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ABSTRAKT

Diplomova prace se zaméiuje na implementaci zvolenych metod primyslového
inzenyrstvi, jimiz jsou 5S, TPM a SMED. V teoretické Casti jsou vysvétlena teoreticka
hlediska, ktera slouzi pro zpracovani praktické ¢asti. Prakticka ¢ast je vénovana predstave-
ni provozu Tazirna oceli TZ, a.s. a provedeni analyzy sou¢asného stavu. Dale je zaméfena
na navrh projektu implementace zvolenych metod na pracovisté. Zavér obsahuje vyhodno-

ceni a navrhy a doporuceni na zlepSeni.

Kli¢ova slova: Primyslové inzenyrstvi, 5S, TPM, CEZ, SMED

ABSTRACT

The following thesis focuses on implementation of selected industrial engineering met-
hods, which are the 5S, TPM and SMED. The theoretical section explains the theoretical
aspects which are used for the practical one. The practical part is devoted to the presentati-
on of Tazirna oceli TZ, a.s. and analyzing the current situation. It is focused on the design
of the project implementation selected methods to the workplace. The conclusion contains

an evaluation , suggestions and recommendations for improvement.

Keywords: Industrial engeneering, 5S, TPM, OEE, SMED
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UvVOD

Zisk. Slovo, které po generace roztaci soukoli firem a mysleni lidi. Jak dosahnout co nej-
vy$siho zisku, jak se poprat s krizemi, at’ uz globalnimi nebo lokalnimi, jak vyzrat nad
konkurenci? Firmy vedené svymi strategickymi cili dosdhnout uspéchu, a tim 1 zisku, dav-
no védi, ze konkurence na dnesnim globalizovaném trhu jim nedaruje chvilku oddechu a
vyviji celosvétove silné tlaky. Konkurence nezné hranice, nerespektuje vzdalenosti, nezna
soucitu. Vyhrava ten lepsi. Jiz roky probihaji v automobilkach boje o kazdou sekundu vy-
robniho taktu, a tento trend se netiprosné piendsi i do dalSich odvétvi primyslové vyroby.
Firmy jsou nuceny efektivnéji zvladat svou vyrobni, technologickou a marketingovou pod-
statu, kdy na pocatku je dodavatel, a na konci pak spokojeny zédkaznik. Celym organizac-
nim fetézcem marketingu, administrativy, managementu, logistiky a vyroby se prolina dal-

§i slovo. Zmeéna.

Cilem této diplomové prace jsou navrhy zmén, které ptispéji k zefektivnéni procesu vyro-
by. Dnesni firma jiZ neni tou dilnou z let minulych. Pro spravné zvolenou strategickou ces-
tu musi racionaln¢ sladit mnozstvi aspektd k hladkému a efektivnimu vyrobnimu procesu.
S vyrobou je dnes neoddélitelné spjata logistika, nezbytnosti jsou spravné stanovené tech-
nologické normy a pracovni postupy k hladkému toku materidlu, eliminace uzkych mist a
zajiSténi standardnich podminek pro operatory zatfizeni. A celym procesem prochazi ne-

zbytné sledovani kvality vyroby.

Diplomova prace je zaméfend na zefektivnéni vyrobniho procesu tazné linky na provoze
Tazirna oceli Ttineckych Zelezaren, a.s. Management firmy si velmi dobie uvédomuje, ze
bez neustalého zlepSovani, optimalizaci vyrobnich procesii, sniZovani nakladi, rychlych
reakci na poZzadavky zakazniki, nelze jit kuptedu. I z téchto diivodl byla pro zefektivnéni
vybrana nejvykonnéjsi a nejvytizenéjsi linka KTS 4.

V praktické ¢asti této prace bude analyzovana tazné linka KTS 4. Budou popsany ¢innosti,
které maji na chod linky zasadni vliv, a to zejména Casta pretypovani linky, jeji tdrzba,
planovani vyroby a sledovani celkové efektivity zafizeni. Pro kvalitativni analyzu linky a
nasledné navrhy zmén budou pouzivany nastroje primyslového inzenyrstvi, zejména me-
tody 5S, SMED, TPM a CEZ. Jako podpora uvedenym metoddm bude zaveden vyrobné
informacni systém VIS. V zdvéru prace bude provedena celkové rekapitulace vysledkl

zavadénych zmén.



Na zacatku prace bude popsana teoretickd podstata projektu, vedouci k uspésnému dosaze-
ni cilti této prace. Bude provedeno seznameni s primyslovym inzenyrstvim, $tihlym pod-
nikem, metodami 5S, SMED a TPM. Bude popsana metodika vypoc¢tu produktivity a cel-
kové efektivity zafizeni. V neposledni fadé pak ve stru¢nosti moznosti implementace pod-

nikovych vyrobnich systémt (MES) do vyrobniho procesu.



CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Velmi dilezitym prvkem pii psani jakékoliv préace, je vyty€eni cili a zvoleni obecné plat-
nych metod, které ke splnéni stanovenych cilii vedou. Spravna formulace cilti a zvoleni

vhodnych metod jsou zakladnim kamenem kazdé védeckeé prace.

Cilem projektové casti diplomové prace bude na zaklad¢é vypracované teoretické podstaty
zefektivnit produkci vybrané tazné linky na provoze Tazirna oceli Ttineckych zelezaren,
a.s. Konkrétnim cilem bude snizeni ¢asovych ztrat z pfetypovani zafizeni a ztrat ze zbytec-
nych prostoji vedoucich ke snizené kapacité linky. Z diivodu pieplnéni normované kapaci-
ty linky vysokym objemem zakazek a nutnosti komplexniho feSeni problému, bude potieba
provést nekolik zdsadnich krokii s vyuzitim konkrétnich metod vyuzivanych primyslovym

inZenyrstvim.
Prace na projektu byla naplanovana na obdobi biezen 2015 — unor 2016.

Ke kli¢ovym metodam pro splnéni zadanych cilt patéi metody SMED a TPM. Jako pod-
plrnd metoda k vySe uvedenym bude pouZita metoda 5S a zavedeni informaéniho systému
VIS k vybrané tazné lince. Metoda SMED umoziuje vyrazné redukovat ztratové ¢asy po-

ttebné k vyméné nastrojti a jinych komponentti strojniho zatizeni.

V analytické ¢asti bude vyuZito videozaznami z pietypovani linky a na zdkladé dikladné-
ho rozboru zjist€n soucasny stav ptetypovani. Analyze bude déale podroben stav udrzby
zatizeni, stav okoli linky a soucasny stav planovani kapacit linky a sledovani celkové efek-

tivity zafizeni CEZ.

Projektova cast bude vychazet z vysledkl analytické €asti a s pomoci uvedenych metod a
postupil bude hledat feSeni nalezenych nedostatkli. Vystupem projektové ¢asti pak budou
uspory Casli z pretypovani a zavedeni jizdniho fadu pietypovani, zavedeni fadného sledo-
vani CEZ, sledovani a evidence abnormalit u zafizeni, zlepSeni planovani vyroby pomoci

informacniho systému VIS a v neposledni fad¢ zvysSenad kapacita tazné linky.



. TEORETICKA CAST



1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi jako samostatny obor ma vice neZ stoletou tradici. Cesky nazev je
piekladan z pivodniho anglického ,,industrial engeneering*. Vyvoj priimyslového inzenyr-
stvi se v mnohém lisil a od pocatku Sel nékolika sméry, japonskym, americkym, evrop-
skym. Postupem casu se vSak tyto sméry sblizovaly v jeden proud nového primyslového

oboru.

V Ceské republice se tomuto oboru zadaly podniky vice vénovat aZ po roce 1989, i kdyz
jednotlivé aktivity dnes spojované s priimyslovym inzenyrstvim se v urcitém rozsahu obje-

vovaly i diive. (Magin a Vytlagil, 2000, s. 79-80)

Obor primyslového inzenyrstvi se zabyva hledanim optimalniho zplsobu, jak vyrobit oce-
kavané statky a sluzby v co nejvyssi kvalité s optimalnim vyuzitim omezenych vyrobnich
nyrstvi je tedy navrhovat a fidit synergicka spojeni vstupt, technologii a lidskych zdroji
pii maximalizaci produktivity. Nedilnou soucasti koncepce je vysoky duraz na lidsky fak-
tor, jeho zapojeni do procest, a zpétné plisobeni procest na ¢loveéka a z toho vyplyvajici
nepiiznivé aspekty. Metody prumyslového inzenyrstvi jsou pak chapany jako podpora ii-
zeni organizace k dosahovani vyssi produktivity, kvality a v neposledni fad¢ pak zisku.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 106)

Osoba priimyslového inZenyra je odbornik, majici teoretické a praktické znalosti a zkuSe-
nosti, uplatiujici je ve prospéch organizace za G¢elem zvySovani zisku pomoci snizovani
nakladovosti, zvySovani kvality a neustalym zlepSovanim vSech procest napfic¢ organizace.
Do jeho sféry patii odstranovani vSech druhti plytvani, $tihla administrativa, logistika,
smysluplné vyuzivani modernich vymozenosti informacnich technologii a také dosazeni

tzv. $tihlého podniku s cilem naplnéni strategickych cili organizace. (Masin, 2005, s. 65)

1.1 Stihly podnik

Cilem realizace priimyslového inZenyra je Stihly podnik. Pod timto pojmem si Fekete
(2012, s. 20) ptedstavuje vyrabét vyrobky a poskytovat sluzby pii co nejmensim objemu
vSech vstupnich zdroji. V tomhle vidi rozdil od klasické masové produkce minulych let.
Doporucuje vyrabét stale vice produkce s plnym vyuzitim technologii, se sniZzenym obje-

mem lidské prace a minimem zasob. Toho Ize dosahnout, jen pokud se v procesech vyko-



navaji pouze takové Cinnosti, které jsou potiebné, pfi eliminaci ztrat z ndbéhti vyroby a pfi
vys$§im vyrobnim taktu nez je tomu u konkurencnich firem. S tim nedilné souvisi snizovani
vazanych finan¢nich prostiedki. Ve $tihlém podniku tak jde o maximalizaci ptidané hod-

noty. (Fekete, 2012, s. 20)

Stihly podnik oviem neni jen pro §tihlou vyrobu. Do soukoli zestihlovani je nutné p¥idat
vSechny etapy, na jejichz konci je spokojeny zékaznik. V predvyrobni fazi je nutné se za-
byvat pfimym marketinkem vzhledem k cilovému zakazniku, customizaci vyvoje, viemi
druhy logistiky, administrativou a planovanim vyroby. A to v8e ruku v ruce s technickou

podporou vyroby a useky fizeni kvality. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

1.1.1 Plytvani

Jednim z cili budovani $tihlého podniku je odstranéni plytvani. Plytvanim jsou oznacova-
ny ty Cinnosti, které¢ vedou ke zvySovani nakladu, pti stejné nebo snizujici se hodnoté vy-

robku a sluzeb.

V japonském vnimani primyslového inzenyrstvi, které je dnes zédkladem pro zbyly svét,

jsou ztraty popsany tftemi terminy:

e MUDA — plytvani. Zvysuje naklady, ale nezvySuje hodnotu produktu

e MURA - nepravidelnost. Nestejnomérné vytizeni lidské sily a strojniho zafizeni
zpusobené vykyvy v planovani vyroby a objemu vyroby zptisobené internimi pro-
blémy.

e MURI — nadmérné ptetézovani lidi a technologii nad rdimec moznych limita.
(Masin, 2005, s. 51)

Plytvani se vyskytuje v kazdé organizaci a hlavnim cilem je minimalizace. Je velmi duilezi-
té nevyhledavat jen problém, ale zaméfit se na kofenové piiciny vzniku plytvani a co nej-

rychleji je eliminovat. V zasadé byva pojmenovano 7+1 zplsob plytvani.

e Zbytecné pohyby — pokles produktivity je patrny tam, kde pracovnik musi zbyte¢né
pfechazet, natahovat se, otaet nebo nahybat. Nastrojem zlepSeni mohou byt er-
gonometrické metody.

o Cekani — ztraty asové z éekani na piisun materialu, vyrobnich pland. Také prostoje
pracovnikl a jejich nepfipravenost na dalsi vyrobni davku, pfetypovani apod. Ne-
umérné se tak zvySuje priibézné doba vyroby. Nastroje jsou napt. Kanban, SMED,

TPM.



e Zbytetna manipulace — pfenaSeni dild, nastrojii a jejich hledani, pfemistovani ze
skladii na sklady. Nastrojem zlepSeni se jevi vytvafeni novych lay-outd, Sankeytv
diagram, 5S.

e Opravy — vyrobou neshodné produkce dochézi ke ztratam pii kalibracich, opravach
zafizeni nebo produkce. Prevence oprav umoziuje TPM, prevenci chybovosti pak
Poka-yoke.

e Zasoby — vznikaji zejména Spatnym planovanim vyroby, nedostate¢nym zapojenim
PULL systéml. Mohou vznikat také v dlouhych dodacich lhitach dodavateld, ale 1
odbératelll, vznikaji pro potieby pokryti vykyvi trhu. Bez urc¢ité¢ho objemu zasob se
zadna organizace neobejde. Cilem je vhodnymi nastroji zasoby minimalizovat.

e Nadvyroba — jedno z nejhorsich plytvani, vytvareji se nadmérné zasoby, zvysuje se
potieba vétsich skladovacich mist, dopravy, manipulace.

e Chyby pracovnikli — plytvani asem a materialem

e Nevyuzité schopnosti zaméstnancli — malé zapojeni pracovnikii do procesti, zpoma-
lovani zlepSovacich procesti, vytvareni demotivujiciho pracovisté. Nastrojem jsou

krouzky kvality, Kaizen.

Na obrazku 1 je znazornéno 7 druht plytvani

Obrazek 1: 7 druht plytvani (Lean Seven Types of waste, ©2013)
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(Toyota production system). Systém byl vyvijen v letech 1948 — 1975. Spolutvirci systé-
mu byly T. Ono, S. Singé a E. Tojoda. Tento sociotechnicky systém je zaloZeny na koope-
raci vyroby a logistiky automobilového vyrobce a jeho interakce s dodavateli a zakazniky.

TPS je zalozeno na tzv. 14 principech.

1.2 14 principi Toyoty

14 principt Toyoty je zalozeno na mySlenkach zlepSovani danych procest, zvySovani hod-
noty firmy rozvojem zaméstnanct a firemnich partnert, a také neustalym rozvojem firmy
pfi feSeni vzniklych problémii.
e Manazerska rozhodnuti jsou vedena strategickymi cili podniku bez ohledu na krat-
kodobé¢ neuspéchy.
e Problémy na povrch vytvarenim kontinudlniho toku procesi napfic¢ firmou.
e Vyuzivani PULL systémi, zejména JIT (Just-in-time) zabranuje nadprodukci
e Pracovni vytizeni strojniho zafizeni i lidské sily musi byt rovhomeérné.
e Vytvafeni prostedi k prevenci chybovosti pfi procesech k dosazeni vytvareni hod-
not hned napoprvé.
e Vychodiskem pro postupné zlepSovani procest a zapojeni zaméstnancti do nich je
standardizace vyroby.
e Zviditelnéni skrytych problému zajisti vizualizace procesu.
e VyuZivani jen takovych technologii, které jsou diisledné provétené.
e Rozvoj téch pracovniku, kteti maji vysoké znalosti a dovednosti, maji vysokou fi-
remni loajalitu a jsou schopni vSe predavat dalSim.
e Rozvoj tymi, které nasleduji filozofii firmy.
e Partnerstvi se zdkazniky a dodavateli firmy, pomoc pfi zlepSovani jejich procesti.
e Chceme-li situaci pochopit, musime ji sami osobné poznat.
e VsSechna rozhodnuti musi byt diisledné a rozvazna, ale poté¢ musi byt velmi rychle
implementovana.

e Neustale se ucit prostiednictvim svych chyb a neustale se zlepSovat.

(Liker, 2004, s. 37-40)



Na téchto principech vzniklo mnozstvi metod, které je rozviji a umoznuji tak tyto principy

uvadét do praxe. VSechny vsak vedou k jednomu cili, a to k zvySovani produktivity.

1.3 Produktivita

ZvySovani produktivity je prioritnim zdjmem oboru prumyslového inzenyrstvi. Produktivi-
ta je obecné vyjadiena pomérem vystupu produkce ke vstuptim, které do procest vstupuji.
Vystupy se vyjadiuji bud’ v penéznich jednotkach, nebo jako jednotky naturdlni (jednotky
objemu, hmotnosti, ¢asu apod.). Vstupni jednotky jsou obdobného charakteru a vyjadiuji

zejména material, lidskou praci, kapital apod. (Masin a Vytlagil, 2000, s. 27)

Kazdy systém, aby mohl byt ozna¢eny za produktivni, musi spliiovat n¢kolik zédkladnich
podminek. Musi byt zejména hospodarny, efektivni a ucelny. V soucasnosti mame k dis-
pozici fadu zaru¢enych metod ke zvySovani produktivity, ne kazda je vSak vhodna ke kon-
krétn¢ zvolenym procesim. Rozhodnuti o vybéru metody zvySovani produktivity byva

proto déleno do nékolika oblasti, které nazyvame SM:

e Materidl — konkrétni materidlové vstupy
e Man — lidska sila

e Money — kapital a jeho ziskavani

e Machine — technologicka zatizeni a stroje

e Methods — postupy a metody

Je ziejmé, Ze v kazdé této oblasti miiZeme presné€ identifikovat zdroje neefektivnich postu-
pu a plytvani. ZvySovani produktivity pak miZeme vnimat jako uzavieny cyklus procest

jako planovani, zlepSovani, méfeni a hodnoceni. Ukazka takového cyklu je na obrazku 2.

(Gerykova, ©2012)
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Obrazek 2: Uzavieny cyklus zvySovani produktivity. (Gerykova, ©2012)

1.3.1 Méfeni produktivity

U méfteni produktivity vyvstavaji ur€ité problémy. Jedna se o vycisleni pomémé velkého
mnozstvi vstupll, kdy jejich spravné zaclenéni neni jednoduché. Také vyjadieni vystupl se
muze ukazat nejednoznaCnym. Tohle byva danl za samoucelnou, trhem nepoptavanou vy-
robu. Efektivni vyroba nemusi vzdy znamenat produktivni vyrobu. Teprve sladéni produk-
ce s pozadavky trhu z hlediska alokace produktu v misté a ¢ase, v kombinaci s konkuren-
ceschopnou cenou, znamena vyrobu nejen efektivni, ale i produktivni. (Maynard, Bright a

Zandin, 2001, s. 187)

Obecné mizeme dle Masina s Vytlacilem (2000, s. 27) méfeni produktivity délit do 3 typt

poméri:
o Totélni produktivita
Produktivita = l:::::::;iﬁu:uu
. Parciélni (dil¢i) produktivita

Produktivita ~mnoZstvi vyrobkii
price ~

pocet pracovnich hodin



o Index produktivity

aktualni produktivita
IP = = 100
standard produktivity

V soucinnosti s méfenim produktivity je nutné ptistoupit také k jejimu zvySovani.

1.3.2 ZvySovani produktivity
Masin s Vytlacilem (1996, s. 139) uvadéji nékolik moznosti zvySovani produktivity:

e Zvétsit vstup, a o to vice vystup
e Zachovat vstup, ale zvysit vystup
e Snizit vstup pfi mens$im sniZeni vystupu

e Snizit vstup, ale zachovat vystup

Snizit vstup a zvysit vystup

V této souvislosti zminuji 6 krokd, které vedou k lepSim dimyslnéjsim zptsobtim, jak da-

ny proces provadeét. Jsou to:

e Moznosti ke zlepSovani

e Analyzovani sou€asného stavu

e Kladeni otazek vedoucich k identifikaci a zlepSeni problému
e Vybér novych postupti a metod

e Jejich zavadéni

e M¢éfeni a hodnoceni kone¢nych piinost

Jednim z dtlezitych ukazateld méteni produktivity a efektivity zejména strojnich zatizeni,

ale 1 celych vyrobnich zavodd, je tzv. Celkova efektivita zarizeni (CEZ).



2 CELKOVA EFEKTIVITA ZARIZENI

Celkova efektivita vyrobnich zafizeni, v anglické terminologii nazyvana jako OEE (Ove-
rall Equipment Effectiveness) je svétové uznavany ukazatel efektivnosti vyrobnich zatize-
ni, porovnavani jejich u¢innosti a zaznamenavani ztrat. Ditkladnou analyzou vyskytnutych
ztrat Ize nalézt u¢innd feseni vedouci k jejich odstranéni. To jsou divody, pro¢ svétoveé
podniky tento ukazatel sleduji a vyhodnocuji. V nemalé¢ mite je ukazatel CEZ tazen ke
kli¢ovym vyrobnim ukazateliim KPI pro tvorbu firemniho Balanced Scorecard. Podle Ma-

Sina s Vytlacilem (2000, s. 83) lze celkovou efektivitu sledovat jako néasledujici parametry:

e CEZ —hodnoti velikost ztrat k planovanému ¢asu vyuziti zatizeni
e TEZ, TEEP — hodnoti se efektivita vyuziti zatizeni k moznému pracovnimu ¢asu
¢ Hodnoceni cyklu stroje — identifikuji se pouze ztraty souvisejici jen se stavem za-
fizeni
Parametr CEZ nehodnoti pouze miru vyuzivani strojniho zafizeni z hlediska ztrat ¢asovych
nebo do jaké miry jsou dosahovany planované kapacity zafizeni a nasledné pak vysledna
kvalita produkce. CEZ ma sviij vyznam i pro sledovani spravnych pracovnich metod a po-

stuptl.

