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ABSTRAKT

Diplomova prace se zaméfuje na zvySeni efektivity lisovny pomoci metod primyslového
inZenyrstvi, jejichz literarni resSersi se zabyva teoretickd cast diplomové prace. Vhodnou
oblasti zefektivnéni byla shleddna vymeéna lisovaciho nastroje pro dva klicové lisy, pro

které je vypracovan pilotni projekt.

Zvoleny problém byl feSeny pomoci cyklu neustalého zlepsovani DMAIC. Jednotlivé faze
cyklu provazi analytickou a projektovou ¢ast. Konkrétné problém dlouhych vymeén lisova-

cich nastroji byl podroben metodé SMED, jez zkracuje sefizovaci ¢asy vyrobniho zatfizeni.

V projektové Casti bylo navrzeno zlepSeni, které se déli na nastaveni ¢innosti bez nutnosti
upravy lisovacich nastrojii a vylepSeni s nutnosti Gpravy nastrojii. Poté 1ze instalovat hyd-

raulicky systém upinani a plné realizovat navrzeny proces setfizeni pomoci jizdniho fadu.

Vysledky této prace umoziuji snizeni sefizovacich ¢asi klicovych list a zvySeni dostupné

kapacity téchto listi. Rovnéz je prace podkladem pro transformaci projektu na ostatni lisy.

Kli¢ova slova: SMED, efektivita, plytvani, proces, zlepSeni, DMAIC

ABSTRACT

The diploma thesis focuses on increasing the efficiency of the pressing shop using methods
of industrial engineering, whose literary research deals with the theoretical part of the di-
ploma thesis. An appropriate area of efficiency has been the replacement of a pressing tool

for two key presses for which a pilot project is being developed.

The problem has been overcome through the continuous improvement DMAIC cycle. The
individual phases of the cycle are part of the analytical and project parts. In particular, the
problem of long tool change was subjected to the SMED method, which shortens the set-

ting times of the production equipment.

Improvements have been proposed in the project section, which is divided into settings of
activities without the need to adjust the pressing tools and improvements with the need for
tool modification. After that, the hydraulic system can be installed and fully implemented

the proposed adjustment process by means of a timetable.



The results of this work enable the key presses to be adjusted and the available capacity of
these presses to be reduced. It is also the base for transforming the project into other press-

€S.

Keywords: SMED, efficiency, loss, process, improvement, DMAIC



Dé&kuji své vedouci diplomové prace pani Ing. Pavliné Pivodové, Ph.D., za odborné rady,
cenné pripominky a nesmirnou trpélivost nejen pii vypracovani této prace, ale i po dobu
celého magisterského studia. Rovnéz dékuji vedeni spolecnosti ROSTRA s.r.0. za moZnost

zpracovani tématu diplomové prace a vSem kolegiim za ochotu a vlidné pftijeti.

Za podporu po ¢as mého studia patii velky dik i mé rodin¢.

»dnazte se délat véci nejlépe na svete a svét si vyslape cesticku k Vasim dvefim.*

Tomas Bat’a



OBSAH

UVOD . iiceeecnrennrennnessanesssssssnessssssasessasssasessssssassssasssssessasssasessasssnsessasssassssasssnssssasssassssasss 11
CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE .......uooeereeerreeeressssessessessessessessssssssssessenes 12
| TEORETICKA CAST ..oouevreerererreeressesssessessssssssessessesssssssssssessessasssessessassasssessessasssessens 13
1 PRUMYSLOVE INZENYRST Vi..uoveererrerrrerresressnnssessessssessssssessessssssessessessasssessens 14
1.1 EFEKTIVITA ..ottt e e e e e et e e et a e e e aaaaeeeennaaeeeeennnaeeas 14
1.1.1  Celkova efektivita ZaliZeNI.........cccueeeeevvieeeeeiieeeeeeieee e 15
1.2 KONCEPT STIHLYCH PRISTUPU .....ooiiiiiiiiiiieciie ettt e e e eeaveeens 15
L2.1 PITEVANT oottt ettt enaesae s 16
1.3 ZLEPSOVANI PROCESU .....viiiiuiiiiiiieectiee ettt e ettt eetaeeeeaeeeeteeeeaeeeeeveeeeaveeeenseeennseeennns 16
1.4 STANDARDIZACE A VIZUALIZACE ....ccccccuviiieeeiiieeeeciieeeeeecteeeeeeireeeesseseeeesessseaeenns 17
1.4.1  Standardizace a standard..............c.cooooueiiiiiiieiiiii e 17
142 VIZUALHZACE ....oooei ittt e et e e 18
1.5 IMOTIVACE ...ttt ettt ettt e e e e e e et a e e e e e e e eeetttaaeseaeeeeeeeanssanaeaaens 19
1.6 TYMOVA PRACE ....uvviiiieiiiiee ettt e et e e e et e e e eeaaae e e e eeaneeans 20
2 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRST Vi...ucovueererrerrerrsrnessessessssacssessense 21
2.1 ANALYZA AMERENIPRACE .....ccuvviiiieiiiiee ettt eeettee e eetae e et eetaae e e eaaaeeeeeanns 21
2.1.1  PTimeE METENT PIACE ..oo.vvveeeeeiiieeeeeiiee e eeiteee e ettt e e e e e e e e e e serr e e e eenseaeeeenns 22
2.1.2  Nepiimeé METENT PIACE .....ccvuveeeriiieeiiieeiieeeiie et eeee e e sreeereeesereeenaeee e 23
22 TG T O 1517 15 o) 1] o< g« ¥ | SRR PP 23
2.2 RYCHLE ZMENY ...ttt e et e e e e e e ate e e e eeaaaeeeeeaneeeas 24
2.2.1 MeEtoda SMED ......oooiiiiiiiiiieieee e 24
2.2.2  Koncepce nuloVYCh ZMEN .....cccuvvieiiiiiiiiieiieeeee e e 26

23 58 26
2.4 SPAGETOVY DIAGRAM........vvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseeeeseeseseeeeeeseseseeeeeeeeseseeeeeeeesenes 28
2.5 DIMAIC ... e e e e e e e e e et e e e e e e e e enaaaeees 28
2.5.1  Formulace cilll projektu ........ccovieeiiiieiiieeieeeeee e 29
2.6 KAIZEN .ottt e et e e e e e e e ab e e e e e saraeaeeennees 29
3 SRNUTI TEORETICKE CASTI.....coeererrerreereereesesssassssssssessessessessessessessessessssasses 31
I PRAKTICKA CAST .auueeeceeeeeerennesesessesessesssessessssssessssssssssssesssssssssssesssssssesssssssesessess 32
4 SPOLECNOST ROSTRA S.R.O. cucuoureereeeeninensasesesesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssens 33
4.1 NASTROJARNA ....oiiiiiiiiieeetiiee ettt e e et e e ettt e e e eette e e e eeataeeeeeetbaeeeeasaeeeeessaeeeennnees 33
4.2 LISOVNA oottt et e e e e e e ettt e e e e e e e eeatbbbaasaeeeee e s nnssaaneaaaens 33
5 ANALYTICKA CAST ..ueeeteereereereersssssnssssssessessesssssssssssssssssssessessessessessessessssasses 35
6 DEFINOV AT ... ceeieeeeeerreeereeeeeeeeeseeesssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 36
6.1 DEFINICE SOUCASNEHO STAVU ..ociiiuiiiieieiiiieeeeiieeeeeeeiteeeeeeaaeeeeeeaeeeeeenvseseeenneeeas 36
6.2 VYBER OBLASTI ZLEPSENT ....cciiiiiiiiieeiiiiee ettt e et e e e eatae e e e earaeeeeeanns 37
6.2.1  Mira VYUZItl lISOVIY .c.evvieiiiieiiieeciie ettt 38
6.3 DEFINOVANI CILU ZLEPSENT .....uvviiiiie ettt 38
T MERIT aoeeeeeeeeereereesessesssssssessessessesssssessssssssssessessessessessesssssesssssssessssessossessessessssasses 39




7.1 VYUZITI METOD PRO MEREN] PRACE A ANALYZU ZISKANYCH DAT «..ccovvvveuannn... 39

7.2 VYBER PRACOVISTE PRO SMED ... 39
7.2.1  Snimek pracovniho dne SefiZOVaCl.........ccceevuveeeruiieeiiieeeiieecree e 40
7.2.2  Mgéfeni vymeény 1isovaciho NAStrOJe .....cecvveevieriieniieieeiieieeeeeee e 41

7.2.2.1  Vymeéna lisovaciho néstroje v lisu Schuller...........ccccveeveviienciiiinnnnnne. 42
7.2.2.2  Vyména lisovaciho nastroje v lisu VOronez ..., 43
7.2.2.3  Spagetovy diagram vymeény na lisu Voron€z ...........ccceevevveeeveeennneennne. 45
7.2.3  PoFadek Na PracoViSti.....ccceerieeiieriieeieeiieete ettt 46
7.2.3.1  SKIUZY weveeeeiieeeeeeeee ettt e e 46
7.2.3.2  UPINKY coetieiiieiieee ettt ettt 46
T.2.3.3  RAZIALA .ot ee e e e 47
7.2.4  Nejednotnost pri UPINANT .....cc.eeeiieriieriieiieeie e 48
7.2.4.1 Rbznd vyska desek lisovacich nastrojli.........cecceevieeiiieniiniiienieceeen, 49

7.3 PRACOVNI PROSTREDI ...cooiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et ee e eeeeeeneeees 50

7.4 MERENI KVALITY VYLISKU .oeiiiiiiiiiiiiieiieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeseeesesereeeeeseseseneees 50

7.5 VYSLEDKY FAZE MERENT. .....uuuuutetiteteeeeee e 51

8  ANALYZA SOUCASNEHO STAVU.uuiuirerencssesesessesssessessssssssssssssssssssssssseses 52

8.1 ANALYZA PRACOVNIHO DNE SERIZOVACE .....uuueteeeeeeee e 52
8.1.1 VImMENA SVITKU ...eeiiiiiiie e 52

8.2 VYMENA LISOVACIHO NASTROUJE ...ttt sesnseseneenenennnns 54
8.2.1  Vymeéna lisovaciho nastroje na lisu Schuller ..........c.ccccceviniininiiniincnnene. 54

8.2.1.1  MAnIPUIACE. .....eoiuiieiieiieeieeite ettt enae 55

8.2.1.2  UPINANIL. ettt s e 55

8.2.1.3  CHSIA ettt 55

8.2.1.4 NAVrh rozZdEleni CINNOSTL ....ceveeueeeeeee et eee e e e eeeeaaaaeeens 56

8.2.2  Vymeéna lisovaciho nastroje na lisu VOron€z..........c.cccceevvvevriveenieeineeennnen. 57
8.2.2.1  Navrh rozde€leni CINNOST ....covvummmeeeeeee et e e eeeeeeeeeas 58

8.2.2.2  Sroubovani prepravnich Uchytll...........ccccooiriiiniiiiniiiic 59

8.2.2.3  Preprava lisovaciho NAStrOJ€ .......ccueeeeuiieriieeniieeeiie e 60

8.2.2.4 Ustaveni lisovaciho NAStIrOje ........cccuereerieiiiiniiniiiiiicneeeeceeceeee 60

8.2.2.5 Upinani a hledani podkladkill...........cccoooviiriiiiniiiiiiniieiecieeeecee e, 61

8.2.2.6  Skluzy a dopravniky ......c.ccccceeieriiiiniiniiiiecee e 63

8.2.2.7  UKIA cvreeeeeeeeeeeeeeeeeeee et e e s e nesaeed 64

8.2.2.8  CHSIA ettt ettt ettt ettt e 64

8.3 VYSLEDKY FAZE ANALYZY et sesesesesesssasensnenmsnsnnnnnnnn 66

9  ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI.uuuiueenerreecneneescssnsessssacsessesssssssssssssseses 68
9.1 VYCHODISKA PRO PROJEKTOVOU CAST ..uvvviviiiiieeiiieiiiiiiiieeeeeeeeeeeieaeeeeeessesssnnannes 68
9.2 MATICE PRIORIT ...vvvvvvuvetieeeeeeteueeesssesssssssasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsasannnnnes 70
10 PROJEKTOVA CASTuuueeeeeieeeeneaseecssasesssssssssssssssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 71

