probiha v nasledujicich krocich:
- Provedenfezu na stacionarni kotéavé pile.
- Obrouseni aieleStni fezu pomoci brusky s vodni lazni (obr. 20).
- Ocisteéni povrchurezu kartéem.

- Kontrola tvaru svaru pod mikroskopem (obr. 21).

Obr. 20. Bruska Obr. 21. Mikroskop

Zdroj: [Vlastni zpracovani] Zdroj: [Vlastni zpracovani]
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Prvni # kroky slouzi vyhradé k tomu, abychom ziskalitigny fez trubky, ktery nam
umozni zkontrolovat poruchy a tvar svaru pod mikopem. Bimo na pracovisti (obr. 22)

je vizualre zobrazen spravny a Spatny profil svaru.

Obr. 22. Pracovigt kontroly

Zdroj: [Vlastapracovani]

Na nasledujicich obrazcich je nazbmkazan spravny a Spatny tvar svaru. Prvni svar
odpovida standardu a jeeglpokladem bezchybné funkce vyrobku. DalSi dva xyja
n¢jakou nepesnost. Progedni obrazek ukazuje nélBné vyvyseni svaru, dalSi na vrub ve
svaru €ervert zvyrazréno). Tyto odchylky mohou vést k chybné funkci pritly proto je
nutné je okamzét odstranit. Zpravidla je na WrEpatné nastaveni seé&i sekce, kdy je svar

priliS objemny.

Obr. 23. Ukézky svér

Zdroj: [Vlastni zpravani]

4.2.4 Prostory pro uloZeni vstupniho materialu

Prostory pro uloZeni vstupniho materialu, tedyikbrych svitki, jsou vymezenyipmo u
jednoho ze vchad (viz. layout pracovi#). Na toto misto jsou dopraveny pomoci

vysokozdviznych vozik a uskladiiny na paletach. Se svitky je poté manipulovano ppmo
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portalového j&gabu. Jedna se o elektrickyfgd se za&Senym pojizdnym kladkostrojem
s rknim ovladanim. Na nésledujicich obrazcich jestvitejprve uskladiny (obr. 24) a
poté jiz nahozeny svitek (obr. 25) do odvkg stroje Tube Mill 2.

Obr. 24. Svitek pasku Obr. 25. Odwje stroje

Zdroj: [Vlastni zpracovani] Zdroj: [Vlastni zpracovani]

4.3 Charakteristika stroje Tube Mill 2

Jednéa se o americky stroj kg Mckenica ozn&vany jako Tube Mill 2. D& séci, Ze jde
o svdovaci valcovnu trubek. Bezprostire po sok zde probihaji jednotlivé operace, které
vyrobi z rozvinutého materialu vinovce dimplovartoubku gesného roziru. Vstupnim
materialem je tedy hlinikovy pasek namotany doksvifTento je nasazen na odvke a
naveden do stroje. Cely proces vyroby trubek pgpiasti wnujici se technologii

vyroby.

4.3.1 Technologie vyroby

Pro zjednoduSeni popisu chodu stroje jsem celygsrayroby rozdil dle jednotlivych
technologii n&tyti ¢asti, a to na sekci dimplovani, zakruzovanifgvani a sekani.

1. Dimplovani
Dimplovani v podst&t znamena jakésiatkovani. Toto je provasho pomoci dimplovaci
stanice stroje. Jedné se o tvarovaci kdt®pravidelnymi vystupky, ktery do hlinikového

pasku vytlguje dilky. Ucelem této technologie je #&eni plochy vyrobku, ktera poté
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snaze odvadi teplo. Pro lepSi znazaira pochopeni celé problematiky jsem popis tohoto

procesu doplnil o nasledujici grafické vyobrazeni.

Obr. 26. Princip dimplovani Obr. 27. Dimplovaci stanice

Zdroj: [Vlastni zpracovani] Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Jedna se o prvitinnost stroje, ktera probiha dokud je materialzvnoutém tvaru,

bezprostedre po odvinuti hlinikové pasky ze svitku.
2. Zakruzovani

Zakruzovani je technologiefigkteré se z rozvinutého materialu postupnym ohy/indewi
tvarovacimi koly (horizontalnimi a vertikalnimi siaemi) ziskd pozZadovany tvar
polotovaru, tedy trubky. Dimplovany a rozvinuty @l se tak postugnohyba, dokud

netvai trubku. K tomuto slouzi sedm horizontalnich aderertikalnich stanic stroje.

Obr. 28. Tvarovaci kola

odrVlastni zpracovani]

Pro giblizeni této problematiky jsem popis zakruZzovaaiysoval pomoci CAD aplikace.
Tento vykres (obr. 29)fpdstavuje zakladni princip vSech horizontalnichedikélnich

stanic stroje. VZzdy se jedna o par tvarovacich ktdéra maji za ukol fiblizit hrany
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rozvinutého materialu blize k shbMezi kola se tak dostava polotovar o r@&rm d,,
tvarovaci kola fibliZi jeho hrany a vystupem této stanice je patatanensiho rozemu d.
Rozvinuty hlinikovy pasek two trubku teprve poté, co projde stanicemi vgub V1, H1,
V2, H2, V3, H3, V4, V5. Po stanici V5 jiz nasledgedovani, které spoji hrany svinutého

hlinikového pasku. Svavani je popsano v nasledujicim oddilu této kagpitol

Dalsi stanice (V6, V7, V9, V10 a H5, H6, H7) teprdedavaji trubce spravny tvar.
Naprosto spravného roznu trubky s toleranci na setiny milimetru je dosez@omoci iti

par kol finalniho tvaru.

Obr. 29. Znazoemi principu zakruZzovani

dizd2
Zdroj: [Vlastni zpracovani]
3. Svaovani

Stroj vyuziva tzv. svavani elektrickym obloukem. Elektricky oblouk vzaikmezi
elektrodami a swavanou hlinikovou trubkou. VyuZziva seidaveho proudu a obalovych
elektrod, které stabilizuji elektricky oblouk. Reip svd&ovani jsem znazornil na

nasledujicim obrazku (obr. 30). Je zde také uvettgngrafie svéovaciho boxu (obr. 31).
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Obr. 30. Princip sveovani

Elektrody

Hiinikova trubka g T crinicky oblouk

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

4. Sekani

Obr. ZBlaovaci box

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Posledni operaci stroje je sekani trubek, vysledjemak vyrobek fesné délky. Sekani

probihd pomoci sekaci stanice, kterdaspe stanoveny okamzik trubku odld Pred touto

stanici je umigiho enkodérové kot&o, které otdi probihajici trubka. Enkodér tedyetn

.ujetou” vzdalenost a vigsré stanoveny okamzik dafigaz sekaci stanici &nnosti.

Nasledr jiz ze stroje vypadavaji hotové trubky di@gem nachystanégpravky.

4.3.2 Nastroje stroje (tooling)

V nésleduijici tabulce uvadim veSkeré nastrojegkseru stroje Tube Mill 2iphazuji. Jsou

tedy dva sety toolingu, které se navzajem prohadejina sada ma ozeai 13,44 mm,

druha 26 mm. Toto oztiani udava pmeér vyrabiné trubky. Oba sety jsou uloZzeny na vyse

analyzovaném stojanu (obr. 19).

Tab. 1. Seznam vyitovanych nastraj

Dimplovaci kolo horni

Vertikalni stanice V6 (2x texaci kolo)

Dimplovaci kolo spodni

Vertikalni stanice V7 (2xatevaci kolo)

Vodici lista hlinikového pasku

Vertikalni stanic® {2x tvarovaci kolo)

Vertikalni stanice V1 (2x tvarovaci kolo)

Vertikalstanice V10 (2x tvarovaci kolo)

Horizontalni stanice H1 (2x tvarovaci kolo

Horitéini stanice H5 (2x tvarovaci kolo

Vertikalni stanice V2 (2x tvarovaci kolo)

Horizolmtéstanice H6 (2x tvarovaci kolo)

Horizontalni stanice H2 (2x tvarovaci kolo

Horitéini stanice H7 (2x tvarovaci kolo
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Vertikalni stanice V3 (2x tvarovaci kolo) Kl findlniho tvaru (6 paj

Horizontalni stanice H3 (2x tvarovaci kolo Kalibné koletka (2x tvarovaci kolo)
Vertikélni stanice V4 (2x tvarovaci kolo) Enkodéédvoletko
Horizontalni stanice H4 (2x tvarovaci kolo Bweaci box

Vertikélni stanice V5 (2x tvarovaci kolo) Drzakyrtikové pasky (3 pary)

Kola ofezu a ofuk

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Jedna se celkem o 49 komponent, které je nutinkagdé vynéné demontovat ze stroje,
naskladat na pojizdny vozikgistit a vyskladat do stojanu. Poté ze stojanu odeajm
aktualni tooling, tento naskladat na vozik (obr) 83¥ivést ke stroji a instalovat jej do
stroje. Cely set nastiiose na vozik nevleze, navic jsou k dispozici pabzetyto pojizdné
voziky. Je tedy nutné absolvovatkolik cest. VeSkeré krokyiphazovani &etré cest

s nastroji jsou uvedeny v dalgasti diplomové prace, énujici se analyze samotného

piehazovani.

Obr. 32. Vozik Obr. 33. Naskladany vozik

Zdroj: [Vlastni zpracovani] Zdroj: [Vlastni zpracovani]

4.3.3 Produkce stroje

Stroj Tube Mill 2 vyrabi trubky o @méru 13,44 mm a 26 mm. Jedna se o komponenty,
které jsou sotasti chladit osobnich automoliil Maji za ukol pivadét horkou chladici
kapalinu do chlade, kde je zchlazena a naslédn odvést zgt k motoru automobilu.

V nésleduijici tabulcé. 2 jsou uvedenyipsné rozréry trubek a rychlost vyroby stroje.
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Tab. 2. Zakladni udaje o produkci stroje Tube Kill

A ; . Podet kustl Cas na
S Pramér Délka Rychlost vyroby . .
Oznaceni trubky : za min vyrobu trubky
trubky (mm) | trubky (mm) (mm/min) (ks/min) (min/ks)
B2xx 19 mm 13,44 520,5 80 000 153,698 0,39038
Jaguar 26 mm (Aux cooler) 26 520 80 000 153,846 0,39000

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Z vySe uvedenych udajlze dopditat produkci stroje v kusech za &mi. Nejprve je
ovSem nutné uvéstas sminy, od kterého jsou odeeny veSkeré neproduktivriiasy,
dostaneme se tak k hodda@24 min. Tato byla vypdena tak, Ze jsem aghsu celé simy

480 min odeéetl nasledujici:

30 min (okkdova Festavka)

- 20 min (2x 10 min ergonomick&gstavka)

- 12 min ¢as pro nath a konec srny)

- 30 min ¢as na pehozeni svitku na 1 smu a gipadnou udrzbu)
- 64 min (¢as gehazovani nastrbjna 1 srminu)

Po odeéteni €chto casi se tedy dostavam k 324 min, zadné jiné faktditom vyrobu
zésadyjSim zpisobem neovliiuji. Upozornit bych cié predevsSim na dobu 64 min, kterd
piedstavuje prmmérny ¢as gehazovani, rozgdtany na 1 sknu. Vychazim tak z toho, ze
jedno gehazovani trva v gméru 8 hodin (tentocas vyplyva z historickych Udaj
spole&nosti, viz. také jizdnidd gehazovani). hazuje seiftom dvakrat do tydne, 16

hodin gehazovani tydhtak rozp@itdm do 15ti tydennich sin.