Je-1i hodnota CEZ vyssi nez 85%, je na misté konstatovat, Ze zatizeni pracuje efektivne.
Této hodnoté se vSak ptiblizuji pouze nejlepsi svétové podniky, proto se meta 85% stava
ur¢itym benchmarkem pro vSechny firmy, které tento ukazatel sleduji a analyzuji. (MaSin a

Vytlacil, 2000, s. 84-85)

Kosturiak s Frolikem (2006, s. 97) vSak upozoriiuji na rozmahajici se neSvar. Firmy se
snazi zkreslovat nebo upravovat metodiky vypoctu €asovych ztrat krdcenim o planované
prestavby, opravy nebo ztraty vyplyvajici z povahy technologie. Cilem pak byva dosah-
nout co mozna nejvysSiho ukazatele CEZ a uspokojit tak management a vlastniky. To
v disledku mize vést k iluzi, ze kapacity firmy jsou plné vyuzité a pro dalsi rozvoj nedo-

stacujici.
2.1 Vypocet CEZ

CEZ se vypocitava jako soucin parametrti dostupnosti, vykonu a kvality. Vysledek pak
ukazuje, na ktery z parametri se zaméfit, pokud jednotlivé efektivity nedosahuji ocekava-

ni. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89). Na obrazku 3 je ukézka parametri CEZ.



Overall Equipment Effectiveness = Dostupnost x Vykon x Quality Yield

Neplanované
prostoje
(Downtime loss)

Dostupnost
(Availability)

Ztraty
rychlost
(Speed loss)

Vykon
(Performance)

Uroved kvality Ztraty kvality
(Quality Yield) (Quality loss)

Obrazek 3: Parametry CEZ (Stohr, ©2015)

Podle Masina S Vytla¢ilem (2000, s. 85,86) celkovou efektivitu ovlivituji 3 faktory:

Mira dostupnosti (vyuziti) — sleduje kolik procent doby je stroj skute¢né v chodu
pfi naplanované vyrob¢. Parametr se pocita jako podil rozdilu dostupného casu a

prostoju k ¢asu, po ktery je stroj k dispozici.

Dostupny Cas — prostoje

Dostupnost = —
Dostupny cas

Mira vykonu (rychlosti) - Jedna se o parametr dodrzovani norem. NedodrZzeni

stanovenych postupt jak ze strany operatora, tak snizeni rychlosti chodu stroje sni-

Zuje vyuziti zatizeni. Vypocita se jako podil ndsobku normovaného ¢asu na jednot-

ku a poc¢tu vyrobki ke skutecnému vyrobnimu ¢asu — dostupnosti. Vysledna hodno-

ta by se méla ptiblizovat k ¢islu 1. V nékterych ptipadech je hodnota 1 piekrocena.

Znamena to, Ze jsou piili§ benevolentné nastavené normy.

Normovany ¢as na kus * pocet vyrobki

Vykon =

y Dostupnost
Mira kvality — Parametr ocistuje vysledek o vyprodukované neshodné vyrobky.
Jedna se o dulezity parametr CEZ, protoZe neshodna vyroba vyrazné ovliviluje vy-
slednou produktivitu. Pocita se jako podil rozdilu celkové produkce a neshodné

produkce Kk celkové produkei.



Celkova produkce — Neshodna produkce

Kvalita =
valita Celkova produkce.

Vysledna hodnota celkové efektivity zafizeni se pak vypocita:
CEZ = Dostupnost * Vykon * Kvalita

Relevantni hodnoty CEZ nedokazeme vypocitat bez disledného sbéru dat. Data mizeme
ziskévat bud’ mechanicky pomoci méfict a jinych pomtcek s ru¢nim zapisem, nebo auto-
maticky s pomoci sofistikovanych piipravkd napojenych na IT a vyrobni informaéni sys-

témy.

2.2 Vyrobni informa¢ni systémy
Vyrobni informaéni systémy, tzv. MES (Manufacture Execution Systems), jsou dulezitou
soucasti celkovych podnikovych systémi. Jejich primarnim ucelem je fizeni vyroby. Hie-

rarchie MES ve struktufe podnikovych systémi je na obrazku 4.

Manazersky informacni systém
(strategie, marketing, ...)

Podnikovy informacni systém
(finanace, ucetnictvi,
personalni. ...) .

Vyrobni informacni
systém (feditel vyroby,
technolog, mistr, ._)

/
/

Vyroba (obrabéci /
centrum, vyrobni  /
linka, ...)

Obrazek 4: Hierarchie podnikovych systémt (MEScentrum.cz, @2012)

Béhem vyvoje téchto vyrobnich systémi bylo definovano nékolik hlavnich tukold, které

maji tyto systémy zabezpecovat:



e Sprava zdroju — alokace kapacit a zdrojui pro vyrobni proces. Informace jsou zalo-
zeny na aktudlnich stavech a rezervaci zdroji do budoucna.

e Sprava postupu — evidence kmenovych dat jako jsou vyrobni postupy, normy, ku-
sovniky, a jin¢ informace popisujici produkci hotového vyrobku.

e Planovani vyroby — K planovani vyroby existuje mnoho riznych pfistupi. VSech-
ny vSak vedou k jednomu cili, tzv. fronté prace, ktera urcuje potadi jednotlivych
vyrobnich ptikazi. Disledné planovani vede k eliminaci prostojli, k snizovani
energetické naro¢nosti vyroby a piestaveb zatizeni.

e Rizeni vyroby — kontrola vyrobniho procesu a komunikace s okolnimi systémy
podniku.

e Sbér dat — zajist'uje sbér a archivaci dulezitych dat potfebnych pro dalsi analyzy.

e Zpétné sledovani — archivace dat o produkci z davodi legislativnich pozadavkad,
auditu, ale i feSeni ptipadnych reklamaci.

e Vykonnostni analyzy — jsou pouzivané k vyhodnocovani uspéchu podniku. Kazda

firma ma jiné nastaveni. (MEScentrum.cz, @2012)

2.2.1 Sbér dat

Zékladnim cilem kazdého podniku je co nejefektivnéjsi vyuziti svych vyrobnich kapacit.
Rizeni vyroby a piehlednost dat dodnes u mnoha podniki trpi jejich manualnim sbérem,
zapisem a predavanim udaji u jednotlivych dil¢ich procest. Tyto jsou pak ptrepisovany do
elektronické podoby do IS. Pfenosem dat s vyuzitim lidského faktoru mize byt velkou

slabinou sbéru dat. Resenim je poté automaticky sbér dat.

Pred implementaci termindltl je nutné si odpoveédét, ktera data, a z kterych zatizeni je bu-
deme shromaZzd’'ovat. Pro zvoleni spravného feSeni je potieba definovat datové vstupy a
typy datovych sbérnic. Vybér je zavisly také na hierarchii a architektufe pouzivaného in-

formacniho systému. Vysledna konfigurace musi také vychazet ze 2 zédkladnich podminek:

e Zaméfeni zvoleného zafizeni na dany vyrobni proces
e Soubor podminek pracovniho prostiedi — zejména s ohledem na prasnost, extrémni
teploty, pouzivani nebezpecnych latek apod.
Profesionalni terminaly byvaji osazovany vysoce odolnymi primyslovymi komponenty.

Na obrazku 5 je mobilni primyslovy terminal pro ¢teni ¢arovych kodua a spravu dat.

(Mitura, @2012)



Obrazek 5: Mobilni terminal Motorola MC 9500 (Kodys, @2011)

Tyto termindly jsou vhodné pro sbér dat ze vstupli a vystupti do vyrobniho procesu. Ziska-
vaji se tak zdkladni informace o materidlech vstupujicich do procesu, pouziti ptipravki a
nastroju a informace o findlnim vyrobku. Data z prubéhu vyroby zajist'uji fidici systémy
napojené na vyrobni zafizeni, pomoci na nich napojenych ¢idel kontrolujici zadané para-
metry vyrobku a pfendsejici shromazdénd data do MES. Tyto fidici systémy pracuji na
urovni PLC podnikového systému a jsou obsluhovany operatory zafizeni. Jednim

z takovych fidicich systémi je Simatic od firmy Siemens.

Obrazek 6: Ridici panel systému Simatic (vlastni zpracovani)



Rizeni vyroby a sbér dat je oviem jen jednim z faktort, které ovliviuji celkovou efektivitu
vyrobnich zafizeni. Na celkové vysledky CEZ maji nesporny vliv i okolni podminky pro-
vozu vyrobnich zafizeni. Optimalizaci téchto podminek, at’ uz se jedna poradek na praco-
vistich, prevenci poruch, snizovani ¢ast piestaveb apod. se zabyvaji dalsi metody pramys-

lového inzenyrstvi. Jednou z nich je metoda 5S.

2.3 Metoda 5S

Metoda 5S je v soucasnosti v podnicich velmi rozsifena a da se fict, Ze s mensimi nebo
vétsimi uspéchy se pokusily zavést 5S vSechny firmy, které mysli na sviij budouci rozvoj.
Je zieymé, Ze 58S je predstupném vyuziti dalSich metod primyslového inzenyrstvi, jako jsou
Kaizen, Kanban, Smed nebo TPM. Bez skute¢n¢ dobrého zvladnuti a nastaveni principil

5S nema vlastné smysl pfistupovat k dalsim kroktim, které jsou z hlediska organizace a

vvvvvv

K 5S podniky zprvu vétSinou piistupuji chladné, nejsou si zcela védomy skutecnych piino-
sti. 5S je chapano pouze jako uklid pracovist, coZ je pouze jednou z ¢asti uceleného kom-
plexu posti, jak dosahnout dobte standardizovanych a efektivnich procesi. (Bauer, 2012,

s. 31, Imai, 2005, s.64)

1S
SORT
(SEIRI)

58 25
SELF-DISCIPLINE SYSTEMATIZED
(SHITSUKE) (SEITON)

45 as
SANITIZE SWEEP
(SEIKETSU) (SEIS0O)

Obrazek 7: Kroky metody 5S. (LB quality, ©2011)



Principy metody 5S jsou zalozeny na péti japonskych slovech Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu

a Shitsuke, Které v nasi terminologii nazyvame jako tfidéni, umisténi, uklid, standardizace a

udrzeni. (Svozilova, 2011, str. 181)

Seiri — TFidéni. Jedna se o roz¢lenéni vSech véci na pracovisti na polozky potiebné
a zbytecné. K roztiidéni se Casto pouzivaji ¢ervené karticky tzv. 5S Red Tag. Tyto
se umist’'uji na vSe, co je povazovano za zbytecnou polozku. Stava se, Ze i véci, kte-
ré byly oznaceny jako zbyte¢né, zaméstnanci opravdu potiebuji. Musi pak dokazat,
k jakému ucelu jsou. VSechny oznacené véci je pak nutné odstranit. U zbylych po-
lozek se pak urci jejich maximalni pocet na pracovisti. Na obrazku 8 je ukazka cer-

venych karet. (Bauer, 2012, str. 34)

Obrézek 8: Cervené karty 5S. (The leanman, ©2010)

Seiton — Umisténi. Po odstranéni zbyte¢nych polozZek ziistava na pracovisti jen mi-
nimum opravdu potiebnych véci. V této fazi je ztratou zbytecné hledani. Seiton
znamena setfidéni a umisténi véci tak, aby byly po ruce a jejich nalezeni znamenalo
jen minimalni ¢asovou ztratu. Proto musi byt kazda polozka své dané misto, nazev
a pocet jednotek. Stanoveni maxima je dilezité z hlediska rozpracované vyroby.
Jakmile je dosazeno stanoveného stropu, vyroba musi zastavit. Neni mozné vyrabét
vice, nez spotiebuje dalsi navazujici vyrobni proces. (Bauer, 2012, s. 34-35, Imai,

2007, s. 243)

Vhodnym nastrojem k setiidéni a umisténi vstupi, pripravki, nastrojii a strojniho

zatizeni a rozhodne se o budoucim umisténi na zaklad¢ potfeb a ergonometrie.



Mapa pak znézornuje nové umisténi vSech konkrétnich polozek. (Vyvojovy tym

Productivity Press, 20009, s. 48)

e Seiso — Uklid. Cilem této etapy je dikladny a komplexni uklid celého pracovists.
Dhtiraz se klade také na dokonalé vyc€isténi stroju a zafizeni. Béhem c¢isténi tak Ize
odhalit drobné poruchy, netésnosti, uniky maziv apod. Odhalené nedostatky je pak
snadné uvést do poradku a déale udrzovat. Tento krok je také zadkladem pro dalsi
metody, napi. TPM. Pied zacatkem uklidu je vhodné poridit fotodokumentaci a po
provedeni také. Konfrontaci 1ze pak nejlépe zaznamenat pozitivni zmény. Vysledek

je také vhodné vizualizovat. (Bauer, 2012, s. 35-36, Imai, 2007, s. 244)

Pro spravné provedeni této etapy je nutné nejdiive stanovit cile, kterych chceme
doséhnout, stanovit ukoly a odpovédnosti, metody prace a urcit pracovniky, ktefi

budou vysledky kontrolovat. (Vyvojovy tym Productivity Press, 2009, s. 64-65)

e Seiketsu — Standardizace. Neustalé pokracovani v prvnich tiech etapach. Je dilezi-
té zajistit kontinuitu procest a nedovolit ndvrat k vychozimu stavu. Je nezbytné vy-
tvofit standardy pracovist’, umisténi materialu, néstrojii a jejich €isté€ni. Standardy
musi byt tvofeny ve spolupraci téch, ktefi je maji pouZzivat a dodrzovat. Vzajemna
spoluprace odstraiiuje nepochopeni, odpor a komplikace. (Bauer, 2012, s. 37, Imai,

2007, s. 245)

| v této etapé musi byt stanoveny ¢innosti zabranujici opétovnému zhorSeni stavu,
uréeni odpovédnosti a povereni kontrolou nad dodrzovanim standardizovaného pra-

covisté. (Vyvojovy tym Productivity Press, 2009, s. 71-72)

e Shitsuke — UdrZeni. Bez udrzeni systému v chodu je pfedesla prace zbyteéna a
hrozi navrat do vychoziho stavu. Tato etapa je zaloZena na discipling a jejim posi-
lovani. Motivaci lze dosdhnout, ze pracovnici berou 58S jako vyzvu a sami hledaji
moznosti, jak své pracoviste zlepSovat. Zakladnim kontrolnim prvkem této faze je
pravidelny audit. (Bauer, 2012, s. 39)

Jako nezbytnou se jevi iloha managementu firmy, kdy 5S se musi stat podstatou fi-
remni kultury. Management musi vytvofit podminky pro Gspésné udrzeni metody

zapojenim vSech pracovist’ tisekll 1 jednotlivych pracovniki. (Bauer, 2012, s. 39)

Dulezitym faktorem Gspéchu metody je vizualizace vSech krokl v zavadéni 5S a vzeslych

uspéchtll. Vizualizace slouZi k lepSi komunikaci, informovanosti a slouzi jako podptrny



prostiedek pro rozvoj tymové spoluprace. Zakladem jsou rtizné informacni a tymové tabu-

le. ( Kosturiak a Gregor, 2002, E/6-1 — E/6-10)

Je ztejmé, Ze metoda 5SS je zakladnim prvkem pro zavedeni priimyslového inzenyrstvi jako

celku. Bez 58S nelze pokracovat v dalSich metodach, zejména pak v TPM.

2.4 Metoda TPM — Totalné produktivni adrzba

Masivni nastup technologii do vSech organizaci je znakem dnesni doby. Stale vice se firmy
spoléhaji na stroje nez na lidskou silu. Technologie znamenaji narist produktivity a kvality
produkce pfi snizovani nékladovosti. S tim vSak uzce souvisi naroky na jejich udrzbu.

(Stohr, ©2013).

Masin s Vytlacilem (2000, s. 31) uvadi, ze ,, Totdlné produktivni udrzba je soubor aktivit
vedoucich k provozovani strojniho parku v optimadlnich podminkach a ke zméné pracovni-

ho systému, ktery udrzeni techto podminek zajistuje “.

Stohr (©2013) bere definici TPM jako filozofii, kterd pomaha zajistovat tii zékladni cile

souvisejici s efektivnosti technologii:

e Podnikat kroky k dosazeni nulovych neplanovanych prostojt
e Dosazeni nulovych ztrat vykonu technologii

e QOdstranéni ztrat z neshodné vyroby vlivem stavu technologie

Zavadéni TPM je nezbytné pro zajiSténi principl totalni kvality, JIT, a dalSich. Pro kvalitni
fungovani TPM je nezbytné, aby se stalo soucasti firemni kultury a nejenom jednou
z mnohych metod uréenych pro vybrané useky firmy. TPM se dotyka vSech pracovnikl

firmy. Cilem je tedy zménou prostiedi zménit lidi. (Stohr , ©2013, Wireman, 2004, s. 39)

Zmeénou okoli 3
se méni i lidé. @ / ' Zména kultury

2 )
y / &~ Zména lidi

Zavedenim TPM se méni
1) i motivacni prvky.
Je zajimavé védét vice
Zména prostredi a stroju a moci vice.

Obrazek 9: Zmény ve spolecnosti vlivem zavadéni TPM (Stohr, ©2013)



2.4.1 Samostatna udrzba

Cilem samostatné (autonomni) udrzby je pievést co nejvice ukolt z usekd udrzby na ope-
ratory zatizeni. Pfedpoklada se zde totiz vysoka kvalifikovanost udrzbara, a proto je pro
firmu vhodné zaméfit jejich znalosti a dovednosti spiSe smérem na programy planovanych
udrzeb. Jednodussi prace a preventivni kontrola je tedy pfevedena na obsluhu zafizeni.
Ukolem je b&Zna denni udrzba (&isténi, mazani, jednodussi opravy, hledani abnormalit).

(Stohr, ©2013, Masin a Vytlaéil, 2000b, s. 112, Wireman, 2004, s. 59-60)
Zavadéni samostatné udrzby lze rozd¢lit do sedmi dilcich etap:

o Uvodni ¢&idténi — cilem je dohledat na zafizeni tzv. abnormality (uvolnéné ¢asti,
uniky olejl, praskliny). Tyto abnormality je tfeba definovat a urcit opatfeni na je-
jich odstranéni.

¢ Eliminace zdroji zneciSténi — cilem je redukce ¢asu pottebného k ¢isténi. Pomuc-
kou jsou standardy ¢isténi, vymezeni vhodnych pomucek, odstranéni zdroji znecis-
téni.

e Normy ciSténi a mazani — tvorba standardi mazani, optimalizace olejového hos-
podafstvi, kontroly spotieby, sjednoceni poctu druhli maziv, vizualizace mazacich
mist.

e Obecna kontrola — pifiprava operatora na samostatné udrzbaiské prace. Tvorba
standardt popisi zafizeni.

e Autonomni kontrola — zédkladem je vymezeni kompetenci mezi vyrobou a udrz-
bou. Pfehodnoceni plant ¢iSténi a mazani. ZvySovani kvalifikace operatort pro au-
tonomni udrZbu.

e Organizace a poiadek — dopliovani kompetenci operatori. Cilem je maximalizo-
vat autonomnost a nezavislost vyroby na useku udrzby.

e Rozvoj autonomni udrzby — samostatné zlepSovani autonomni udrzby. Vrchol je
uplné predani zatizeni do rukou operatorti. (Stohr, ©2013, Masin a Vytlacil, 2000b,
s. 112)

Na obrazku 10 je vizualizace 7 etap samostatné tdrzby.



7. Rozvoj autonomni udrzby
. o vztahu mezi
6. Organizace a poradek presnosti
zarizeni
5. Autonomni kontrola a kvalitou produkce

4. VVSeobecna kontrola
Znalost funkci a struktury

zafizeni

3. Normy Cisténi a mazani

2. Eliminace ZdrOJlﬁ znedisténi Schopnost Objevovat lDOruchyl

porozumét principim a metodam
1. Pocatedni Cisténi zlepSovani

Obrazek 10: 7 etap samostatné udrzby (Stohr, ©2013)

2.4.2 Planovana udrzba

Pokud je autonomni udrzba zaméfena na operatory linek, potom pldnovand udrzba je plné
Vv rukou usekti udrzby ve firmach. Cilem planované udrzby je vyhnout se poruchdm na
zafizeni, zavést systém maximalizace dovednosti a kvalifikace pracovnikti udrzby pfi vyu-
ziti jejich volnych kapacit, které jsme uvolnili zavedenim autonomni drzby. Cinnosti jsou
zamé&feny zejména na planovani a provadéni preventivnich prohlidek a oprav zatizeni, dia-
gnostika chodu zatfizeni, a tim sniZeni poctu poruch pii béZném provozu. (Stohr, ©2013,

Masin a Vytlacil, 2000b, s. 112)

Po kazdém z krokli zavadéni TPM je nezbytné provadét audit. Tyto kontrolni audity se
poté opakuji v urcitych casovych intervalech i po celkovém zavedeni TPM. Audity se za-
méfuji predevsim na:

e Planované procesy a organizaci udrzby

e Standardizace a piislusnd dokumentace

e Prediktivni udrzba

e Vyskyty a odstraiiovani abnormalit

e Postupy praci apod.

Po provedeni auditu by se méla odhalit problematickd mista a navrhnout doporuceni k od-

stranéni zjiSténych zavad. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 208)



TPM je metodou, kterd piinasi firmam nesporné vysledky, které se ovSem nedostavi ihned
po jejim zavedeni. Piinosy se dostavuji pozvolna, nejdiive v fadu n¢kolika mésicti a celko-
vého efektu je mozné ocekavat v fadu let. Presto je ziejmé, ze bez zavedeni TPM neni
mozné s Uspéchem zavadét dal§i metody Stihlé vyroby, které mohou mit vysledky sice
okamzité, ale celkovy pfinos pro firmu je teprve v synergickém spojeni vSech pouzitych

metod. (Stohr, ©2013, Boledovi¢, © 2007, Wireman, 2004, s. 124).

Metodou, kde se uspéchy dostavuji témeft ihned, je SMED.