10.1  DEFINICE CILU PROJEKTU ....ceiiiiiiiiiiiriieeeeeeeieiiiieeeeeeesssssssssasssesessssssssssssssseesssssssnns 71

10.2  PROJEKTOVY LIST....ciitieuuttieeeeeeieeiiiietteereeesesesssiasetesessssssssasssssessssssssssssssessssssnsnns 72

J0.3  SWOT ANALYZA cooiioieeiieiiieeee ettt ettt e e e e e s eeaaaae e e e e s s s essaaaaseeeeessesanns 73

10.4  LOGICKY RAMEC ....uviiiiieiiietieeieesetesteesiteeteesseeeteesseessseesssesnseessseesseesssesnseesseeenne 73

10.5 RIZIKOVA ANALYZA - RIPRAN ....oovtiiiiiiiiiieeieeeeee ettt 73

11 ZLEPSOVAT caueeeeeeeeeecesesesesesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 74




11.1 POSTUP REALIZACE PROJEKTU ....uueetteneee et eeeeee e eeeeeeeeeeeaeeeeeeaeeeeeeaeeeenenaeeennnns 74

11.2  ZEFEKTIVNENI CINNOST{ BEZ NUTNOSTI UPRAVY LISOVACIHO NASTROJE ............ 75
11.3  UPRAVA LISOVACICH NASTROJU .....vvveeereeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseeneeeeeseseeeneeeeesseeeenees 76
11.3.1 Sjednoceni vySek upinacich desek .........ccccuveviieeiiiieciiieieeeee e, 76
11.3.2  Sjednoceni razidel..........coccuieiiiiiiieniiieiieieeieee e 77
11.3.3 Upraveni otvort pro vypad odstiizKil .........cccvveeeviieeiiieeieeeee e 78
11.3.4  Instalace noveého stojanu na skIUzZy ... 79
11.3.5 Uprava transportnich uchytl a doplnéni ustavovacich otvorti..................... 79

11.4 HYDRAULICKY SYSTEM UPINANI .......uiiiiiiiiiiii e 79
11.5 RYCHLA VYMENA NASTROJE NA LISECH SCHULLER A VORONEZ........cccvvreennnen... 80
11.5.1  PredpoKIlady.......ccooviieiiieeiiiecie ettt e e e e e 81
11.5.2  Naékup ¢tecek CArovych KOAU .......oooviieiiiiiiiiiieieceeceee e 82
11.5.3  Jizdni FAd VIMENY .eoeviiiiiiiiiee e e 82

11.6  VYSLEDKY FAZE ZLEPSOVANI ....ociiiiiiiiiiiiiii e 84

12 RIDIT aoooeeeeeteeeeseesseessessessesssesssssessessssssssessessassssssessassssssssessassasssessassessasssessessassasssens 85
12.1  RIZENI PROCESU «.eveeeeeteeeeeeeeeee ettt e teee s s eneseeese e eeseeeeeeeeaeaeees 85
12.1.1 Sbér dat a vyhodnocovani €asll SEFiZent.........c.ecervereenieniiinieniiienicneeene 85
12.1.2 Celkova efektivita ZaFiZeNI........cccueeiiivveeeeieeieeeeeeeee e 86
12.1.3  VySSitrzby a produkCe........coceeiiiiiiiiiiiiieeeee e 87
12.1.4  Spokojenost pracoVNIKi .........c.ceeveerieeiiieniieiiienie et ere e 87
12.1.5 Noveé navrhy na zIepSeni .......c.eeviuieiiiiiiiiiieeee e 87

12.2  STANDARDIZACE ......cceiiittiteeeeeeeeeeeeiitteeeeeeeeeeeecttaeeeeaeeeeeesesssraeesaeeeeeesssssseeeaeeeennnns 87
12.3  FINANCNI ZHODNOCENT .. ..cciitiiiiiiiieeiieeeieeeeiee e ieeeeiteeeeteeesereeeeaseeesaseeessseeensneeans 88
12.3.1  NEKlady projektu......c.cccoiiiiiiiiiiiiiiecceeeee e 88
123.2 VINosy Projektli.......oiiiiiiiiiiiiiie 89
12.3.3  USPOTa @ NAVIAINOST ....cc.eeieiiiiiiiiiieieeeieeteeete ettt e &9

12.4  VYSLEDKY FAZE RIZENI ....ooiiiiiiiiiiiiiiie ettt et e e e 90

13 ZHODNOCENI PROJEKTOVE CASTI c...oecuerrerreerrereernenssnssessessessessessessesssssssesss 91
13.1  DOPORUCENT .....cciiitiiiieeitiie e ettt ettt e et e e e e tte e e e e st e e e e eeaabeeeeeasaeeeennanaeeas 92
ZAVER ..coeveresrseissrsssessssassssssssessasssssssssasssssssssessasssssssssasssssssssessesssssssssssessassssssssassasssnss 93
SEZNAM POUZITE LITERATURY ....ccvvevuesresressessessessessessssssessessessessessessessessesssssssesss 94
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK .......ovevrrrerrersesssssessessessssasssessenss 97
SEZNAM OBRAZKU ....ououeeverrrerresressnnssessessessessssssessessessssssessessessasssessssessassssssessessassasssesss 98
SEZNAM TABULEK .......enencncncscscsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssse 100

SEZNAM PRILOH.......eoeooveeeeeeeeereessssesessssssssessssssssssssssessssssssssssssssssssssssnsassssessssssssssessns 101




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

UvVOD

Diplomova prace pro spole¢nost ROSTRA s.r.0. vznikla za ucelem zefektivnit lisovnu pro-
sttednictvim metod pramyslového inzenyrstvi. Po nékolika pozorovanich chodu lisovny
v zaveéru roku 2017 jsem si vybrala jako oblast pro zlepSeni vyménu lisovacich nastrojd,

ktera je provadéna velmi zdlouhaveg, a tim blokuje dostupny ¢as lisovny.

Protoze m¢ bavi vymyslet vychytavky, velmi brzy mé zacaly napadat rizné Gpravy proce-
st, ale 1 samotnych lisovacich nastroji. Firma ROSTRA s.r.o. mi umoznila dostate¢né pro-
blematiku lisovny poznat, a ja jsem si tak v prvnim ¢tvrtleti 2018 mohla osvojit techniky
sbéru dat a analyzy. Pro snazsi porozuméni pouzitym metodam je v teoretické asti uvede-
na strucna literarni reSerSe. O moZnych feSenich problémil jsem se radila s pracovniky,
ktefi jsou v projektovém listu uvedeni jako tym projektu. Nékteré navrhy zlepSeni, jeZ jsou

predstaveny v praci, prosly nékolika pfedchozimi Gpravami, nez nabyly finalni podoby.

Asi nejvice mé trapilo nejednotné upinani a chaos v razidlech a skluzech. Zdanlivé se jed-
nalo o drobnosti, ale bez jejich uspofaddni a sjednoceni nebylo mozné nastavit plynuly
a efektivni chod jizdniho f4du. Nasledné se ukazalo, ze skluzy vyznamné ovliviiuji délku
uklidu. Jako dusledek komunikace o navrhu eliminace pficiny tklidu odstfizkl jsme navrh-

li i zptisob jejich sjednoceni. VétsSina navrhi se tedy s odstupem casu vyvijela az do té mi-

vewr

Pii praci mé inspiroval citdt Edwarda Deminga: ,,Osmdesat pét procent ditvodll, pro¢ ne-
splnime pozadavky zakaznikd, je dané chybami procesti a ne chybami zaméstnanciti. Uko-
lem managementu je zménit chybné procesy a ne nutit jednotlivce k jesté vyS§im vyko-
nim.*“ Ve firmé¢ ROSTRA s.r.0. dosud neni vyuzivano primyslové inzenyrstvi jako takové,
spiSe jen naznak né&kterych jeho fragmentt. Pro primyslového inzenyra se tak otevira Siro-
ké pole ptuisobnosti. Mnou zvoleny proces zlepSeni vymény nastroje, ktery je detailngji
popsan v praktické casti této diplomové prace, byl sice kriticky zanalyzovan, ale nasledné
nastaven realisticky, pfiméfené k firemni kultute. Mym osobnim cilem této prace je nejen

zefektivnit lisovnu zkracenim procesu piestavby, ale také zvysit motivaci pracovniki, aby

sami ptichédzeli s novymi navrhy a byli se svou praci vice spokojeni.

Vysledné nastaveni procesu vymény lisovaciho nastroje v tymu je pro lisovnu novinkou,
a proto osvojeni této praktiky a zméné mysleni v konceptu $tihlych ptistupti musi byt vé-

novan dostate¢ny prostor.

V zéavéru prace jsem uvedla zhodnoceni prace a dalSi doporuceni pro realizaci projektu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 12

CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem projektu je zkraceni doby vymény lisovacich nastroji na lisech Schuller a Voronéz.
Doba vymény po realizaci projektu by na lisu Voronéz méla trvat 45 minut z pramérnych
5,5 hodin a na lisu Schuller 35 minut z primérnych 3,5 hodin. Méfeni uspésnosti projektu
zefektivnéni lisovny je prostfednictvim celkové efektivity zafizeni, kterd by méla diky rea-
lizaci rychlych zmén na uvedenych lisech vzriist minimalné o 5-10 % z primérnych 33 %
a téchto dvou listi nejméné o 25-30 % ze soucasnych 40 % u lisu Voronéz a 31 % u lisu
Schuller. Avsak zvysena efektivita se projevi az pii navySeni vyroby. Cil je dosazitelny,

byl akceptovan managementem spolecnosti na zaklad¢ zpracovanych analyz.

Realizace projektu je zavisld na nékolika podminkach. Pomoci Gpravy lisovacich nastrojd,
zaSkoleni pracovnikil, dodrzeni jizdniho fadu vymeény a hydraulického systému upinani se

zkrati doba vymény lisovaciho nastroje.

Vzhledem k narocnosti upravy lisovacich nastrojt a ztizeni hydraulického systému upinani

je projekt omezen na lisy Voroné&z a Schuller a ¢asové vymezen do konce roku 2018.

Literarni reSerSe kriticky hodnoti aktudlni zdroje zabyvajici se metodami primyslového
inzenyrstvi.

Projekt byl postaven pomoci cyklu neustalého zlepSovani DMAIC, ktery by mél po uspes-
né realizaci vyplynout v definovani novych cili zlepSeni. V prvni fazi byl definovan sou-
Casny stav, oblast zlepSeni a pfedbézny cil. V nasledujici fazi méfeni a analyzy bylo pomo-
ci pfimého pozorovani a dat z informacniho systému vybrano pracovisté. Efektivita zatize-
ni byla méfena mirou vyuziti zaiizeni dostupnou z informaéniho systému. Cinnost pracov-
niho dne vSech tii sefizovacl byla zdokumentovana pomoci snimkovéni. Pro vyménu liso-
vaciho nastroje slouzily metody SMED, $pagetovy diagram, dokumentace fotografiemi
a videozdznamem. Dale byly pro analyzu vymény nastroje pouZzity data ze snimkl pracov-
nik® a na uspotradani razidel pro zkraceni hledani pii vyméné metoda 5S. V lepSim stano-
veni a pro §tihlé nastaveni nového zptsobu upinani slouzila metoda MOST. Vyhodnoceni
motivovanosti pracovnikil vyplynulo z vlastniho pozorovani a nestandardizovaného rozho-

voru. Pro dokumentaci poradku pracovisté poslouzily fotografie.

V zéavérecnych doporucenich jsou shrnuty vystupy diplomové prace.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Vyznamni ¢eSti autofi v oblasti primyslového inzenyrstvi Masin a Vytlacil (2000, s. 79)
uvadi, ze primyslové inZenyrstvi ma v sob¢ z hlediska zvySovani produktivity obrovsky
potencial. V Ceské republice primyslové inZenyrstvi ve své podstaté neexistovalo téméei
padesat let. Jeho absence je patrna nejen v primyslovych podnicich, ale i v oblasti sluzeb,

napf. ve zdravotnictvi, poStovnich a pené¢znich stavech, v administrativé apod.