Pti rychlosti stroje 80 000 mm/min, délce trubky (viperu) 520 mm acistém ¢asu
vyroby 324 min stroje se tak dostdvam k produkci84% ks trubek za sfnu. Tuto
hodnotu v sotasné dob podnik uvadi jako cilovou a snazi se ji dosahowdt se takée

S mirnymi odchylkami d&

Podnik se vSak snazi vySe uvedenou produkci stajesménu zvysit, a to prav za
uplatréni metodiky rychlé vyrny nastroj SMED. Tato problematika bude nésledévn

uvedena v projektovéasti této diplomoveé préace.
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4.3.4 Chod stroje

Stroj Tube Mill 2 funguje vif-smenném provozu, je v chodu 15 smtydre. Jeho provoz
si vyZzaduje asistenci operatora. Ten ma za ukol éigwat napldné Fepravky
vyrobenymi trubkami fepravkami prdzdnymi. Navic je nutno trubky iepravkach

pierovnavat.

Operétor také pomoci portdlovéhorgleu nahazuje nové svitky do odelg stroje.
Hlinikovy pasek svitku je nutné pomalu navést dmjsta provést fibéZnou kontrolu
vyrobenych trubek, tak jak byla popsanaiedeslé kapitole, tedy zkouSet pevnost svaru,
mefit rozmery trubky a kontrolovat tvar a velikost svaru potkraskopem. DalSi pracovni
néplni operatora je fbéZna kontrola a dopbvani provoznich kapalin strojesnti je

chladici a mazaci emulze.
Ohkcas také nastane situace, kdy se stroj sam zast@inaitno jej restartovat. Toto

zpiasobuje chyba programu stroje. Hlavni ovladaci pgeekachycen na nasledujici
fotografii (obr. 34)

Obr. 34. Ovladaci panel

rad [Vlastni zpracovani]

V piipact mechanické poruchy se Tube Mill 2 zastavi sam.r@pe stroj neopravuje, je
pouze povinen tuto skuteost neprodlefohlasit stedisku udrzby. Zavadu navic ohlasuje

swtelnd signalizace — andon. Ten hldsféZimy stroje, a to:
- zelené sitlo — stroj pracuje;
- ¢ervené sitlo — mechanicka porucha;
- Zluté s¢tlo — prehazovani nastrbjnebo oprava.

V piipact Zlutého s¥tla je stroj navic vrezimu, kdy lze spustit pouge zasunuti

specialniho klfe do ovladaciho panelu. Ten ma u sebeen Fehazovani nastrdjci
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adrzby vyhrada proskoleny sézovas, ktery se tak svava jedinym, kdoikae Tube Mill

uveést do chodu. Toto je velmil@Zzité z hlediska bezpposti prace.

4.3.5 5S a vizualizace v ramci stroje

Vizuélni management i metodika 5S jsou v ramcijstriiz zavedeny. Znmé vSak
zaostava jejich dodrzovani. Navic chybi vizualraceni mist, ze kterych je stroj ovladan,
¢i prehazovan a nasledisgizovan. Stava se tak, Ze jsou tatdeditd mista naskladana

piepravkami a dalSimi nevhodnyniigalméty.

Vizualizace tohoto mista je z&bena pedevSim na ndzornou ukédzku vysapch trubek,
tyto jsou za¥Seny na malé tabuli vedle stroje. Jsou zde uve@gith presné rozréry a

spravny tvar svaru. Je tomu tedy podigljako ve vySe analyzovaném @tihi kontroly.

4.4 Analyza piehazovani

Prehazovani nastrdjstroje Tube Mill 2 vzdy provadi dva pracovnicit@asdizova® a
operator. Toto fehazovani probiha obvykle na ranniéatnv ¢ase od 6:30 a kanvelmi
nepravidel®. Doba patebn& pro pehozeni je v gmeéru 8 hodin, stava se ovSem, Ze dest
odpoledni srtna nema k dispozici ptnfunkeéni stroj Tube Mill 2. Totaasove rozgti je
dano pedevsSim nestandardnim postupem celého procesuynoamrnym rozdlenim
¢innosti mezi operatora arfsmvae a mnozstvim zavad, které je nutno odstranit. Jady
ovSem nutné Adaznit, Ze o ¥tSiné poskozeni vi d&Zova: pred samotnym fighazovanim

a je schopen je odstranit za chodu stroje. Jedriakse pochybeni ze strany pracovnika,
jeho neochotu a nedost&@u motivaci 0 co mozZzna nejkratSi proceehazovani.
Veskerymi &mito nedostatky se budu zabyvat dale v praci, avdetne problematiky

motivovani.

Pro analyzovani pracoviiinnosti jsem se rozhodl nejprve nétovideozaznamy &kolika
piehazovani, zachycujicighozeni a $&zeni nastrdj z roznéra 13,44 mm na 26 mnii
naopak. Déale jsem vypracoval a sestavil jizéhd vymeény sdizovate a asistujiciho

operatora.
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4.4.1 Jizdnifrad prehazovani séizovate

Nejprve uvadim jizdntad gehazovani seovate (tab. 3). Jeho pracovtinnost zgina

v 6:30, kdy se stroj vypina a produkuje posledrdykgredesiého rozetu. Zde bych ctd

zduraznit, Ze s#zova® zpravidla provadi slo&jSi ¢innosti, narén
dukladné s&izeni. Ma za ukol &novat se co mozna nejrychlejSimielpozeni nastraj
Jeho pracovni doba trva standardhhodin, pokud ovSem do této doby neni provedena
aspsSna vymdéna nastraj a stroj nevyrabi prvni bezchybné kusy nového twamtak

v ¢innosti pokrguje dal, dokud neni Tube Mill 2 pinfunkéni a provozuschopny.

viv s

V piipac, Ze je pehozeni usgne ukorteno dive, wnuje se udrzb jinych strofi Ci

pracovnich poricek.

Celé gehozeni vetrg zawrecného séizeni a dkladné kontroly prvnich kuis nového
rozmeru v tomto pipack trvalo 8 hodin a katilo presré ve 14:30, kdy nastupovala nova

smeéna. Veskere wezité ¢innosti a jejichcasy jsou uvedeny v nasledujicim jizdnifauu

piehazovani s&ovate.

Tab. 3. Jizdnfad vynény séizova’e

Cas

. .. | operace C:alkvclvy, x. ” ”
Poradi o prabézny Cinnost sefizovace
perac .
(—.? ¢as
min
1 0:35 0:35 Cisténi stroje (kovové tFisky, chladici a mazaci emulze)
2 0:04 0:39 PFichystani nafadi na vozik, jeho doprava k TM2
3 0:.01 0:40 Odstranéni vSech bezpecnostnich kryt( stroje
4 0:06 0:46 Demontaz vnéjSich standu s tvarecimi koly (V1 - V5)
5 0:.01 0:47 Vyskladani tvarecich kol (V1 - V5) na vozik
6 0:03 0:50 Demontaz tvarecich kol horizontalnich stanic (H1 - H4)
7 0:.01 0:51 Demontaz vodici liSty vinovce pred stanici V1
8 0:06 0:57 Demontaz dimplovaci stanice (dimplovaci kola, podlozky)
9 0:.01 0:58 Demontaz vodici liSty vinovce pred dimplovaci stanici
) ) Odvoz tvarfecich kol a soucasti dimplovaci stanice ke stojanu (u
10 0:07 1:05 O o ;
TM1), €iSténi hadrem a umisténi na stojan
11 0:03 1:08 Nakladani a odvoz 26 mm tvarecich kol na vyprazdnény vozik a
dovoz k TM2
12 0:18 1:26 IIl/lo?ntaz tvérecich kol V1 - V5, H1 - H4, €isténi os pfed nasazenim
13 0:04 1:30 Cisténi vnéjsich standu a jejich montaZ véetné podlozek
14 0:10 1:40 Ergonomicka prestavka
15 0:10 1:50 Pokra¢ovani v montéZi standu a tvafecich kol V1 - V5, H1 - H4,

CiSténi os pred nasazenim kol

&jSi na pesnost a
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Cesta s vozikem pro dalSi soucasti (vodici liSty, dimplovaci stanice,

16 0:02 1:52 podlozky)

17 0:11 2:03 Montaz dimplovaci stanice

18 0:03 2:06 Montaz vodici liSty pfed stanici V1 a pred dimplovaci stanici

19 0:05 211 (I:Di\e/rkr;ontaz svarovaciho boxu 19 mm, v€etné demontéaze svarovaci
20 0:21 2:32 Cisténi svarovaci sekce

21 0:03 2:35 Cisténi svarovaci civky a jeji montaz na svarecku

22 0:02 2:37 Chuze k TM1 pro rukavice a Cisty hadr

23 0:03 2:40 8§L%nn|éder§§ku civky a jejich montaz na rameno svarecky

24 0:03 2:43 Demontéz ofezové stanice a demontaz ofuku

o5 0:02 2:45 rl?eezr?uopnetﬁ(zjl?rsetrzgni pooto&eni platku ofezového noze na

26 0:07 2:52 Montaz kolecek pred ofezem a ofezu zpét na své misto

27 0:02 2:54 ;grﬂgwg?t;):r?gr;setgpggr;géstan|C| V6 zjistil, Ze jeji hiidel je

28 0:08 3:02 j(sigﬁeégzmgnat(}\e/ar;[lﬁlﬁérejglpl;(;lliérlﬁ stanici V7, ale zjistuje, Ze kola
o9 011 313 Svi\:‘gf/;g%?\tl)zirgg%ﬁq 19 mm ke stojanu, naloZeni a doprava
30 0:06 3:19 MontaZ nového svarovaciho boxu

31 0:04 3:23 Montaz civky svarecky

32 0:04 3:27 Instalace pfesnych podlozek na stanice H1 - H4

33 0:.01 3:28 Cisténi volného mista po demontazi V6 a V7

34 0:.01 3:29 Nastaveni tvarecich kol horizontalnich stanic pomoci sparomeérky
35 0:04 3:33 Nastaveni tvarecich kol vertikalnich stanic pomoci sparomeérky
36 0:28 4:.01 Cekani na vyménu prasklé hfidele stanice V6 Gdrzbou

37 0:01 4:02 Montaz ofuku

38 0:.01 4:.03 Jde si pro maznici ke stojanu

39 0:12 4:15 Vymeéna poSkozenych maznic na riznych stanicich (celkem cca 5)
40 0:30 4:45 Obédova prestavka

41 0:25 5:10 Cekani na vyménénu prasklé hridele stanice V6 tdrzbou

42 0:10 5:20 Promazéani vSech maznic

43 0:06 5:26 Montaz tvafecich kol na stanici V7 a namontovani vnéjsiho standu
s | ooy | san |Nomeleiosic malerds masaient s upeineni vzacho
45 0:15 5:50 Navedeni vinovce do stroje, centrovani v dimplovaci stanici

46 0:17 6:07 Montaz stfedicich a pfitlacnych kostek na stanice H1 - H4

a7 0:23 6:30 Cekani na vyménénu prasklé hfidele stanice V6 tdrzbou

48 0:10 6:40 Ergonomicka prestavka

49 0:07 6:47 Dokon¢eni navedeni vinovce do stroje

50 0:05 6:52 Namontovani a zkompletovani hfidele stanice V6

51 0:08 7:00 Nutna diskuze s pracovnikem oddéleni vyroby
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52 0:07 7.07 PFfesné centrovani vinovce ve stroji

53 0:01 7:08 Sefizeni svafovaci sekce

54 0:07 7:15 Pokracovani v navadéni vinovce

55 0:04 7:19 Od'svtrzjmenl veSkerého nafadi ze stroje, reset a start chlazeni a
svarecky

56 0:06 7:25 Nepfesnosti v nastaveni, nutnd konzultace s oddélenim vyroby

57 0:.01 7:26 Nastaveni druhu vyrobku (délky) na pfedni konzole

58 0:04 7:30 Zakrytovani vSech casti stroje

59 0:10 7:40 \Iag)serlzovanl (nastaveni chlazeni, ofukdl, formovacich sekci V1 -

60 0:02 7:42 Dosefizovani ofezové stanice T-klicem

61 0:18 8:00 Zastayenl I|[1kyva kontrola prvnich vzorkd pod mikroskopem (stroj
pracuje spravne)

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

4.4.2 Jizdni ¥ad piehazovani operatora

V analyze pehazovani dale pokfaji jizdnim fadem operatora (tab. 4). Jeho standardni
pracovni naplni je obsluha stroje Tube Mill 2, ka¥tké manipulace aieprava hotovych
vyrobkii, pribézna kontrola vyrobk a cinnosti stroje. Jedna se o obsluzténosti, bez
kterych se provoz stroje neobejde. Pokud se ovSdoby/smeny piehazuji nastroje Tube

Millu, je povinen asistovat a byt napomoceiizs/a’i.