2.5 Metoda SMED (Single Minute Exchange of Die)

Metoda SMED byvéa také nazyvana jako metoda zkracovani Cast pretypovani vyrobnich
zafizeni. Vede k optimalizaci celého procesu pretypovani. V zorném uhlu SMEDu neni jen
pracovni postup, ale také pomticky, natradi a hlavné organizace prace, poradi provadénych

praci a odstranéni duplicit. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 106, Svét produktivity, © 2012)
SMED ma obvykle 2 zékladni cile:

e Zvyseni kapacity strojniho zatizeni, ktera je snizena dlouhou piestavbou. Tento cil
ma nejvetsi smysl, pokud je soucasna kapacita zatizeni bezezbytku naplnéna nebo i
prekrocena.

e Zajistit urychleny pfesun vyroby z jednoho vyrobku na druhy. Optimalizuje se vy-
roba a prodej vyrobou malych davek produkce. Je tak zajisténa vyssi pruznost vy-

roby a jeji prubézna doba. (Svét produktivity, © 2012)

Kosturiak s Frolikem (2006, s. 107) definuji ¢as ptetypovani jako ¢as od ukonceni pied-
chozi vyroby, pfes nastaveni zafizeni na novou vyrobu, aZ po vyrobu prvniho dobrého ku-

su dalsiho vyrobku.

Ukonceni

vyroby 1

dobrého
kusu

Ukongéeni
vyroby
posledniho

Vymeénit
nastroje,
pripravky

Nastavit
Soucastka
korekce
Soucastka
Kontrola

kusu

Obrazek 11: Pietypovani vyroby. (Svét produktivity, ©2012)



Pretypovani zalezi na typu strojniho zafizeni a operace na ném vykondvané. V obecném

principu Ize pfetypovani roz¢lenit na nékolik fazi:

e Priprava a kontrola nastroja, ptipravkil a materialu.

e Vlastni demontaZ a montaz nastroju.

e Sefizeni zafizeni.

e (Odzkouseni a korekce chyb.
Pred zapocetim aplikace metody SMED je nezbytné podrobné analyzovat skutecny stav
pretypovani zafizeni, které mame optimalizovat. Mezi nejvhodnéjsi techniky sbéru dat
k dalsi analyze byva pofizeni uceleného videozdznamu pietypovani. Nasleduje pak da-
kladné rozebrani jednotlivych €innosti. Tyto ¢innosti jsou pak podrobeny analyze SMED

ve tfech krocich:

e 1. Krok — vybrat ¢innosti, které nejde vykonavat jinak, nez na vypnutém zatizeni.
Tyto ¢innosti se nazyvaji interni. Externimi nazyvame ty ¢innosti, které 1ze vyko-
navat za chodu zafizeni.

e 2. Krok — analyzou vybrat ty interni ¢innosti, které je mozné prevést na externi a
vykonat tak.

e 3. Krok — snizovani ¢asu potfebného k vykonani internich, ale i externich ¢innosti.
Kli¢em k feSeni je organizace pracovis$té¢ a prace operatord. (Masin a Vytlacil,

1996, s. 173-176, Svét produktivity, © 2012)

Na obrazku 12 jsou kroky zavedeni SMED.

Pddvodni doba zmény

>
Interni
cinnosti

Interni [

cinnosti
Interni | o
cinnosti

€«

Nova doba zmény

Obrazek 12: 3 kroky zavedeni SMED (Svét produktivity, ©2012)



Hlavni zasady pfi rychlych zménéch jsou:
o Standardizace pretypovani externich ¢innosti
o Standardizace strojniho zafizeni.
e Vyuziti rychlych upinaci.

e Vyuziti dopliikovych nastrojt, které budou sefizeny v pfipravku a s nim jsou vlo-
zeny do zafizeni.

e Vytvoreni tymu z vice profesi k feSeni rychlych zmén.

e Automatizace procesu pretypovani a sefizeni.

Desatero rychlé zmény:

e Vymeéna a sefizovani je plytvani.

e Nikdy neftikej ,,je to nemozné*.

e Zkraceni Casu sefizeni je prace tymu.

e Analyza pfimo na pracovisti a videozaznam jsou nejlepsi argumenty.

e Standardizuj proces sefizeni.

e Pfiprav pomicky a néstroje predem.

e Pfi vyméné se pohybuji ruce a ne nohy.

e Srouby jsou nepfatelé - oto¢eni kazdého zavitu stoji ¢as - vyuzij pfitlaéné pruzinové
spoje, paky a jiné rychle upinaci pomucky.

e Nastavovani polohy ,,podle oka“ je tfeba nahradit znackami, stupnicemi, dorazy.

e Bez méfeného tréninku se zdvod nevyhrava. (Svét produktivity, © 2012)



3 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti této prace byly rozebrany literarni prameny k zadané problematice. Byla
popsana koncepce Stihlého podniku, odstranovani plytvani s vyuzitim metod priimyslového
inzenyrstvi, jako jsou totdln¢ produktivni udrzba TPM, celkova efektivita zatizeni CEZ,
metody SMED a 5S. Dale bylo popsano vyuziti vyrobnich informacnich systémut jako

podpory optimalizace vyroby organizaci.

V uvodu byla vétsi pozornost vénovana Stihlému podniku, §tihlé vyrob¢ a jejim znakiim,
které budou piinosem k feSeni projektové casti. Mezi né patii vizualizace pracovisté, stan-

dardizace postuptl, tymova prace apod.

Dale byla v teoretické ¢asti zamétena pozornost na produktivitu podniku, jeji zvySovani a
meéfeni. A V této navaznosti pak metodam, které pomdhaji organizacim produktivitu nejen
udrzet, ale i zvySovat. Byla popsana metoda 5S, jejimz tikolem je zavést a udrzovat praco-
visté v Cistoté, prehlednosti a snadné dostupnosti nastrojii a pomticek pomoci standardizo-
vanych postuptll. Jako vyssi troveil 5S se pfimo na zafizeni uplatitiuje metoda TPM, s jejiz
pomoci je zafizeni udrzovano v ¢istoté, vede K odstrafiovani a evidenci abnormalit na zafi-
zeni, monitoruje uniky oleji a maziv, standardizuje mazaci a Cistici plany. Metoda TPM

klade velky diraz na preventivni drzbu provadénou samotnymi operatory zatizeni.

V dalsi kapitole teoretické Casti je v€novan prostor moZnostem implementace vyrobnich

informacnich systémi pro sledovani stavu vyroby a sbéru dat pro potieby ukazateltt CEZ.

Posledni kapitolou bylo teoretické rozebrani podstaty metody SMED, jejiz pifinosy pro

podnik jsou témét okamzité¢ méfitelné a zasadni.



II. PRAKTICKA CAST



4 TAZIRNA OCELITZ,A.S.

Tazirna oceli ve Starém Mé&sté u Uherského Hradisté je provozem piedni ocelarenské spo-
le¢nosti Tiinecké Zelezarny, a. s. Do skupiny TZ, a. s. se provoz piifadil z divodu piidani
vy$§i hodnoty zakladnim vyrobkiim TZ, a to valcované oceli. Strategii vedeni TZ je pro-
dlouzit fetézec podnikd vyuZivajici zdrojovy material ocelaren TZ, a piedlozit tak zakazni-
kiim co mozna nejkomplexnéjsi vyrobek. Z téchto diivodl byla byvala firma Ferromoravia,
S. I. 0, coby vyrobce taZzené oceli, za€lenéna do fetézce firem a provozl Ttineckych zeleza-

ren, a. s.

Obrazek 13: Pohled na aredl Tazirny oceli TZ, a. S. (vlastni zpracovani)

4.1 Historie taZirny

Provoz Tazirna oceli TZ, a. s. vznikl v roce 1995 na zelené louce jako firma Ferromoravia,
s.r.o0. Vyrobnim programem firmy byla vyroba osi¢ek do odpadnich kontejnerti. Zpocatku
firma nakupovala pro potieby vyroby tazenou ocel od firmy Zelezarny Veseli nad Mora-

vou, a. s., se kterou byla majetkové propojena. Po osamostatnéni se a ochlazeni dobrych



obchodnich vztaht, byla firma nucena nakupovat tazenou ocel z jinych, méné vyhodnych
zdrojti, zejména z Polskych huti coz ptinaselo zvySené vyrobni néklady. Tehdejsi vedeni
firmy proto rozhodlo o zakoupeni staré, jiz vyfazené, tazné stolice TL 10, a zacala
s vyrobou tazené oceli pro svoje potieby. Tato historicka tazna stolice je ve firm¢ dodnes a

je stale vyuzivana pro vyrobu specialnich profilii a malo objemnych zakazek.

Kapacita vyroby TL10 byla ovSem velmi vysoké jen pro vlastni vyrobni potiebu. Rozvije-
jici se, po revoluci v roce 1989 utlumeny, primyslovy trh v CR pfinael také zvysenou
poptavku po tazené oceli, a tak se vedeni firmy rozhodlo vstoupit na tento doposud nena-
syceny trh. Protoze TL10 byla schopna vyrabét ocel pouze v rozmezi prufezu ty¢i od 15
mm do 30 mm, bylo rozhodnuto pofidit dalsi kombinované tazné linky Schumag | pro
rozméry 4 — 10 mm a Schumag II pro priméry 8 — 18 mm. Po ¢ase se rostouci firmé poda-

filo zakoupit i taznou stolici TL35 pro pruméry 28 — 65 mm.

V prvnich letech se vyroba pohybovala v rozmezich 1500 — 2000 tun mési¢né. Postupem
¢asu se produkce zvySovala, ale firma zacala mit potize s nakupem vstupniho véalcovaného
materidlu od dodavatelti z Polska. Ttinecké zelezarny odmitaly dodéavat kvalitni material,
protoze si rozjizdé€li vlastni taZirnu ve Veseli nad Moravou. VSe dopadlo odkupem Ferro-
moravie firmou TZ, a. s, a zaélenénim firmy do skupiny dcefinych spole¢nosti TZ, a. s.
v roce 2003. Piestal byt problém se vstupnim materialem a prudce se zacala zvedat kvalita
vyrobkd zavedenim systémi managementu kvality. V roce 2011 Ferromoravia sfuzovala
s TZ a stala se jejim provozem. Vsechny procesni a systémové postupy, které jsou prakti-
kovany na vysoké trovni v TZ, se tak implikovaly i do procesii nové vzniklého provozu.
V soucasné dobé provoz produkuje cca 78 000 tun tazené oceli ro¢n€. Tim se firma stala
lidrem trhu a v zasadé monopolnim vyrobcem tazené oceli v CR. Souéasna spotieba tazené
oceli v CR je cca 50 000 tun. Cilem pro dalsi roky je vyrobit a prodat 85 000 tun oceli.

Podil alokace vyrobki firmy jsou na pfilozeném obrazku 14.
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Obrazek 14: Alokace vyrobkt firmy dle zemi (vlastni zpracovani)

4.2 Vyrobni program spole¢nosti

Vyrobnim programem tazirny je tazena ocel riznych rozméra a délek tyci. Tazena ocel je
vyrabéna tazenim za studena pomoci taznych linek, a to dvéma procesy. Prvnim je proces
tazeni ze svitkl do ty¢i, druhym pak z ty¢i do ty¢i. Rozdil je tedy v povaze vstupniho ma-

terialu. Vstupni materiél je na obréazcich.

Obrazek 15: Vstupni material — tyce (vlastni zpracovani)



Obrazek 16: Vstupni material — svitky (vlastni zpracovani)

Vstupni materidl prochéazi pii pietvareni nékolika procesy. V prvni fazi prochazi predrov-
nanim, poté vstupuje do tryskace, kde nastdva odkujnéni a prochazi pies privlak, kde do-
chazi k finalizaci vystupniho rozméru. Nastava stfihani na pozadované délky tyci a zave-
re¢né rovnani. Jako dopliikovy proces muize byt vyrobek podroben ohrotovanim konct tyci
a nedestruktivni zkouSkou na povrchové vady. Po ukonceni vyrobnich operaci ptichazi

baleni svazkii a odvoz do skladu hotovych vyrobkd.
Proces 1. tageni ze svitku do tyéi

O X () B °°fo.D.

odvizeni svafordni  tryshini redukes rovndnd  dflend  leftini  heotovini  vistupai zdsobnd

Obrazek 17: Postup vyroby tazené oceli. (interni materialy firmy)

Na dalsich obrazcich jsou sklady hotovych vyrobki a detail vyrobkd.
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Obrazek 19: Detail vyrobki firmy. (interni materialy firmy)
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4.3 Vyrobni technologie

Jak jiz bylo feceno, tazena ocel se ve firmé vyrabi dvéma procesy, a to procesem svitek-tyc¢
a procesem ty¢-ty¢. Dal§im moznym procesem je svitek-svitek. Tuto technologii firma
nevyuziva, timto procesem se vyrabi tazena ocel ve firmé ZDB Bohumin, ktera patii také

do skupiny TZ.

V procesu svitek — ty¢ vlastni provoz 4 kombinované tazné linky Schumag, které vykryvaji
vyrobu pozadovanych rozméra v rozmezi 5 — 40 mm. Dale pak uplné novou kombinova-
nou taznou linku OCN, ktera byla zakoupena z divodu silné poptavky vyrobcti plynovych

vzpér a tlumici do automobild. Tato taznd linka rozSifila moznosti tazeni oceli

vV rozmérech 6 — 18 mm. Na obrazku je pohled na taznou linku KTS 0 od firmy OCN.



Obrazek 20: Pohled na KTS_0 (vlastni zpracovani)
V procesu tazeni ty¢ — ty¢ ma firma 2 vyrobni technologie, TL10 a TL35. Tyto se vyuZiva-

ji pro vyrobu vysSich rozmért, od 40 — 65 mm, a také ty¢i Sestihranného a ¢tythranného

profilu. Na obrazku je linka TL35.

Obrazek 21: Tazna linka TL35 (vlastni zpracovani)

Vzhledem k neustéle se zvétsujici poptavce z automobilového priimyslu, bylo do strategic-

kého planu provozu zahrnuto potizeni dalsi tazné linky, centra pro déleni ty¢i na servisni



délky a brousici centrum, pro dosazeni ptesného priméru v tolerancich h6, zatimco tazné
linky mohou garantovat toleranci praméra pouze v h9, a u nekulatych prifezi h11. Usku-
te€néni té€chto strategickych cilli bude velmi naro¢né jak z hlediska finan¢niho, tak z hle-

diska naroc¢nosti na volné plochy pro nové technologie.

Prvni realizaci téchto cild je zhotoveni centra d€leni ty¢i na servisni délky. Jedna se o pres-
né kraceni naseho materidlu na délky pozadované zakaznikem v rozmezi délek 150 — 500

mm. Ukazka z pfipravy centra je na obrazku.

Obrazek 22: Délici centrum od firmy Videx (lzrael) (vlastni zpracovani)

Mohutny rozvoj automobilového primyslu a vyroby s nim spojené nuti dodavatele k vel-
kym inovacim nejen do novych vyrobnich technologii, ale zejména k inovacim v oblasti
IT, kvality vyroby a vzdélavani zaméstnancl. Nedilnou soucasti dnesniho prekotného vy-
voje jsou také obrovské tlaky na nakladovost vyroby pii 100% kvalité vyrobki. Je proto
samoziejmé, ze firmy hledaji moznosti snizovani nakladl a zvySovani kapacity vyroby.
K tomuto ucelu pak vyuzivaji metod primyslového inzenyrstvi, zejména ke snizovani
prostoju, k plnému vyuZzivani chodu vyrobnich technologii, a k zamezeni vSech dalSich

druhii plytvéni.



5 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Na zéklad¢ vysledkl predbéznych analyz byla pro detailni analyzu vybrana linka KTS 4.
Jedna se o nejvykonnéjsi linku, kterd ve stiednich primérech sortimentu vyroby vytvari
nejveétsi produkei. Prave u této linky proto piinese sledovani efektivity, udrzby, pofadku na
pracovisti a stavu dovednosti a znalosti operatord linky, vyvozeni relevantnich zavéri

Z této analyzy a nadvrh napravnych opatieni nejvétsi efekty.

Vysledkem této analyzy by mélo byt nalezeni ptipadnych uzkych mist, odhaleni ¢asovych
plytvani a rezerv v systému planovani vyroby zejména s dirazem na provéfeni nutnosti

stavajicich Castych ptestaveb linky.

5.1 Poradek na pracovisti

Provoz se jiz v minulosti pokousel pomoci metody 5S zavést systemati¢nost v poradku a
uloZzeni pomicek na pracovisti. Bohuzel nedostate¢na navazna kontrola vysledkt zapficini-
la, Ze v pocatku nad&né vysledky byly postupem Casu ztraceny, a pracovisté se dostalo
zpét na vychozi pozici. Nafadi a nastroje lezi bez skladu a ladu tam, kde zrovna bylo misto.
Pfi potiebé jejich vyuziti pak operatofi zbytecné ztraceji ¢as hledanim. Totéz se tyka Cisti-

cich prosttedkil a dalSich pomiicek nutnych pro ¢innost dilny.
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Obrazek 23: Série fotografii pted zavedeni 5S (vlastni zpracovani)

Analyza prokazala potiebu zavést 5S, zdokonalit kontrolu a proskolit operatory.



5.2 Udrzba linky

Udrzba linky se v soucasnosti provadi nasledujicim zptisobem:

1. Ro¢ni — provadéni udrzby 1x rocné po dobu 14 dnii, kdy je linka rozebrana do posledni-
ho Sroubku, a vSechny opotifebované dily jsou vyménény s diirazem na pohyblivé dily.
Jsou vyménéna vSechna maziva, linka je o¢isténa, zkompletovana a pripravena k provozu.

Provadi tsek udrzby.

2. Tydenni — ¢isténi stroje, doplnéni oleji a maziv. Provadi operatofi. Doba trvani 4 hodi-
ny.

Neplanovana udrzba je provadéna pracovniky udrzby v piipadé€ potieby. Zcela schazi sou-
¢innost operatorti a pracovniki udrzby. Nedochazi k prevenci poruch zaznamendnim ne-

standartnich jevil operatory linek.

Byla prokéazéana potieba zavedeni TPM. Podminkou je, vytvofit synergicky tym operatord a

udrzbaru.

5.3 Planovani vyroby

Vyroba se planuje s ohledem na poZadavky zakaznikl. Bylo stanoveno ramcové obdobi
planovani vzdy k 15. dni v mésici a ke konci mésice. Do tohoto ramce je planovana vyroba
dle moznosti linek a podle pfijatych zakazek. Vyroba je rozpldnovana na jednotlivé smény.
Vzhledem Kk vyrobé vstupti v TZ v kampanich se stava, e planovana vyrobni davka hutni-
ho polotovaru neni jesté k dispozici pro dalsi zpracovani. V takovych ptipadech dochazi
K operativnimu pteplanovani denni vyroby dle skuteénych zasob vstupnich polotovard.
Tento fakt ovSem zvySuje neimérné mnoZzstvi prestaveb linky na jiné priméry ty¢i nebo na
odlisny prifez jejich profilu. Pfestavba pouze primérova, tzv. stfedni, je normovana na 1

hodinu a trva cca 50 minut. Tzv. velk4 pfestavba na jiny profil je normovéana na 3 hodiny.



Tabulka 1: Casova potieba pro prestavbu linky (interni materialy firmy)

operace ¢as (min)
velka prestavba prestavba z 6-hr profilu na profil kruhowy 180
S pfestavba 0 4mm u Sestihranu 90
stredni prestawa pfestavba 0 3mm u kruhu 90
prestavba o 0,5mm u kruhu 30
mala pfestavba zména délek (nastaveni délek, nastaveni frézy) 15
stolice wména privaku 15
22 60
25 60
VI uzmén 28 - 60
stfedni prestawa kruh.rozm}(l"aru 31 prdmér>= 1mm 60
34 60
38 60

Z téchto faktl vyvstala potieba fesit dva nasledujici ukoly:

1. Zmeénit systém planovani vyroby.

2. Analyzovat a omezit zbyte¢né ztraty pii pretypovani s vyuzitim metody SMED.

5.4 Analyza sledovani efektivity vyroby

Sledovani efektivity linky se provadi porovnanim vykonovych norem a skute¢né vyrobe-
né¢ho mnozstvi, tzv. hrubé vyroby (kterd neni ocisténa o nekvalitni vyrobky nalezené pfi
kontrole materidlu) za dany ¢asovy Usek. Vyhodnoceni efektivity je tak nepfesné, poméiu;ji
se jen hruba ¢isla s normou a casové vyuziti. Vysledky nejsou relevantnim zdrojem infor-

maci pro skute¢né sledovani efektivity zatizeni.

Tabulka 2: Mési¢ni vykaz CEZ na provozu Tazirna oceli (interni materialy firmy)

% P VF - Mésiéni tabulka CEZ

soucet smén

KTS4
Doba | Podil Pocet Podil

Mozna doba Chodu [h:m] 744:00 100,00 % 100,00 %
Planované prostoje [h:m] 279:48| 37,61 % 682 38,63 %

Planovany €as vyroby [h:m 464:11 100,00 % 100,00 %
Prostoje [h:m] 268:33| 57,85 %| 21028 49,96 %

Dostupnost [h:m] 195:37| 42,15 %| 21028 50,04 %

100,00 % 100,00 %
42,15 %




Legenda k tabulce:
Mozné doba chodu  Celkova doba chodu za vybér (Den, mésic, rok)
Planované prostoje  Prostoje typu 5)Planované opravy a prostoje a 9)Svatecni volno

Planovany ¢as vyroby Mozna doba chodu - Planované prostoje

Prostoje Vsechny ostatni prostoje

Dostupnost Planovany ¢as vyroby - Prostoje (Normalni vyuziti stroje)
Vykonnost 100%

CEZ Dostupnost * Vykonnost/100

Podle legendy je ziejmé, ze provoz zcela opomiji kvalitu, a zaméfuje se pouze na ¢asové
vyuziti. Bude nezbytné zah4jit sledovani vSech potiebnych parametrd, zavést automaticky

sbér dat a sjednotit metodiku vypoctu CEZ, pro opravdu relevantni vystupni data.