Ackoliv primyslové inZenyrstvi jako pojem v Ceskych podnicich neexistovalo, v Batovych
zavodech byl zaveden systém, ktery ma s primyslovym inzenyrstvim mnoho spole¢ného.
V &asti Rizeni u firmy Bata ve sbornicich referat z konference (Tviréi odkaz Tomase Bati
a soucasné podnikatelské metody, 2001, s. 103-108) jsou popsany nové podnikatelské za-
sady tykajicich se zlinskych staveb. Zdanlivé se jednd o oblast stavebnictvi, avSak tyto
zasady spiSe poukazuji na zménu mysleni, dnes nazyvano pojmem S§tihld vyroba nebo

pramyslové inzenyrstvi.

Batovy myslenky jsou pro primyslového inZenyra velmi inspirativni a nedaji se shrnout

do par odstavct snad ani knih.

Nasledujicich nékolik podkapitol uvadi do problematiky primyslového inzenyrstvi
v konceptu s praktickou ¢asti této prace. Jsou zde pojmy, jako je efektivita, koncept Stih-
lych pfistupil az po tymovou praci. Tyto pojmy jsou vybrany pro snazsi porozuméni pro-

blematiky feSené v praktické casti.

1.1 Efektivita

Autofi Masin a Vytlacil (2000b, s. 83) uvadi, ze efektivni vyuzivani stroji je jednim
z ukazatell stability procestt vyrobnich podnikli a jeho sledovani a vyhodnocovani je ne-
zbytnou soucdsti ¢innosti zodpovédnych pracovnikl. Znalost jednotlivych ztrat a jejich
efektivity jsou celkova efektivita zafizeni, zndmé pod zkratkou CEZ nebo z anglictiny
OEE, a totalni produktivita (TEZ, TEEP), ktera hodnoti efektivni vyuziti stroje ke 24 hodi-
nam. Méfeni efektivity je primarné nastrojem tymul zabyvajicich se totaln¢ produktivni

udrzbou (TPM).
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1.1.1 Celkova efektivita za¥rizeni

Efektivnost zatizeni podle Fekete (2012, s. 61) znamend, ze zafizeni je vzdy k dispozici
v potiebnou chvili a vyrabi v pozadované rychlosti a kvalité. Tento ukazatel hodnotici vy-

uziti, vykon a kvalitu se nazyva celkova efektivita zafizeni.
Jednotlivé ztraty se fadi do tfech skupin:

e mira vyuziti — snizena o prostoje zptisobné poruchami a nastavovanim stroje
e mira vykonnosti — snizena o ztraty z rychlosti a ztraty z kratkodobych preruseni
e mira kvality — sniZend o podil vyrobenych nekvalitnich vyrobki a ztrat z nabéhu

vyroby

Masin a Vytlacil (2000b, s. 86) dodavaji, ze pravé dostupnost neboli mira vyuziti je ¢asto

jedinou ¢iselnou hodnotou, kterou mnohé podniky vyuzivaji, coz je nedostatecné.

1.2 Koncept Stihlych pristupi

Koncept stihlych pfistupti, neboli ,,Jean” je podle Chromjakové (2013, s. 33) zaloZen na
predpokladu, Ze vSechny cinnosti firmy, které neptidavaji hodnotu pro zékaznika, jsou
plytvanim a musi byt proto v maximalni mozné mite eliminovany. Hlavni mySlenkou $tih-
1€ho fizeni v podniku je zbavit se v§eho prebytecného. Podniky, které chtéji byt stihl¢, mu-
si usilovat o eliminaci zbyte¢nych nakladi (neproduktivnich procesi), za které zakaznici
nebudou ochotni zaplatit. DneSni naroény zdkaznik urCuje pottebu neustalého inovovani

firemnich procest a nabizenych produkta.

Jind definice autorti Ketkovsky a Valsa (2012, s. 88) uvadi, ze koncept ,,5tihlé vyroby*
spociva v pruzné vyrob¢ reagujici na pozadavky zakaznika a poptavku, ktera je fizena de-
centralizované, prostfednictvim flexibilnich pracovnich tymi, pii malé hloubce vyroby

(nizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupiitt).

Maynard a Zandin (c2001, sv. 7, s. 41-42) k naro¢nym zdkaznikiim a pfizpisobeni vyroby
dle jejich pozadavku ptidavaji mysSlenku boje spolecnosti o nadvladu. Vyrobky se musi
vyrabét rychleji za cenu srovnatelnou nebo nizsi nez dosud. Stihly znamena poskytovat
svym zékaznikim produkt nebo sluzbu co nejvice efektivnim zplsobem. Slovo ,,Stihly*
pusobi dojmem, Ze zijete nebo pracujete s mén¢, ale interpretace prace s omezenymi pro-
sttedky neni pfesna. Ve skute€nosti to znamend maximalizaci pracovni sily a minimalizaci

plytvani k lepSimu vyhovéni zakaznické poptavky.
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Mynardovych osm zasad $tihlé organizace hovoii:

e 0 ssilném vedeni,

e cfektivni vyrobé a dodavkach na zéklad¢ zakaznické poptavky,
e vyjimecné bezpecném a Cistém pracovnim prostredi,

e kvalit¢ vyrobka, sluzeb a podplirnych procest,

e tymové kultufe, v niz je kazdy opravnén rozhodovat a jednat,

e aktivnim vyuZzivani vizudlnich nastrojl,

e neustalém zlepSovani, které je zfejmé v celé organizaci

e a0 kompenzacni strategii zahrnujici $tihlé principy.

Tyto charakteristiky mohou byt pfitomny v jakémkoliv typu organizace.

1.2.1 Plytvani

Kosturiak et al. (2006, s. 23-24) definuji prvky $tihlé vyroby ve smyslu eliminace nasledu-
jicich forem plytvani:

e nadvyroba — vyrabi se pfili§ mnoho anebo pfili§ brzo

¢ nadbytecna prace — ¢innosti nad rdmec definované specifikace

e zbytecny pohyb — pohyb neptidavajici hodnotu

e zasoby — pieplnéné sklady a vyrobni plocha s sebou nesou zbyte¢né naklady

e Cekani — na soucastky, material, informace nebo skonc¢eni strojového cyklu

e opravovani — odstranovani nekvality

e doprava — kazda nadbyte¢na doprava a manipulace

e nevyuZité schopnosti pracovnikii — nejvetsi plytvani ve firme

K eliminaci plytvani z podnikovych procesii jej musime umét piredevSim identifikovat

a mefit.
1.3 ZlepSovani procest

Svozilova v knize Zlepsovani podnikovych procesu (2011, s. 88) uvadi, ze zlepSovani pro-
cesl je zalozeno na poznani a pozorovani skute¢ného déni, rozboru zjisténych skutecnosti,
osvojovani znalosti a jejich vyuzivani ke zméné stavajiciho stavu k néjakému budoucimu

stavu, ktery méa naplnit urcité predpoklady nebo pozadavky shrnuté do specifickych cilt.
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Nejcastéji se setkavame s nasledujicimi modely:

e PDCA — Naplanuj-Ud¢lej-Zkontroluj-Zasahni

e DMAIC — Definuj-Méf-Analyzuj-Zlep$uj-Rid’

e DMADYV - podobny jako DMAIC v kontextu Six Sigma
e SCORE — Vyber-Objasni-Organizuj-Spust’-Vyhodnot’

Druhym pojetim zlepSovani podnikovych procest, o kterém pise Kosturiak et al. (2006,
s. 119), je filosofie kaizen. Tradi¢ni management tikd, ze v podniku jsou dv¢ skupiny lidi —
ti, ktefi pfemysleji, projektuji a inovuji, a ti, ktefi pracuji. A ti co pracuji, by nem¢li pie-
myslet o nicem jiném kromé prace. Kaizen je zalozeny na tom, ze lidé v podniku museji

pouzivat sviij rozum stejné dobfe, jako svaly a ruce. Vice o kaizen je v kapitole 2.6.

Autor Jirdsek (1998, s. 132) upozoriiuje na stav, kdy se do podnikli zavadély prvni pocitace
a objevil se poktik ,,Nezlepsujte — vynechéavejte!* Divodem bylo, Ze nové véci mély slou-
zit starému ucelu. Podobné i v Bibli se pise o tom, Ze mladé vino nepatii do starych méch,
jinak se méchy roztrhnou a vino i méchy piijdou nazmar (srov. Mk 2, 22). ZlepSeni ma
rozumny a potiebny ucel, napravuje, vylepSuje, zdokonaluje... AvSak zdroven udrzuje

v chodu procesy, které mozna uz mély byt zménény.

1.4 Standardizace a vizualizace

Chrojmakova a Rajnoha (2011, s. 65) pisi: ,,Standardizace a vizualizace jsou zakladnimi
metodami pro popis konkrétnich jevii a procesti v prumyslové vyrobé a s ni spojenych vy-
robnich a administrativnich procesti. Obé metody popisuji, jak standardn¢€ vykonavat pies-
n¢ definované podnikové procesy stejnym zplsobem a se stejnym pozadovanym vystu-
pem. Jejich zakladem je vyrobni proces, ¢lenény na jednotlivé pracovni operace, které jsou
propojené technologickym postupem, doplnény pracovnimi normami, popisem pracovnich
pozic, organizaci pracovist’ a jejich adekvatnim ergonomickym uspotadanim, které nabizi

pracovni komfort na stran€ pracovnika s efektem zvySeni jeho vykonnosti a produktivity.*

1.4.1 Standardizace a standard

Standardizace ucelné¢ usmérnuje a redukuje diverzifikaci od navrhovani vyrobku pies vy-
robu po prodej. Standardizace je spojena s redukci rozmanitych variant feSeni na zaklade
optimalizacniho vybéru, tvorbou standardniho feSeni, stanovenim platnosti a zavaznosti

pfijatého feSeni. Smyslem standardizace je eliminace zbyte¢né rozmanitosti feSeni s efekty
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ve vyrob¢, v obéhu i spottebé. Vysledkem standardizace je standard, norma apod. (Jurova

etal., 2016, s. 173)

Standard je definovan jako dané nebo piijaté pravidlo, model, kritérium. Standardy slouzi
jako zaklad pro planovani a realizaci procesii v procesech piipravy vyroby, umoznuji kon-
trolu, hodnoceni, stimulovani prib&éhu procesu a jeho zdokonalovani. Standardy plni tyto

funkce:

e funkci informacni

e funkci miry spotfeby a méfitka proporcionality
e funkci planovaci

e funkci operativné fidici

o funkci kontrolni

e funkci motivacni (stimulativni)

e funkci racionaliza¢ni

Soubor standardii v podniku tvofi normativni zakladnu, ktera je podstatnou ¢asti jeho uda-
jové databaze. Vytvafeni normativni zakladny ma potadaci smysl, vede k jednotné, nedu-
plicitni normotvorné ¢innosti, evidenci, fizeni a vytvaii podminky pro automatizaci tvorby

a vyuzivani standarda (Jurova et al., 2016, s. 173-174).

1.4.2 Vizualizace

Vizualni management, jak piSe Bauer et al. (2012, s. 43) je povaZovan za jedno z velkych
tajemstvi uspéchu svétovych firem. Vyuziva prostfedky, pomoci kterych mohou zamést-
nanci rychle pochopit stav procesu, standardy, odchylky a mnoho dalSich fakt. Vizualni
management je jednoznacnou cestou na piedavani a sdileni informaci, podporuje tymovou
préci, fizeni, kontrolu a to vSechno beze ztrat. Jednoduse se jedna o souhrn grafickych na-
strojti, obrazki, pomucek, které pomohou zpiehlednit cely proces a zptistupnit pochopeni

situace a procesl vSem zainteresovanym stranam.

Kosturiak et al. (2010, s. 205) uvadi, ze vizualizace je potfebna k tomu, aby problémy

v procesech doslova ,.kfiCely* a samy na sebe upozornovaly.