Mimo to m& za ukol obsluhovat dalSi dva stroje,keétns stroj tv&eni ba&nic a Tube Mill
3. Fehled jednotlivychc¢innosti operatora je zachycen v nasledujicim jindit&du
piehazovani operatora. Pro snazsi orientaci v cetéoepu jsem jehdinnosti rozalil na
praci na stroji Tube Mill 2 (v jizdnimadu vyzné&eny Zlutou barvou) a jinéinnosti, které

zahrnuji vySe zmiinou obsluhu dalSich dvou stitoj

Tab. 4. Jizdnfad vyn#ny operatora

Cas .
o Celkovy
. .| operace C e, ~ 5
Poradi . pribézny Cinnost operatora
perac Y
(P as
min
1 0:40 0:40 Cisténi stroje (kovové tFisky, chladici a mazaci emulze)
2 0:05 0:45 Vymeéna matrice a noze
3 0:03 0:48 | Jde k TM1 pro prazdny vozik a naradi
4 0:05 0:53 Demontaz tvarecich kol horizontalnich stanic H5 - H7
5 0:02 0:55 Cisténi tvarecich kol H5 - H7 pomoci hadru
6 0:03 0:58 | Jde pro naradi k TM1
7 0:07 1:05 Demontaz vnéjSich standd V7, V9, V10 s tvafecimi koly
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8 0:03 1:08 | Cisténi tvarecich kol V7, V9, V10 pomoci hadru

9 0:07 1:15 Demontéaz kol rovnacich a zavérecného tvaru

10 0:01 1:16 Odmontovani vodiciho prvku u ofuku

11 0:.01 1:17 Odmontovani odrezavaciho prvku (odfezava nadbyte¢ny svar)

12 011 1:28 Odvo% pJng’ho sziku Ife stgjanu u 'I:Ml \_/ysklédénl’ na stojan,
naskladani a pfivezeni voziku s tvarecimi koly (26 mm)

13 0:02 1:30 Cisténi pravé privezenych tvarecich kol

14 0:10 1:40 Ergonomicka prestavka

15 0:10 1:50 Kontrola stroje tvareni bocnic

16 0:05 1:55 Prace u stroje - tvareni bocnic, vyména svitku

17 0:02 1:57 | Cteni dokumentace

18 0:02 1:59 Dotahovani uchyceni svitku

19 0:.01 2:00 Odchod pro fezak

20 0:02 2:.02 Odfezavani ochranné pasky svitku

21 0:02 2:04 Navedeni pasku do stroje

22 0:02 2:06 Opétovné nasazeni svitku

23 0:06 2:12 Navedeni pasku do stroje

24 0:.01 2:13 Vyhozeni ochranné pasky do kontejneru

25 0:03 2:16 Odebrani vyrobkl ze stroje TM1

26 0:11 2:27 Instalace kol rovnacich a zavére¢ného tvaru

27 0:03 2:30 Cisténi pfivezenych horizontalnich tvarecich kol H5 - H7

28 0:09 2:39 Instalace horizontalnich tvarecich kol H5 - H7

29 0:02 2:41 Cisténi vnéjsich standli V10, V9, V7 pomoci hadru

30 0:05 2:46 Odebrani vyrobkl ze stroje tvareni bocnic

31 0:02 2:48 Cisténi pfivezenych tvarecich kol pro V7, V9, V10 pomoci ofuku

32 0:03 2:51 Nasazovani tvafecich kol V9, V10

33 0:05 2:56 Marné pokusy nasazeni vnéjSich standu V9, V10

34 0:05 3.01 Kontrola rozmérl vyrobku ze stroje tvareni boc¢nic

35 0:08 3:09 Nasazeni vnéjSich standl V9, V10

36 0:04 3:13 Odebrani vyrobkl ze stroje tvareni bocnic

37 0:03 3:16 | Cekani

38 0:05 3:21 Kontrola stroje tvareni bocnic

39 0:11 3:32 | Cekani

40 0:03 3:35 Odebrani vyrobkl ze stroje tvareni bocnic

41 0:05 3:40 | Cekani

42 0:08 3:48 Manipulace s pfepravkami pfed halou

43 0:27 4:15 | Cekani

44 0:30 4:45 Obédova prestavka

45 0:30 5:15 Obsluha stroje TM3

46 0:10 5:25 Vymeéna svitku u stroje tvafeni bocnic
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a7 0:03 5:28 Sefizovani stroje tvareni boc¢nic

48 0:04 5:32 Kontrola prvnich vyrobku stroje tvafeni boc¢nic (premérenti)
49 0:03 5:35 Obsluha jefabu

50 0:05 5:40 Nahozeni svitku na druhou odvije¢ku (pro stroj TM2)
51 0:04 5:44 Kontrola stroje tvareni bocnic

52 0:10 5:54 | Cekani

53 0:02 5:56 Odebrani vyrobkl ze stroje tvareni bocnic

54 0:34 6:30 | Cekani

55 0:10 6:40 Ergonomicka prestavka

56 0:05 6:45 Obsluha stroje TM1

57 0:05 6:50 | Cekani

58 0:07 6:57 Kontrola stroje tvareni bocnic

59 0:16 7:13 Asistence pfi zavadéni hlinikové pasky

60 0:25 7:38 | Cekani

61 0:07 7:45 Asistence pfi zavadéni hlinikové pasky

62 0:07 7:52 Vymeéna svitku u stroje tvafeni bocnic

63 0:08 8:00 | Uklid kolem stroje TM2

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Analyzou ¢innosti, které se tykaji samotnéhtelpazovani na stroji Tube Mill 2 se budu
zabyvat podrobfiv dalSi¢asti, vnujici se meto& SMED. Nyni analyzujtasoveé rozéeni
pracovnichtinnosti operatora mezi asistenciielpazovani a dalginnosti, které nasledn

dukladre rozeberu. K tomuto jsem zvolil nasledujici grafy.

Obr. 35. Rozdeni ¢cinnosti operatora

Prace na TM2
36%

Jin& ¢innost
64%

‘l Prace na TM2 @ Jina ¢innost ‘

Zdroj: [Vlastni zpracovani]
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Z vySe uvedeného grafu (obr. 35) je patrné,ighgzovanim nastriojna stroji Tube Mill 2
stravil operator 36 %asu sminy, coZ pedstavuje asi 170 minut. Ostattihnost mu
zabrala 64 %asu, tedy asi 300 minut. Vzhledem k vyznamnostot#eps zkracenicasi
piehozeni stroje Tube Mill 2 a nizkému pod#asu straveného tout@nnosti jsem se
rozhodl analyzovat takeé jinaiinnost operatora, ta je zachycena v nasledujiciriu godor.

36).

Obr. 36. Analyza jinychinnosti

Neproduktivni - Neproduktivni nutna
. 16%

—

Organizaéni ztraty
39%

Produktivni
43%

‘l Neproduktivni B Neproduktivni nutna B Organizaéni ztraty O Produktivni

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Do tzv. jinécinnosti jsem zgadil veSkerycas, ktery nebyl strdven u stroje Tube Mill 2.
Pati sem pedevsim obsluha stroje tehi b@&nic (odebirani vyrohk natahovani pasku,
mazani, kontrola) a odebirani vyragbke stroje Tube Mill 1. Tytdinnosti tvai 43 %casu

a zdadil jsem je do kategorie Produktivni.

V kategorii Neproduktivni nutna jsou &wergonomické a jedna &tbova gestavka. Do
skupiny Neproduktivnickinnosti jsem z@adil Spatny pracovni postup operatora (plytvani).
V kategorii Organizéni ztraty je pedevSimiekani, zfisobené opravami stroje Tube Mill 2

(zlomena kidel, preleSeni tvarovaciho kola).

4.4.3 ldentifikace plytvani p¥i prehazovani

Po analyze procesughazovani se nyni pokusim identifikovat plytvaaijsem rozdlil do

jednotlivych kategorii.

- Neustéale chozeni pro fadli, pracovni poidtky, nastroje
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Jedna se zajisté o nejvyr&@i jev plytvani, ktery se neustale opakuje a jeocmsn

skute&nosti, Ze stojan s nastroji aradim je umisin dosti daleko od stroje Tube Mill 2.
- Nepipravené nastroje (tvéci kola, svéovaci box apod.)

Jednd seipdevSim o skutemost, Ze do stojanu se z8uji nastroje, kteréipdtim nebyly
dukladre ocisteny. Jejich¢isténi tak probihadsre pred tim, nez jsou instalovany do stroje,

coz cely procesighozeni dost prodluzuje.
- Cekani na niadi
Naradi je na pracovistifithystano pouze jedenkrat, takZze se stava, Zebwgmerator se

sdizovatem musicekat a néadi si zdlouha¥ vyménovat, popipad prechazet Kinnosti,

kde dané n@adi neni zapotbi.
- Raznorodé Srouby

Na stroji se vyskytuji dva druhy Sroubtzv. anglické aceské (palcové a metrické).

Z tohoto vyplyva pdeba vyngny ndadi (hlavy Sroub se liSi a vyZaduji specificke irali).
- Neustalé povolovani a dotahovani Sroub
Veskeré Srouby a matice jsou zdloubgwovolovany pomoci klasickych Efi, které

vyZaduji pomalé povolovani a dotahovani. Mnohdyéwic Fistup ke Sroutm zna&né

omezen a uziti ki je dosti namahave.
- Hledani n&adi na vozicich, nepadek, nepdebné ¥ci u stroje

V prabéhu prehazovani dochazelo k odkladanirath na ézna mista, Zadné nastroje
nently pevre urceno misto odloZeni. Dochazelo tak k hledani a keubdvé orientaci se
na vozéku s ndadim. U stroje se navic hromadily pracovni fohy, jako vysava nebo

piepravka na kovové piliny, které na pracoviggkazely.
- Dlouhé orientovani se u stojanu s nastroji, namabi@ni zngeni nastraj

Znaeni nastraj na stojanu je nevyrazné a vyZaduje dlouhé oriémbse. Navic, jak bylo
uvedeno vyse, neni fai @isteéno, je tak znesnadno hledani &teni ryti na nastrojich, a
to prevazre na tv&ecich kolech. Ryti poté udavdegnou pozici tvieciho kola v Tube
Millu.