5.5 Analyza dovednosti a znalosti operatoru

Firma se potyka s nedostatkem kvalifikovanych pracovnikl. V blizkém okoli neexistuji
stfedni Skoly ani uc¢iovska stiediska, ktera by vyucovala obory alespon piibuzné k speci-
fickému druhu prace na taznych link4ch. Firma se proto snaZi najimat jakékoli zaméstnan-
ce, ktefi jsou vyuceni ve strojirenskych oborech, a na potiebné profese si je zauCuje sama.
Tento proces je velmi drahy a zdlouhavy. Primérna doba zauceni k samostatné praci jako
tazec a sefizovac na lince je cca 18 mésicti. Proto se na nejvykonnéjsi linky zafazuji ti nej-

zkuSen¢jsi operatofi. Linka KTS 4 mezi takové patii. Operatoii jsou dostatecné zkuSeni

pro vykon své profese, neduhem je vSak Spatnd ptiprava na prestavby béhem chodu stroje.

Pomoci metodiky 5S, SMED a Skolenim operatort bude nutné stavajici stav zménit.

5.6 Analyza ¢asovych prodlev

Podle planovani vyroby je usmériiovana navazka vstupniho materidlu. Navazeni potiebné-
ho vstupu probihd pouze na ranni sméné. Béhem sledovaného obdobi se nekolikrat stalo,
Ze vstupni materidl vykazoval zndmky nestandartni kvality pfi zpracovani. Doslo k odsta-

veni materialu, ale nebyl pfipraveny nahradni k vyrobé. Operatofi si pak sami museli vy-



hledavat jiny ve skladech a navazet Ztraceny ¢as potfebny pro vyrobu pak jiz nelze nahra-

dit.
Tabulka 3: Vykaz planu navazky a vyroby v tunich (vlastni zpracovani)
Sména Plan/t Navezeno/t Vyrobeno/t Odstaveno/t
A/ranni 75 78 75,413
B/odpoledni 75 78 75,239
C/noéni 65 68 46,321 36
A/ranni 65 20 -

V tabulce je ukazka nedostatecné navazky na dal$i den pro sménu A. Operatoii na no¢ni
sméné museli odstavit 36t materidlu jedné tavby, ktera vykazovala nadmérné povrchové
vady — pleny. Snazili se neztratit ¢as, tak pokracovali ve vyrob¢ dalsi zakazkou. Bohuzel
museli udélat malou piestavbu v délce 30 minut a vyuzit materidl, ktery byl navezen pro
zahdjeni dalsi ranni smény. Pfesto po zpracovani nahradniho materidlu cela linka stala zby-
te€n¢ 105 minut. Dalsi ¢asovou ztratou pak bylo pozd¢jsi zahajeni vyroby na ranni sméné,

kdy se ¢ekalo na navezeni dal§iho materialu. Tato prodleva byla 25 minut.

Celkova ztrata byla 130 minut, coz po piepocteni déla cca 20 tun vyrobk.

5.7 Shrnuti analyzy sou¢asného stavu

Analyzou jednotlivych procest vstupujicich a vyznamné ovliviiujicich chod linky a jeji
vyuZitelnost bylo zjisténo nekolik problémil (viz vyse), které negativné ovliviiuji kapacitu
vyroby 1 jeji kvalitu. Pro zlepSeni soucasného stavu bylo stanoveno 7 ukoli vedoucich

k zefektivnéni linky:

- zavedeni metodiky 5S a nésledné audity

- zavedeni metodiky TPM alespon do 3. kroku

- provedeni analyzy SMED a vyvozeni zavért pro metodiku piestaveb
- proSkoleni operatort linky

- implementace IS VIS k lince a zahajeni automatického sbéru dat




- optimalizace planovani vyroby a dodavani hutnich polotovari do dilny
- zavedeni relevantnich vypocéti CEZ s vyuzitim dat ziskanych z IS VIS

- vyuziti sebranych dat pro provadéni relevantnich vypoctia CEZ



6 PROJEKT ZEFEKTIVNENI LINKY KTS 4

6.1 Hlavni divody pro vybér vySe uvedené linky KTS 4

Vybér byl proveden na zaklad€ skutecnych objemi vyroby linek minulych let, finan¢niho
planu na rok 2015 a vyvoje situace v zakazkové naplni na rok 2015. Jednim z hlavnich
ukazateld byl vyvoj finan¢niho planu na rok 2014. V tabulce 4 je zaznamenan vyvoj FP

2014 ve zkracené verzi podle jednotlivych linek provozu po mésicich v tunéch.

Tabulka 4: Vyvoj plnéni finanéniho planu na rok 2014 (vlastni zpracovani)

PC |Zatizeni leden |dnmor |listopad |prosinec |1-12/2014 |FP 2014

1. |TL10 65 97 57 32 639 652

2. |TL35 2075 [2370 |2242 2417 18 962 19 845

3. |KTS1 259 282 301 274 1483 1435

4. |KTS?2 516 556 602 483 2 764 2 985

5 |KTS3 1684 |1822 |2015 1467 19 432 19 357

6. |KTS4 2741 |2906 |3107 2 237 31 327 29 318

7. |KTSO 1003 |835 1432 917 8 420 7942
Celkem VF 8343 |8869 |9756 7 827 83027 81534

Z uvedené tabulky je ziejmé, Ze vétSina linek piekrocila svou vyrobou stanoveny ro¢ni
finan¢ni plan. Pouze linka KTS 2 v mal¢é a linka TL 35 ve velké mife stanoveny plan ne-
splnily. Pfesto se podaftilo celkovy plan piekrocit. Vyvoj planu také ukazal, ze nejvétSiho
vykonu doséhla linka KTS 4. Tyto parametry se potvrdily i ve vyvoji pocatku roku 2015,
které jsou i s FP 2015 v dalsi tabulce 5.




Tabulka 5: Vyvoj plnéni planu v roce 2015 (vlastni zpracovani)

PC |Zatizeni leden |udnmor |listopad |prosinec |1-12/2015 |FP 2015

1. |TL10 87 91 178 848

2. |TL35 1975 | 2207 4182 21672

3. |KTS1 234 309 543 1518

4. |KTS?2 689 627 1316 3147

5. |KTS3 1876 |1798 3674 20 482

6. |KTS4 3024 |3186 6210 31500

7. |KTSO 1214|1189 2403 9 360
Celkem VF 9186 9407 |0 0 18593 88 527

Dalsi tabulka 6 analyzou ABC shrnuje procentudlni zastoupeni linek na celkové vyrobe¢.

Linka KTS 4, ktera je sedminou vyrobni kapacity pokryva témét 40% celkové produkce.

Tabulka 6: Procentualni zastoupeni linek na celkové vyrobé. (vlastni zpracovani)

Vyroba/t |Kumulace/t %
KTS 4 31327 31327 37,7310995
KTS 3 19432 50759 61,1355342
TL35 18962 69721| 83,973888
KTSO 8420 78141| 94,1151674
KTS 2 2764 80905| 97,4442049
KTS 1 1483 82388| 99,2303708
TL10 639 83027 100
celkem 83027 100
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Obrazek 24: Vyroba v roce 2014 podle linek.(vlastni zpracovani)

Dals$im ukazatelem vybéru linky pro pilotni projekt byla celkova vytiZzenost kapacit linek.
Linky vyrabi v tfisménném provozu pét dnt v tydnu. Dle potieb jsou vypsany mimoiradné

pies¢asové smény. V tabulce 7 je vyjadiena vytizenost kapacit jednotlivych linek.

Tabulka 7: Vytizenost jednotlivych linek (vlastni zpracovani)

Stredni i ) .. skutecné
. . planované Skutecné o, i
rozmér | sménnost |, ) o, o vyuZitipodle| Pokryti
. . .. ., |Casové vyuziti vyuziti ) y
linky v mésicni . . objemu [potfeb trhu
kapacity |kapacity 2014 ,
mm vyroby
TL 10 20 0,5 16,66% 15,40% 98% 100%
TL 35 45 2,25 75% 81% 95,50% 100%
KTS 1 8 2 66,66% 72% 103% 100%
KTS 2 10 2 66,66% 60% 93% 100%
KTS 3 22 3 100% 89% 100% 100%
KTS 4 34 3 100% 107% 109% 91%
KTS 0 12 3 100% 109% 106% 100%

Z uveden¢ tabulky vyplyva, ze vétSina linek nevyuZivd svych moZnosti vyroby podle
sttedniho praméru ty¢i. Divodem je skladba zakazkové naplné, kdy se na objemoveé nej-
vykonnéjsi linku TL 35 dlouhodobé nedati nabrat zakazky pro plny tfisménny provoz. Ta-
to linka tak pracuje na tfi smény pouze jeden tyden v mésici. Naopak linka KTS 0 je za-
kazkové pietizena, presto je vyuziti podle objemu vyroby mensi, nez by odpovidalo pieti-
Zeni kapacity. Zde je problém ve velkych zakazkach pro vyrobce plynovych vzpér, kdy
vyrabéné rozméry jsou v rozmezi §-10 mm. Tim se snizuje kapacita podle stfedniho roz-

meéru. Presto vSak linka dokazala uspokojit poptavku ve svém segmentu vyroby. Linka



KTS 4 je na stiednim rozméru také kapacitné pretizena, ale je zde vyssi vyuziti podle ob-
jemu vyroby. Linka tak vyrabi se sice niz§imi zpracovacimi naklady na tunu vyroby, ale
piesto neni schopna dlouhodobé pokryt vyssi poptavku po tazené oceli ve svém intervalu

rozméri. Z vysledkl analyz byla sestavena bodovaci tabulka pro vybér nejpottebnéjsi lin-

ky k provedeni jejiho zefektivnéni. Vysledky jsou v tabulce 8.

Tabulka 8: Potadi linek dle vysledki analyz (vlastni zpracovani)

Podle Potteba Poradi pro
Objem vyroby | Kapacitni objemu zvyseni zvysSovani
skutecnost vyuziti vyroby kapacity Pramér kapacit

TL 10 7 7 5 5 6 7
TL 35 3 4 6 3 4 4
KTS 1 6 5 3 4 45 5
KTS 2 5 6 7 4 55 6
KTS 3 2 3 4 2 2,75 3
KTS 4 1 2 1 1 1,25 1
KTS 0 4 1 2 2 2,25 2

Na zaklad¢ provedenych analyz byla pro potfeby pilotniho projektu vybrana v soucasnosti

nejkrizovéjsi linka KTS_4.

6.2 Projekt

Nazev projektu: Zefektivnéni linky KTS 4.

Projektovy tym:

Ing. Lapcik Petr vedouci provozu garant projektu
Bc. Vlastimil Krayem vedouci logistiky vedouci tymu
Macal Jaroslav IT a sprava sité ¢len tymu
Grombit Pavel mistr udrzby ¢len tymu
Matysek Ondiej technolog ¢len tymu
Molin Radim referent kvality ¢len tymu

Ing. Krzok Jan specialista PI TZ externi poradce



Cil projektu:
Pomoci metod primyslového inzenyrstvi vytvofit podminky pro zefektivnéni provozu lin-
ky KTS 4, zvyseni kapacity linky a v piipadé uspesného ukonceni projektu piipravit im-

plementaci poznatkd a zavér na dalii linky na provozu Tazirna oceli TZ.
Harmonogram projektu:

Projekéni tym predpokladal nasledujici harmonogram nabéhu jednotlivych dil¢ich ukolt
projektu a shrnujici i celkovou kontrolu praci a auditi jednotlivych metod PI (Tabulka 9).
V prabehu projektu musely byt jednotlivé terminy korigovany, ale v kone¢ném vysledku

byl harmonogram az na mensi odchylky splnén.

Tabulka 9: Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

UKOL TERMIN ODPOVEDNOST
Ustanoveni tymu 28. 2. 2015 Lapcik, Krayem
Analyza soucasného stavu 15. 3. 2015 Krayem, Matysek
Zahajeni 58S, Skoleni, audit, 1. krok 30. 4. 2015 Krzok
SMED - zahjjeni, videodokumentace 15. 5. 2015 Krayem, Krzok
SMED - analyzy, napravna opatieni 31.7.2015 Krzok, Matysek
Dokonceni 5S 31.7.2015 Krzok
Zahajeni TPM, abnormality, autoudrzba 31.7.2015 Krzok, Grombif
Instalace IT, IS VIS k lince 30. 8. 2015 Macal
Zavedeni 3. kroku TPM 31.10. 2015 Krzok, Molin
Odladéni IS VIS, zahgjeni sbéru dat 31.10. 2015 Macal
Zahajeni sledovani CEZ 1.11. 2015 Krayem, Mécal
Zhodnoceni nabéhu projektu 31. 1. 2016 Lapcik, Krayem

Finan¢ni podpora projektu:
Projekt byl vedoucim provozu podpotfen finanénim rozpoctem:

Nakupy materidlu a pomtcek pro zavedeni 5S, SMED a TPM 150.000 K¢



Naékup IT, instalace sit¢, zavedeni IS VIS, Cteci terminaly 150.000 K¢

Motivace a odmény 200.000 K¢

Podminkou ¢erpani rozpo¢tu bylo prioritni vyuziti moznosti a zdroji provozu.

6.3 Rizika projektu

Kazdy projekt musi pocitat s uritymi riziky, které mohou vyrazné ovlivnit uspésné do-
konceni projektové prace. Tato rizika byla pojmenovéana a byla jim pfifazena pravdépo-

dobnost vyskytu, disledky vyskytu a pravdépodobnost naplnéni hrozby.

Nejvyssi pravdépodobnost vyskytu hrozby byla piifazena neochoté operatorit spolupraco-
vat na zefektivnéni linky. Tito jsou ovSem kli¢ovym parametrem pro uspé$nou implemen-
taci projektu. Spravna motivace, standardizace postupu a jejich implementace vyrazné sni-

Zuje jeho ohrozeni.

Naopak nejnizsi pravdépodobnost, i kdyz to byva vétSinou opacné, byla pfifazena nezajmu
vedeni provozu. Vedeni vyvolalo potiebu projektu a od pocatku projekt podporovalo. Urci-

tou mirou rizika byla finanéni ndro¢nost projektu.

Tabulka 10: Rizikova analyza projektu (vlastni zpracovani)

. . Vysledna
. Pravdépodobnost . Pravdépodobnost i .
Riziko . Dopady rizika pravdépodo
rizika dopadu
bnost
0, & 0, 0,
Spatné postupy pfi zavadéni metod 30% Nefunkénost metod 80% 24%
Nespravné zavedené
0, 0, 0,
. |Nedostatek informaci 40% metody 100% 40%
Problémy finanéniho
15% razu - ukonéeni 50% 7,50%
Nezdjem ze strany provozu projektu
Nedodrzovani
70% standardd. Formy 90% 63%
Neochota pracovnikl sabotdze
Mald spoluprace ze
0, 0, 0,
Neochota spoluprace napfi¢ useky 50% strany udriby 70% 35%
0 seni nu 0, 0,
Nedostatek casu 40% Nedodrzeni termini 50% 20%
Spatna interpretace
0, 0, 0,
Nespravné vwyhodnocovani dat 20% wysledkl 70% 14%
0, & A 0, 0,
Nedostate¢nd standardizace 20% Spatne postupy 70% 14%

Nizké riziko

Zvysené riziko

Maximalni riziko



Napravna opatieni:

(@]

e Rizika nizka . 1,3,6,7,8 - Rizika jsou akceptovana

. 2 - Disledny sbér a analyza dat

(@]

e Zvysené riziko

. 5 - Motivace pracovnikti, workshop, audity,

(@]

e Maximalni riziko ¢. 4 — Motivace pracovniki, zvySend kontrola, workshop



7 REALIZACE PROJEKTU

Na tvodnim workshopu bylo dle harmonogramu zadéno vytvofit podminky pro zavedeni
metody 58S, jako prvniho kroku k TPM. Z nasledné diskuze vyplynula potieba neomezovat
zavedeni 5S pouze na dané pracoviste, ale zahrnout do procesu vSechna pracovisté provo-
zu. Rozsiteni této ¢asti projektu bylo garantem podpofeno pro vytvoreni vstupnich podmi-
nek zavadéni metody 5S, ale nikoliv pro dalsi realizaci na dalSich pracovistich. Divodem
byla hrozba nezvladnuti ¢asového harmonogramu, ktery byl schvalen vedenim v TZ.

K realizaci dal$ich krokti bude ptistoupeno po vyhodnoceni pracovist¢ KTS 4.

7.1 Realizace 5S

Prvnim ukolem realizace 5S bylo vytvofeni lay-outu pracovist’ a sestaveni odpovédnych
tymu. Pfi vytvafeni tyma bylo piihlédnuto k potfebam pracovisté. Proto byli do tymu pfi-
zvani nejen operatofi linek, ale 1 pracovnici strojni a elektro udrzby. Na ptilozeném obraz-

ku 25 jsou jednotliva pracovisté pro potfeby 5S. Zvyraznéna ¢ast je pracovisté KTS 4.

o BB

Obrazek 25: Clenéni provozu pro 5S (interni materialy firmy)

Dale byl vytvoten tym zodpovédny za nab¢h a realizaci 5S.



Tabulka 11: Tym 35S pracovi$té KTS 4 (vlastni zpracovani)

FrantiSek Karafiat - mistr

Vedouci tymu (Zastup: Bohumil Frybort)

Jaroslav Symersky - operator

Zdenék Neugebauer - operator

Clenové

Jindfich Jez - elektroudrzba

Rudolf Klimek- strojni udrzba

Cely kolektiv pracoviste¢ KTS 4 byl externim poradcem proskolen z metody 5S a povéten
udélat diikladny potadek, odstranéni zbytecnych véci a zpiehlednéni pouzivanych nastrojii
a naradi. Na pfipravu bylo vy¢lenéno 14 dni. Poradce poté na pracovisti provedl vstupni
audit 5S. K provedeni auditu mu poslouzil registrovany formulai TZ pro vstupni audity 58S,
ktery je ptiloZen jako pfiloha P1. Vysledek byl oproti ocekavani zdrcujici. Ve vSech smé-
rech se projevila nechut’ star§ich pracovnikii k novym vécem. Audit byl hodnocen 80 body

ze 156 a pracovisté jako nevyhovujici.

Na zaklad¢ nevyhovujicich vysledkt byla svoldna schiizka tymu a projednan vysledek au-
ditu. Byly stanoveny nové konkrétni tkoly, terminy realizace a odpovédnosti za tkoly.
Nejvétsim problémem se jevil 3 sménny provoz a velmi slaba komunikace mezi sménami.
Proto byli do plnéni ukolt zaclenéni sménovi setizovaci. Ti se zodpovidali mistru — vedou-
cimu tymu. Zapis z jednani tymu je pfiloZen jako ptiloha P2.

Nové Skoleni, hrozba zédporné financni stimulace a pochopeni nezbytnosti novych kroka od
operatortl linky pfinesly prvni pozitivni vysledky. Byla vytvofena nova informacni tabule

58S, na kterou se vyvésuji dil¢i kroky a Gspéchy. Tabule je vyobrazena na obrazku 26.



Obrazek 26: Informacni tabule 5S (vlastni zpracovani)

Na tabuli byla provedena vizualizace stavu pied zavadénim metody a po zavedeni. Ukazka
je uvedena jako pfiloha P3. Dale pak jsou vyvéSovany zapisy jednani tymu, provedené
audity, standart denni samokontroly a jiné informace z oblasti 5S na provozu i v TZ.
V ramci dalSich krokd pak byly vytvofeny standardy ¢isténi, ukdzka v ptiloze P4. Bylo
vytvoteno nové ulozné misto Cisticich prosttedktl, probéhla vizualizace regala a skladova-

cich mist. Na obrazku 27 je panel Cisticich prostfedkd.

Obrazek 27: Tabule Cisticich prostiedki (vlastni zpracovani)



Dutikazem, Ze systematicka prace ptinesla své pozitivni vysledky, byl kontrolni audit, ktery
probéhl s vysledkem dobry. Pfes v§echnu snahu ztstalo mnoho aspektti k zamysleni a dal-
§i usilovné praci. Piesto bylo mozné tuto ¢ast projektu povazovat za splnénou. V piiloze P5

je vysledek kontrolniho auditu.

7.2 SMED

V pribéhu realizace krokit metody 5S bylo zapocato s uplatnénim metody SMED. Diraz
se kladl zvlasté na 60 minutovou piestavbu, ktera je na lince provadéna nejcastéji. Na lince
se musi prestavit 4 uzly. Kazdy z uzli prestavuje operator, ktery na uzlu pracuje. Dva
z uzli, a to navadéni materialu a predrovnani nejsou Casové tak narocné, jako je prestavba
tazeni. Zde se vyménuje privlak, navadéci zafizeni a nastavuje se konecné rovnani tyci.
Dalsi dlouhou ptestavbou je hrotovani konct ty¢i pomoci rotacnich frézovacich hlavic.
Spravné nastaveni nozu a sefizeni zafizeni je velmi citlivé na pfesnou praci. Proto jsou
operatofi navadéni a predrovnani po ukonceni své Casti piestavby K dispozici tazci na vy-

pomoc.

Z vyse uvedenych divoda byla pro uplatnéni analyzy SMED vybrana 60 minutova pie-
stavba, pro kterou byla pofizena nepfetrzitd video dokumentace vSech ¢innosti souviseji-
cich s pfestavbou. Tato byla nasledné diikladné analyzovana. Analyzou byly roz¢lenény
jednotlivé ¢innosti na externi, mozné externi, interni a na ¢innosti, které je mozné pfi pie-
stavbé zcela eliminovat vhodnym umisténim pfipravki a nastroji. Na obrazku 28 je analy-

za ¢innosti pii prestavbé rovnacky a fréz na KTS 4.