Vizualizace je zaloZena na piijmu informaci zrakem, které tvoii 83 %. Oproti tomu slu-

chem jsme schopni pfijimat pouhych 11 % informaci (Bauer et al., 2012, s. 44-45).
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K vizualnim technikam Bauer fadi:

e barevné kddovani a znaceni

e obrazky, grafiku a obrazkovou dokumentaci
e kanbanové karty

e barevné Cary a linie

e signalizaci

e nasténky a informacni tabule

e diagramy

e barevné znaceni abnormalit

e checklisty

Vizualizace podle Kosturiaka et al. (2006, s. 25) patii nejen ke Stihlému pracovisti, ale je
dalezitym prvkem vsech Stihlych podnikovych procesi. Je to ,,tachometr fizeni procesu,
ktery ma za ukol sdélit, jakou ,,rychlosti* probiha dany proces, co je standardni prubéh

procesu a co abnormalita, jaka je kvalita, produktivita a efektivnost procesu na pracovisti.

Zavérecné doporuceni Bauera et al. (2012, s. 47-49) varuje pred pfeplnénymi nasténkami,
kterym nikdo nerozumi. I zde plati pravidlo, ze mén¢ je n¢kdy vice. Vizualizované infor-
mace by mély byt jasné a prehledné, tzn. méné textu a vice obrazkli s vysvétlenim. Dtlezi-
té je uvé€domit si, komu je informace urcena. Vysledna forma by méla byt pfed zavedenim

prodiskutovana se zamé&stnanci, aby bylo zjisténo, zda spravné chadpou vyznam sdéleni.

Pro spravné pochopeni vyznamu vizualizace je vhodné zaméstnance zapojit do vytvoteni

jakékoliv vizualni informace, aby byla v nezkreslené podobé& pochopena svym okolim.

1.5 Motivace

Masin a Vytlacil (1998, s. 134) definuji motivaci takto: ,,Termin motivace jinymi slovy
odpovidad na otazky, ¢im bylo jednéani urcitého Clovéka vyvolano nebo pro¢ se zmeénilo,
pro¢ bylo zaméteno k dosazeni urcitého cile, pro¢ se u ¢loveka projevily praveé ty ¢i ony
podnéty, které jeho jednéani vyvolaly. To tedy znamena, Ze pojem motivace se vztahuje na
jednéni, na jeho zaméfeni urcitym smérem. Motivace tak integruje a organizuje celkovou

psychickou a fyzickou aktivitu jedince ve sméru k vytCenému cili.*

Dobry lidr by mél mit vizi a celkem jasnou pifedstavu, jakych vysledkii ma jeho oddéleni
dosahovat. Jeden z osvédCenych postupil je tento: Manazer ma vizi a predstavu o cilech

(které splnuji parametry SMART), ale nic oficialn€ nevyhlasi. Necha zaméstnance, aby se
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zamysleli, diskutovali a v§e navrhli sami. Podle vysledkl pak zjisti pfedstavy zaméstnancii

(Bauer a Haburaiova, 2015, s. 38).

Diulezitym aspektem je podle Bauera a Haburaiové (2015, s. 20-21) divéra. Divéra
k ostatnim zacina sebedtivérou. Manazer se zdravou sebediverou se neboji zpétné vazby,
zjistuje nazory jinych, neboji se zeptat, ale rozhoduje podle svého nejlepsiho védomi
a svédomi. Ve firmach se dnes zapomina na obycejnou pochvalu, ktera dokaze lidi vybur-
covat a probudit vice nez slibovana pené¢zni odmeéna. Podstatna je také vzajemna podpora
pracovnikil a tymova prace. Dalsi rada autor knihy zni ,,Poslouchejte a bud’te empaticti.*

Empaticky manazer umi Iépe motivovat a ma vétsi autoritu.

Motivace muze probihat tim, Ze se odstrani v§e, co zaméstnance demotivuje: systémy kon-
trol, byrokracie, dodani chybégjicich informaci atd. MoZzna pomiiZzou otazky, zda zamést-
nanciim opravdu duvétujeme. Co je pro n€ dileZité? SoutéZivost? Hrdost? Davéra? Dele-

govani? Dulezita je komunikace a naslouchéani (Bauer a Haburaiova, 2015, s. 78).

1.6 Tymova prace

Dulraz na tymovou praci je posilen i v disledku stile vétsiho tlaku pravé na cloveka
v provozu, ktery svoji kreativitou a iniciativou je nastrojem radikalniho zvySovani ptidané
hodnoty vyrobnich a administrativnich procest. Jeho zatazenim do tymi se radikaln¢ na-
sobi jeho tvlrci aktivita. Proto je velky zajem primyslovych inZenyri o implementaci ty-

mové prace do svych procest (Chromjakova, 2013, s. 93).

Belbin (2012, s. 86) ve své knize zkouma uspésnost tymil. Samotné slozeni tymu, piede-
v§im na manazerské urovni, mize byt zcela zasadni. Tym je jiz podle sloZzeni osobnosti
predurcen k uspéchu, neuspéchu, nebo k diskuznimu klubu, v némZz nikdo nikoho nepo-

slouchd, nedotahuje nic do konce a o nicem nerozhoduje.

Tymova préce cili na zapojeni kazdého zaméstnance do firemnich procesii (Masin a Vytla-
¢il, 1998, s. 155). Kazdy zaméstnanec musi mit moZnost zapojeni do optimaliza¢niho pro-
cesu, protoZe praveé zaméstnanci nejlépe znaji prostiedi, ve kterém pracuji. Tym vice vidi,
vice sly$i a mé vice kvalifikovanych napadii nez jednotlivec. V autonomnim tymu ma kaz-
dy zaméstnanec vice moZnosti k osobnimu rozvoji, disledkem toho je zvySeny zdjem
o0 praci, jeji kvalitu a efektivnost — diky iniciativnim, izce spolupracujicim zaméstnanctim
v tymu se prace stava efektivngjsi a kvalitnéjsi, coz se kladné€ projevi i v odménovani, tym

je efektivnéjsi nez jednotlivec.
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2 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Metod primyslového inzenyrstvi je mnoho, ale pro potieby porozuméni praktické casti
postaci nasledujicich nékolik metod. Vybrané metody primyslového inzenyrstvi jsou zvo-
leny v ndvaznosti na problematiku rychlych zmén (SMED), ktera za¢ind u pozorovani,
meéfeni a analyzy prace. Nasledujici metody, jako je 5S, Spagetovy diagram a systémy neu-
stalého zlepSeni Uizce souvisi se spravnym vyhodnocenim a budoucimi uspéchy nove zave-

denych zmén.

2.1 Analyza a méreni prace

Analyza prace, podle Dlabace (2015), mnohdy neni o ni¢em jiném, nez o detailnim pozo-
rovanim pracovniho postupu, zapojeni selského rozumu a kladeni si otazek, zda je dana
operace vykondvana tim nejlep§im moznym zpiisobem, ¢i je mozné nékteré ukony elimi-
novat, sloucit nebo jinak zjednodusit. Nejcastéjsi analytické ndstroje jsou procesni analyzy

a diagramy, Spagetové diagramy ¢i mapovani toku hodnot.
Web SVET PRODUKTIVITY Beta (2012) uvadi tyto cile analyzy prace:

e zlepSeni pracovni metody

e zlep3eni layoutu'

e redukce unavy pracovnikl

e zlepSeni v pouziti materialti, stroji, pracovni sily

e zlepSeni pracovisté

e zvySeni bezpecnosti pii praci
M¢éfeni prace se zabyva urcenim spotieby Casu dané ¢innosti. Cilem je urcit co nejobjek-
tivngj$i normu spotieby casu. Pokud se vylouci techniky typu ,,od oka* ¢i vyuZiti historic-

kych udajl, patii mezi nejpouzivanéjsi metody casové studie, které jsou realizovany pfi-

' Vykladovy slovnik primyslového inzenyrstvi a $tihlé vyroby (2005) layout definuje jako
prostorové usporadani stroji a predmétli na daném prostoru (vyrobnim provozu, skladu,

dilné apod.)
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mym meéfenim za pomoci stopek, tzn. pfimé méteni prace. Druhou skupinu tvoii nepiimé

meéfeni prace — systémy predem urcenych casti.

Web SVET PRODUKTIVITY Beta (2012) dale uvadi metody pro uréeni normy spotieby
Casu zjistovani podnikovych dat, multimomentkovou analyzu, srovnavani a odhady, sa-

mohodnoceni a dotazovani.
2.1.1 Primé méreni prace
Piimé méfeni prace vychazi z bezprostiedniho pozorovani ur¢itého tikonu ¢i pracovnika.

Snimek pracovniho dne

Nejstarsi teorie (Fredirick Winslow Taylour) se zamétovaly na analyzu a korekci prace
délnikt. Délaly se casové snimky dne. Analyzovaly se jednotlivé pohyby pii praci. Vy-
sledkem byly navrzené upravy, které¢ odstrani zbytecné pohyby a dojde k vyssi efektivité.
Tuto teorii usp&$né zavedl do praxe Henry Ford a v Ceské republice Tomas Bata (Daiiko-

vé, 2008, s. 22)

Tomek a Vavrova (2014, s.142-143) tadi snimky na snimky operaci a snimky pracovniho
dne. Snimky pracovniho dne se mohou provadét technikou chronometraze, jestlize jde
o operaci, u které se jednotlivé slozky pravidelné opakuji, anebo technikou snimku pribeé-
hu prace, jde-li o operaci s nepravidelné se opakujicimi slozkami. Snimek pracovniho dne
1ze pouzit ke zjisténi ¢asti ddvkovych a sménovych. Miize se provadét klasickou technikou,
tj. plynulym pozorovani a meéfenim, nebo technikou momentového pozorovani.
V poslednim piipadu jde o generovani ndhodnych Casovych intervali pozorovani i navstév
ruznych pracovist. Pak je moZno pro statistické vyhodnoceni ziskat vice snimkl pracovni-
ho dne béhem jedné smény na rtiznych pracovistich. Snimek pracovniho dne umoziuje
zjistit strukturu jednotlivych ¢ast, které se rozlisuji jak pro planovaci, tak pro analytickou

¢innost.

Dlabac (2015) dodéava, ze vyhodou chronometraze je vylouceni extrémnich hodnot jednot-
livych ukont a zajiSténi pomérné vysoké spolehlivosti métfeni, moZnost balancovani ope-

raci a definovani problematickych ukoni.

Stephens a Meyers (c2013, s. 43) uvadi, Ze normy (i méfend Cinnost), by mély byt
v béZzném tempu, to je takové, pii kterém za obvyklych podminek zaSkoleny operator udr-
Zuje pohodlné tempo — ani pfili§ rychlé, ani ptili§ pomalé. Pokud je tempo vyhodnoceno

jako pomalé nebo rychl¢, provede se patii¢né tprava.
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Moderni pramyslové inzenyrstvi nejen, ze zavadi zlepSeni do podnikii, ale samo je pred-
meétem zlepSovani. Naptiklad s rozsifenim tabletl se rozviji aplikace pro sbér dat. Pavelka
(2016) prestavuje na strankach API aplikaci, kterd zefektivituje praci primyslovych inze-

nyra.
2.1.2 Nepiimé méreni prace

Podle Dlabace (2015) je cilem nepfimého méfeni prace, rovnéz znamého jako systém pie-
dem urcenych casii, rozbor jednotlivych ukont na zakladni pohyby, kterym je nasledné dle
narocnosti pfifazen index odpovidajici urcité spotiebé Casu. Mezi vyhody patii odhad
100% vykonu, moznost pouziti pro budouci operace nebo pouziti pro racionalizaci pracov-
niho postupu, organizaci a uspotradani pracoviste.

v

Nejznaméjsi je systtm MTM (Methods Time Measurement) a nejpouzivanéj§i MOST
(Maynard Operation Sequence Technique).

Metoda MOST

Maynard a Zandin (c2001, sv. 5, s. 18-19) uvadi, ze metodu BasicMOST® Ize pouzit pfi
efektivni, plynulé a produktivni praci, kdyZz se zékladni pohyby takticky uspotadaji. Pri-
marni pracovni jednotkou se stdva celd Cinnost, nikoliv jen zdkladni pohyby. Objekty lze
presunout dvéma zakladnimi zpiisoby, a to zvednutim a volnym piemisténim, nebo se pii
pohybu dotykaji jiného povrchu. Technika BasicMOST® je tvofena pouze tiemi sekven-

cemi:

e obecné premisténi

e fizené pfemisténi

e pouiti nastroje
BasicMOST® sequence je vhodny pro vSechny prace, které obsahuji variace uvedenych
sekvenci. Nastroj MiniMOST® se vyuziva opakujici se cyklus stejnym zpiisobem po dlou-

hou dobu. MaxiMOST® se pouZivé pro neopakujici se cykly delsi nez dvé minuty.