- Re3eni zavad na nastrojich, o kterych &l jiz pied vymeénou
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Pti pirehazovani séeSil problém se zlomenouiteli a geleSénim tvarovaciho kola. Gb
zavady pitom bylo mozné identifikovat a opravitgd vypnutim stroje. Na misje lepSi
spoluprace a komunikace s udr#a. KreSeni zavadip samotném fehazovani fitom

nedochazi ojeditie.
- Chyby operatora

Pri prehazovani nastrbjna stroji Tube Mill 2 se operato&kolikrat dopustil chyby, kterou
musel nasledh odstranit. K tomuto dochéazeloiqulevsim tehdy, kdyZz se poglStdo

odborrgjSich¢innosti.
- Nedisledné a nepsné rozéleni prace mezi $gova a operatora

Pfi prehazovani néstrdjna Tube Millu 2 naprosto chybi organizace pracedieni
¢innosti a zodpasdnosti mezi operatora aismvate. Dochazi tak k tomu, Zeisova
nékdy musi kontrolovat praci operatora. Toto takéelgouvisi s vySe uvedenym bodem,

ktery se tyka chyb operatora.

4.5 Vychodiska pro vyuziti metody SMED

Vychodiska pro vyuziti metody SMED a s tim souwvisi@o zkracenéasu potebného pro
piehazovani nastrbjstroje Tube Mill 2 jsem popsal v nasledujicicti podech. Veskeré
tyto kroky jsou nezbytné pro rychlou vg¢mu a bezprogedre spolu souvisi. Vyplyvaji
z analyzy sotasného stavu vyrobnich prodessledovaného pracovista analyzy

sowasného stavu vyény nastroj stroje Tube Mill 2.
Jednotlivé body jsou tedy nasleduijici:
1. Dokoupit vozik na n@adi a adekvatni a chgjiici n&adi.
2. Navrhnout a zakoupit specialni voziky pro nastfteling).

3. Zajistit, aby byly néastroje (tooling) po vyime zkontrolovany sézovaiem a
v pripadt potreby byly fredany k udrz&do nastrojarny.
4. Standardizovat vygmu vydanim sr&rného postupu, ktery zabrani plytvawsisem

zpisobenym externimi operacemi.

5. ZlepSit vizualni zn&eni, prohloubit metodu 5S a standardizaci, zavépsil

organizaci prace.
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4.6 Zavér analytické ¢asti

V Gvodu analytickécasti se zabyvam ipdstavenim spoteosti Visteon-Autopal, s.r.o.
JelikoZz se jedna o vyrobni podnik a vyznamného daidde automobilového famyslu,
zminuji také finargni vysledky ovliviené sodasnou hospodsgkou krizi, ktera se podepsala

na zn&ném snizeni gimyslové produkc€eské republiky.

Prace je poté zatiena na fehazovani nastrdjstroje Tube Mill 2, vyra§iciho jednu

z komponent chladii do osobnich automoliil JelikoZz se jedna o z&a& komplikované
vyrobni zdizeni, rozhodl jsem se popsat jebimnost z pohledu technologie vyroby.
Analyza gfehazovani nastrbjtohoto stroje tak vychazi z videonahravky a jehyaena

v jizdnim fadu vynény sdizovate a operatora. Samotny proceéghmzovani je ovSem
bezprostedre ovliviiovan stavem celého pracowiStproto jsou analyzovany také
stroje Tube Mill 2 a jeji vyptet. Zangiil jsem se také na dodrZzovani zasad metodiky 5S a

vizualniho managementu.

Analyzou byly zjisény zavazné nedostatky, které zasadnimisapem ovliviuji
piehazovani nastrbjstroje Tube Mill 2. Dochéazi tak ke zZfr@mu plytvani a neschopnosti
véasné reakce na pozadavky zakaznika. V projektuomipgVé prace vyuziji vesSkeré
poznatky analytick€asti a navrhnideSeni vedouci ke zlepSeni tohoto procesu, budu tak

vychazet z filozofie metody SMED.
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5 PROJEKTOVA CAST

V projektové ¢asti diplomové prace se budu zabyvat implementagiody SMED za
ucelem zkraceni dobyiphozeni nastrdjstroje Tube Mill 2. Budu tedy aplikovat zakladni
kroky této metodiky. Vysledkem bude novy standardany postup fghazovani nastrbj
Toto se ovSem neobejde bez investic do pracovmasiedki a n&adi. Vedeni podniku
na tento projekt wWlenilo 100 000 K a tutocastku si nefeje pekrait. Z tohoto budu

v mych navrzich vychazet.

V projektové ¢asti se budu také zabyvat vyhodnocenim efektivndatiéhoieSeni a
dalSimi doportienimi, ktera jsou nezbytna pro zavedeni metodikfEBMIo gehazovani

nastrofi stroje Tube Mill 2 a spravné fungovani tymu rycijénény.

5.1 Separace internich a externiclfinnosti sefizovani

Prvnim krokem metody SMED je tedy separécaosti na interni a externiriBemz je
snahou zkratit dobu vy&ny nastroj, tedy ¢as, ktery uplyne od posledni dobré trubky

piedchazejici vyroby, po prvni dobrou trubku z ©ioahozeného stroje.

Interni ¢innosti bych charakterizoval jako ty, které mohot Yaykonany pouze, kdyz je

stroj vypnuty.

Externic¢innosti jsou vSechnginnosti, které mohou byt vykonany za chodu stroje buf’

pied zapoetim samotné vygmy nastroji nebo po jejim ukafeni.

Dale tedy uvadim jizdnfad gehazovani seovaie (tab. 5) s roztlenim c¢innosti na

interni a externi.

Tab. 5. Separace internich a externéaimosti séizova’e

opcé?:ce Celkovy T
Poradi : operac prl‘]cv?:siny Cinnost sefizovage éinr)llgsti
min
1 0:35 0:35 Cisténi (kovové trisky, chladici a mazaci emulze) INT
2 0:04 0:39 Prichystani nafadi na vozik, jeho doprava k TM2 EXT
3 0:01 0:40 Odstranéni vSech bezpecnostnich krytl stroje INT
4 0:06 0:46 Demontaz vnéjSich standd s tvarecimi koly (V1 - V5) INT
5 0:01 0:47 | Vyskladani tvarecich kol (V1 - V5) na vozik INT
6 0:03 0:50 Demontaz tvarecich kol horizontélnich stanic (H1 - H4) INT
7 0:01 0:51 Demontaz vodici liSty vinovce pred stanici V1 INT
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8 0:06 0:57 | DemontaZ dimplovaci stanice (dimplovaci kola, podlozky) | INT
9 0:01 0:58 | DemontaZ vodici listy vinovce pied dimplovaci stanici INT
Odvoz tvarecich kol a sou¢asti dimplovaci stanice ke EXT
10 0:07 1:05 stojanu (u TM1), &iSténi hadrem a umisténi na stojan
Nakladani a odvoz 26 mm tvéafecich kol na vyprazdnény EXT
11 0:03 1:08 vozik a dovoz kK TM2
Montaz tvarecich kol V1 - V5, H1 - H4, ¢isténi osek pred INT
12 0:18 1:26 nasazenim kol
13 0:04 1:30 | Citéni vnajsich standi a jejich montaZ vietné podlozek INT
14 0:10 1:40 | Ergonomicka pfestavka X
Pokra¢ovani v montazi standud a tvarecich kol V1 - V5, H1 INT
15 0:10 1:50 - H4, &isténi osek pred nasazenim kol
Cesta s vozikem pro dalSi soucasti (vodici listy, EXT
16 0:02 1:52 dimplovaci stanice, podlozky)
17 0:11 2:03 | Montaz dimplovaci stanice INT
Montéz vodici listy pfed stanici V1 a pfed dimplovaci INT
18 0:03 2:06 stanici
Demontaz svarovaciho boxu 19 mm, véetné demontaze INT
19 0:05 2:11 svarovaci civky
Cisténi svafovaci sekce vysavacem (chlze pro vysavac, INT
20 0:21 2:32 Cisténi, uskladnéni vysavace)
21 0:03 2:35 | Ciéténi svarovaci civky a jeji montaZ na svarecku INT
22 0:02 2:37 | Chize k TM1 pro_rukavice a &isty hadr EXT
Cisténi drzakd civky a jejich montaz na rameno INT
23 0:03 2:40 svarecky(dokonceni)
24 0:03 2:43 | DemontaZ koledekorfezové stanice a demontaZ ofuku INT
Demontaz ofezu a pootoc¢eni ofezového noze na INT
25 0:02 2:45 neztupenou stranu
26 0:07 2:52 | Montaz koleek pred ofezem a ofezu zpét na své misto INT
Po demontovani standu na stanici V6 zjistil, ze jeji hfidel EXT
27 0:02 2:54 |je zlomena - oznameni udrzbhé
Chce namontovat tvareci kola na stanici V7, ale zjiStuje, EXT
28 0:08 3:02 Ze kola jsou Spatna a je nutné je prelestit
Odvoz svarovaciho boxu 19 mm ke stojanu, naloZeni a EXT
29 0:11 3:13 doprava svarovaciho boxu 26 mm
30 0:06 3:19 | MontaZ nového svafovaciho boxu INT
31 0:04 3:23 | MontaZ civky svaregky INT
32 0:04 3:27 |Instalace piesnych podloZek na stanice H1 - H4 INT
33 0:01 3:28 | Ciéténi volného mista po demontazi V6 a V7 INT
Nastaveni tvarecich kol horizontalnich stanic pomoci INT
34 0:.01 3:29 sparomérky
Nasvateni tvarecich kol vertikalnich stanic pomoci INT
35 0:04 3:33 sparomérky
36 0:28 4:.01 | Cekani na vyménénu prasklé hfidele stanice V6 Gdrzbou | EXT
37 0:01 4:02 | MontéZ ofuku INT
38 0:01 4:03 | Jde si pro maznici ke stojanu EXT
39 0:12 4:15 | Vyména poskozenych maznic na riznych stanicich INT
40 0:30 4:45 | Obédova prestavka X
41 0:25 5:10 | Cekani na vyménénu prasklé hiidele stanice V6 Gdrzbou | EXT
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42 0:10 5:20 | Promazani véech maznic INT
Montaz tvarecich kol na stanici V7 a namontovani INT
43 0:06 5:26 vnéjSiho standu
Rozbaleni nového materialu, nasazeni a upevnéni EXT
44 0:09 5:35 vézaciho prostfedku, nahozeni na odvijecku
Navedeni vinovce do stroje, centrovani v dimplovaci INT
45 0:15 5:50 stanici
46 0:17 6:07 | MontaZ stredicich a pfitlaénych kostek na stanice H1 - H4 | INT
47 0:23 6:30 | Cekani na vyménénu prasklé hiidele stanice V6 Gdrzbou | EXT
48 0:10 6:40 | Ergonomicka prestavka X
49 0:07 6:47 | Dokong&eni navedeni vinovce do stroje INT
50 0:05 6:52 | Namontovani a zkompletovani hfidele stanice V6 INT
51 0:08 7:00 | Nutna diskuze s pracovnikem oddé&leni vyroby EXT
52 0:07 7:07 | Pfesné centrovani vinovce ve stroji INT
53 0:01 7:08 | Sefizeni svafovaci sekce INT
54 0:07 7:15 | Pokragovani v navadéni vinovce INT
Odstranéni veSkerého naradi ze stroje, reset a start INT
55 0:04 7:19 chlazeni a svarecky
Nepresnosti v nastaveni, nutna konzultace s oddélenim EXT
56 0:06 7:25 vyroby
57 0:01 7:26 | Nastaveni druhu vyrobku (délky) na predni konzole INT
58 0:04 7:30 | Zakrytovani véech ¢asti tubemillu INT
Dosefizovani (nastaveni chlazeni, ofukl, formovacich INT
59 0:10 7:40 sekci V1 - V5)
60 0:02 7:42 | Dosefizovani ofezové stanice T-klicem INT
Zastaveni linky a kontrola prvnich vzork( pod INT
61 0:18 8:00 mikroskopem (stroj pracuje spravné)