DOBA B i Mozna
oD DO TRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE | Interni | Externi | externi
Nastaveni délek na ovl. pultu
Nastaveni délek pohyblivé frézy
Posunuti fetézovych dopravnikt
0:00:00 | 0:00:46 | 0:00:46 nastaveni parametr(i Interni 0:00:46
0:00:46 | 0:03:46 | 0:03:00 otevieni valcl Interni 0:03:00
0:03:46 | 0:04:02 | 0:00:16 premistnéni k pultu a otevieni rovnacky Externi 0:00:16
0:04:02 | 0:04:10 | 0:00:08 vysunuti drzaku pravitek Interni 0:00:08
0:04:10 | 0:04:20 | 0:00:10 chiize Interni 0:00:10
otevreni rovnacky a vysunuti drzaku pravi-
0:04:20 | 0:04:35 | 0:00:15 tek Interni 0:00:15
0:04:35 | 0:04:38 | 0:00:03 vyjmuti pravitka Interni 0:00:03
0:04:38 | 0:04:53 | 0:00:15 chiize Interni 0:00:15
0:04:53 | 0:04:59 | 0:00:06 uvolnéni hydraulickych drzakd pravitka Interni 0:00:06
0:04:59 | 0:05:06 | 0:00:07 vyjmuti pravitka Interni 0:00:07
0:05:06 | 0:05:14 | 0:00:08 nasazeni nového pravitka Interni 0:00:08
0:05:14 | 0:05:19 | 0:00:05 chlize Interni 0:00:05

Eliminace




0:05:19
0:05:31
0:06:07
0:06:41
0:06:55
0:07:12
0:07:25
0:08:12
0:08:19
0:08:31
0:08:40
0:08:56
0:09:03
0:09:16
0:09:25
0:09:31
0:09:41
0:09:55
0:10:00
0:10:15
0:10:24
0:10:31
0:10:37
0:10:57
0:11:02
0:11:05
0:11:13
0:11:36
0:11:42
0:11:57
0:12:05
0:12:16
0:12:28
0:13:30
0:13:41

0:13:48
0:13:56
0:14:09
0:14:13
0:14:18
0:14:28
0:14:49
0:14:57
0:15:04
0:15:21
0:15:33
0:15:46
0:16:06
0:17:10

0:17:16

0:17:27

0:17:45
0:17:50

0:05:31
0:06:07
0:06:41
0:06:55
0:07:12
0:07:25
0:08:12
0:08:19
0:08:31
0:08:40
0:08:56
0:09:03
0:09:16
0:09:25
0:09:31
0:09:41
0:09:55
0:10:00
0:10:15
0:10:24
0:10:31
0:10:37
0:10:57
0:11:02
0:11:05
0:11:13
0:11:36
0:11:42
0:11:57
0:12:05
0:12:16
0:12:28
0:13:30
0:13:41
0:13:48

0:13:56
0:14:09
0:14:13
0:14:18
0:14:28
0:14:49
0:14:57
0:15:04
0:15:21
0:15:33
0:15:46
0:16:06
0:17:10
0:17:16

0:17:27

0:17:45

0:17:50
0:17:57

0:00:12
0:00:36
0:00:34
0:00:14
0:00:17
0:00:13
0:00:47
0:00:07
0:00:12
0:00:09
0:00:16
0:00:07
0:00:13
0:00:09
0:00:06
0:00:10
0:00:14
0:00:05
0:00:15
0:00:09
0:00:07
0:00:06
0:00:20
0:00:05
0:00:03
0:00:08
0:00:23
0:00:06
0:00:15
0:00:08
0:00:11
0:00:12
0:01:02
0:00:11
0:00:07

0:00:08
0:00:13
0:00:04
0:00:05
0:00:10
0:00:21
0:00:08
0:00:07
0:00:17
0:00:12
0:00:13
0:00:20
0:01:04
0:00:06

0:00:11

0:00:18

0:00:05
0:00:07

chlize s etalonem
nasazeni etalonu a nastaveni pravitka
nastaveni pravitka na druhé strané
zasunuti pravitka
chuze s pravitkem
zasunuti pravitka
sefizeni pravitka
zavfeni a zajiténi rovnacky
chlize
vysunuti pravitka
sejmuti etalonu
chulize s etalonem
Cisténi a ulozeni etalonu
chlize
zasunuti a zajisténi drzaku pravitek
chlize pro posuvku
kontrola nastaveni pravitek
chlize s posuvkou
chize
zavreni a €isténi krytu rovnacky
otevreni krytu rovnacky
chlize pro posuvku
kontrola vpustky
zavieni rovnacky
chuze s posuvkou
chuze k urychlovadi
nastaveni urychlovace
chtlize pro hadru
Cisténi urychlovace
kontrola nastaveni stupnice urychlovace
kontrola nastaveni urychlovace
chlize pro kli¢
nastaveni spodniho vélce urychlovade
chuze s klicem

chlize k vpustce
odkrytovani vpustky a vytahovacich vale¢-
ka

povoleni vpustky
vyjmuti vpustky
chtize pro posuvku
kontrola rozméru vpustky
nasazeni a zajisténi vpustky
zakrytovani vpustky
kontrola vpustek
chlize s posuvkou a klicem
chlize pro vodici listu
chilize s vodici listou k rovnacce
povoleni krytu
povoleni vodici listy
vyjmuti listy
chuze s listou
cisténi listy
ulozeni listy do regalu
chlize

Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni

Interni

Interni
Interni

Interni

Interni

Interni

Interni

Interni
Interni

Interni
Interni

Interni

Interni
Interni

Interni
Interni
Interni

Interni
Interni
Interni

Interni
Interni
Interni
Interni

Interni
Interni
Interni

Interni
Mozna ex-
terni
Mozna ex-
terni
Mozna ex-
terni

Mozna ex-

0:00:36
0:00:34
0:00:14
0:00:17
0:00:13
0:00:47
0:00:07
0:00:12
0:00:09
0:00:16

0:00:13
0:00:09
0:00:06

0:00:14

0:00:15
0:00:09

0:00:20
0:00:05
0:00:03
0:00:08
0:00:23

0:00:15
0:00:08
0:00:11

0:01:02
0:00:11
0:00:07

0:00:08
0:00:13
0:00:04

0:00:10
0:00:21
0:00:08
0:00:07

0:00:10
0:00:21
0:00:08

0:00:06

0:00:12

0:00:07

0:00:11

0:00:18

0:00:05
0:00:07

0:00:10

0:00:05

0:00:07
0:00:06

0:00:03

0:00:06

0:00:12

0:00:05

0:00:17

0:01:04




0:17:57
0:18:05
0:20:00
0:20:15

0:20:22

0:24:02
0:24:29
0:25:34
0:25:52
0:26:04

0:26:14
0:27:40

0:27:51
0:35:43
0:35:58
0:36:07
0:38:29
0:38:50

0:39:17
0:40:11
0:40:27
0:41:21
0:41:45
0:41:51
0:42:01
0:42:24
0:42:30
0:42:47
0:43:15
0:43:36

0:43:45
0:44:20
0:44:29
0:46:38
0:46:45

0:18:05
0:20:00
0:20:15
0:20:22

0:24:02

0:24:29
0:25:34
0:25:52
0:26:04
0:26:14

0:27:40
0:27:51

0:35:43
0:35:58
0:36:07
0:38:29
0:38:50
0:39:17

0:40:11
0:40:27
0:41:21
0:41:45
0:41:51
0:42:01
0:42:24
0:42:30
0:42:47
0:43:15
0:43:36
0:43:45

0:44:20
0:44:29
0:46:38
0:46:45
0:48:00

0:00:08 ulozeni listy
0:01:55 zajisténi listy
0:00:15 zajisténi koryta Interni 0:00:15
0:00:07 chuze k ovladacimu pultu Interni 0:00:07
nastaveni rovnacky na pozadovany roz-
0:03:40 mér Interni 0:03:40
chuze a kontrola hodnot nastaveni v tabul-

0:00:27 ce
0:01:05 nastaveni frézovacich hlav
0:00:18 chlize pro naradi
0:00:12 komunikace
0:00:10 chuze s naradim

Mozna ex-
0:01:26 nastaveni frézovacich hlav terni
0:00:11 chuze k naradi

Mozna ex-
0:07:52 nastaveni frézovacich hlav terni
0:00:15 chlize s frézovaci hlavou Interni 0:00:15
0:00:09 ulozeni frézovaci hlavy Interni 0:00:09
0:02:22 montaz frézovaci hlavy Interni 0:02:22
0:00:21 chize Interni 0:00:21
0:00:27 komunikace

Mozna ex-
0:00:54 uklid naradi terni
0:00:16 chuze s naradim Interni 0:00:16
0:00:54 Eekani na najeti materialu Interni 0:00:54
0:00:24 vytazeni prvniho kusu Interni 0:00:24
0:00:06 chuze pro mikrometr Interni
0:00:10 méfeni prvniho kusu Interni 0:00:10
0:00:23 donastaveni rovnacky Interni 0:00:23
0:00:06 mefeni délky prvniho kusu Interni 0:00:06
0:00:17 chlize a komunikace
0:00:28 najeti druhého kusu Interni 0:00:28
0:00:21 pfeméreni druhého kusu Interni 0:00:21
0:00:09 chuze s mikrometrem Interni

Mozna ex-
0:00:35 odneseni neshodné tyce terni
0:00:09 chize Interni 0:00:09
0:02:09 nastaveni pohyblivé frézy Interni 0:02:09
0:00:07 chize Interni 0:00:07
0:01:15 nastaveni pevné frézy Interni 0:01:15

0:26:59

0:00:35

0:01:55

0:01:26

0:07:52

0:00:54

0:00:35

0:13:23

0:00:08
0:01:55

0:00:27
0:01:05
0:00:18
0:00:12
0:00:10

0:00:11

0:00:27

0:00:17

0:07:25

Obrazek 28: Casova analyza ptestavby KTS 4 (vlastni zpracovani)

Na zakladé provedené analyzy SMED byly ¢innosti rozdéleny do ptisluSnych skupin. Na

ptiloZeném obrazku 29 a tabulce 12 je rozd¢leni jednotlivych Cinnosti v ¢ase.

Tabulka 12: Casové rozdéleni ¢innosti (vlastni zpracovani)

Kategorie Doba trvani
Interni 0:26:59
Externi 0:00:35

Mozna externi 0:04:02

Eliminace 0:07:25




i Interni
™, M Externi
1 Moina

externi

M Eliminace

Obrazek 29: Zjisténé ¢innosti analyzou SMED (vlastni zpracovani)

Po analyze prace rovnace byl vytvoten tzv. jizdni Fad pii malé 60 minutové prestavbe.

[ 24

je jizdni fad rovnace.

DOBA . )
oD DO TRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE
Nastaveni délek na ovl. pultu
Nastaveni délek pohyblivé frézy
Posunuti fetézovych dopravniku
0:00:00 | 0:00:00 0:00:00 chlize s etalonem
0:00:00 | 0:00:00 0:00:00 chlize s etalonem
0:00:00 | 0:00:00 0:00:00 ¢isténi a ulozeni etalonu
0:00:00 | 0:00:46 0:00:46 nastaveni parametrd Interni
0:00:46 | 0:03:46 0:03:00 otevreni valcl Interni
0:03:46 | 0:04:02 0:00:16 pfemistnéni k pultu a otevfeni rovnacky Interni
0:04:02 | 0:04:10 0:00:08 vysunuti drzaku pravitek Interni
0:04:10 | 0:04:20 0:00:10 chlize Interni
otevieni rovnacky a vysunuti drzaku pravi-

0:04:20 | 0:04:35 0:00:15 tek Interni
0:04:35|0:04:38 0:00:03 vyjmuti pravitka Interni
0:04:38 | 0:04:53 0:00:15 chiize Interni
0:04:53 | 0:04:59 0:00:06 uvolnéni hydraulickych drzaku pravitka Interni
0:04:59 | 0:05:06 0:00:07 vyjmuti pravitka Interni
0:05:06 | 0:05:14 0:00:08 nasazeni nového pravitka Interni
0:05:14 | 0:05:20 0:00:06 chiize Interni
0:05:20 | 0:05:56 0:00:36 nasazeni etalonu a nastaveni pravitka Interni
0:05:56 | 0:06:30 0:00:34 nastaveni pravitka na druhé strané Interni
0:06:30 | 0:06:35 0:00:05 zasunuti pravitka Interni
0:06:35 | 0:07:25 0:00:50 chlize s pravitkem Interni
0:07:25|0:07:40 0:00:15 zasunuti pravitka Interni
0:07:40 | 0:08:30 0:00:50 sefizeni pravitka Interni




0:08:30
0:08:40
0:08:50
0:09:00
0:09:15
0:09:25
0:09:35
0:09:50
0:10:05
0:10:15
0:10:35
0:10:40
0:10:50
0:11:15
0:11:25
0:11:35
0:11:45
0:12:45
0:12:55

0:13:05
0:13:15
0:13:30
0:13:35
0:13:45
0:14:05
0:14:15
0:14:25
0:14:40
0:14:55
0:15:15

0:15:25

0:15:35

0:15:55

0:17:50
0:18:00
0:18:15
0:18:25
0:22:05
0:23:00
0:23:25
0:23:30
0:23:40
0:24:05
0:24:10

0:08:40
0:08:50
0:09:00
0:09:15
0:09:25
0:09:35
0:09:50
0:10:05
0:10:15
0:10:35
0:10:40
0:10:50
0:11:15
0:11:25
0:11:35
0:11:45
0:12:45
0:12:55
0:13:05

0:13:15
0:13:30
0:13:35
0:13:45
0:14:05
0:14:15
0:14:25
0:14:40
0:14:55
0:15:15
0:15:25

0:15:35

0:15:55

0:17:50

0:18:00
0:18:15
0:18:25
0:22:05
0:23:00
0:23:25
0:23:30
0:23:40
0:24:05
0:24:10
0:24:40

0:00:10
0:00:10
0:00:10
0:00:15
0:00:10
0:00:10
0:00:15
0:00:15
0:00:10
0:00:20
0:00:05
0:00:10
0:00:25
0:00:10
0:00:10
0:00:10
0:01:00
0:00:10
0:00:10

0:00:10
0:00:15
0:00:05
0:00:10
0:00:20
0:00:10
0:00:10
0:00:15
0:00:15
0:00:20
0:00:10

0:00:10

0:00:20

0:01:55

0:00:10
0:00:15
0:00:10
0:03:40
0:00:55
0:00:25
0:00:05
0:00:10
0:00:25
0:00:05
0:00:30

zavieni a zajisténi rovnacky
chlze
vysunuti pravitka
sejmuti etalonu
chiize
zasunuti a zajisténi drzaku pravitek
kontrola nastaveni pravitek
chlze
zavfeni a Cidténi krytu rovnacky
kontrola vpustky
zavieni rovnacky
chtlize k urychlovadi
nastaveni urychlovace
Cisténi urychlovace
kontrola nastaveni stupnice urychlovace
kontrola nastaveni urychlovace
nastaveni spodniho valce urychlovace
chtize s klicem
chuze k vpustce
odkrytovani vpustky a vytahovacich valec¢-
ki
povoleni vpustky
vyjmuti vpustky
kontrola rozméru vpustky
nasazeni a zajisténi vpustky
zakrytovani vpustky
kontrola vpustek
chlize pro vodici listu
chlize s vodici listou k rovnacce
povoleni krytu
vyjmuti liSty

chiize s liStou
cisténi listy
ulozeni listy do regalu

chiize
zajisténi koryta
chize k ovladacimu pultu
nastaveni rovnacky na pozadovany rozmér
¢ekani na najeti materialu
vytazeni prvniho kusu
chize pro mikrometr
méreni prvniho kusu
do nastaveni rovnacky
méreni délky prvniho kusu
najeti druhého kusu

Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni

Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni

Interni
Mozna ex-
terni
Mozna ex-
terni
Mozna ex-
terni
Mozna ex-
terni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni
Interni

Interni



0:24:40 | 0:25:00 0:00:20 pfeméreni druhého kusu Interni
0:25:00 | 0:25:10 0:00:10 chlize Interni
0:25:10|0:27:00 0:01:50 nastaveni pohyblivé frézy Interni
0:27:00 | 0:27:10 0:00:10 chlize Interni
0:27:10|0:28:30 0:01:20 nastaveni pevné frézy Interni
0:00:00 | 0:00:00 0:00:00 odneseni neshodné tyCe

Obrazek 30: Jizdni fad rovnace. (vlastni zpracovani)

Analyzou SMED byla zkracena doba ptestavby rovnacky a fréz o 20 minut z naméfeného
¢asu. Vyuzitim pomoci rovnace u piestavby a najeti prvni dobré tyce se mohla celkova

doba 60 minutové prestavby zkratit na 50 minut a po ovéteni zanést do norem.
K mozné ¢asové uspoie bylo nezbytné provést né¢kolik krokid spadajicich do metod 58S,
jako vymezeni ergonometrickych prostor pro piipravky, naradi, Cistici prostiedky apod.

Také bylo nutné zvysit zadsobu frézovacich hlav a nozl u zatizeni, pro eliminaci zbytecné

chtize do skladu. Na obrazku 31 je rovnacka s frézou na KTS 4.

Obrazek 31: Rovnacka s frézou KTS 4. (Vlastni zpracovani)

Z dlivodti bezpec€nosti a ochrany zdravi pfi praci se nedd do linky v chodu viibec zasaho-
vat. Proto se pifi analyze hledaly mozZnosti piipravy piestavby jeSté¢ za chodu linky.
Z nejcastéji se opakovanych zavad byla chiize pro nastroje a natradi, zbytecna komunikace
mezi operatory a mala snaha operatorti udélat prestavbu rychleji. Operatofi vychazeji

z dané normy a presto, Ze je v jejich silach prestavbu urychlit, neméli zdjem. To ovSem



vychézi také z nepfili$ kreativniho planovéani vyroby. Normy na piestavbu byly vytvofeny
pfed mnoha lety jesté v zelezarnach ve Veseli nad Moravou a ¢asem prakticky nezménény.
Nebylo pfihlizeno k vyvoji technologii v upinani nastroja, piipravka a k celkovému mo-
dernimu pojeti obsluhy tazné linky.

Na zékladé vysledkii vySe uvedené prvni analyzy nejcastéjsi 60 minutové prestavby byly
stejnym zpisobem provedeny SMED analyzy dalsich tfi prestaveb, které se na této lince

pravidelné realizuji. Vysledky jsou uvedeny v nasledujici tabulce 13.

Tabulka 13: Vysledky SMED (vlastni zpracovani)

Piestavba v ZKriceno Novanormav | Usporavmi- | Prim.poéet | ZvySeni kapa-
minutich | pomoci SMED |  minutéich nutich prest. za mésic | city linky
180 145 150 30 4 18,6t
90 78,5 80 10 16 24,8t
60 50 50 10 35 54,251
30 25 25 5 16 12,4t
Celkem 110t

Tabulka pocitd se stfednim rozmérem vyrobkt, coz je u kulatého profilu pramér 34 mm.
Rozméru 34 mm je linka schopna pii rychlosti tazeni 70 m/min vyrobit pramérné 155 kg

hotovych vyrobkd za minutu.

Komplexnim uplatnénim metody SMED na této lince se podaftilo jen na pfestavbach uSetfit
primérné 11.8 hodin pracovniho ¢asu za mésic. Mé&si¢ni kapacita linky tak mohla byt zvy-

Sena o 110 tun vyrobku ve stfednim rozméru hotovych vyrobkd.

Dtkladné analyza piestaveb a jeji vysledky ve spojeni s praci na metodé 5S pfinesla tedy
vyrazné pozitivni vysledky. Zkraceni ¢asu pottebného na provedeni ptestaveb sice zpocat-
ku zptisobilo velkou nelibost mezi operatory linek. Postupem Casu si vSak operatofi uve-
domili, Ze se nelze vyhybat modernim smériim, a v navaznosti pak na snizovani nakladt a
zvySovani kapacity linek. V soucasnosti lze fici, Ze sami pfichazeji s drobnymi moZnostmi

na zjednoduseni prace, sniZzeni moznosti urazil a snizovani nakladu.




7.3 TPM

V navaznosti na jiz provedené kroky projektu bylo pfistoupeno také k postupnému zavadé-
ni metody TPM. UdrZba na lince byla doposud provadéna jako jednoroéni celkova repase
linky a tydenni ¢isténi linky. Prevence drobnych poruch — abnormalit nebyla zavedena.
Také ¢isténi zatfizeni pro prevenci Unikl olejli a maziv nebylo zavedeno. VSechna starost o
linku byla svéfena tseku udrzby. Byla provedena kontrolni analyza linky, je-li linka vhod-
na k provedeni TPM. Kontrolni list je na obrazku 32. Na zaklad¢ téchto skutecnosti byl
svolan tym a bylo pfistoupeno k prvnimu kroku TPM.

Provoz: \VF TaZirna oceli TZ Evid. &.: |2
Stredisko: 4670

Stroj, zafizeni: KTS 4

Datum: 29.6.2015

Kontrolni list pro analyzu stroje nebo zatizeni do TPM

Hledisko posouzeni Hodnoceni Znamka
MUZe porucha ohrozit zdravi nebo Zivotni prostfedi? 1-bez vlivu, 2-nepatrny, 3-stfedni, 4-velky, 5-ohroZeni 3]
Jaka je potreba vyuZiti kapacity stroje za sménu? 1-do 50%, 2-51a765%, 3-66a775%, 4-76a285%, 5-vice nez 86% 3

Jakd je moznost prevést vyrobu na jiny stroj?
1-duplicitni stroj i technologie, 2-duplicitni stroj, 3-¢astecna duplicita, 4-mnoho

usili, 5-ne 3]
Ovlivni prostoj vykon nasledujicich procest? 1-bez vlivu, 2-nepatrné, 3-stfedné, 4-velmi jiné proces, 5-cely podnik 2|
IV jakém rezimu logistiky stroj pracuje? 1-3 dny zasob, 2-2dny zasob, 3-1 den zasob, 4-1 sména zdsob, 5-JIT 3
Ovlivriuje stroj kvalitu vyroby? 1-bez vlivu, 2-mirné, 3-stfedné, 4-zasadné, 5-kriticky 5]

Jak dostupné jsou zdroje pro uvedeni stroje zpét do provozu-|1-operator, 2-poruchovka, 3-provozni Udrzba, 4-centralni uUdrzba, 5-servis
schopného stavu? externé 3]

Pocitd se se strojem pro dalsi projekty a vyrobu?