2.1.3 Ostatni sbér dat

Zaznamenani zplusobi feseni rtiznych problému ve firmé, ale i samotného problému slouzi
rovnéz nacrtky, fotografie, kratké popisy, videonahravky atd. Fotografie a videozdznam

jsou nejlepsimi argumenty (Kosturiak et al., 2010, s. 141; 2006, s. 110).
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2.2 Rychlé zmény

Nutnost zvySovat produktivitu si uvédomuji manazefi vSech urovni. Zatimco u vyrobnich
operaci se setkavame s vyuzivanim metod prumyslové inzenyrstvi, rezijni ¢innosti ¢asto
zustavaji nedotCeny. Vyznamné rezijni ¢innosti jako je sefizovani a vymeéna nastroji, jsou
spole¢n¢ s udrzbou z hlediska provozl ¢asto poslednimi oblastmi, kde 1ze hledat vyznamné
zdroje pro snizovani nakladi. Pokud chceme naklady a spotiebu zdroji snizovat, mame
v podstaté dvé moznosti, a to prodluzovat dobu beze zmény nebo zkratit dobu zmény (Ma-
Sin a Vytlacil, 2000a, s. 205-206). Bez redukce ¢asu na nastaveni, dodava Fekete (2012,

s. 68), neni mozné zavést vyrobu velkého sortimentu v malych sériich.

Nastaveni je vzdy ¢innosti bez ptidané hodnoty, tyto ¢asy jsou urceny ke snizeni nebo od-
stranéni z procesu. Metodou k zesStihleni téchto ¢asii je SMED, kterd se vyuZziva pro snizeni
¢asu nepiidavajicich hodnotu. Metoda poskytuje rychlejsi a efektivnéjsi zptisob ke zkrace-

ni doby setizovacich ¢asti (Hobbs, c2011, s. 209-210).

Kosturiak et al. (2006, s. 106) dodavaji, Ze Casto se v naSich podnicich, které pfistupuji
k variabilité vyrobki a snizovani davek, objevuji tyto postoje. Cas mezi dvéma davkami
neni pfesné¢ znamy a pohybuje se v daném intervalu. Proces piestavby zafizeni neni
standardizovany a zavisi na zkuSenostech sefizovaci a jejich momentalnim vytiZent,

operatofi se béhem piestavby vénuji ndhradni praci. Nikdo nesetizuje stejnym zpiisobem.

Cas prestavby zafizeni je celkovy ¢as potiebny na zménu vyroby a méii se od posledniho

dobrého kusu ptedchozi davky po prvni dobry kus nésledujici davky.

2.2.1 Metoda SMED

Zakladni postup k redukci €asu na piestavbu zatfizeni poskytuje metoda SMED (zkratka
Single Minute Exchange of Die), kterou témét 20 let vyvijel, testoval a zdokonaloval
Shingeo Shingo (1985). Doslovné zkratka SMED znamenda vyménu piipravki do 10 minut.
Autor této metody konstatuje, Ze Ize pomoci organizacnich a technickych opatteni realizo-
vat v praxi snizeni ¢asu v priméru na 1/50 piivodni doby. Metodu SMED zacal vyvijet pfi
odstraniovani tzkého mista, kdy sefizovaci hledali naradi a pomucky po celém provozu
1 n¢kolik desitek minut, zatimco stroj stal. (Fekete, 2012, s. 68; Masin a Vytlacil, 2000a,
s. 212).

Dle Bauera et al. (2012, s. 109) se nejedna ani tolik o metodu, jako o cil, aby zména trvala

v fadech nékolika minut.
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Cely postup vychazi z dikladné analyzy setizeni, kterd se vykonava, pozorovanim piimo
na pracovisti. Radikalni zkracovani €asu sefizeni z n¢kolika hodin na n¢kolik minut se do-
sahuje postupné zménou organizace prestavby, standardizaci postupu sefizeni, tréninkem
sefizovaciho tymu, speciadlnimi pomutckami a technickymi upravami stroje (KoSturiak et

al., 2006, s. 107).

Masin a Vytlacil (2000a, s. 210; 2000b, s. 243) uvadi zékladni druhy plytvani, které lze

aplikaci metody rychlych zmén odstranit. Radi sem:

e manipulaci s nastroji po zastaveni stroje,

e hledani dilu a naradi,

e drobné opravy na novém nastroji az v pribéhu zmény,

e zbyte¢nou chizi pro ,,néco®,

e pozorovani prace druhého pracovnika,

e dlouh¢ ¢ekani na pracovnika z ttvaru jakosti,

e plytvani pfi montdzi a demontdzi — napt. neumérné¢ mnoho otacek pti utahovani ¢i
povolovani Sroubii,

e plytvani pfi sefizovani a zkousSkach — napt. dlouha doba centrovani a umisténi na-
stroje na spravnou pozici ,,podle oka®,

e Cas na cigaretu pii vymeén¢ atd.
Postup SMED podle Fekete (2012, s. 68) je nasledujici:

1. Zméfit ¢as na piestavbu zatfizeni v soucasném stavu.

2. Identifikovat externi a interni operace na pfestaveni zafizeni a zm¢fit jejich trvani.
Interni operace jsou ty, které 1ze vykonavat pouze v dob¢ necinnosti zafizeni.

3. Preménit co nejvice internich operaci na operace externi.

4. Zredukovat dobu zbylych internich operaci na minimum.

5. Standardizovat novy pracovni postup.

Nazorné tento postup ukazuje obrazek (Obr. 1). Interni ¢innosti podle MaSina a Vytlacila
(20004, s. 214) predstavuji napt. vlastni sefizovani néstroje, matric, ovladani stroje. Exter-
nimi ¢innostmi jsou doprava do skladu, pfiprava nastroje u stroje a jiné ¢innosti, které mo-

hou byt provedeny pfi chodu stroje.
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Plivodni doba zmény

Interni ¢innosti Externi ¢innosti
Interni ¢innosti Externi ¢innosti
Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Nova doba zmény

Obr. 1 Postup rychlych zmeén (Kosturiak et al., 20006, s. 109)

Masin a Vytlacil (2000a, s. 216-218) uvadi kromé prosté konverze internich ¢innosti na
externi také jiné prostfedky pro snizeni Casti sefizovani, jimiz je tvarova a funkéni standar-
dizace (standardni upinaci vySka), metoda jednoho pohybu (pomoci upinek, pruzin, koliki,
magnetismu, vakua), princip nejmensiho spolecného nésobku (umisténi pomoci dorazi),

upnuti jednou otackou a paralelni operace vice setizovacu.

2.2.2 Koncepce nulovych zmén

Dale Masin a Vytlacil (2000a, s. 219) uvadi, Ze délka pfestavby do 9 minut byla doneddvna
povazovana za cilovou metu. Pfesto se v poloviné 90. let objevuje cil daleko agresivnéjsi,
tzv. koncepce ,,nulovych zmén*. Tato koncepce uvadi, Ze pro konkurenceschopnost firmy

je nutné provadét vymeénu a sefizovani v ¢asech pod 3 minuty.

23 5SS

V dnesni dobé je vyraz 5S ve vétSiné firem velmi dobfe znam. Bauer et al. (2012, s. 31-32)
st v§ak dovoluje tvrdit, Ze v n€kterych firméach neni tento néstroj spravné pochopen. Firma
ma plné nasténky 58, ale na otazku ,,Co to je? operatoii odpovi ,,Uklid“ a v administrativé
vétSinou nevi viibec. Nejpravdépodobnéji byla tato metoda Spatné vysvétlena nebo pocho-
pena. Pfitom spravné pochopeni metody 5S miize pro firmu pfedstavovat obrovsky ptinos.

Tato metoda je velmi ptivétiva z divodu, ze nevyzaduje zadné nové manazerské techniky

ani teorie.
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Koncepce 5S podle Vachala a Vochozky (2013, s. 518) a Bauera et al. (2012, s. 32-38) je

souborem péti japonskych slov, které znamenaji:

1. Siri — utridit, vyradit vSe nepotiebné

2. Siton — usporadani véci — najit véci vhodné a stalé misto, kde bude kazdému po-
ttebnému pracovnikovi dostupna

3. Seiso — tklid — udrzovani poradku na pracovisti

4. Seiketsu — urcit pravidla — navrhnout standardy, které pomahaji udrzovat novy stav

5. Shitsuke — upeviiovat a zlepSovat — poslusnost pracovnimu fadu dilny

vvvvvv

s. 33-39). Znamena to projit celé pracovisté a zamyslet se, zda je dand véc potiebna ¢i ne.
Pti tomto kroku se na pracovistich naleznou neuvéfitelné poklady, které by se nékdy mohly
hodit. V nékterych ptipadech se mize jednat o tuny Srotu, které 1ze zpenézit. Nepouzitelné
a zbytecné véci jsou rozttidény do odpadu. Ty, s nejasnym vyuzitim jsou oznaceny a odne-
seny na ur¢ité misto. Dale jsou véci rozdéleny podle Cetnosti pouziti tak, aby ty, které po-

ttebujeme Castéji byly pobliz pracovisté. Najednou se vyprazdni preplnéné regaly.

Druhy krok mé za ukol véci vyrovnat podle zdsad ergonomie a eliminace zbytecnych po-
hybl. Jejich prvotni nova pozice si béhem urCité doby ziskavd optimdlni polohu.
V idedlnim ptipad€ je ulozeni ud€lano tak, aby véc nebylo mozné poloZzit na jiné misto.

Prace obsahuje minimum hledani a ¢ekani, vSechno mé své misto.

V ramci tretiho kroku se pracovisté a pracovni pomicky nejprve zbavi necistot. Nekdy je
dobré pojmout tento krok radikalng, vcetné umyti oken, odstranéni ndnost Spiny apod.
Béhem tohoto kroku mtize obsluha narazit na drobné nedostatky, jako je unik oleje, uvol-
néné matice atd. Na Cistém pracovisti je hned vidét, kde byl problém. V tomto kroku plati

zasada — zamé&stnanci si Cisti svoje pracovisté sami.

Ctvrty krok, ve kterém se urcuji pravidla a navrhuji standardy, ma za ukol ustalit nové za-
vedeny stav, aby nepfisla nazmar prace, ktera byla dosud se zavedenim 5S vynalozena.
Ptevazné se pouziva vizualizace pro snadnou kontrolu stavu pracovisté. Rovnéz se urcuje
interval a zplsob CiSténi. Standardy maji byt vypracovany ve spolupraci s pracovniky na
daném stroji a lince, podle jejich potfeb. Standardizovany jsou i postupy prace na pracovis-
ti a postupy piesefizeni. Standardy by mély byt vytvofeny dle zéisad standardizace
a vizualizace. Tento krok je vytvofenim navodky pro lidi, aby se jim pracovalo lépe, snaz,

jednoduseji a aby pracovali vSichni stejnym zplisobem.
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Posledni paty krok ptfedstavuje uréitou vyzvu pro zaméstnance. Vyzaduje disciplinu ve
snaze udrzet a nadale zlepSovat stav pracovist. Zakladnim kontrolnim prvkem jsou pravi-
deln¢ audity, tzn. kontrola stavu a vyhodnoceni. Vyznam auditii je velmi dilezity, jelikoz
vede zaméstnance k systematickému potadku, zlepSovani a odpoveédnosti. Po urCitém cCase
nasleduje dalsi zlepSovani jiz pouzivanych standardti naptiklad pomoci nékterého cyklu

neustalého zlepSeni.

Z praxe je znamo, ze 5S ma Casto zasadni vliv na Usporu Casu spojenou s vyhledavanim,

manipulaci, mnozstvim materialu, rozpracované vyroby a bezpecnosti prace.