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Legenda:

INT — Interni¢innosti EXT — Externéinnosti X — Nez&gazeno

Pro uceleni celé problematiky uvadim procentuandiieni ¢innosti sézovate na interni

a externi, k tomu vyuziji nasledujici graf (obr.)3Z reho je patrné, Ze asi 70 ¥asu
piehazovani nastrbjvénoval s¢izova® internim¢innostem, externfinnosti mu zabraly asi
30 %. Vyznamnym prvkem externi¢mnosti bylo pedevsim chozeni ke stojanu s nastroji,
ke stolu s né&adim acekani na opravy (0o opravach se zpravidla iédpza&atkem

piehazovani).
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Obr. 37. Rozdeni ¢innosti séizova‘e
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Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Dale se zabyvam jizdninddem pehazovani operatora (tab.6), ¢hoz dle stejnych zasad,
jako v predeslécasti roz@luji cinnosti na interni a externi.&duji se ovSem pouze Ztut
vyznaenymgcinnostem, tedyémn, které souvisi se samotnyrfepazovanim nastnj Zbylé

¢innosti (nezvyrazéné) nijak nezéazuji, zabyval jsem se jimi v analytickésti této prace.

Tab. 6. Separace internich a externéaimosti operatora

Cas | Cekovy
. .| operace cd, % . Typ
Poradi operac pruvbezny Cinnost operéatora ginnosti
(—— ¢as
min
1 0:40 0:40 Cisténi (kovové trisky, chladici a mazaci emulze) INT
2 0:05 0:45 Vyména matrice a noze INT
3 0:03 0:48 |Jde k TM1 pro prazdny vozik a naradi EXT
4 0:05 0:53 Demontaz tvarecich kol horizontalnich stanic H5 - H7 INT
5 0:02 055 Cisténi tvarecich kol H5 - H7 pomoci hadru EXT
6 0:03 0:58 Jde pro naradi k TM1 EXT
7 0:07 1:05 Demontaz vnéjSich standd V7, V9, V10 s tvafecimi koly INT
8 0:03 1:08 Cisténi tvarecich kol V7, V9, V10 pomoci hadru EXT
9 0:07 1:15 Demontaz kol rovnacich a zavérecného tvaru INT
10 0:01 1:16 Odmontovani vodiciho prvku u ofuku INT
Odmontovani odfezavaciho prvku (odfezava nadbytecny
11 0:01 1:17 svar) INT
Odvoz plného voziku ke stojanu u TM1, vyskladani na
12 0:11 1:28 stojan, naskladani a pfivezeni voziku s tvarecimi koly (26 EXT
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mm)
13 0:02 1:30 | Cisténi pravé privezenych tvarecich kol EXT
14 0:10 1:40 Ergonomicka prestavka X
15 0:10 1:50 Kontrola stroje tvareni bocnic X
16 0:05 1:55 Prace u stroje - tvafeni bocnic, vyména svitku X
17 0:02 1:57 | Cteni dokumentace X
18 0:02 1:59 Dotahovani uchyceni svitku X
19 0:01 2:00 Odchod pro fezak X
20 0:02 2:02 Odfezavani ochranné pasky svitku X
21 0:02 2:04 Navedeni pasku do stroje X
22 0:02 2:06 | Opétovné nasazeni svitku X
23 0:06 2:12 Navedeni pasku do stroje X
24 0:01 2:13 Vyhozeni ochranné pasky do kontejneru X
25 0:03 2:16 Odebrani vyrobkd ze stroje TM1 X
26 0:11 2:27 Instalace kol rovnacich a zavére¢ného tvaru INT
27 0:03 2:30 Cisténi pfivezenych horizontalnich tvarecich kol H5 - H7 EXT
28 0:09 2:39 Instalace horizontalnich tvarecich kol H5 - H7 INT
29 0:02 2:41 Cisténi vn&jsich standli V10, V9, V7 pomoci hadru INT
30 0:05 2:46 Odebrani vyrobkl ze stroje tvareni bocnic X

Cisténi pfivezenych tvafecich kol pro V7, V9, V10 pomoci
31 0:02 2:48 | ofuku EXT
32 0:03 2:51 Nasazovani tvarecich kol V9, V10 INT
33 0:05 2:56 Marné pokusy nasazeni vnéjSich standu V9, V10 INT
34 0:05 3:01 Kontrola rozmérud vyrobku ze stroje tvafeni bocnic X
35 0:08 3:09 Nasazeni vnéjSich standl V9, V10 INT
36 0:04 313 Odebrani vyrobkl ze stroje tvareni bocnic X
37 | 003 | 316 |Cekani X
33 0:05 3:21 Kontrola stroje tvareni bocnic X
39 | o011 3:32 | Cekani X
40 0:03 3:35 Odebrani vyrobkl ze stroje tvareni bocnic X
41 | 005 3:40 | Cekani X
42 0:08 3:48 Manipulace s prepravkami pfed halou X
43 | 027 | 415 |Cekani X
44 0:30 4:45 Obédova prestavka X
45 0:30 5:15 Obsluha stroje TM3 X
46 0:10 5:25 | Vyména svitku u stroje tvafeni bocnic X
47 0:03 5:28 Sefizovani stroje tvareni boc¢nic X

Kontrola prvnich vyrobku stroje tvareni bocnic
48 0:04 5:32 | (pfeméreni) X
49 0:03 5:35 Obsluha jefabu EXT
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50 0:05 5:40 Nahozeni svitku na druhou odvije¢ku (pro stroj TM2) EXT
51 0:04 5:44 Kontrola stroje tvareni bocnic X
52 | 010 5:54 | Cekani X
53 0:02 556 Odebrani vyrobkl ze stroje tvareni bocnic X
54 | 0:34 6:30 | Cekani X
55 0:10 6:40 Ergonomické prestavka X
56 0:05 6:45 Obsluha stroje TM1 X
57 | 005 6:50 | Cekani X
58 0:07 6:57 Kontrola stroje tvareni bocnic X
59 0:16 7:13 Asistence pfi zavadéni hlinikové pasky INT
60 | 0:25 7:33 | Cekani X
61 0:07 7:45 Asistence pfi zavadéni hlinikové pasky INT
62 0:07 7:52 | Vyména svitku u stroje tvafeni bocnic X
63 0:08 g8:00 | Uklid kolem stroje TM2 EXT

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Legenda:

INT — Interni¢innosti EXT — Externéinnosti X — Nezgazeno

Pomoci nasledujiciho grafu (obr. 38) uvadim prag@ni roza@leni cinnosti operatora na
interni a externi. Pro Uplnost bych @hpfipomenout, Ze operator asistujgizevati a

mimo to ma i jiné ukoly, které se netykafepazovani, tyto nyni nijak nezohiegi.

Z grafu je tedy patrné, Ze asi 70 &su gehazovani nastrbjvénoval operator internim
¢innostem, externfinnosti mu zabraly asi 30 %. Jedna se tedy o obgpbdil ¢asi jako u
sdizovate. Ricemz hlavnimi prvky externichinnosti byla chize pro néastroje, iiadi a

¢isteni stavajicich nastroj
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Obr. 38. Rozdeni ¢cinnosti operatora
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Zdroj: [Vlastni zpracovani]

5.2 Konverze internich ¢innosti na externi

DalSim krokem metody SMED by & byt konverze internicliinnosti na externi, tato
ovdem neni za séasné situace uskutgtelnd. Zadna z interniclinnosti nenize byt
pievedena na externi, tzn. nighe byt vykonana za chodu stroje. Navrhuji tedyddabk

metodiky SMED pi prehazovani nastrdjstroje Tube Mill 2 neuplatnit.

5.3 Zlepseni internichéinnosti

Pro zlepSeni a zkraceni internighnosti navrhuji zakoupit chypci n&adi, nove Srouby a
aku-Sroubovak. Vychazim tak z toho, Ze se mezirima ¢innostmi neustale objevuje

odtahovani a dotahovani Srdguzamnefil jsem se tedy f@devSim na tuto oblast.

5.3.1 Naradi

V oblasti ndadi je problematickapdevSim skutgost, Ze jsou ve stroji tzweské a
anglické Srouby (metrické a palcové), které se di8imi hlavami. Jejich sjednoceni je
z davodu liSicich se zavitnemyslitelné. Proto je nutné pouZzivat dvojfath, tedy néadi
ve velikostech pafca n&adi ve velikostech milimeir Tudiz musi byt veSkeré chyfei,

¢i poskozené riadi nakoupeno dvakrat. Je také mysleno na to, goyveskeré pdgebné

n&adi jak pro szovate, tak operatora a nedochazelgekani a pedavani si nadi.
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Hlavnim Ukolem je dokoupenddhto drutii naadi:
- sada IMBUS kku metricka(2x), sada IMBUS kit palcova(2x);
- sparondrka metricka(1x), sparondrka palcova(1x)

- GOLA sadametricka(1x), GOLA sadgalcova(1x)

V neposledniad je nutné zakoupit nové Srouby a tyto postuphnenit. Divodem jsou
strhlé a poskozené hrany Srdubejich odmontovani je poté zdlouhavé a prodlugajém

samotné fehozeni nastrdjstroje Tube Mill 2.

Protoze je veSkeré Sroubovani dosti pomalé a zdiehnavrhuji zakoupit dva kvalitni
aku-Sroubovaky. Nejedna se o nijak velkou investigjich pouziti by pitom zkratilo
odtahovani a dotahovani Srgul tim i celé pehazovani nastrdjstroje. Pouziti aku-
Sroubovak by nebylo mozné ve vSechtipadech, uplatni by naSly pedevSim

v pristupnyché¢astech stroje,ipmontovani dlouhych zavit

5.4 ZlepSeni externichéinnosti

V néasledujici¢asti prace navrhuji zakoupit pracovni ptedky, které umozni Weneni
externich¢innosti ze samotného procestelpazovani. Jedna se o dva voziky na nastroje,
vozik na néadi a myci stl. Pro znazoréni vzdy uvadim konkrétni produkt, cerichto

pracovnich progedki jsou uvedeny v kapitoleinujici se nakladové strance projektu.

5.4.1 Voziky na nastroje

Navrhuji zakoupit specialni voziky pro jednotlivéty nastra}, tedy jeden vozik na
nastroje znéené jako 13,44 mm a druhy vozik pro nastroje 26 1@ima sety jsou ve své
podstat naprosto stejné, jen se nepatrodliSuji rozngry. Tyto voziky by umoznily
odstranit vyznamny prvek externich operaci, tedystéde odvazeni nasttopa vozicich a
nasledné fivazeni néstrdgj novych.

Voziky musi byt lehce manipulovatelné a musi umosnadné fevezené celého setu
toolingu ke stroji ped z&atkem pehazovani nastrdj Jak bylo uvedeno v analytickésti
této prace, tak je velky problém v orientovani seem setu nastnnj a to z dvodu

Spatré citelného ryti na tvidecich kolech. Vizualni zgani voziku musi byt naprosto
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dokonalé, celé uspadani setu musi byt standardizovano a musi umsgrainé nahozeni

nastrofi i bez zdlouhavéhéteni rytin.