1-stroj urcen k vyrazeni, 2-dozivajici stroj, 3-stroj pred GO, 4-neni rozhodnuto o

dal$im vyvoji, 5-novy stroj 4
Jaky je primérny ¢as na opravu a uvedeni do provozu? 1-do 0,5 h, 2-do 1h, 3-do 1,5h, 4-do 2,5h, 5-nad 2,5h 2
Celkem 9-22 neni dulezity, 23-32 zvazit zavedni TPM, 33-45 -zavést TPM 28|
Vysledek zvazit zavedeni TPM
Stanovisko fidiciho tymu provozu: ANO
Metodik TPM : Ing. Jan Krzok Vedouci provozu: Ing. Petr Lapcik

Obrazek 32: Kontrolni list TPM pro linku KTS 4 (interni materialy firmy)



Bylo provedeno kompletni vyc¢isténi linky a byly zahdjeny prace na standardizaci Cisténi a
mazani pottebnych ¢asti linky.

ratory a predani zpravy o jejich vyskytu oddéleni udrzby, pokud si neni schopen operator
linky abnormalitu odstranit sam, aniz by to narusilo chod a vykon linky. Pro tyto ptipady

byly vytvoreny stitky k oznageni abnormality. Stitek je na obrazku 33.

T i M o
e N e e e e, e

Obrézek 33: Stitek abnormality na KTS_4 (vlastni zpracovani)

Stitky jsou zavé$ovany na mista, kde se abnormality vyskytla pro snadngjsi nalezeni pro-
blematického mista Gdrzbou. V prvni fazi byly abnormality zaznamenavany do formulaie
abnormalit, ktery byl vyvésen na tabuli 5S-TPM. Ukolem pracovniki udrzby bylo kazdé
rano projit seznam abnormalit a zareagovat. Formulat abnormalit je uveden jako piiloha
P6. Formulat vyplnoval technolog vyroby a zasilal vedoucimu tdrZzby pomoci elektronické
posty. Tato komunikace nepfinaSela své ovoce v potiebné rychlosti na reakci ze strany
udrzby ani na kontrolu provedeni prace na odstranéni. Proto bylo pozdé&ji ptistoupeno
k zadavani nalezenych abnormalit do informacniho systému VIS, ktery byl implementovan
na linku KTS_4 pro potieby sbéru dat o vyrobé v ramci sledovani CEZ. Aplikace umoznu-
je okamzitou odezvu na vyskytnutou abnormalitu, informace o vyskytu je on-line pfedana
mistru adrzby nebo jeho zastupci, ¢imz je mozna okamzita reakce. V aplikaci je piehled-
nym zpusoben popsan zakladni problém, tim je dan prostor mistru udrzby pro urceni po-
tieby elektro nebo strojni udrzby pro odstranéni abnormality. V neposledni fad¢é vede evi-
denci odstranénych abnormalit a sumarizuje jejich duplicitu pro dal$i analyzy. Vyiez

z informacniho systému VIS pro abnormality je v ptiloze P7.



Nedilnou soucasti TPM je diraz na preventivni mazani zafizeni operatory linek. Byla
oznacena vSechna mazaci mista na lince a sestaveny mazaci plany a mazaci standardy pro
vizualizaci. Barevnym oznacenim mazacich mist nemtize poté dojit k pfehlédnuti mazaci-
ho mista. Tyto body jsou znac¢eny riznymi barvami podle intervalu jejich pouziti. Vizuali-
zace standardy zase cCastecné nahrazuje mazaci plany, kterych je mnoho, a jsou
v souhrnném souboru dokumentaci pro operatory linek. Tito jsou z mazacich plant kazdo-

rocn¢ dukladné Skoleni. Ukazka z mnoha mazacich planti je na obrazku 34.

. wvnitini loziska pohonu 1 x tydné operator rovnacky
Rovnacka KTS_4 TP = . -
- wvnéjsi loziska pohonu 1 x tydné operator rovnacky
p ivnitFni loZiska pohonu 1 x tydné operator rovnadck
Frézy KTS_4 TR P \f = - . - Y
vnéjsi loziska pohonu 1 x tydné operator rovnacky

Cetnost mazani 1 x za 2 tydny - toto mazani se provadi pfi kazdé dekadni opravé
a je uréena pro tyto zafizeni:

operator rovnacky

Rovnacka KTs_4 loZiska hnaciho motoru 1xza 2 tydny
Rovnacka KTS_4 loziska napinaciho bubnu 1 x za 2 tydny operator rovnacky
kladky dvojélankd 1x za 2 tydny operator rovnacky
Frézy KTS_4 hnaci hlava 1xza 2 tydny operator rovnagky
prFrevodovka 1 x za 2 tydny operétor rovnaZky
Vratek prevadéci kladka 1 x za 2 tydny operator rovnacky

Obrazek 34: Cast mazacich plani (vlastni zpracovéni)

Vhodné umisténa standardizace pak nazorné ukazuje operatoru co, jak, kdy a ¢im mazat.

Ukézka takového vytvoreného standardu je v ptiloze PS.

V pribéhu zavadéni metody TPM pfistoupil provoz také k evidenci oleji a maziv, kterou
doposud vedl pouze jako celkovou nakladovou polozku bez vazby na spotiebu jednotli-
vych linek. Jednoduchou tabulkou si vedouci vyroby vede evidenci spotfeby po linkach a
mésicich, ¢imZ ziskava piehledny ukazatel porovnani mezimési¢ni spotteby. Podobnym
zpusobem jsou zpiehlednéna pevna maziva. Mé&siéni spotieby jsou v tabulce 14.

Tabulka 14: Mé&si¢ni spotieba oleji v listopadu 2015 (vlastni zpracovani)

obdobi: 1.11.2015 -30.11.2015

stroj vyroba/t/ spotieba/l/ |spotifeba |spotfreba/l|spotfeba
konzervacni| I/t tazny I/t

KTS O 880 655 0,74 350 0,40
KTS 1 146 30 0,21 65 0,45
KTS 2 325 120 0,37 55 0,17
KTS 3 2 033 35 0,02 200 0,10
KTS 4 2 930 803 0,27 240 0,08
TL 10 36 o 0,00 0] 0,00
TL 35 2167 165 0,08 185 0,09
Celkem 8517 1808 0,21 10895 0,13




Metody TPM i 5S jsou vSeobecné zaméstnanci Spatné pfijimany vzhledem k tomu, Ze na
n¢ kladou povinnosti, které doposud nemuseli vykonavat. Je to jeden z nejvétSich problé-
mu vSech novych myslenek a postupt. Prestoze v prevenci nejde zaznamenat okamzité
finan¢ni Gspéchy, je nepochybné, ze v dlouhodobém méfitku kladné stranky pievazuji ne-
gativni. Proto neustalym tlakem, kontrolou, Skolenim a motivaci je tteba zaméstnance pre-

svédcit o nezbytnosti provadénych zmeén a opatieni.

7.4 Instalace IT a VIS

V pribéhu ¢ervence 2015 bylo pristoupeno K instalaci informacnich technologii a vyrobni-
ho informac¢niho systému VIS. Informacni systém VIS se svou strukturou fadi k MES sys-
témim a je vyvijen provozem TZ - fidici systémy a informaéni technologie na 3 vrstvé
architekture SQL — Oracle RDB. Svym rozsahem a modulaci zahrnuje vSechny oblasti
vyroby v TZ, od planovani, pies vyrobu az po expedici hotovych vyrobki. Systém VIS je
ptipojen k pateinimu ERP systému SAP. Tyto dva zékladni systémy dopliiuje jeSté systém
Delfin, taktéZ vyvijeny v TZ zejména pro Gdely useki kvality viech provozil. Architektura

informacnich systému je zobrazena na obrazku 35.

VIS ve strukture IS

ERP
SAP(Delfin)

Level 2 — MES
VIS (Delfin) B

Informacni systém

Level 1 — zakl. ridici
uroven
PLC + vizualizace

Ridici systém

Level O — Polni instrumentace

Cidla, akéni &leny

Obrazek 35: Hierarchie podnikového informaéniho systému TZ.(interni materialy firmy)

Pro potfeby implementace VISu byly k lince KTS instalovany 2 primyslové PC, na zac¢a-
tek a konec linky. Na zacatku byl pocita¢ vybaven cteckou ¢arovych kodu. Nactenim iden-

tifikaCniho kodu se v systému sparuje svitek s planem vyroby. Pokud by byl nacten ne-



spravny svitek, systém vyda varovani. Na ptilozenych obrazcich je vidét nacteni pfiprave-
ného svitku k dal§imu pouZiti. Po zpracovani aktudlniho svitku se kliknutim na banner pie-

sune piipraveny svitek k pouziti. Celé okno je uvedeno jako ptiloha P9.
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Obrazek 36: Vytezy ze systému VIS.(vlastni zpracovani)

Sparovanim ID svitku s pldnem vyroby se zabranilo zaménam jakosti i taveb vstupniho
materialu. Tyto zamény nebyly sice ¢asté, ale nasledky zamény materidlu mohou byt velmi
nepiijemné. Pokud zakaznik dostane jinou jakost oceli, nez pozaduje, jeho vyrobek nesplni
stanovené pozadavky a v pfipad¢ automobilového primyslu mohou nastat fatalni nasledky.
Proto byl nastaven systém sumate svitkll sparovanych s konkrétni zakdzkou. Operator vidi,
kolik jesté zbyva na zakazku svitki a jaka je tavba svitku. Dale pak svitky, které jsou pii-

pravené pro dalsi zakazky.



Aktudlni tavba: 140422 Poleti 14

Pod/T... TdKus Rozmér Jakost
4679827 25 CASR-CR-BRH T40422
4679807 25 C45R-CR-BRH T40422
4679823 25 C45R-(R-BRH T40422
4679796 25 CA5R-CR-BRH T40422
4679804 25 C45R-CR-BRH T40422
4679798 C45R-(R-BRH T40422
4679793 CASR-CR-BRH T40422
4679825 C45R-CR-BRH T40422
4679812 C45R-CR-BRH T40422
4679813 C45R-CR-BRH T40422
4679794 C45R-CR-BRH T40422
4679801 CASR-CR-BRH T40422
4679822 C45R-CR-BRH T40422
4679806 C45R-CR-BRH T40422
4679877 46520 128741
4679582 C15E 133455
4679577 C15€ 133455
4679578 C15E 133455
4679579 CI5E 133455
4679575 C15E 133455
4679583 CI15€ 733455
4679576 C15E T33455
4676154 C22E 135982
4641338 100Cr6 136717
11SMN30 T37581

3
4
5
6
7
8
9
10
1
12
13
14
15
16
0
0
0
0
0
0
0
Jo
0
i o
0

Obrazek 37: Sumar svitkt pfipravenych do vyroby. (vlastni zpracovani)

Obrazek ukazuje, Ze ze zakazky jsou zpracovany 2 svitky a dalSich 14 je pfipraveno. Sys-

tém pro dalsi zpracovani zakazky ptipusti pouze vybér z téchto 14 svitk.

Nemalé Usili bylo vynaloZeno na piesvédceni planovacek vyroby, aby prodlouzily plano-
vaci obdobi minimalné o 2 pracovni smény. Divodem byly pfipady, kdy se musel neshod-
ny vstupni material odstaven z vyroby, zacal se zpracovavat nasledujici, ktery uz ale chy-
bél na dalsi sméné. Za minulého stavu to znamenalo spoustu papirovych vyrobnich ptikazii
navic. V této situaci mohlo pfijit k omylim. Byla proto v systému VIS vytvoiena aplikace

planovani vyroby. Ukéazka je na obrazku 38.



11.04,2018/2 9920109145 kruh 35,00 3000  +100-0 C10EMOD3+C 30730
11.04,2018/2 9920103456 kruh 35,00 3000  +100-0 C10EMOD3+C 38730
11.04,2018/2 9910082243 kruh 32,00 3000  +100-0 C15E+C 33455
11.04,2016/2 9920109033 kruh 32,00 a000  +100-0 535512CMOD2. .. 32260
11.04,2016/2 9920107707 kruh 32,00 a000  +100-0 535512CMOD2. .. 32260
11.04,2016/2 9920109384 kruh 32,00 a000  +200-0 535512C+HC 39970
11.04,2016/2 9920109511 kruh 32,00 a000  +200-0 535512C+HC 39970
11.04, 20162 9920109475 kruh 32,00 a000  +200-0 535512C+HC 39970
11.04, 20162 9920109257 kruh 32,00 3000  +100-0 535512C+HC 39970
11.04.2016/2 9920109355 kruh 32,00 3000 +100-0 535512C+C 39970
11.04,2018/2 9920103407 kruh 32,00 3000 +100-0 535512C+C 39970
11,04, 2018/2 9920103407 kruh 32,00 3000  +100-0 535512C+C 39149
11.04,2018/2 9910083195 kruh 32,00 3000  +100-0 E335GC+C 30753
11.04.2016/2 9910082714 kruh 32,00 3000 +100-0 C45+C 35733
11.04.2016/1 19910052382 kruh 32,00 3000 +100-0 C22R+C 35187
11.04.2016/1 3910082220 kruh 32,00 3000 +100-0 C2IR+C 38187
11.04.2016/1 9910082220 kruh 32,00 3000  +100-0 C2IR+C 38185
11.04.2016/1 9920107883 kruh 32,00 3000  +100-0 42CRMO4+4+C 32049
11.04.2016/1 9920109681 kruh 32,00 6000  +200-0 5235IRC+HC 34577
11.04.2016/1 9910083426 kruh 32,00 3000  +100-0 5235IRCHC 34577

Obrazek 38: Vyiez z aplikace planovani zakéazek. (vlastni zpracovani)

Zelen¢ sviti praveé zpracovavana zakéazka, oranzova je nasledujici zakazka. Touto zakdzkou
by mé¢la skoncit ranni sména. Pokud by se stalo, ze vstupni materiél na pfipravenou zakaz-
ku bude vykazovat neshodné znaky, ma operator moznost pokracovat v dalSich zakdzkach
tak, jak jsou planovany. Celkovy pohled na planovani pak ukazuje stav rozpracovanosti
zakazky, pocet shodnych vyrobkil v tunach a pocet neshodnych vyrobkt. Dale ma operator
piehled o potiebé frézovani koncl ty¢i, normované rychlosti tazeni, NDT, a interval vy-
stupni hmotnosti svazku a celkovému planu hmotnosti zakazky. Rozkliknutim fadku za-

kazky vidi operator pozadované vystupni hodnoty. Tento pohled je veden jako ptiloha P10.

Instalaci systému VIS bylo mozno pfistoupit k automatickému sbéru dat pro potieby sle-

dovani celkové efektivity zatizeni.

7.5 Sbér dat pro ukazatel CEZ

Jak uz bylo popsano vyse, ukazatel CEZ se na provozu z0zil na pouhé sledovani ¢asového
vyuZiti zatizeni. Po instalaci systému VIS na linku, bylo moZné zapocit se sbérem dat,
slouzicich k fadnému sledovani CEZ. Pro tyto potieby bylo nutné nainstalované ¢idla na
lince, pocitajici dobré a neshodné kusy po projeti tyce pres zatizeni NDT, propojit se sys-
témem VIS. NDT zafizeni provadi nedestruktivni kontrolu vyrobku pomoci tzv. vifivych

proudul a circographem pro odhaleni povrchovych vad. DalSim zafizenim instalovanym na



linku byly digitalni mikrometr Digimatic IP35 od firmy Mitutoyo, méfici primér materia-
lu, propojeny wi-fi siti s VISem, ¢idla kontrolujici délku tyce, a ¢idlo kontrolujici ovalitu
ty¢i. VSechny méfené hodnoty jsou zasadni pro ukazatel kvality. V piiloze P11 je okno

VIS se zaznamenanymi okny sledovani kvality vyroby:

e Okno 1 - Vyhoz ty¢i po NDT

e Okno 2 - Neshodna délka tyci

e Okno 3 - Shodné vyrobky

e Okno 4 - Zaznam prostoji v chodu linky

e Okno 5 - Rychlost chodu linky referen¢ni a skute¢na

e Okno 6 - Méfeni pruméru tyce

Po zajisténi sledovani kvality vyrobki, bylo tfeba definovat nepldnované prostoje. Byly
vytvoreny ¢iselniky prostoju z hlediska typu prostoje napt. provozni, elektro, ¢ekani apod.
ke kazdému typu prostoje poté byly definovany pfic¢iny. Okno s definovanymi pfi¢inami a
jejich zapis do VISu je v ptiloze P12. Pokud pfi¢ina neni ptfeddefinovana, je operatorem

zaznamenana ru¢né. Soucty ¢asu téchto prostoji pak slouzi pro ukazatel dostupnosti.

Dalsi problém se objevil pfi sledovani parametru kvality. Nebylo zcela ziejmé, jestli vyho-
zy z NDT, kter¢ jsou jasnou vadou vstupniho materialu, a tedy podléhaji reklamaci u do-
davatele, zahrnout mezi celkovou neshodnou vyrobu, nebo je povazovat pro ucely CEZ
jako shodné vyrobky a za neshodné povazovat pouze vyrobky, které mély neshodu interni
vinou. Ptesto, Ze pro taznou linku je shodny i vyrobek nakonec vyfazeny na NDT, nebot’
parametry ovlivnitelné vyrobou jsou v pofadku, bylo rozhodnuto pocitat parametr kvality

pro CEZ dvéma zpusoby. S vyhozy i bez vyhozi.

7.5.1 Vypocet dostupnosti

Vypocet casoveé dostupnosti je bran ze skute€né¢ho poctu smeén v mésici v hodinéch, ocisté-
ny o predpokladané preventivni prohlidky. Tyto jsou provadény kazdy patek v rozsahu 4
hodin. Dale je odectena suma povinnych piestavek. Hodnota planovaného casu je navede-
na do systému. Systém VIS eviduje a s¢itd vSechny prostoje delSi nez 3 minuty. Suma
téchto prostoji je poté odectena od planovaného Casu vyroby, vysledkem je dostupnost
v hodinach a procentech. Pro listopad 2015 je hodnota dostupnosti 192 hodin. V tabulce 15
jsou zaznamenany vsechny hodnoty CEZ pro listopad 2015.



Tabulka 15: Vypocet CEZ — listopad 2015 (vlastni zpracovani)

VF - Mésicni tabulka CEZ
Soucet smén
KTS_4

Pocet | Cas(h) Podil
Moznd doba chodu 480 1
Planované prostoje 25 46 9,60%
Planovany cas vyroby 434| 90,40%
PROSTOJE 3462 242| 55,80%
DOSTUPNOST 192| 44,20%
KVALITA 1S VYHOZY 2498,936 91,50%
KVALITA2 BEZ VYHOZU 2586,132 94,70%
VYKONNOST 118,70%
CEZ1 48%
CEZ2 49,70%

Z tabulky je ziejmé, ze Casova dostupnost linky je pouhych 44,2%. Je to dano dlouhou
dobou navadéni svitku do linky. Tato doba je jen stézi ovlivnitelnd. Dostupnost také ovliv-

nuje Casté pretypovani linky. Pribéh prostojti a vyroby lze vidét v ptiloze P12.

7.5.2 Vypocet vykonu

Vypocet vykonu byl provadén pomoci normovanych ¢ast na tunu vyrobku dle jednotli-
vych pramért a skutecnych vyrobenych tun vyrobkl. Z uvedeného vypoctu vysla pomérné

velka nadhodnocenost normovanych ¢ast na pramér. Vysledky propocti jsou v tabulce 16.
Jestlize dostupnost v mésici listopadu vysla 192 hodin, coz je 11520 minut, pak celkovy
vypocet vykonnosti byl:

13678,8 minut

= 118,79
11520 minut %

Tento vysledek zna¢i pomérné mekké casové normy. Ziskava se prostor pro upravu c¢aso-

vych norem.

Celkovy objem vyroby v listopadu 2015 byl 2498,936 tuny.



Tabulka 16. Vypocet normo ¢asu ze skuteéné vyroby — listopad 2015(vlastni zpracovani)

Vyroba dle rozméra - listopad 2015
Rozmér |vyrobav 11/15| norma min/t| pocet minut
6hr27 48,48 8,953 434,04
19 188,162 7,497 1410,65
20 180,53 6,944 1253,60
21 9,724 6,573 63,92
22 308,72 6,223 1921,16
23 20,376 5,929 120,81
24 47,758 5,649 269,78
25 310,96 5,425 1686,96
26 91,154 5,243 477,92
27 31,152 5,117 159,40
28 140,152 5,019 703,42
29 (0] 4,893 0,00
30 359,456 4,788 1721,08
31 16,856 4,697 79,17
32 193,35 14,62 893,28
33 (0] 4,55 0,00
34 9,95 4,487 44,65
35 164,178 4,403 722,88
36 54,168 4,487 243,05
37 (0] 4,48 0,00
38 84,594 4,487 379,57
39 (0] 4,564 0,00
40 239,216 4,571 1093,46
Soucet 2498,936 13678,80

7.5.3 Vypocet kvality

Po zralé uvaze bylo rozhodnuto pocitat parametr kvality 2 zptisoby. V prvnim ptipadé je
poméfovana tzv. Cistd vyroba, kdy do neshodné jsou zapocitany i1 vyhozy z NDT. Tento
propocet ukazuje skute¢ny parametr pro CEZ. Je v tabulce 15 oznacen jako Kvalita 1. Je

z pochopitelnych divoda niZsi.