2.4 Spagetovy diagram

Uddin et al. (2013 a 2014) ve svych ¢lancich uvadi, Ze Spagetovy diagram, jenZ je jedno-
duchym néstrojem $tihlé vyroby pro mapovani toku vyrobkii a pohybu pracovniki, lze
vyuzit nejen ve vyrobg, ale tieba i ve zdravotnictvi. Spagetovy diagram pomaha stanovit

optimalni uspofadani pracovist’ mezi nimiz se zaméstnanci nebo i vyrobky pohybuji.

V soucasné dob¢ je Spagetovy diagram obvykle vytvafen ru¢né€. Jsou v ném zaznamenany
pohyby zaméstnanct nebo vyrobkl, které nékdo musi vizuadln€ pozorovat. Do diagramu
jsou kresleny jako ¢ary na schématu uspotadani pracovniho prostiedi (layout). Jurova et al.
(2016, s. 219) doplnuji, Ze trasy Spagetového diagramu se mohou provést v riznych bar-

vach podle toho, zda je cesta zbytecna ¢i uZite¢na, s materidlem ¢i bez né;j.

Autofi Uddin et al., (2013) dale v ¢lanku poukazuji na elektronické sledovani vnitinich
prostor, které vSak vykazuje chybu okolo 6-8 metrii. Vymysleli proto SmartSpaghetti Dia-
gram, ktery podle provedenych experimentli zobrazil nejen pfesnou cestu, ale také automa-
ticky zachytil Cas strdveny na misté. Tento ¢lanek uvadél pouze vysledky experimentl
s predbéZnym prototypem systému, avSak naznacuje cestu, kudy se bude klasicky Spageto-

vy diagram vyvijet (Uddin et al., 2013).

2.5 DMAIC

Cyklus DMAIC, jak jej popisuje Svozilova (2011, s. 89) je zkratkou péti slov pielozenych
jako Definuj-Mé&f-Analyzuj-Zlep$uj-Rid’. Jednotlivé etapy cyklu maji specifické cile, které

vvvvvv

v obrazku (Obr. 2).
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Definovat

zakaznik procesu

podnikatelsky problém
® soucasny a budouci stav procesu
rozsah zlepSovateského projektu /

(or N
Ridit Mérit
* méreni, monitorovani, optimalizace * klicova méfitka daného procesu
* sledovani a korigovani procesu * piesnost a spolehlivost méreni
e stabilizace zmén ¢ dostupnost udajd
* hodnoceni vysledku * systém méreni procesu
. ZlepSovat ' | Analyzovat
* navrhy feSeni probléml e problémy procesu
e ovérovani, simulace, modelovani e plvodci problému
* implementace zmén | e dostupnost a kvalita zdroja
o e . \ .
* optimalizace navrh(i a zmén | | e rizika procesu /

Obr. 2 Cyklus DMAIC (Svozilova, 2011, s. 89)

2.5.1 Formulace cili projektu

Vytvoteni spravné definovanych cilli podle Svozilové (2016, s. 90) Ize ptiznivé ovlivnit

pouzitim techniky SMART.

e S — Specific — cile maji byt specifické a konkrétni

e M — Measurable — cile maji byt opatieny méFitelnymi parametry, podle nichz lze
rozpoznat, zda bylo cile dosaZeno

e A — Assignable — cile maji byt pridélitelné jedinému subjektu s odpovédnosti
a autoritou k vykonu rozhodnuti

e R —Realistic — cile maji byt dosaZitelné s pouzitim disponibilnich zdroji a realis-
tické

e T - Time-bound — cile maji byt ¢asové ohranicené

2.6 Kaizen

Kaizen znamena zlepSovani. Ale nejen to, uvadi KoSturiak et al. (2010, s. 3), jedna se
o neustalé zlepSovani, do kterého je zapojeny kazdy — od manazerti az po operatory. Slovo

kaizen znamend zménu k lepSimu. Nejedna se o zlepSovatelské hnuti ani byrokraticky sys-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

tém, ktery usiluje o to, aby kazdy pracovnik podal do roka tfi zlepSovaci navrhy. Je to zpi-
sob mysleni, filozofie zivota, ktera tika, ze zitra musi byt 1épe nez dnes. V naSem zivot¢
1 v nasi praci. Kaizen zacind u nas, zdokonaleni sebe sama, potom mizeme zkvalitiovat
vztahy a spolupraci se spolupracovniky a nakonec zlepSujeme véci a procesy kolem. Je to
neustaly proces. Zékladem je kultura zlepSovani (Kosturiak et al., 2010, s. 7), nespokoje-
nost se soucasnym stavem, neustalé hledani a odstrafiovani plytvani. Pohled na problémy

se jevi jako prtilezitost.
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3 SRNUTI TEORETICKE CASTI

V prvni kapitole teoretické ¢asti jsou shrnuty vSeobecné pojmy priamyslového inzenyrstvi,
které se vztahuji k feSeni a budoucimu vyvoji navrhli z praktické ¢asti. Druha kapitola se
vénovala konkrétnim metodam primyslového inzenyrstvi, které byly vyuzity v praktické

¢asti. Velky duraz byl dan metodé SMED, jelikoz tvoii hlavni cil projektu.

Pro zavedeni projektu do praxe bude potfeba pracovniky vhodné motivovat a vést. O téch-
to tématech velmi Ctivé pojednava utla kniha Leadreship s vyuZitim kaizen a lean — Pohdad-

ky pro unavené manazery nebo kniha Manazerské tymy.

Knihy vyznamnych ¢eskych autor Masina a Vytlacila jsou sice star$iho data, ale v oblasti
primyslového inZenyrstvi patii k zédkladni Ceské literatufe, a proto z nich v této literarni

reSersi aktudlnich zdrojl bylo i pies své stafi Cerpano.
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4 SPOLECNOST ROSTRA S.R.O.

Spole¢nost ROSTRA s.r.o. byla zalozena v roce 2000 a navazala na dlouholetou tradici
pfesné strojirenské vyroby ve zlinském regionu. Hlavnim pfedmétem cinnosti je konstruk-
ce a vyroba nastroji, druhou oblasti je lisovani plechovych dilii pro dal$i zpracovani
v automobilovém priamyslu nebo pro vyrobu doméacich spottebici. Spolecnost je drzitelem

certifikatu systému fizeni kvality ISO 9001:2015 (ROSTRA s.r.0., 2017).

4.1 Nastrojarna

Nastrojarna vyrabi nastroje stfizné, ohybaci, tazné, postupové, tandemové a transferové
(Obr. 3). O veskery vyvoj se stara vlastni odd€leni konstrukce. Dale nastrojarna vytvari
kontrolni piipravky, svafovaci pfipravky, nytovaci ptipravky a jiné strojni dily. Délka na-
stroje muze byt az 4 metry a hmotnost az 30 tun. K vybaveni nastrojarny patii nejen frézy
a kovoobrabéci stroje, ale také 3D a 2D méfici piistroje a konstrukéni software (ROSTRA

s.r.o., 2017).

Nastrojarna vytvari lisovaci nastroje uréené k prodeji. Nékteré nastroje se stanou majetkem
zakaznika, ale jsou vyhrazeny pro lisovnu firmy ROSTRA s.r.o. O tyto nastroje se staraji

bud’ tdrzbafi lisovny, nebo nastrojarny, podle toho, komu je lisovaci nastroj pfifazen.

Obr. 3 Konstrukce lisovaciho nastroje a lisovaci nastroj (ROSTRA s.r.o., 2017)

4.2 Lisovna

Z pocatku byl zakoupen jeden lis pouze pro testovani vlastnich lisovacich ndstroji, po-
stupné byly pro tento ucel prikoupeny dalsi lisy. VEtSinou se jedna o starsi lisy, které byly
zmodernizovany. V nynéjsi dobé je nejvétsim lisem Voronéz 800 t, viz obrazek (Obr. 4).
K velkym lisim patii také Pels 630 t, ktery je nyni modernizovan, Arrasate 400 t, Erfurt
a Schuller o sile 315 t, dva lisy GTX 300 t, z nichZ jeden je v prototypnim provozu a druhy



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

bude slouzit pro testovani nastrojarné. Mezi mensi lisy patii Kalinin 200 t, Len 63 t

a Kaiser 50 t.
[

o

Obr. 4 Nejvetsi lis Voronez 800 t (ROSTRA s.r.o., 2017)

Lisuje se zde pfevazné ze svitki maximaln€ 900 mm Sirokych. Lisovéani stohovanych ple-
chli vyZaduje ru¢ni podavéani. Mezi pouZzivané materialy patii ocel, nerez ocel, hlinik, méd’
a mosaz o $ifi 0,4 az 4 mm. Lisovaci nastroje, které lisovna uziva, nepochazi jen z vlastni
nastrojarny, ale mohou byt majetkem zakaznika, pro kterého je vyrobila jina firma. Ukazka
vyliskli je na nasledujicim obrazku (Obr. 5). K lisovné se zatazuje jesté rucni pracoviste,
zavarovani ¢i zalisovani matic, kontrolni stanice, pracka a sklad svitkil a hotovych vyrobki

(ROSTRA s.r.0., 2017).

Obr. 5 Plechové vylisky (ROSTRA s.r.o., 2017)
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5 ANALYTICKA CAST

Prakticka c¢ast je rozd€lena do dvou logickych celki, analytickou a projektovou cast, které

provazi 5 tazi metody DMAIC, viz obrazek (Obr. 6).

Metoda DMAIC byla vybrana pro jasné vymezeni jednotlivych fazi, které jsou logicky

usporadany a tvoii nekone¢ny kolob&h neustalého zlepSovani.

Analyticka ¢ast prochazi fazi definovani soucasného stavu a piredbézného cile lisovny, fazi
méieni a analyzy. Zavér analytické Casti je vénovan zhodnoceni a urceni vychodiska pro
projektovou cast. Etapé definovani problému a sméru, kam se bude diplomovéa prace ubi-
rat, bylo vénovano nekolik dnti sledovani ke konci roku 2017. Méteni a poznavani firemni
kultury probihalo pfevazné v prvnim ctvrtleti roku 2018. V pribéhu unora a bfezna byly
naméry analyzovéany a vyhodnocovany, poté mohl byt stanoven piesny cil projektu. Faze
zlepsovani je stanovena od dubna do konce roku 2018. Ponese s sebou jisté financni
a ¢asové naklady, které musi byt rozvrstveny do del§iho ¢asového useku, rovnéz zaskoleni
a tréning pracovniki. A faze fizeni se bude ptekryvat se zlepSovanim, aby bylo mozné vy-

hodnocovat pokroky vcas a bylo mozné zajistit okamzZitou zpétnou vazbu.

s ™
D
Definovat
11-12/2017
I /_, \
C M
Ridit MéfFit
5-/2018 1-3/2018
)
\. ™
| A |
ZlepSovat | Analyzovat
4-/2018 2-3/2018 |

/ /

Obr. 6 DMAIC projektu zefektivneni lisovny (viastni zpracovani)
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6 DEFINOVAT

Prvni fazi metody DMAIC je definovani soucasného stavu podniku resp. lisovny, dle kte-
rého je vybrana oblast zlepSeni a prvotni urceni cili zlepSeni. Piesna definice cilii se na-

chazi v projektové Casti, podle vysledka ¢asti analytické.

6.1 Definice soucasného stavu

Spolecnost ROSTRA s.r.0. je na prvni pohled moderni firma, kterd je ochotna investovat
do vybaveni a svého rozvoje. Nastrojarnu firma prezentuje jako Spicku ve svém oboru,
kdezto pomérné nova lisovna stale takovych tspéchli nedosahuje, z toho divodu je praveé
zefektivnéni lisovny pfedmétem této prace. V obou halach se vyskytuji stroje a lisy od rlz-
nych vyrobcti. V lisovné jsou vSechny vétsi lisy bézného provozu repasovany a moderni-

zovany. Tato modernizace ¢ini i ze starSich lisi konkurenceschopné stroje.

Lisovna se potyka s nedostatkem pracovniki, pfedevsim lisafti a sefizovaci. Z toho divo-
du se stava, ze vymena lisovaciho nastroje, ktera trvd nejméné hodinu ¢istého ¢asu, je pro-
kladéana jinou ¢innosti, a lis tak stoji 3 az 5 hodin, jak je mozné vidét v nasledujici kapitole
v tabulce (Tab. 1). Lisafi po dobu vétSich prostoji odchazi k jiné praci, vétSinou na rucni

pracoviste.