Pred zastaveni stroje budou tedy na #nigehazovani dva voziky, jeden prazdny, do
kterého budou ukladany pouZzité nastroje, druhykezaktualinim toolingem, ktery bude

instalovan.

Na nasledujicim obrazku (obr. 39) uvadim piiklpd vozik od spokosti MK-Montop,

s.r.o., ktery odpovida pozadavhk a vleze nadj vSech 49 komponent setu.

Obr. 39. Navrh stojanu na nastroje

Zdroj: [20]

Vozik ma gt fad o osmi nastavcich a ve spodasti prostor pro nezasitelné nastroje.
Mozny zpisob rozmisini setu nastrdja vizualni zn&eni voziku uvadim na nasledujicim

grafickém vyobrazeni (obr. 40).
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Obr. 40. Navrh rozmighi nastroji

Fin. tvar  Fin, tvae Aal kol Enk. kool

_xfx B T i
\,/\_Jx At ;xﬁg\_j\hj

WE BT TBT Ve BT VIOBT HS5 HE HT Fin. twar

f’“\x’“\f“\;"\l; %J/“\/ s
NN fk DRI x__,»*”k____,f e

H3 H3 e -] V4T H4 H4 SBT OR. = OFLIK]
aEs \/ §ikic it ks v G \f'a
SN i A /"x/xz”\"xz‘\x/’k

Hi H1 2B VT H2 H2 VI B V3T

T e “\r’ R A
LT L z'\ e e N G

Cimnp. B8 Puodiout s Nup- T Paodl, in Pod horizontiini Vi B vaT
EEER RS ey f"“\ e
i xxzx,ﬂ\x \xx,f
Svafgvaci box Wodici ity DrZiky pisky

{H1, H2, H3)

Zdroj: [Vlastni zmmovani]

Na voziku tedy budou popisky a kazdy patéeach kol a kazda jina komponenta bude mit
své stalé umishi. Nebude tak dochazet k neustalému se orientavdriédani nastroj
Oba voziky budou umi&ty na mist, kde se nachazi stasny staticky stojan pro oba
toolingy. Tento budefemistn a jeho pouzivani tak u@mdpada. Misto, ve kterém budou
oba voziky umishy bude ozn&no jako zelena zéna. Toto je vicibpzeno v dalsi

kapitole projektovéasti, \Enujici se layoutu a vizualnimu managementu.

5.4.2 Vozik na n&‘adi

Navrhuji zakoupit vozik na adi, jakysi pojizdny &t. Pro giblizeni uvadim st od

spole&nosti Regaz, s.r.0., model Flexa s gumovou deskou.
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Obr. 41. Vozik na nadi

Zdroj: [20]

Takovy vozik by umoznil odstranit dalSi vyznamnyek externich operaci, a to chozeni
pro nd&adi a dalSi pracovni paroky. VSe tak bude umigio v tomto pojizdném stole,

veskeré uloZeni budeghledné aimdpoklada se dodrZzovani pravidel 5S.

Tento vozik tak budefistaven ke stroji f&d jeho vypnutim. Standaréiude umisin

spolu s voziky na nastroje v tzv. zelené&dterou zmiuji dale v praci.

5.4.3 Myci stil

Mym dalSim navrhem je zakoupeni tzv. myciho st@upouZzity set nastrdj Vhodny by
byl nagiklad myci stl od spolé€nosti Pure Solve, s.r.o., konkrétmodel Economy,

navrzeny pro myti mechanickych a elektrickychidil

Obr. 42. Myci sil

Zdroj: [20]

Tento bude umish v tzv.¢erné zom, tato je uvedena v né\navrzeném layoutu. Poté, co

budou veSkeré pouzité nastroje naskladany na pgjizadzik a stroj bude uveden do
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provozu, bude vozik se zfigtetnym toolingem od mazaci a chladici emulzévgzen

k tomuto mycimu stolu. Nastroje zde buddiklddrg omyty rozpoustdlem.

Jedna se o myciwts vap-nastavcem a pracovni plochou s rychlym laatg toto zajisti

rychlé a jednoduché&sténi. Odpada tak zdlouhavé a ristkbdnécisteni hadrem v pibéhu

piehazovani.

5.5 Standardizovany postup [Fehozeni

V této kapitole projektovéasti prace uvadim standardizovany posttghazovani na stroji
Tube Mill 2. Jedna se o rodgéni ¢innosti mezi operatora sefg@vaie @i dodrzeni pesné
posloupnosti veSkerychinnosti spojenych siphazovanim. VeSkeréasy jsou pevzaty
z ¢asovych snimk dne operatora a $eovate a maji poukazat na to, Ze uvedené ¢texd
je ¢aso¢ zvladnutelné a rozteni ¢innosti je caso¢ prijatelné. Postup fighazovani je
navic doplgn o snénny ¢as, tedy o jakési zachytné a kontrataby. Obatlenové tymu
rychlé vymeny (séizova® i operator) tak mohou mit neustéaloteg@stavu o tom, zda stihayji,
¢i ne.

Tento standardizovany postugepozeni samdejmé respektuje problematiku filozofie

SMED. Operétor i s&zova® tedy musi zachovat nésledujici principy:
1. Vyména nastroje Zme pouze tehdy, pokud jsou k dispozici jasné inforeno nové
vyrohe (typ trubek).
2. Vyména nastroje zme pouze tehdy, pokud je k dispozictigusny material
(hlinikovy svitek).
3. Vyména nastroje Zae pouze tehdy, pokud je k dispozici kompletni sadstrof,

ktera byla pi posledni vynén¢ zkontrolovana a@&Stena.

4. Pred samotnou vysmou nastraj (pired zastavenim tpdchazejici vyroby) je
nezbytné vykonat vSechny exterdinnosti, které prodluzuji celkovou dobu

piehazovani, tedy:

a) Pripravit si na misto péebnou dokumentaci (parametry pro trubku a

nastaveni tvd@cich kol).
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b) Pripravit mobilni vozik s kompletnim k&dim a vybavenim nutnym pro
rychlou vyngnu nastroje (2x imbusova sada, 2x gola sada, sgékgm

rukavice, nahradni Srouby apod.).

c) Pripravit na misto vymny vozik s kompletnim toolingem pro novy

vyrobek.
d) Pripravit na misto prdzdny vozik pro vyitované néstroje (tooling).

5. Odvoz vynénénych nastraj, cisteni a jeho kontrola probiha az po ukeni rychlé

vymeny nastroj a zapnuti stroje.

Teprve po respektovani a moznosti dodrzeni vS&dttd kroki mize byt stroj vypnut,
timto ukorgena vyroba fedeSlého typu trubek. Dale dopéuji pokraovat dle krok

standardizovaného postuptepazovani (tab.7).

Mym navrhem je, aby se operator zdiinna ¢innosti spojené s hrubygisténim, ¢istenim
svaovaci sekce po demontazi seého boxu cisticimi prostedky, demontovanim
horizontalnich a vertikalnich stanic, rovnacich kolkol za¢recného tvaru, &sténim
vngjSich stand a mista po odmontovani te&ich kol, nahozeni svitku do odwiy stroje.
Operétor se tedy sotef’'uje na jednodusstinnosti, za jejichz provedeni také&epira
zodpowdnost, jsou jimi:

- hrubécisteni stroje;

- vyména matrice a noze,

- Cisténi svdovaci sekce po demontazi syaaciho boxu;

- demontovani horizontalnich a vertikalnich staniwnacich kol a kol zavecného

viN s

tvaru, vrgjSich stand (CiSténi vrgjSich stand a ¢iSténi mista po odmontovani
tvarecich kol, ¥etre ¢isténi osek);
- nahozeni svitku;
- pripadna pomocipinstalaci tvdecich kol.
Mimo to se bude operéator zabywahnostmi na stroji tvideni ba@nic ¢i obsluze dalSiho
Tube Mill véasech ufenych standardizovanym postupetetmzovani. Toto iphozeni
kor¢i asi v 10:12. Od této doby, tedy po dokeni grehazovani a uvedeni stroje Tube Mill
2 do chodu, se operatornuje obsluze tohoto stroje a uUklidem pracaviatcisteni

NAstrofi.
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vyt

Seizova vykonava odborgsi cinnosti, za jejich vykonani taktéZgyima odpow¥dnost,
jsou jimi:

- demontaz a montaz etiho boxu;

- demontadZ a montaz diplomovaci stanice;

- demontadz a montaZzerove stanice;

- demontaZ a montaésti ofuku;

- instalace veSkerych tigcich kol, kol za¥recného tvaru, kol rovnacich,éetns

podlozek, nasazeni ¥8ich stand, hrubé nastaveni kol pomoci spasoek;

- promazani vSech maznic;

- navedeni hlinikové pasky;

- do-séizovani;

- zakrytovani vSechsti (kron¢ svaovaci sekce);

- sdizovani.

Standardizovany postugehozeni je tedy nasledujici:

Tab. 7. Standardizovany postufepazovani stroje Tube Mill 2

Cas
SERIZOVAC OPERATOR sménny
(hh:mm)
Cas Cas
(min) Cinnost (min) Cinnost 6:30
30 | Hrubé gisténi stroje 35 [Hrubé gisténi stroje
5 Odstranéni bezpe¢nostnich krytl 7:05
Demontéz svafovaciho boxu a
5 svafovaci civky 5 [Vyména matrice a noze 7:10
Demonta? dimplovaci stanice 22 Vyéiétérll' §vaFoyaci §ekce stroje po
Demontaz vodicich list (pfed V1 a odstranéni svafovaciho boxu
dimplovaci stanici
Montaz novych vodicich list
7:32
11 | Montaz nové dimplovaci stanice
Cisténi demontovanych drzaka 30 [Demontaz vSech horizontalnich a
2 svarovaci civky vertikalnich stanic (vnéjSich standu a
Montaz drzaku zpét na svarovaci tvarecich kol), rovnacich kol a kol
2 rameno zavérecného tvaru)

Demontaz vodicich kole¢ek pred
4 ofezem a ofuku

Demontaz ofezu a pootoceni
ofezového noze na neztupenou
stranu

Montaz vodicich kolecek pred

ofezem a ofezu zpét na své
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misto
8:02
4 Montaz civky svarecky
Montaz nového svarovaciho boxu
a ovéreni spravného dorazeni
7 sparomérkou
2 Montaz ofuku
80 | Instalace vSech horizontalnich 15 | Nahozeni svitku nového materiélu
ﬁ\fert'k?.l? 'CE stan(ljco (tvlflrlemch K 65 | Operéator se vénuje obsluze stroje
ola vnéjSich stand), ko tvaeni bo&nic nebo Tube Millu 3, je-l
rovnacich, kol zavére&ného < .
. ; . pozadovéano.
tvvgru.lv—|r1,1be nastayem pormoci Neni-li poZadovéano, spolupracuje
prlslysnych pf)dlozvek (horizont. operator dle pokynu sefizovace na
stanice) a sparomérek instalaci jednotlivych komponent, ¢imz
muZze byt €as instalace kratsi.
9:22
10 | Promazani vSech maznic 10 | Operétor k dispozici sefizovadi
Asistence pfi navadéni hlinikové
20 | Navedeni hlinikové pasky 20 | péasky
20 | Dosefizeni a zakrytovani stroje 20 | Pfiprava na novou vyrobu, vyména
prepravek, Uklid pracovisté apod.
222 Celkovy é&as 222 Celkovy é&as 10:12

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Pozn.: séizova® by nel co nejdive demontovat svaci box, aby mohl operator navazat

cAistenim svaovaci sekce.