Ve druhém ptipadé, byly do Cisté vyroby zapocteny 1 vyhozy z NDT. Tyto vyhozy jsou
externi vadou vstupniho materidlu a nejsou ovlivnény strojem ani lidskym faktorem.

V tabulce je parametr oznacen jako Kvalita 2.

Zbyvajici ¢ast neshodné vyroby, tj. 5,3% je ddna na vrub technologicky nutnému odpadu,
ktery ¢inil 4,5%. Technologicky nutny odpad se sklada z prvnich ndbehovych ty¢i, které
jsou pro lepsi protahnuti pruvlakem zbrouseny a poslednich ty¢i, které jsou kratké. Posled-
ni ¢ast jsou vady pruvlakl, rovnacky nebo lidského faktoru. V listopadu 2015 to bylo
0,8%, coz v ptepoctu bylo 21,84 tuny. Z toho bylo 18,65 t zadért z pruvlaku a 3,19 tuny
zakrouzkovanych ty¢i z rovnacky. Vysledky jsou v tabulce 17.



Tabulka 17: Vysledky parametri kvality.(vlastni zpracovani)

Vstupni material (t) 2730,865
Cista vyroba (t) 2498,936
Kvalita 1 91,50%
Vstupni material (t) 2730,865
Cista vyroba + vyhozy NDT (t) 2586,132
Kvalita 2 94,70%
Neshodna vyroba 5,30%
Norma TNO 4,50%
Interni vady 0,80%
Interni vady (t) 21,84

Ze vSech ziskanych parametrti byl nésledn¢ proveden konecny vypocet celkové efektivity
zatizeni CEZ, ve dvou uvedenych variantich. Podobnych vysledkli bylo dosahovéano 1
Vv nasledujicich mésicich. Vysledek CEZ pohybujici se kolem 50% se zda byt dobry s oh-
ledem na typ vyroby, kdy prostoju je vice nez samostatného chodu linky. Tato skutecnost
je v8ak zkreslena mekkymi ¢asovymi normami, které tak snizuji pldnovanou kapacitu linky
KTS_4. Proto bylo rozhodnuto snizit pracovni normy zpocéatku o 5%. Pokud by byla sni-
Zena norma pouzita jiz v listopadu 2015, bylo by mozné vyrobit za mésic o 131,5 tuny vy-
robku vice, coz je podstatné zvyseni planované kapacity linky a v kone¢ném disledku zis-
ku. V tabulce 18 jsou uvedeny nové normy, snizené o 5%. Tyto nové normy byly akcepto-

vany a jsou v soucasné dobé¢ platné.

Tabulka 18: Nové normy s piedpokladanou produkci.(vlastni zpracovani)

Vyroba dle rozméru - listopad 2015
Rozmér |vyrobav 11/15| norma min/t| Nova norma PFedpokladana
vyroba

6hr27 48,48 8,95 8,51 51,03
19 188,162 7,50 7,12 198,07

20 180,53 6,94 6,60 190,03

21 9,724 6,57 6,24 10,24

22 308,72 6,22 5,91 324,97

23 20,376 5,93 5,63 21,45

24 47,758 5,65 5,37 50,27

25 310,96 5,43 5,15 327,33

26 91,154 5,24 4,98 95,95

27 31,152 5,12 4,86 32,79

28 140,152 5,02 4,77 147,53

29 [¢] 4,89 4,65 0,00

30 359,456 4,79 4,55 378,37

31 16,856 4,70 4,46 17,74

32 193,35 4,62 4,39 203,53

33 [¢] 4,55 4,32 0,00

34 9,95 4,49 4,26 10,47

35 164,178 4,40 4,18 172,82

36 54,168 4,49 4,26 57,02

37 6] 4,48 4,26 0,00

38 84,594 4,49 4,26 89,05

39 [¢] 4,56 4,34 0,00

40 239,216 4,57 4,34 251,81
Soucdet 2498,936 2630,46




7.6 Zavére¢né shrnuti projektu

Projekt implementace metod prumyslového inZenyrstvi pro zefektivnéni vyrobni linky
ptinesl velmi slusné vysledky. Pfinosem byla podpora vedeni provozu i pfes pocatecni
zvysené naklady, zejména pii implementaci 5S. Mensi problémy se vyskytly s operatory
linky, ale s tim projekt od pocatku poéital. Projekt byl zpocatku planovan na obdobi jedno-
ho roku. Vzhledem k velké zaneprazdnénosti pracovniki useku ¥idicich systémi TZ, ktefi
externé pracovali na systému VIS, se nepodaftilo doladit vSechny pozadované aplikace sys-
tému, a to zejména sledovani CEZ. Data jsou sice sbirdna automaticky, ale jejich zpraco-
vani je v dob¢ psani této prace stile ru¢ni pomoci MS Excel. Pfes vSechny problémy byl

projekt hodnocen jako velmi Gspésny.

7.6.1 Nefinan¢ni zhodnoceni projektu

Diky zavedeni metod PI se docililo zna¢nych zlepSeni vyrobniho procesu, zlepseni pracov-
niho prostiedi a nastaveni podminek pro rust synergickych vztahti napti¢ vSemi useky pro-

vozu. Tyto ukazatele neni lehké vy¢islit, ale jejich pfinos pro provoz je i tak znacny.

e Aplikace 5S - uklizené pracovisté, poradek v nastrojich a pomtickach, vizualizace
pracovisté, standardizace postupl apod. pfinesly své ovoce v celkovém pohledu na
provoz. Jiz v pribéhu tohoto projektu byla metoda 5S aplikovana s ispéchem i na
zbyla pracovi$té dle vymezenych sektor.

e Aplikace TPM — pocatek plynule navazal na metodu 5S a rozvinul ji v novy po-
hled na zafizeni. Operatofi pfes pocate¢ni odpor metodu piijali a ve spolupraci
s usekem udrzby vyvijeji snahu o opravdu funkéni zatizeni. Zde je kladn€ posuzo-
vano odhalovani a rychlé odstranovani abnormalit a jejich evidence, tvorba stan-
dardli a mazacich planti. Srovnani s minulym obdobim neni zcela mozné, protoze
od zavedeni TPM probéhlo malo ¢asu a metoda je spiSe dlouhodobéjsiho charakte-
ru. Zcela chybeéla také evidence poruch v minulosti.
témet okamzité. Vyrazné se podilela na finanénim tspéchu projektu spolu s odha-

lenim mékkych norem vyroby.



e Plianovani vyroby — Vv planovani bylo dosazeno delsi obdobi planu vyroby a pfi-

pravy materidlu. Zcela by tak mély odpadnout prostoje pro nedostatek vstupniho

materialu.

e Ukazatel CEZ — prace na piipravé o posuzovani parametri CEZ prokazala mékké

vyrobni normy. Snizeni vyrobnich ¢asti na 1 tunu vyroby o 5% pfinasi prvni vy-

sledky. DalSim pozitivem byl rozbor neshodné vyroby. Roz¢lenénim na 3 skupiny,

externi a interni vady a TNO dostava provoz do rukou nastroj ke kontrole a snizo-

vani zejména internich vad.

7.6.2 Finan¢ni zhodnoceni projektu

Na zéklad¢é metod PI se predpoklada dosazeni primarnich cilti projektu, které byly defino-

vany na jeho pocatku. Predpoklada se zvySeni kapacity linky a jeji sniZend poruchovost.

V tabulce 19 jsou vy¢isleny naklady na aplikaci metod PI.

Tabulka 19: Naklady na realizaci metod Pl (vlastni zpracovani)

. . . cenaza
Kategorie Popis pocet jednotku celkem

Vizualizace 1| 16732,00K¢ 16 732,00 K¢

55aTPM - - - 0 - "

Pomucky( regdly, voziky, skiiné, drzaky, apod) 1| 113 276,00 K¢ 113 276,00 K¢

PC 2| 26382,00K¢ 52 764,00 K¢

Wi-fi 1| 55427,00 K¢ 55 427,00 K¢

VisalT ¢tecky CK 2|  2063,00K¢ 4126,00 K¢

Rozvadéce 3| 14390,00 K¢ 43 170,00 K¢

Ethernet karty s prevodnikem TCPIP 2| 17175,00 K¢ 34 350,00 K¢

digi mikrometr 2| 18989,00 K¢ 37 978,00 K¢

SMED Fotoaparat Nikon C3200 1| 11990,00 K¢ 11990,00 K¢

Motivace a
odmény |Odmény ¢lendm tymu a operatorim 1| 150 000,00 K¢ 150 000,00 K¢
CELKEM 519 813,00 K¢

Po zhodnoceni projektu byla managementem provozu pfislibena dalSi odména ve vysi 10%

pfipadné ro¢ni Uspory ¢leniim tymu.

Predpokladané vynosy ze zefektivnéni linky KTS 4 jsou v tabulce 20.

Tabulka 20: Pfedpokladané zvyseni roéni kapacity a trzeb (vlastni zpracovani)

Pfedpokladané rocni zvyseni kapacity v Prodejni cena
Metoda . _ Celkem
tunach za jednotku
SMED 1310 16 100,00 K& 21 091 000,00
CEz 1100 16 100,00 K& 17 710 000,00
CELKEM 38 801 000,00 K&




V celkovém ro¢nim obratu provozu, ktery se pohybuje pies 2 mld. K¢, je piipadné navyse-
ni trzeb o cca 5% pomérné zajimavé zhodnoceni uspésnosti projektu a vzhledem k vysi

zefektivnéni jsou nédklady marginalni.

Pokud se pfijata opatfeni prokazi jako G¢inna a stabilni, dostane management silny nastroj

pro zvySovani kapacit i dalSich linek provozu.



ZAVER

Diplomova prace, jejiz cile a téma vychazela z aktudlnich potfeb provozu Tazirna oceli
Ttineckych zelezaren, byla zamétena na zefektivnéni nejvykonnéjsi a nejvytizenéjsi tazné
linky KTS 4. Vyroba tazené oceli je sice z laického pohledu pomérmné jednoducha, ale ne-
smirn¢ nakladna z hlediska pouzitych technologii. Tazna linka, vyrabéjici ocel v rozmezi
rozmért 19 — 40 mm, stoji bezmala 100 miliont korun. Je proto pro firmu velmi dilezité,
aby tyto prostfedky byly co nejlépe vyuzity a pfinasely odpovidajici zisk. Hlavnim tkolem
tedy bylo nalézt mozna plytvani, udrzet pravidelny chod linky bez nezadoucich prostoji a
poruch a nastavit kontrolni prvky v podob¢ sledovani ukazatelti celkové efektivity zafizeni

CEZ.

Prvni ¢ast prace se zabyvala zpracovanim teoretické podstaty feSen¢ho problému formou
literarni studie. Na zéklad¢ rozborl dostupné literatury byla prace zaméfena na teoretické
poznatky v oblasti pruimyslového inZenyrstvi, $tihlého podniku, produktivity a jejich uka-
zateld. V praci jsou popsany mozné zplsoby plytvani, kterych je nezbytné se vyvarovat.
Prace dale plynule ptechédzi k n¢kolika z mnoha metod PI, které bylo mozno vyuzit pro
splnéni cili v praktické ¢asti prace. Popsané metody SMED, 5S a TPM, spolu s ukazate-
lem celkové efektivity strojniho zatizeni, byly shledany nejucinnéjSimi néstroji pro rychlé

zefektivnéni vybrané linky.

V praktické Casti byla popséna historie a vyrobni program TaZirny oceli. Analyticka ¢ast
byla orientovana na dikladny rozbor pracovist’ z hlediska Cistoty, udrzby, odhaleni plytva-
ni pfi pfetypovani zafizeni a planovani vyroby. Nedostatecnou se také jevila metodika vy-
poctu CEZ. V zavéru analytické ¢asti pak byly shrnuty poznatky a vytvofeny namétové

body ke zlepSeni stavu.

Projektova ¢ast zapoc€ala podrobnou analyzou vSech zatizeni firmy, zaméfenou zejména na
vytiZeni linek z hlediska mozného pracovniho Casu a vytiZenosti zakdzkovou naplni. Z této

v

podrobné analyzy byla pro pilotni projekt vybrana nejvytizenéjsi linka KTS 4.

Po vybéru linky byl ustanoven projektovy tym pracovnikl napfic¢ vSemi useky provozu.
Byly stanoveny ukoly a odpovédnosti. Tento tym ve spolupraci s managementem vytvofil
harmonogram praci na zefektivnéni linky. Dale byla vyty¢ena mozna rizika ohrozujici pri-

beh projektové prace, stanoveny stupné ohrozeni a moznosti jejich predchazeni.

Realizace projektu zapocala uplatiiovanim principti 5S. I pro budouci potieby byl provoz

rozsektorovan na dil¢i pracovisté 5S. V prvni fazi byla pofizena fotodokumentace soucéas-



ného stavu, poté bylo postupovano dle jednotlivych kroki metody. V prubéhu casu byly
dil¢i vysledky podrobné auditovany.

Jesté v soub&hu praci na 5S bylo pfistoupeno k realizaci video-dokumentace pietypovani
vSech uzli linky k néasledné analyze SMED. Rozborem videi byly rozliSeny Cinnosti pfi
pfetypovani na interni a externi. Nékteré z ¢innosti bylo rozhodnuto uplné eliminovat. Vy-
usténim pak bylo zavedeni tzv. jizdnich fadd, zkraceni ¢asii pro pretypovani, zavedeni no-

vych ¢asovych norem a pomérné znacné zvyseni kapacity tazné linky.

Po provedeni prvnich krokt 5S a standardizaci postuptli, byla zapocata prace na metodé
TPM. Vysledkem prace byla on-line kontrola vzniku abnormalit, nasledna realizace jejich
odstranéni a kontrola provedeni prace. Dalsimi kroky byla standardizace €iSténi a mazani,

byly vytvofeny mazaci plany a zavedena kontrola spotieby maziv a oleji. Déle byly vytvo-

vvvvv

Zavedenim vyrobn¢ informaéniho systému VIS a ptehodnocenim systému planovani vyro-
by, byla eliminovana moznost nedostatku vstupniho materidlu pii jeho piipadnych vadach.
Systém VIS také umoznil on-line sbér dat z vyrobniho procesu potiebnych pro kontrolu

vyroby a moznost fadného sledovani celkové efektivity zatizeni CEZ.
V zavéru prace pak byly shrnuty poznatky z projektu a jeho finanéni zhodnoceni.

Provoz Tazirna oceli TZ jde dobrym smérem ke snizovani nakladii a zvySovani kapacit

linek a to nikoli ptes kapital lidsky, ale rozvojem a optimalizaci vyrobnich zatfizeni.
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PRILOHA P 1: VSTUPNI AUDIT 58 TYMU KTS 4

Vstupni audit programu 5S - Tfinecké Zzelezarny, a.s.

Provoz: VF - TaZirna oceli

|Datum: 4.4.2015

Pracovisté: [TYM KTS 4

Body |Pocet |Poznamka
1. |SloZeni tymu odpovidé zasadam 5S 8 5
2. |Pracovnici znaji princip, vysledky a cil metody 5S 7 4
3. |Vzhled a aktualnost informaéni tabule o priibéhu 5S 10 10
4. |Na pracovisti nejsou zbyte€né véci 10 8
5. |Pfedméty a naradi na pracovisti jsou racionalné uloZzeny 10 5
6. |V uzam€enych prostorech nejsou zbytecné véci 9 4
7. |Cistota a uloZeni nafadi a pfipravkd ve stolech a skfinich 8 4
8. |Pracovnici maji potfebné naradi a Gistici prostfedky 8 6
9. |Cistota pracovisté 7 6
10|Cistota strojd a zafizeni i 5
11|Cistici prostfedky jsou racionalné ulozené a vizualizované 7 2
12(Stroje a zafizeni jsou fadné oznadéeny 9 9
13|Vizualizace uzavienych a uzaméenych prostor( 9 0
14|UloZeni pomUicek, nastrojll a materiélu je vizualizovano 9 0
15|Stanoveni minima a maxima nahradnich dilli a spotifeby 10 0
16| Tvorba a srozumitelnost standardi 9 0
17|Kazdodenni kontrola dodrzovani standardll a zasad 5S 10 6
18|Celkovy dojem z pracovisté 9 6
Celkem bodlti: 156| 80
Hodnoceni: <81 bodU- nevyhovujici,
81 az 101 bod{ - vyhovujici, 102 az 120 bodU - dobry,
121 a2 139 bod{i - velmi dobry, >139 bodd - vyborny Nevyhovujici
Poznamky auditora:
Provést vyCisténi pracovisté od nepotfebnych véci
Provést dUkladnou ocistu zafizeni. Pfitomen:
V uzavienych prostorach udélat poradek, odstranit Karafiat "
nepotrebné véci \\Q
Chybi vizualizace naradi, Eisticich prostredk( Podpis: ! ]
Neexistuji standardy, nejsou stanovena minima a \&\”\;\w\fl\\ J
maxima potfebnych dilll a nastroju.
Pracovnici neznaji principy 5S.
Celkovy dojem z pracoviété neni dobry Auditor:
Krzok

Podpis:///[\,.,y\////




PRILOHA P 2: ZAPIS Z JEDNANI TYMU KTS_4

Zapis z jednani tymu 5S (TPM) provozu VF

Pracovisté: Kombinované tazné stroje Zatizeni: KTS_4
Datum: 11. 4. 2015

Piitomni: Karafit, Symersky, Neugebauer, Klimek, Zame¢nik, Bc. Krayem,
Nepfitomni: Jez
Host: Ing. Lap¢ik
Program:
1. Napravna opatieni vzesla ze vstupniho auditu

Vyhotovenim zapisu je povéten: Be. Vlastimil Krayem

1. Napravna opatieni

Byl zhodnocen vstupni audit 5S na pracovisti a stavajici stav 5S. Z nevyhovujiciho auditu

byla stanovena napravna opatieni a nové ukoly.
I:Tkoly:
1. Provedeni nového $koleni 5S vSech operatori KTS_4
Z.: Be. Krayem T: 30.4. 2015
2. Diisledné vy¢isténi pracovisté KTS 4
Z: Karafiat T: 30. 4.2015
3. Uklid a vizualizace na¥adi a nastroji
Z: Zametnik Tz 15.:5: 2015
4. Usporadani a vizualizace Cisticich prostfedki
Z: Karafiat Ti15.:5:,2015
5. Zavedeni standardu ¢isténi
Z: Karafiat, Molin T:15..5.2015

6. Provedeni kontrolniho auditu 5S

Z: Be. Krayem T:31.5:2015

Vyvéseno dne: 12. 4. 2015




W

PRILOHA P 3: VYSLEDEK PRACE 5S

@ TRINECKE ZELEZARNY




PRILOHA P 4: STANDART CISTENI NA KTS 4

@) mmeat zmzzamer | (n o8 eD ERTEN 58 | i

w

laky stav ma byt dosazen Pomucky Zodpovida Interval

18 Rovnatka Bez prachu a mastnoty Hadr 3 benzin R:;::' p;;f;;:‘f:: da
20. Separator Bez prachu a mastnoty Hadr a benzin ?:::f' p;;f;g:“:::da
| | e il B
22. d:;f::;‘;k,. Bez prachu a mastnoty Hadr a benzin i?;f:‘:f' p;;ggg'?kc:da

Za kontrolu dodriovani standardu cisténi je odpovédny vedouci tymu!




PRILOHA P5: KONTROLNI AUDIT 5S NA KTS 4

Kontrolni audit programu 5S - Tfinecké Zelezarny, a.s.