Pomérné velky problém se tyka kvality, a to jak internich neshod, které musi jit na rucni
pracovisté, tak ineshod, které jsou reklamovany zakaznikem. Firemni cil je dosdhnout
nulovych reklamaci, ten se vSak vétSinou nedaii naplnit. Mezi projevy nekvality zplisobené
vyrobou patii chybné tvarované dily, otlaky, Skrédbance, ostfiny, chybné ustfizeny plech,
chybéjici otvory, praskliny a ve vyjimecnych ptipadech v sobé zalisované dily a chybné

oznaceni vyrobku.

Vyroba je svym charakterem sériova. Zakazky jsou spiSe malé, operativné fizené podle
pfedbéZného planu a lze je snadno pfizplsobit zadkaznikovu poZzadavku. Dosavadni stav
moc neumoziuje piijem novych zakazek, proto je potfebna zména smétujici ke zvySeni
dostupnosti, a tim i ke zvySeni obratu vyroby a trzeb.

Pfi osobni komunikaci se zaméstnanci byl shledan nedostatek motivace, a to nejen té fi-

nancni, ale 1 nefinancni. Aby mohla jakakoliv zména prob&hnout, potiebuje mit podporu

nejen shora, ale i zdola od zamé&stnanct.
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6.2 Vybér oblasti zlepSeni

Vybér oblasti zlepSeni probihal sledovanim chodu vyroby. Lisovna je typicka tim, ze nej-
vetsi podil prace vyroby vyrobku odvadi stroj, v tomto pfipadé€ lis. Rychlost lisovani je
pevné nastavena a prace lisafe, v ptipad¢ lisovani ze svitku, jez tvofi vétSinu vyroby, nema
vyznamny podil na efektivité lisovani. ZvySeni produktivity lisovani se spiSe tykd moder-
nizace listt a dimenzovani lisovaciho néstroje. Druhy piipad chodu stroje je, ze produkuje
nekvalitni dily, které musi jit na opracovani. Jedna se o Casty problém, ktery je vSak
v kompetenci udrzby néstroju a technologii lisovani. Neni jistota, ze lisovaci nastroj, ktery
naposled bezproblémové vyrabél, bude spolehlivé vyrabét i po vyméng. V tomto piipadé
nasleduji opravy lisovaciho nastroje. Ackoliv se jednd o vyznamny problém, ktery snizuje
efektivitu lisovny, feSeni by mohli naleznout spiSe odborni technici a tdrzbafi, v nékterych
pripadech i konstruktéfi. Pro svou odbornost nemuize byt spolehlivost lisovacich nastroja

predmétem této prace.

Castym problémem neefektivity lisovny jsou prostoje strojil. Za nékteré miize porucha lisu
nebo nedostatek lisafi. AvSak vyznamnym typem prostoje je nedostate¢nd kapacita sefizo-
vacl nebo Spatna organizace prace. V lisovné¢ nejsou realizovany rychlé zmény. Pfi prvnim
nahledu na vyménu nastroje bylo zpozorovano, ze pravé vymena lisovaciho néstroje ma

velky potencidl zlepSeni.

Piedb&éznymi piinosy rychlych vymén by mélo byt zvySeni dostupnosti list, jez by mélo
mit za nasledek pfijeti novych zakazek, potazmo zvySeni efektivity zafizeni, dale pak ze-
fektivnéni prace sefizovace, vytvoreni standardii a lepsi uspofaddani potrebnych pomicek

pro vymeénu. A jako vedlejsi u€inek i zlepSeni vztahli mezi setfizovaci.

Casy, kdy lisy nebyly v chodu, a realizovala se vyména lisovaciho nastroje, jsou uvedeny
v tabulce (Tab. 1). Data byla ziskéna z informac¢niho systému jako ¢as mezi béhem stroje,
protoze ¢asy nastaveni v systému neodpovidaji skutenosti. Casy vymén nastroji u dvou
ha pfiblizn¢ jedna vyména za den a na lisu Schuller nékdy i dvé. Zvyraznéné hodnoty
predstavuji stfety vymeén téchto dvou listi, avSak nejsou zde znazornény kolize s dal§imi

vymeénami, které nepopiratelné na ostatnich lisech prob¢hly.

Z uvedené tabulky (Tab. 1) vyplyva, Ze béznd doba vymeény na lisu Voronéz se pohybuje

mezi 3-7 hodinami a na lisu Schuller mezi 1-6 hodinami.
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Tab. 1 Casy vymén lisovacich ndstrojii (vlastni zpracovani podle dat z 1S)

Lis Casy vymén Pramér
Voronéz 7:37 7:08 6:52 6:15 5:42 3:26 3:08 3:00 5:23
5:51 5:42 5:30 4:52 4:30 4:22 4:19 4:15
Schuller 4:10 4:02 3:59 3:50 3:24 2:57 2:45 2:31 3:31
2:30 2:09 1:47 1:45 1:18 1:05

6.2.1 Mira vyuZziti lisovny

Me¢sicni ukazatel miry vyuziti zatizeni (Obr. 7), se pohybuje mezi 29-44 % a jsou v ném
zahrnuty jen lisy, které jsou v bézném provozu, tzn. lisy GTX nejsou zohlednény. Pramér-
ny ukazatel vyuziti’ v ptilroénim horizontu je 33 %. Nejméné vytizené jsou dva malé lisy.

Ukazatel vyuziti by pro vétsi lisy dosahoval vyssich hodnot. Ukazatel zahrnuje jen cas

chodu, tzn. miru vyuziti, nikoliv miru vykonnosti a kvality.

55%

0,
45% e \ira vyuZiti

35% e |\ira vyuZiti (vétsi lisy)
0

25%

leden prosinec listopad fijen

Obr. 7 Celkova efektivita zarizeni lisovny (vlastni zpracovani podle dat z IS)
6.3 Definovani cili zlepSeni

Pii vybéru oblasti zlepSeni bylo poukézano na praci sefizovacli obzvlasté pfi vymeéné na-
strojti. Cil této prace je specifikovan na zkraceni doby vymeény lisovacich néstroji na vy-
branych lisech. Dosavadni ¢as vymény je i nékolik hodin a Casto kviili tomu nestoji jen
jeden lis. Pfedbéznym cilem je, aby doba vymeény lisovaciho néstroje trvala piiblizn€ polo-
vinu stavajiciho ¢asu vymény. Zmény by mély byt realizovany do konce roku 2018. De-

tailnéjsi definovani cile je az v ¢asti projektové podle vysledku analytické ¢asti.

2 Podniky svétové tiidy dosahuji CEZ zhruba 85 %, v&etn& ponizeni dosaZenou kvalitou a vykonem, tedy
mira vyuziti pted ponizenim je 90 % (SVET PRODUKTIVITY Beta, 2012).
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7 MERIT

Féaze méteni cyklu DMAIC ma za ukol naméfit a zdokumentovat vychozi stav zlepSované-
ho procesu. Sbér informaci neslouzi jen pro nasledujici fazi analyzy, ale rovnéz pro vy-
hodnoceni uspésnosti projektu. Diky méfeni je mozné odd¢lit domnénky od skutecnosti.
7.1 Vyuziti metod pro méreni prace a analyzu ziskanych dat

Sbér dat probihal pomoci nasledujicich metod:

Tab. 2 Vyuzitée metody pro méreni prace a analyzu dat (vlastni zpracovani)

Pozorovani Metoda Davod
Obecna analyza lisovny SWOT analyza prehlednost
Vybér pracovisté pfimé pozorovani, dataz IS |presnost
Efektivita zafizeni mira vyuZziti z IS dostupnost, pfesnost
Analyza ¢innosti sefizovacd | snimek pracovniho dne presnost
SMED ovéfend metoda pro sefizeni
Spagetovy diagram vizualizace, uchovatelnost
fotodokumentace vizualizace, uchovatelnost
Vyména LN videozdznam opakovatelnost, vizualizace
snimek pracovniho dne presnost, kontext
58 ovérend metoda pro poradek
MOST odhadnuti neznamych ¢asu
Motivace nestandardizovany rozhovor | osobni kontakt, obecnost
Poradek na pracovisti fotodokumentace vizualizace, uchovatelnost

7.2 Vybér pracovisté pro SMED

Pro aplikaci metody SMED bylo vzato v potaz n¢kolik aspekt. Prvnim byla cetnost pla-
novanych vymén (Obr. 8), kterd ukdzala na lis Schuller. V kategorii cca 300 tun je jeste lis
Erfurt, oproti nému je vSak lis Schuller vyznamnéjsi. Lis Kalinin je plné nahraditelny ji-
nymi lisy. Jako druhy sledovany lis byl tedy vybran Voronéz, jelikoz se jedna o nejvetsi
lis, ktery dosud nema 100% zéstupnost jinym lisem a jeho vyména kviili velikosti néastroje
a nutnosti pouZiti jefabu trva ze vSech lisi nejdéle. AvSak proces vymény lisovaciho na-
stroje jako takovy probihd u vétSiny listi velmi podobné, vétSina zmeén tedy bude pouzitelna

1 pro ostatni lisy, ale tato prace se jimi zabyva jen okrajove.
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Obr. 8 Cetnost planovanych vymén 2. pololeti 2017 (viastni zpracovani podle dat z IS)

7.2.1 Snimek pracovniho dne sefizovaci

V lisovné se pracuje na dvé smény. Na jedné sméné jsou udrzbafi dva a na druhé jeden,
ktery ma obvykle na starosti vSechny lisy kromé Voronéze a Kalininu. Na obou lisech pra-
cuji lisafi, ktefi si vyménu lisovaciho néstroje 1 svitku zajiStuji sami. Vymeéna lisovaciho
nastroje sama o sob&é by mohla trvat 1-2 hodiny, avSak do toho je sefizova¢ odvolédn k ji-
nému lisu kvili vyméné svitku, poruse atd. Vymény tedy bézné podle pozorovani trvaji
2-5 hodin. V nékterych pripadech sefizova¢ zastupuje praci manipulanta. Je Casté, ze
v jednu chvili nejede vice list, jelikoZ kapacita sefizovacl neni dostate¢na a nebyly reali-
zovany rychlé zmény. Na kazdé sméné je jeden vozicek s naradim, avSak pro vyménu liso-

vaciho néstroje to neni zasadni, protoze naradi k ni pottebné tvoii max. 5 % jeho obsahu.

Mezi setizovaci jsou obCas napjaté vztahy — vzajemné si utahuji veskeré Srouby, Ze nejdou
povolit a poskozuje se jejich zéavit i stil lisu, nechévaji po sobé neuklizeno ¢i nerespektuji
navod na pouZzivani nafadi. Nekteré dny jsou klidné, jiné je tieba sefidit nékolik list za

sménu. Snimkovani byli vSichni tii sefizovaci (Obr. 9 a ptiloha P I).

Kategorie -r| Délka Cinnosti Sefizovac 1
Svitek 0:47:00
Vyména LN 1:20:00
Nastaveni 1:21:00
Porucha 0:10:00
Oprava 0:46:00
Asistence uzite¢na 0:37:00 \
Konzultace uZite¢na 1:00:00
Pfiprava/uklid 0:38:00
Ostatni 0:05:00
Konzultace neuZite¢na 0:04:00
Manipulace 0:52:00
Prestavka 0:40:00
Celkovy soucet 8:20:00

Obr. 9 Cinnosti serizovace 1 (vlastni zpracovani)
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Cinnosti zbylych dvou sefizova¢ jsou uvedeny v piiloze P 1. JelikoZ si sefizovadi vozi
narad’ové vozicky a u kazdého lisu je regdl s nejnutnéjsim naradim, je témet veskera chize
nezbytna, tedy az na tu, kdy $li do skladu domluvit material, to je vSak zahrnuto v komuni-
kace uzitecna. Jestlize ve skladé stravili neumérny Cas, prehoupla se do kolonky komunika-
ce neuzitecnd. Do uzite¢né komunikace spada pfedani smény, sdéleni problému, komuni-
kace s mistrem apod. U vSech tvofi manipulace vyznamny ¢as smény. Manipulace zahrnu-
je jizdu vysokozdviznym vozikem, manipulaci s gitterboP, lisovacimi nastroji a svitky,
pievoz jefabem, rucni noSeni odpadu ¢i pomitcek. Vymeéna nastroje se tyka Cisté ¢innosti
vymeény lisovaciho nastroje, nezahrnuje manipulaci, nastaveni a svitek. V kolonce svitek
vSak jsou shrnuty jak vymény svitku pfi vyméné nastroje, tak v pribéhu lisovani. Pfestoze
vymeéna svitku zabird pomérné velky dil kolace, neni zde velky prostor ke zlepSeni. Bylo
vSak zpozorovano, ze svitky byly Casto ptivezeny az v dobé neinnosti stroje, taktéz liso-
vaci nastroje. Kolonka ostatni obsahuje osobni ¢as, pfihlaSeni se k praci na pocitaci, dopl-

néni oleje, vyplnéni dovolenky a jiné drobné ¢innosti.