Po ukorteni gehozeni nastrdj kterd nyni trva asi 222 min, tedyase 10:12 se operator

vénuje obsluze stroje a nasledujicfmnostem:

1. Odklidi vozik na n#adi, ndaditadre ocisti a ulozi.

2. Vyménéné néstroje na vozikugveze k mycimu stolu.

3. VSechny nastroje kompletnocisti na mycim stole a provede jejich

dukladnou kontrolu.

4. Ocistené nastroje umisti Zp na vozik pro nastroje a odveze jej na své

misto.

5. Poskozené nastrojéipese do nastrojarny k opraveni.
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5.6 DalSi doporuweni

5.6.1 Novy layout

Navrhuji tedy z vyrobni haly zcela odstranit stéasiagtojan na nastroje. Mist@jrzakoupit
dva vySe uvedené voziky na nastroje. Tyto umistit tdv. zelené zény, do mist
zvyrazreénych v nize uvedeném layoutu (obr. 43).¢ehto prostorach by se také nachazel
vozik s ndadim. DalSi zrfnou v layoutu je tzvéernd zona, ve které by se nachazel myci
stil na pouzité nastroje. Navrhuji tyto zény zakresiit podlahu haly, aby nedochazelo
k naskladani &chto prostor jinymi pracovnimi paiokami a jejich umisni tak

standardizovat.

Obr. 43. Navrh nového layoutu praco®ist
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Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Vhodné by bylo také zakresleni tzv. Sedé zény, tadgtoru, ktery slouzi pro obsluhu

stroje a vymdnu nastraj.

5.6.2 Vizualizace

Vizualizaci jsem se jiz zabyval ve vySe uvedenéitkgy venujici se layoutu pracovist
Na tomto mist bych se zawfil spiSe na vizualizaci spojenou s motivaci tymughig

vymeny, tedy operatora aiseovate.
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Jak jiz bylo zmigno, tak motivace pracovnikneni nijak vysoka. Mimo finamiho
ohodnoceni by tak bylo na mistavést motivéni nasénky, na kterych budou zobrazeny
vysledky prace, konkrégntedy mnoZzstvi vyrobenych kiugrubek za jednotlivé sény a

v pripadt prehazovani nastroias, po ktery vyréna trvala.

Mimo to navrhuji, aby byl na nastce vywSen tzv. srrny technologicky postup, tedy
jakysi navod na ifghazovani stroje, jehoZz s@sti je i vySe uvedeny standardizovany
postup pehazovani. Vypracovany smmy technologicky postup je uveden kilpze P1.
Dle mého nazoru je nezbytné, aby byl neustalessgn u stroje Tube Mill 2. Operator i
sdizova® tak budou mit standardizovany postuphazovani nastrdjokamzit k dispozici

a mohou z&zr¢ zkontrolovat, zda postupuji spravnymigpbem a dodrzufias.

5.6.3 5S

Metodika 5S je ve vyrobni hale jiz zavedena, dopaiwsak intenzivejsi dodrzovani jeji
pravidel a zasad. Naprosto nezbytné jeitmpvsSim v navrhovanych zonaderha, zelena
a Seda). Jednéa se o prostory, které bezgdrst souvisi s pehazovanim nastnbjstroje
Tube Mill 2.

5.6.4 Motivaéni program

Navrhuji, aby pi dodrZzeni krok standardizovaného postupiepozeni nastréja s tim
spojenéhaiasového hlediska, byl tym rychlé vyny, tedy s&zova® a operator finatné
ohodnoceni. Jednalo by se tak o variabilni sloZkdyrpracovnika ve vysi 200Ka to za
kazdé ¢asné pehozeni. Toto bude kontrolovano zsmtmancem oddeni piimyslového

inZenyrstvi v pravidelnych tydennich intervalech.

5.6.5 Skoleni tymu rychlé vymény

Povazuji za nezbytné, aby bylienové tymu rychlé vyeny proskoleni a seznameni
s novym postupem iphazovani a se zakladnimi principy metodiky SMEDmM{d je
mysSleno pedevsim osvojeni si pojirjako externi a interndinnosti a zdrazreni nutnosti
vycleréni externich¢adi z doby vyngny nastroj. Tym bude proSkolen a seznamen
s novym standardem ukladani nastroa pojizdny vozik, pouzivanim fia@i a mycim

systémem pouzitych nastéiojDale bude seznamen s novym layoutem pragovisitnosti
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prohloubeni dodrZovani pravidel 5S, a tegevsim v ufenych zénach. @raz bude kladen

taktéZ na motivaci pracovnikpredevSim na motivai program rychlé vyrmy.

5.7 Postup zavadni navrhovanychieSeni

Postup zavéashi navrhovanyctieSeni uvadim v nasledujicich krocich.

1.

Krok:

porizeni technického vybaveni, jez je nezbytné prdengni externichiinnosti ze

samotného procesughazovani nastrj

porizeni patticného néadi pro zlep3eni a zefekt&mi internich¢innosti;

zavedeni nového layoutu pracovispolu s navrhovanym vizualnim zeaim zon.
Krok:

proskoleni tymu rychlé vygmy, obeznameni se s novym standardizovanym

postupem fehazovani;

zavedeni motiveniho programu.

Krok:

provedeni prvnich zkuSebnickepozeni nastrgj

vyhodnoceni nového postupiepazovani.

Krok

piipadné zminy a korekce v navnavrzeném postupughazovani;

sbirani nar&tu a gipominek ze strany tymu rychlé vymy, vedoucich k dalSimu

zlepSeni a zkracesasu patebného pro fghazovani nastrj

5.8 Rizika projektu

Odpor zamstnand viaci zménam

Zavadni jakychkoliv novych metod je vzdy spojeno s nemoh Wit se novym ¥cem.

Aby se tomuto riziku vyhnulo je velmiutezité dikladné proSkoleni a seznameni

zanestnand, predevsim tymu rychlé vyémy s podstatou tohoto projektu. Velmilezita

je vtomto gipadt motivace, a to jak hmotna, tedy navrhované finarohodnoceni, tak
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nehmotna. Cely tym musi byt jednoduSe zainteresaaprojektu a musi se citit jeho
souasti.
- Spatna spoluprace s vedenim spobesti

Projekt implementace metody SMED pochézi ze streegeni spolénosti, které si
uvédomuje dilezitost trendu pruznosti a rychlé reakce na podadazakaznika.
V sowasné dob zavadni projektu je spoluprace a komunikace s vedenitmivdobra.
Riziko vSak vidim v dalSich etapach, tedy po zamédeetody SMED. Vdchto fazich
zajisté nastanou komplikace a obtize, které budleorfasit. Za dlezité tedy povazuiji, aby
zajem ze strany vedeni neupadl, navrhuji tedy zapésvidelné porady. &chto by se
Gcastnilo vedeni spodeosti, vybrani zagstnanci oddleni ptimyslového inZzenyrstvi a
tym rychlé vyngny.
- NedodrzZeni jednotlivych krakprojektu

Uvadkneé kroky projektu spolu Uzce souvisi a navazujisebe. Jakékoliv zpozdi ci
preska@eni rekterého z krok je velmi rizikové pindsi znané komplikace. Navrhuji proto

jasné pifazeni odpotdnosti rEkterému ze zagstnan@ oddleni primyslového

inZenyrstvi za dodrZeni a realizaci vSech éngdh kroki projektu.

5.9 Vyhodnoceni efektivnosti danéhdaeSeni

Pri dodrZzeni srrného technologického postupu, vychazejiciho zyagajizdniho radu
piehazovani sezovaie a operatora Iz&as 8 hod fehazovani zkratit na 3,7 hod, tedy 222
min. Tento ¢as se kladh promitne pedevSim do oblasti kapacit stroje a mzdovych

nakladi. Na druhé stranjsou s timto projektem spojené zjevné naklady.

5.9.1 NavySeni produkce stroje

Nejprve se tedy budu zabyvat oblasti kapacity strkiera se zvysi vidledku kratSiho
¢asu pehazovéani. K tomuto vyjdeni pouziji stejnou Gvahu a stejnyigpb vypd@tu, jako
v kapitole 4.3.3, #nujici se charakteristice stroje. Qghasu sminy 480 min odé&tu

nasledujici neproduktiviasy:
- 30 min okkdova Festavka

- 20 min (2x 10 min ergonomick&gstavka)
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- 12 min ¢as pro natéh a konec srny)
- 30 min ¢as na pehozeni svitku na 1 smu a gipadnou udrzbu)
- 29,6 min(¢as gehazovani nastrbjna 1 sminu)

Oproti predeSlému vyptiu, kdy se mezi jednotlivé smy rozpditaval ¢as 8 hod
piehazovani, nyni beru v tvahu dobu 3,7 had/olni¢as 64 min se zkrétil na 29,6 min,
tedy o témst 54 %. Dostavame se tak k 358,4 ndistéhocasu vyroby Tube Millu 2 za
smenu. Ri rychlosti stroje 80 000 mm/min, délce trubky (ameru) 520 mm je produkce
55 138 ks trubek za smu. Toto také navrhuji jako novy cilovy stav prodakstroje Tube

Mill 2 za smeénu. Dochazi tak k navySeni kapacity stroje 0 9,6 %.

5.9.2 SniZeni mzdovych nédklad na piehazovani

Pfi tomto vypa@tu beru v ivahu skuteost, Ze mzdové naklady na operatorafizesate
jsou vyisleny na 210 K/hod. Ri¢emZ operator musi bykipomen u stroje vzdy, jak bylo
uvedeno v kapitole analyzujicighazovani, tak jehoé¢bnou pracovni naplni je obsluha
stroje Tube Mill 2. Pokud v3ak probih&spazovani je povinen asistovatizevali a

popipadt vykonavat dalSi ukoly. Jeho mzdové naklady takataurbrat v Gvahu.

Ovsem jinak je tomu u gigovate, ktery po pehozeni a gé&zeni neni u stroje dalgippmen
a vykonava jinoginnost. Mizeme tak uvazovat snizeni mzdovych naklaa gehazovani

analyzovaného stroje.

Doba gfehazovani se tedy snizila z 8 hod na 3,7 hod, fedstavuje Usporu 4,3 hod prace
sdizovate. Pokud se tedyiphazuje 2x do tydne a mzdové naklady jsou na ur@¢fi

K¢é/hod, dostavame se késicni uspde 7 224 K.

Vyznamn4 je ovSem i sama skiriest, Ze ziskdvame 4,3 hod practizesate. Ten se

muze wnovat dalSginnostem.

5.9.3 ZvySeni pruznosti vyroby

Pro spolénost je zvySeni pruznosti vyroby velmi vyznamnoutsinosti. Podnik tak iize
rychleji reagovat na pozadavky zakaznika. Cetéhazovani se zkrétilo o vice nez
polovinu, o asi 54 %, z gwodnich 8 hod na 3,7 hod. Vyrazee také snizi plytvani, a to

jak zjevné, tak skryté, ve forredlouhavého utahovani Sraulpod. Vedeni spataosti
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povazuje zvySeni pruznosti vyroby za nejvyzn&sinpiinos projektu implementace
metodiky SMED.