Provoz: VF - Tazirna oceli

|Datum: 27. 5. 2015

Pracovisté: [TYM &.3; KTS 4

Body |Pocet |Poznédmka

SloZeni tymu odpovida zasadadm 5S

8

Pracovnici znaji princip, vysledky a cil metody 5S

7

Vzhled a aktualnost informaéni tabule o pribéhu 5S

10

Na pracovisti nejsou zbyte¢né véci

10

Pfedméty a naradi na pracovisti jsou racionalné ulozeny

-
S

V uzaméenych prostorech nejsou zbyte€né véci

Cistota a uloZeni nafadi a pfipravk( ve stolech a skfinich

D [N o [or [ [coi] oy e

Pracovnici maji potfebné naradi a Cistici prostfedky

©

Cistota pracovisté

-
o

Cistota strojdi a zafizeni

=y
-

Cistici prostfedky jsou racionalné ulozené a vizualizované

—_
N

Stroje a zafizeni jsou fadné oznaleny

13

Vizualizace uzavienych a uzamcenych prostorti

14

UloZeni pomucek, nastroji a materialu je vizualizovano

15

Stanoveni minima a maxima nahradnich dilli a spotreby

-
S

© O[O |N|N|[N|®|®|©
DOV MDD | |O[N|[N|©O|~N|0

16| Tvorba a srozumitelnost standard 9
17|Kazdodenni kontrola dodrZovani standardtl a zasad 5S 10
18|Celkovy dojem z pracovisté 9
Celkem bodu: 156 11
Hodnoceni: <81 bodU- nevyhovujici,
81 az 101 bodu - vyhovuijici, 102 aZ 120 bodu - dobry,
121 a2 139 bodi - velmi dobry, >139 boddi - vyborny Dobry
Poznamky auditora:
Stale se na pracovisti nachazeji nepotiebné véci.
Je vidét zietelna snaha o napravu vstupniho audit Pritomen:
Doporucuji zaméfit se na stanoveni maxim a mininj Karafiat
spotfebniho materialu.
Nejsou vyplnény formulare kazdodenni kontroly. Podpis: .
Celkovy dojem budi nadgji v lep$i zitrky. y %&\_ L\Q(
O
Auditor:

Krzok, Krayem

Podpis:
/opls /7//\~\/

// /




PRILOHA P6: FORMULAR ABNORMALIT NA KTS 4

Strojni zafizeni:
Datum:

Cast zafizeni

KTS 4
7.8.2015

PRVNi KROK TPM

@ TRINECKE ZELEZARNY

Tazirna oceli

Termin

Q

Projev zavady

Pridéleno Zpusob opravy Odpovida

1. Rovnacka Matysek Upadly Sroub (zatka)-vtahovaci valce Strojni Grombif | 11.8.2015 | Spinéno
2. Tazna stolice Matysek Ulomenné Srouby (2x) na pistnici 2 voziku Strojni Vyména za nove Grombif Splnéno
Srouby 11.8.2015

3. Za rovnackou Matysek Chybi Sroub plechového krytu Strojni Novy Sroub Grombif | 11.8.2015 | Spinéno
4. Dopravnik fréz Matysek Utrzeny zavit na tlumici Strojni Grombii | 11.8.2015 | Splnéno
5. Dopravnik fréz Matysek Povolené &idlo polohy tyce (u tlumice) Elektro Grombif | 11.8.2015 | Spinéno
6. Navadéni Matysek Uchyceni kabely nizek Strojni Grombii | 11.8.2015 | Splnéno
7. Navadéni Matysek Svazani kabelt/hadic Strojni Grombif | 11.8.2015 | Splnéno

Ovladag byl

D ~ . o 5 ’ . < odstranén - <

8. Profilova rovnacka | Matysek Provéfit moznosti uchyceni oviadace Elektro 5 4 Grombif Splnéno

(pouziva se

dotykovy panel) 11.8.2015
9. Navadéni Matysek Povoleny bezpe¢nostni plot Strojni Grombif
. . - . R Bude vytvoren
11. | NDT (demagnetizace) | Matysek Zaneseny filtr demagnetizace - standard cisténi NDT ixsx . | Hurban
standard ¢isténi
12. Nuzky Matysek PodloZeni vodici trubky (provéfit zpisob podloZeni) Strojni Grombif | 11.8.2015 | Spinéno
13. Rovnacka Matysek Povoleny agregat (pohon vytahovacich valecku) Strojni Grombif | 11.8.2015 | Splnéno
14. Rovnacka Matysek Izolace dratd Elektro Grombif | 11.8.2015 | Spinéno
Zaijistit kartace do

15. Vystup z tryskace Matysek Zvy$ena ztrata broku Strojni | vystupni vpustky [ GrombiF

na tryskadi
17. Predrovnacka Matysek Nabourany kryt pfedrovnacky (pred tryskacem) Strojni Grombii | 11.8.2015 | Splnéno
18. Pevna fréza Matysek Kolo nastaveni frézy (tézky chod) Strojni Musi zistat Grombif | 11.8.2015 | Splnéno
19. Pevna fréza Matysek Kolo nastaveni frézy (povolena rukojet) Strojni DotaZeno Grombii | 11.8.2015 | Splnéno
21. Vyhoz NDT Matysek Svazani kabeli/hadic Strojni Grombii | 11.8.2015 | Splnéno
22. Rovnacka Matysek Svéazani kabeltd/hadic Strojni Grombif | 11.8.2015 | Spinéno

P . o 5 . ok o Agregat byl - .

23. Navadéni Matysek Unik oleje z agregatu (navadéni) Strojni pretésnan Grombif 11.8.2015 Splnéno
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PRILOHA P7: VYREZ ABNORMALITY Z IS VIS

W’

Uiivatel  Zobrazeni

Nastaveni  Tisk Oo.EBSQ Help

B =ww B- ¥ Véetns podzsr. |0d[ 2] [13 12016 ~ -| [ 2l [57 | Zobrazeno8 dmmost. \7
If 1! I_ col?o::mzml_ _ﬂ@ = o S /4
& Skupina T2 aMS fll skupina 72 2 |

& 12 Tiinecké elezdmy .| Katz. [Katp.|Kato.

VF tadina 5

= Ml i 4102 136 1307 KISO  nedel. nedel. nedel

3 P S-Abnomalta  VF tadiina ocel 92 0818 92 1205 33 825 KTSO  nedef. nedel.  nedef,

P S-Abnomalta  VF tadiin ocel 92 0819 92 1204 102 0635 TLI  nedel.  nedel.  nedef.

@M P S-Abnomalta  VF tadima ocel 92 1640 1.2 0612 KTS4  nedel. nedef.  nedef,

‘S8 P E-AbnomaRa  VFtaZiinaocel 112 0656 232 w1 KTSO  nedsl. nedef.  nedef.

@B P S-Abnomalta  VF tadiina oced 122, 0350 172 063 KTS3  nedel. nedel. nedef.

SR P S-AbromaRta  VF tafima ocel 122 1213 172 1403 KIS3  nedef nedef. nedef

S8 P S-Abnomsia  VFtadina ocel 122 1218 17.2 1404 KTS4  nedel. nedel.  nedef.

Ns&..&i_e Poznéky | Pokyny | Vikony | Soubary |

v Kdo zaevidoval: Cislo
e ][ B sk %u ; o=
;

Kdo 2:
16 I___ En 1] [Grombi Pavel

7 Uke Kdo ukondk
7.2.2018 I__g 04 3] [Grombi Pavel
Projev zévady:

unik oleje na strofi na mazani potrubi za niZkama

Zphsob opravy:

[¥pmena tésnénd

P B 2bnomaita




PRILOHA P8: STANDARD MAZANI TPM

@ TRINECKE ZELEZARNY

Tazirna oceli

STANDARD MAZANI
TPM

Pracovisté
KTS_4
Tazné voziky

Tento standard je pouze pracovni pomtickou, ve vizualizaci neni mozné zachytit vSéechna mazaci mista a
poéet maznic. Podrobny mazaci plan je k dispozici v technologickych postupech !

Druh maziva

Sefizeni

Plastické mazivo

>
T
4
& -
iy "9
#
& . KRS !
FEa
e
O
§ 24 15

tecenoa:  []- INTERVAL MAZANI JEDNOU TYDNE PRI IP
ANTERVAL MAZAN{ JEDNOU MESICNE PRI IP

Interval
Dle barevného

Kdo

Pocet mazacich mist

praviaku

rozliseni

Za kontrolu dodrzovani standardu mazani a nasledné evidence a zapist do knih

mazani je odpovédny vedouci tymu!




B VF Trat - V12231320

Uzivatel

Viybér stroje

Ostatni

0 programu

[F Gsaromvhzakizek | ) KTs4mapastroje [ irseprehled | @3 prehledvs

ji | @ kontrola procestt |

4

OKNO SYSTEMU VIS NA KTS 4

r

PRILOHA P9

A4

Vyrobené svazky pred odvadéni

Pocet skutednynastaveny:  34/96

i Piipraveny svitek 7 Aktudlni svitek 7 x.—-g Pripravend zakizka Aktudlni zakazka
_ zadej kod _ _ e _ zakdzka zakarka baik[Ks/Kg]
04.04.2016 12:33 sm. 9920108573 o oo () w/om
D svitku 1D svithu poradi zak.: akoet jakost i
L 4679800 - 7 4679803 - 7 7 0 ] 7 . Diivod zastaveni stroje: 7 C22E+C 7 7 C4SEMOD14+C __ 40422
_ L w:.xmu _ﬂ ammw avba ve_|au_ primér t 3508, i vst.rozmér vyst.rozmér tolerance min.rozmér hmotnost [t]
Esmn\_ E i_mfsmnﬂiuu 7 ! _ ._smnuuw“: 7 __mn,au._m j_mn.suam— i 25,00 i 22,33 i h9 /-0,052 7 i 2278 _ 315 7
~a el iélka toler.
[ C45R-CR-BRH 1] i C45R-CR-BRH I Y e e C a0 [ +s00
vyrobeno vyrobeno iaK asio vyrobena hm.vyrobeno dobrych hm.dobrych Frot
h9
21.3.2016 11:23 i i 2132016 11:28 _ Wl | 38.913/12658/1949 }_ t T w i [ oers i [ 3 _ [ o6 _ [ i
hmotnost hmotnost hm.odebrana pocet < el
19940 7 20160 _ 11664 _ 56 Tainy olej: Walzoel MOB0 E E - 3% 7 .i_w._x:e o
Vjména refer 70007
nastrojd :(0) 900487847 - Oks Okg rychlost  IZGIISIN|
prostoj m_

verze ze dne: 313.2016

Pondéli-44.2016

12:33:30

méfeni nen
pripojeno .
primér |22,317mm
deka [ 6774mm
prostoje smen [ KTS4 - Navadég 1 KTS4 - Tazec Vystupni svazek
zatatek posledniho prostoje déka _ Ridl Ale _ Friva Josef =
44,2016 12:22:02 0:06:00 i H @ E O
; p . [ 42208 | 5520 [sa2m6 | ssrar == B
T_v provozni - HY - Nova tavba (vyvezeni ID svazku pofadi primér poet
sména cebem prostoje CEZ " KTS4 - Navadi 2 KTS4 - Fréza Csooaseis3 || 1 (2233 M
m 1241 1% _ Kastalan Jaroslay _ Benedik Petr tavba jakost hmotnost
A 30641 61%
RN T | Tap422 | casemonta+c || 781 |
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PLANOVANIi ZAKAZEK NA KTS 4

r

PRILOHA P10

A4

BH VF _Trat - V1.2 2 1142016 Kiayem Viastimil Bc. Fu =il

Ufivatel ~ Vybérstroje  Ostatni 0 programu
B' KkTs4rozvrhzakizek |(T) KTS4 mapastroje | KTS4 piehled prehled viech strojii | 3% kontrola procesi |

_ 7 Nasadit do rozvrhu ruéné _ * Eay Zobrazit plan _ i & Nasadit do rozvrhu i [7] zobrazovat dialog Lritcniteddin: KTS4

7 Rozvrh zakazek  rianovini
Plan Zakdzka Tvar  Rozmér Déka Tolerance  Jakost Tavba Frézal Fréza2 WNDT NDTVWyhoz  Plan[t]  vyrobemo[t]  Dobré[t] Vyhoz NDT[t] Vyhozostani[f] MIM.[%] Spinéno[%] MAX.[%] Rychlost
110420153 9920109213 luh 3500 G000 +1000  S3ESIAC4C |37 450 4 5,00 - - - - 0% 0% 110% n
11.04.2015/3 9920109251 kuh 3500 5000 41000 S35SIIC4C 38137 10,00 - - - - 0% 0% 110% n
1L04.2015/3 9920109356 kuh 3500 5000 41000 S35SIIC4C 38137 1,00 - - - - 0% 0% 110% n
110420153 9920108934 kuh 35,00 6000 +100-0  535512C4C 38137 3,00 - - - - 90% % 110% 7
10420153 9920108628 kuh 35,00 6000 +50-0 53557204C 38137 1,40 - - - - 0% % 110% 7
10420153 9920108628 kuh 35,00 6000 +50-0 53557204C 3813 % 110% 7
110420153 9920110064 luh 3500 5000 +1000  S35SIAC4C 38139 0% 110% mn
110420153 9910083191 uh 3500 3000 +1000  SIEEIACHC 3813 0% 110% n
1L.042015/3 9910083332 kuh 3500 3000 41000 SIBSIIC4C 38139 0% 110% bl
1L.04.2015/3 9910082980 kuh 3500 3000 41000 S3BSIIC4C 38139 [ veizka stitek | 0% 110% n
1104201572 9920108850 kuh 3500 3000 41000 S3BSIIC4C 38139 0% 110% n

[1L.0420162 932010935 kuh 35,00 3000 +100-0  535572C4C B 4 - e r 0% 110% 7
11.04.2016/2 9920108172 kuh 3500 3000 +1000  E295GCMODI+C 34624 Zakazka: 9920109358 Jakost: 535512C+C Tavba: 38139 0% 110% 7
1L0420152 9930108532 kuh 35,00 6000 +50-0 C454C 077 4 - % 110% bl
110420152 9920109146 kuh 3500 3000 +1000  CA0EMOD3+C 36730 4§ ||| DTPvstup DTP 0613 Plan: 0% 110% n
110420152 9920108456 luh 3500 3000 +1000  CLEMOD34C 36730 4 0% 110% n
1104201572 9910082248 kuh 32,00 3000 41000 CLE4C 33455 e M 5 . 0% 110% bl
1104201572 9920109033 kuh 32,00 5000 +1000  S3ZSIICMODZ.. 32280 vstupnityp kuh - Vistupnityp knh - el 2.000 i 0% 110% n
11.04.2016/2 9920107707 lruh 32,00 8000 41000 S355J2CMODZ.. 32280 Vstupni rozmér 37,00 Viystupni rozmér 35,00 Potet tydilks]: 88 0% 110% 70
110420152 9920109334 kuh 32,00 6000 42000 535512C4C 39970 = % 110% 7
11.04.2018/2 9320103611 kruh 32,00 6000 +200-0 535512C4C 39970 Typ viroby 0% 110% 70
1L042016/2 9920108475 uh 3200 8000 42000 S3SHIACHC 38070 @) zakézka na pkin (default) () zakizka pouze na dobré 0% 10% o
110420152 9920109257 uh 32,00 3000 +1000  S35EIAC4C 39870 Vijhoz 0% 110% mn
1104201572 9920109355 kuh 32,00 3000 +1000  S3BSIAC4C 33870 @ k této zakizce (defau) ® kjiné zakizce se stejnou tavhou v pofad! 0% 110% mn
1104201572 9920108407 kuh 32,00 3000 41000  S3BSIIC4C 33970 0% 110% n
1104201572 9920108407 kuh 32,00 3000 41000 SIBSIIC4C 39149 — 0% 110% n
11.04.2016/2 2910083138 fouh 32,00 3000 41000  E335GCHC 36753 Typ tolerance g +  [cirkograf Hmotnost svazku * ~ 1000 kg = 0% 110% 70
1104201502 9910082714 kuh 32,00 3000 +100-0  C454C 36753 Déka 300000 L Defekiomat 0% 110% 7
11.04.2016/1 18910082882 fuh 32,00 3000 +100-0 CIR4C 38187 . —————— ["| Demagnetizace Hmotnost baliku 996 | 110% 7

(100420861 (V008220 kh | 3,00 | 3000 +1000  (CZR4C | 38187 10000 GFrézovant pewnd Poéet ty&i v baliku 44 e we
11.04.2016/1 9910082220 uh 32,00 3000 +1000  C2R4C 38185 Tolerance - g,00 Délka Min E o D Uhellas o |ow0% po)
11.04.2016/1 9920107888 kuh 32,00 3000 +100-0  4CRMOS4A+C 32049 e " o P 110 55
1L042015/1 9920109681 kuh 32,00 G000 43000 SZ3SRCHC 34577 CIFrézovini postvma . [ClKolmé elo R 0o n
ILO42016/1 9910083426 kuh 32,00 3000 +100-0  SZISRCHC 34577 Délka Min _ﬂ Max D Uhel . 100 m
11.04.2016/1 9920109528 kuh 32,00 3000 +200-0 11SMN30+C 35797 [Itichylka kruhovitosti I 0% 7
11.04.2016/1 5910083420 fh 32,00 3000 41000 11SMN304C 35797 D 0% 7
11.04.2016/1 5920108341 quh 32,00 3000 41000 11SMN304C 35787 Eremlss A 0 7
11.04.2016/1 9020109415 uh 32,00 3000 41000 118MN304C 35797 N 110 b
10.04.2016/3 9910082925 uh 32,00 3000 41000 11SMN304C 35797 Naplanoval 7 Volna Olga _ D 1100 b
10.04.2016/3 9920109081 kuh 32,00 3000 41000 11SMN304C 35797 . P 110 7

Zméil | 8.4.2016 9:41:50 |

10.04.2016/3 9920108781 kuh 3,00 6000 +1000  I6MNCRS4C 36117 N 110 7
10.04.2016/3 2910082289 fuh 30,50 4000 4500 535572C+C 39959 A 0 7
10.04.2016/3 5910082036 fh 30,20 3000 41000  IGMNCRSS+A+C 39369 Neméte opravnéni k pfipravé vsazky ! R 0 55
00420163 9920109210 kuh 30,00 6000 41000 S355I2C+C 0272 e LG . o bl
10.04.2016/3 5920109637 uh 30,00 8000 42000 S35502C+C 40272 i o OK i _ X Cancel _ G 110% 7
10.04.2016/3 9020109661 fuh 30,00 6000 +2000  S35512C+C 40272 I 1102 b
i mammactn P P PR PP P—— PR P I —

verze ze dne: 11.4.2016
_—

Pondéli-11.4.2016

10:48:01

Obnoveni co 2119ms / trvala: 719
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PRILOHA P11: PLANOVANI ZAKAZEK NA KTS 4

e Ostatni O progrmu

[ Kisarorvhzakizek | K54 mapostroje [ Kisa prehled | B

& B I

[ zadejkéd | (i v | e Lo bidaky ® ol 20kidia
12.04.2016 18:00 sm.A | 9920108711 ’ 55555 . 42/ 1006 |
D sty D svit pofad zok.: Jakost Jakost. tavba podet olin |
4695958 1657515 o | @ Ddvod stavenstroge: cacsc 15MI30+C 39571 o | e |
b . otk ws.. = el otk Zakizka bude napinéna — o h T o T |
. o - o3 N T 39,00 36,00 h9 /-0,062 35938 200 |
; o - o 00 %0 da da . I

= T e g 3000 +100-0
wrobeno ko 89106089(35,94) = e u&“w yrabeno —— hyrobens dbejch b dobejch ot |
el asouessies & e [ s e s o
[ 5% ] et

prosioje amn KTS4 - Navadés 1 KTS4 - Tazec Wstupni svazek

atek posiednbho prastoge o o

12.4.2016 17:54:26 00353 Bopa Liboe (Fifidst] Caka Joset (prest) @@ =|0

1242016 x 124, a

= e v 242006 | 135154 [Odvst a6 | 135758 o) | e e
sména cekem prostoje  CEZ KTSA - Navadit 2 | KTSA - Fréza 900494185 s 3600 JEEN
M MM““ ﬁ Sontavj Josol, Be.  (pifiést] | SkodaMioslay [kt tbs  jost hmomost
5 e e Vaas | %03 [odat) | 126206 | 13w [oaa) 71 | uswoosc | G
verezedne 11AI6  Otey-12A2006 180053 svitekmélubus  uietek 44117/ Krayem Visstimil Bc. Obnoveni co 2199ms /trvale: 319
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OKNO NEPLANOVANYCH PROSTOJU

4

I'4

r

PRILOHA P12

A4

JFl VF - Hodnoceni -

V102832016 (Krayem Vlastim

—
=

Bl | 2%

Ufivatel Tabulka
Na sméné | Denni

Rodni

Népovéda

(@D TG 5] ey 's (el

KTSD KTS3 KTS4 TL35kW 5B4 NDT DC1

Aktudlni
sména

Stroje @ A Zvyraznit druh prostoje: . <Fadny> -
_Nmmamx : Doba _DE: prostoje 7 __ Upfesnéni : Poznamka
14:00:00 4:56 0- | provozni M- | SMENA - Pfiprava na sménu
14:10:48 33:07 6 - | piestavba 1- |Mala
144443 35 6- prestavba 1- |mals Hodnoceni - zadavani prostojd =5
14:53:29 4:56 0- | provozni A - | SVITEK - Nav&déni nového
— N P atum: Zafizeni:
15:03:15 457 0- |pravozni A - | SVITEK - Navadéni navého
— 12.4.2016 _ KT54
15:14:50 5:08 0- |provozn A - | SVITEK - Navadéni navého
15:24:47 8:51 0- | provozni 0- | SVITEK - NajiZdéni nového problém s navedenim svitku atitek: e Doba:
— 18:57:35 00:05:20
15:38:29 25:40 6 - | piestavba 1- |Mala
16:14:43 5:43 0- | provozni A - | SVITEK - Navadéni nového
16:2%:58 | 1216 2- elektro 7- |Ostatni porucha jefabu
16:38:21  6:40 0- |provozn A - | SVITEK - Navadéni navého problém s navedenim svitku
16:50:13 5:11 0- |provozn A - | SVITEK - Navadéni navého
17:00:39 5:27 0- | provozni A - | SVITEK - Navadéni nového rs
17:11:19 5:25 0- |provozni A - | SVITEK - Navadéni nového -CISTENI prvkd v pribéhu vyroby (Edia, a1.)
— - — HV -Nava tavba (vyvezeni zésobniks)
17:22:45 553 0- | provozni A~ | SVITEK -Navédeni nového _HV - Odvoz materia
1 . g - . . T -HV - VaZen mater
| 17:34:03 5:22 0- | provozni A SVITEK - Navadéni nového LINKA - Mazani virobniho zafizeni
174540 436 0- | provozn A - | SVITEK - Nav&déni nového -LIMKA - Sefizeni po poruse, oprave | |
— -TRYSKACI STROJ - Sefizeni smérovych desek
17:54:26 353 0- |provozn A - | SVITEK - Navadéni navého -SMENA - Prejimka stroje (mezi smEnami)
1 i " - " o -SVITEK - Majizd&ni novéha svitku (Tavby)
L 18:03:28 30:01 9-  wyrobni rezerva 1-  Obéd _SVITEK - Navadeni noveho svitku
+18:33:29 1310 6- | prestavba 1- | Mald VM - NavaZeni materialu
—i VM - Shazovani materialu
18:52:15 5:20 0- | provozni A - | SVITEK - Navédéni nového E -DVOUTRNOVE ODVIJEDLO -Rém kontroly zauzleni
— F -SVITEK - Zauzleni
G -FREZA - Vyvezeni Epon
K -NDT - 5TOP hlavy CIRCOGRAPH
L -NDT, - Nutny zdsah Operatora NDT
N -SMENA - Pfiprava na sménu