5.9.4 Naklady na projekt implementace metody SMED

Podnik vylenil na tento projektastku 100 000 K Toto je jakasi hranice nakladkterou
si spolénost nepeje pgekratit. Naklady projektu nez&tuji polozkami spojenymi se
Skolenim¢i odmenami za rychlou vyrnu. Déle tedy uvadim tabulku, ve které jeaty
vSech nezbytnych vydajspojenych s rychlou vyémou nastraj na stroji Tube Mill 2.
Dostavam se tak &stce pohybujici se kolem 95 000, Kpozadavek podniku na

maximalni vysi vydaj jsem tedy dodrzel.

Tab. 8. Naklady na realizaci projekiuLc)

Srouby 2 000,-
Naradi 2 000,-
Grafické vyznéeni zon 1 000,-
Aku-Sroubovak (2x) 3 000,-
Pojizdny vozik na nastroje (2x) 39 000,-
Pojizdny sil na n&adi 27 000,-
Myci stil 21 000,-
Naklady celkem 95 000,-

Zdroj: [Vlastni zpracovani]
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ZAV ER
Cilem této diplomové prace bylo aplikovat metoduESMve spolénosti Visteon-Autopal,

s.r.o. a tim zkrati¢as potebny na pehozeni nastrajstroje Tube Mill 2.

Na zaklad teoretickych poznatk podrobné analyzyiphazovani nastrdja sodasného
stavu pracovist jsem navrhl projekt, ktery umadje aplikovat metodiku SMED u stroje
Tube Mill 2. Toto nov&eSeni pinasi vyznamnou Usportasu, navyseni kapacity stroje a

piedevsim zvySeni pruznosti vyroby.

Tato metoda nem& vymezena Zadna striktni pravjdja,pouziti dava plno volnosti a
moznost modifikace na konkrétni problém. JelikoX gipadt stroje Tube Mill 2 jedna o
znané¢ komplikované vyrobni Zé&eni, jehoz konstruki reSeni neni nijakfzpisobeno
pro rychlou vyngnu, byla implementace metody SMED dosti obtizn@ar#& jista volnost
Vv jejim pouziti mi umoznila cely projekt realizovatysledkem je novy standardizovany
postup pehazovani, ktery zkratil dobu vymy nastrofi o vice nez polovinu. Timto také
dochazi k navySeni kapacit stroje o M0 %. S vyuzitim metody SMED je v tomto
piipadt spojena i nutnd investice do novych pracovnichstedki a n&adi. S touto
skut&nosti je vedeni spalaosti obezndmeno a na projekt jecheyna castka ve vysi
100 000 K. Tuto jsem v navrzich projektu nefracil. Na zéklad vySe uvedeného, je

mozné konstatovat, Ze cil diplomové prace jsemilspin

Spole&n¢ s metodou SMED navrhuji zavést nové prvky daldiebtod péimyslového
inZenyrstvi, jako vizualizace nebo 5S. Nezbytnéebtaké pistoupit na zminy v layoutu

pracovist.

Podle dosavadni praxe, kterou jsem ve spalsti ziskal, bude ugpna implementace
tohoto projektu zna¢ zavisla na fistupu a motivaci zaéstnand, konkrétg tedy na
tymu rychlé vyngny. Toto fedstavuje znmé riziko projektu a jako nezbytné povaZzuiji
dukladné proskoleni zainteresovanych pracofrrakzavedeni navrhovaného motinéno

programu.

Zawrem bych dodal, Ze zpracovani této prace pédogio velkym ginosem, ziskal jsem
tak plno cennych zkuSenosti z oblastiimyslového inZenyrstvi. &im také, Ze tato
diplomova prace pofize spolénosti zvysit pruznost své vyroby a stat se al@sparco

konkurenceschopisi na sodasném automobilovém trhu.
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B Bottom (dolni)
CAD  Computer Aided Design

Dimpl. Dimplovaci

Enk. Enkodérové
Fin. Finalni
H Horizontalni

JLR Jaguar, Land Rover

Kal. Kalibraeni

OR. Orez

PSA Peugeot Société Anonyme

RZ Rychla zrnina

SMED Single Minute Exchange of Die (filozofie rychlyzimén)
™ Tube Mill (valcovna trubek)

T Top (horni)

V Vertikalni
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P1 SnErny technologicky postup



PRILOHA P |: SM ERNY TECHNOLOGICKY POSTUP



AUTOPAL
Zavod HLUK | SMERNY TECHNOLOGICKY POSTUP Cislo: 25/C

5.4. 2010

Operace: Rychla vyména nastroji na svarovacim stroji Tube Mill 2
Vyrobky: Trubky
Tym: SefizovaC a operator
Cil: Cilem tohoto smérného technologického postupu je organizaéni
usporadani procesu vymeény tak, aby tato vyména byla co nejkratsi a
nejefektivné;si.
Obsah: I. Zakladni pojmy metodiky SMED (rychla vyména nastroje)
II. Zakladni principy rychlé vymény
. Jizdni Fad rychlé vymeény pro Tube Mill 2
IV. Cinnosti po ukon&eni kompletni vymény nastrojd
Vypracovano: Vypracoval: Kontroloval: Schvalil: List: 1

Kufina Petr Straka M. Sury M. Lista: 4




AUTOPAL

Zavod HLUK | SMERNY TECHNOLOGICKY POSTUP | Cislo: 25/C

I. Zakladni pojmy metodiky SMED (rychla vym  &na nastroje)

1. Doba vym ény nastroj G — je celkovy ¢as, ktery uplyne od posledni dobré
trubky pfechazejici vyroby, po prvni dobrou trubku z nové nahozeného
stroje.

2. Interni €innosti — jsou vSechny ¢innosti, které mohou byt vykonany pouze
za klidu stroje.

3. Externi ¢innosti — jsou vSechny &innosti, které mohou byt vykonany za
chodu stroje a to bud pfed zapocetim samotné vymeény nastroje nebo po
jejim ukongeni.

4. Jizdni fad prehazovani — je soupis jednotlivych krokd vymény nastroje,
ktery ur€uje rozdéleni ¢innosti mezi jednotlivé ¢leny tymu rychlé vymény
(sefizovac a operator). Cinnosti jsou uspofadany v ¢asové souslednosti a
kazdé cinnosti je pfifazen standardni ¢as na jeji provedeni.

[I. Zakladni principy rychlé vym ény

1. Vyména nastroje za¢ne pouze tehdy, pokud jsou k dispozici jasné informace
0 noveé vyrobé (typ trubek).

2. Vyména nastroje zacne pouze tehdy, pokud je k dispozici pfislusny material
(hlinikovy svitek).

3. Vyména nastroje zacne pouze tehdy, pokud je k dispozici kompletni sada
nastrojl, ktera byla pfi posledni vyméné zkontrolovana a ocisSténa.

4. Pred samotnou vyménou nastroji (pfed zastavenim predchazejici vyroby) je
nezbytné vykonat vSechny externi ¢innosti, které prodluZuji celkovou dobu
pfehazovani, tedy:

a. Pripravit si na misto potfebnou dokumentaci (parametry pro trubku a
nastaveni tvarecich kol).

b. Pfipravit mobilni vozik s kompletnim narfadim a vybavenim nutnym pro
rychlou vyménu nastroje (2x imbusova sada, 2x gola sada, sparomérky,
rukavice, nahradni Srouby apod.).

c. Pfipravit na misto vymény vozik s kompletnim toolingem pro novy vyrobek.
d. Pfipravit na misto prazdny vozik pro vyméfnované nastroje (tooling).

5. Odvoz vymeénénych nastrojl, €iSténi a jeho kontrola probiha az po ukon&eni
rychlé vymény nastroju.

Pokud jsou vySe uvedené principy dodrzeny, je mozno zacit vym énu nastroj U
dle jizdniho Fadu (viz. bod IlI).

Vypracovano: Vypracoval: Kontroloval: Schvalil: List: 2

5.4. 2010 Kufina Petr Straka M. Sury M. List(: 4
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zavod HLUK | SMERNY TECHNOLOGICKY POSTUP Cislo: 25/C
[ll. Jizdni Fad rychlé vym ény pro Tube Mill 2
_ _ _ Cas
SERIZOVAC OPERATOR SMEnmy
Cas _ Cas _
(i} Cinnost {rmin} Cinnost f:30
30 | Hruhé gifténi stroje 35 | Hruhé éisténi stroje
5 Odstranéni bezpednostnich krtd 7:04
DermontaZ svafovaciho boxu 2
5 syafovaci civky 5 |vymeéna matrice a noZe 710
] DermontaZ dimplovaci stanice 42 Vchtery SWArOVAC ?ﬁk':he stroje po
Demontaz vaodicich list (pred Y1 Rostranent swarovacing Hoxl
a dimplovaci stanici
MontaZz nowvych vodicich list
73z
11 | MontaZ nove dimplovaci stanice
Cigténi demontovanych drfdki
2 | svafovaci civky . o
Wontaz dreakn zpet na svarovacy | 20 | Demontas vsech horizontalich a
2 | ramenno verikalnich stanic (méjdich standl a
DemontaZ vodicich kolefek pred trarecich kol), rovnacich kol & kol
4 | oferemn a ofuku zavéretného tvaru)
DermontaZz ofezy a pootodeni
ofezového noZe na neztupenaouy
strany
MontaZ vodicich koledek pfed
ofezern a ofezu Zpét na své
rristo
4 Montaz civky svafedky
MontaZ nového svafovaciho
hioxu a ovefeni spravného
7 doraZeni spararmerkau
3.0z
2 MontdZ ofuku
80 | Instalace vsech horizontalnich 15 | Nahozeni svitku nového materislu
a vertikalnich stanic itvarecich k- = Araraior se vnue obsiize stroje
kola vnejsich standuy, kol tedfeni boénic nebo Tube Millu 3, je-li
rovnacich, kol zaverecneho poZadovano.
tearu.Hrube nastaveni pomoci Menf-li pofadovana, spolupracuje
prislusnych podiozek thorizont. operatar die pokynu sefizovade na
stanice) a sparomerek instalaci jednotivich komponent,
EimE midZe byt fas instalace kratsi,
822
10 | Promazani viech maznic 10 | Operator k dispozici sefizovadi
Asistence pri navadeni hlinikowe
20 | Mavedeni hlinikove pasky 20 | pasky
20 | Dosefizeni a zakrytovani stroje 20 | Pfiprava na novod wirohu, vWimensa
piepravek, Oklid pracovisté apod.
222 Celkovy cas 222 Celkovy cas 10:12
Vypracovano: Vypracoval: Kontroloval: Schvalil: List: 3
5.4. 2010 Kufina Petr Straka M. Sury M. Lista: 4
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Zavod HLUK

SMERNY TECHNOLOGICKY POSTUP

Cislo: 25/C

IV. Cinnosti po ukon &eni kompletni vym é&ny nastroj G

Po ukonc&eni pfehazovani se operator vénuje témto ¢innostem:

(sefizovac¢ dale nespolupracuje a vénuje se svym dalSim povinnostem)

s vz

1. Odklidi vozik na naradi, naradi radné ocisti a ulozi.

2. Vyméneéné nastroje preveze k mycimu stolu.

3. VSechny nastroje kompletné ocisti na mycim stole a provede jejich
ddkladnou kontrolu.

4. Ocdisténé nastroje umisti zpét na vozik pro nastroje a odveze jej na své

misto.

5. PoSkozené nastroje pfinese do nastrojarny k opraveni.

Vypracovano:

5.4. 2010

Vypracoval:

Kufina Petr

Kontroloval:

Straka M.

Schvalil:

Sury M.

List: 4

Listd: 4