Asistence uzitecna zobrazuje praci dvou sefizovacu na jedné véci, jestlize pomoc piesla
v prihlizeni, dostala barvu oznacujici plytvani. Cekdni zachycuje nevyuzitou chvili, kdy
byl obsazen jetab nebo prostor, ktery sefizovac potieboval, nebo ¢as pred dojetim svitku.
Za ¢ekani byla oznacena i pochiizka po hale bez bliz§iho pozorovani chodu stroje na moni-
toru a nebo prosté ¢ekani na kolegy, se kterymi méla byt vykondvana ¢innost. Prestdvka je
dodrZovana a firma dosud nebojuje s Casem natolik, aby planovala nepfetrzity chod strojt,

a s tim 1 planovani dvoji pfestavky operatori v ramci jedné haly.

7.2.2 Meéreni vymény lisovaciho nastroje

K analyze byly pouzity naméry z vymén lisovacich néstroji na lisu VoronéZ a na lisu
Schuller. Kviili nedostatku sefizovacli a manipulanti, resp. organizace jejich prace, a také
délce samotné vymeény, jsou témet vSechny vymény naruSeny odchodem k jinym lisim. Je
celkem bézné, ze vymeéna jednoho lisu trva 4 1 vice hodin, z toho zna¢nou c¢ast sefizovac
pracuje na jiném stanoviSti. Tento Cas se prakticky nesleduje, jelikoZz se sefizovaci

nepiehlasuji na jinou préci a z hlediska dosavadniho vykazovani prace je to nepotiebné.
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7.2.2.1 Vyména lisovaciho ndstroje v lisu Schuller

Lis Schuller patii k mensim lisiim, a proto ¢innost chiize je zohlednéna pouze ve Spageto-
vém diagramu, ktery je uveden v ptiloze P II. SefizovaC byl na sméné sam, proto musel
Casto odbihat k jinym lisim (neni zcela znédzornéno ve Spagetovém diagramu), pokud se
tento parametr odebere, doba vymény se snizi na 1 hodinu 17 minut. Sefizovac je vSak
velmi zkuSeny a rychly. Velkou ¢ast vymény po odebrani jinych ¢innosti zaujimé manipu-
lace, viz obrazek (Obr. 10). Jedna se prevazné o prevoz lisovaciho nastroje, manipulaci
s hotovymi vyrobky, odnos plechti do Srotu atd. Manipulace vysokozdviznym vozikem je
na Spagetovém diagramu znazornéna Cervené. V ramci méteni bylo zjisténo, ze lisovaci
nastroj a svitek nebyly vcas pfipraveny na vyménu. Nejedna se o pravidlo, ale ani vyjimku.
SpiSe chybi v€asna komunikace s manipulanty a skladniky. Tento ¢as setfizovac vyuzil pro

ptichystani lisovaciho néstroje do jiného lisu.

Kategorie - | Délka &innosti Vymeéna Schuller
Cinnost nutna 0:08:00
Ovladani lisu 0:08:00
Manipulace 0:25:00
Upinani 0:09:00
Dopravnik/skluzy 0:01:00
Cisla 0:04:00
Svitek 0:15:00
Méreni 0:01:00
Vyjimecna ¢innost 0:02:00
Komunikace 0:04:00
Jiné pracovisté 3:16:00
Celkovy soucet 4:33:00

Obr. 10 Vymeéna na lisu Schuller (vlastni zpracovani)

Nutnou cinnosti je pti vymeéné nastroje piestiizeni plechu, oddélani ¢idla, vlozeni dorazi
pro ustaveni a vyména nozii na elektrickych niizkach. Cinnost ¢isla zahrnuje ruéni odsrou-
bovani drzaku, ve které jsou razidla ¢isel ulozena, hledani razidel a opétovné zasroubovani
zpét do nastroje. V tomto pripad¢ byla hledana nejcastéjsi razidla umisténa v lisovné, tudiz
jejich hledani a piineseni trvalo jen minutu. Dopravnik a skluzy u lisu Schuller nepiedsta-
vuji vyznamny Cas piestavby. Jinym pracovistém je oznaCena ¢innost mimo pracovisté
vymény, konkrétné se jednalo o necelé 3 hodiny, nez se sefizova¢ dostal k vyméené,

a 20 minut, kdy ptevazel vysokozdviznym vozikem vétSinou gitterboxy za neptitomného
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manipulanta. Manipulace tedy obsahuje jizdu vysokozdviznym vozikem, odnéSeni Srotu,
manipulace s nastrojem a obcasna chtize pro pomucky. Setizova¢ se méreni vénoval 1 mi-
nutu, avSak kontrola probihala pracovnikem kvality jesté po dobu dokoncovacich praci
sefizovace, tedy nasledujici 4 minuty. Ovladani lisu zobrazuje Cas, kdy sefizovaC zadava
pokyny, aby lis vyjel nahoru ¢&i sjel dolil, a nastavuje lisovaci vysku. Cinnost nasazeni svit-
ku trva ptiblizn€ 15 minut i u jinych lisi. Proménny ¢as je dan tim, jak se dany svitek cho-
va, sefizovaC musi nastavit, aby svitek Sel do lisovaciho nastroje rovné po celé lisovaci
draze. Tato ¢innost obsahuje sundani ramen odvijeciho zafizeni, nasazeni svitku, piipevné-
ni ramen, odstfizeni stahovacich pasek anasledné vlozeni do podavace, rovnacky
a lisovaciho nastroje. Sefizovac pracuje s ovladacim zafizenim a ru¢né nastavuje, aby svi-
tek tzv. neSel ani nahoru, ani dold. I kdyZ se nahazuje stejny svitek bez vymény néstroje, je
tteba pohlidat, aby Sel rovné€. Upindni je z 'a odepnuti pivodniho lisovaciho nastroje a ze
% upindni nového. Vyjimecnou cinnosti je mySleno brouseni imbusového klice. Komunika-

ce pro vyménu nebyla nutna.

7.2.2.2 Vyména lisovaciho ndastroje v lisu VoronéZ

Voronéz je nejvetsi lis v lisovné a tudiz 1 vymeéna nastroje trva vyrazné delsi dobu a rozdil-
n¢ oproti mensim lisim. Ze stejnych diivodi bylo provedeno vice méfeni a pozorovani. Pti
prvni uvedené vyméné 1 (Obr. 11), byli toho dne ptitomni vSichni sefizovaci i manipulanti.
Vymeéna 1 zacala na ranni sméné po dolisovani svitku a trvala ptes prestavku az do dalsi
smény. V ten den nastala situace, kdy ostatni lisy byly rovnéz zastaveny, proto sefizovac
ranni smény odbihal na jind pracovisté. Tato vyména byla zaznamenavana videokamerou,
proto disponuje pifesn¢jSimi udaji. Nicméné v koneéném duasledku je srovnatelna

s vyménou 2, kterou dé€lal jiny setfizovac, a je uvedena v ptiloze P III.

Cinnost vymény lisovaciho néstroje na nejvétiim lise je v podstaté stejna jako na mensich
lisech, jen se zde pouZziva k manipulaci mostni jetab, ktery je o néco pomalejsi a hlavné
lisovaci nastroj, ktery drzi, je mnohondsobné t&€zsi, tudiZ rychld jizda s nim neni mozZna.
Lisovaci nastroje jsou ptevazné skladovany za lisem ve dvou vrstvach, jestlize je pievazen
nastroj spodni, musi se nejprve premistit ten, ktery na ném lezi, tim se prodluzuje cas

manipulace s jefabem.
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Kategorie ¥ | Délka cinnosti Vyména Voroné: 1

Cinnost nutna 0:04:27

Kniha LN 0:00:44

Ovladani lisu 0:04:52

Manipulace 0:31:32

Pfevoz jerab 0:18:20

Ustaveni LN 0:02:02

Upindni 0:08:29 /j
Hledani 0:02:16 e
Dopravnik/skluzy 0:09:38

Cisla 0:08:12

Svitek 0:15:29

Ovladani podavace | 0:01:38 \
Méreni 0:01:23

Nastaveni 0:09:48

Uklid - nutny 0:10:39

Sroubovani 0:05:17 Manipulace Kategorie -7 |Délka ¢innosti
Komunikace 0:19:47 Manipulace - gitterbox 0:05:45
ooz | oo e
Osobni 0:20:36 Manizulace - upinani 0:06:50
Prestavka 0:30:00 Prevoz jefab 0:17:54
Jiné pracoviste 1:43:23 Manipulace - vyména fetézl (jerab) | 0:06:36
Celkovy soucet 5:10:04 Celkovy soucet 0:49:26

Obr. 11 Vymena 1 na lisu Voronéz (vlastni zpracovani)

Cinnost ustaveni predstavuje naleznuti spravné pozice nastroje, jeho zvednuti a nasledné
polozeni na ustavujici Cepy. Tato Cinnost se ruzni podle toho, zda je vibec moznost
ustaveni pomoci ustavujicich ¢epli a zda je v knize ndastroje ustavovaci predpis. Dalsi

wewvr

uskladnéni zcela nevyhovujici, ale tomu se vénuje kapitola 7.2.3.1 Skluzy.

Po odebrani Casii jiné pracoviste, osobni, prestavka, komunikace, pak Cas Cist¢ vymény
predstavuje 2:16:18. Pfi vyméné 1 byl lisovaci nastroj v¢as nachystdn manipulantem,
rovnéz gitterboxy, ale pro svitek si sefizovac Sel fict do skladu, coz zplsobilo prodlouzeni
ptiblizn¢€ o 15 minut. Chiize potiebna k obslouZeni lisu je pfiblizné 1,5 minuty, ale tieba
noSeni upinek predstavuje ¢innost manipulace — upinani. V souctu s ¢innosti upindani to
piedstavuje néco pies 15 minut. Cinnost upindni se rizni podle zptsobu upnuti. Jedna

moznost je upnuti ptimo do drazky, ktera se shoduje s drazkou stolu, nebo mimo ni, kdy je
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potieba najit vhodné vypodlozeni upinky, vice v kapitole 7.2.4 vénujici se nejednotnosti
upinani. Pfi vymeén¢ 1 se stalo, Ze jedna upinka nebyla schopna projit drazkou az k nastroji
a zadrhla se. Pfi vyméné¢ 2 neni rozd¢€len ¢as noseni a ¢as samotného upinani. Jednalo se
viak o lepsi zptisob upnuti lisovaciho nastroje piimo do drazky. Cas nasazeni svitku je
pfiblizn€ srovnatelny s ostatnimi lisy. U vymény 2 nebyl nasazen svitek, misto né&j bylo
potiebné dovézt polotovary. Cinnost §roubovdni se vyskytuje jen u nékterych typd
néstrojt, které nemaji standardizované premistovaci Gepy. Uklid je rozdélen na ten, ktery
pii vyméné musi probehnout, tedy oznacen jako nutny, a druhy nazvany manipulace —
uklid, ktery predstavuje odnos plechu do $rotu, noeni smetaku apod. Cinnost méreni je
pouze po dobu, kdy se ji vénoval setizovac. V obou ptipadech velka ¢ast nastaveni probiha
soubézné s merenim provadénym pracovnikem kvality, jelikoZz se napf. nastavuje jiny
ptitlak ¢i se chvilku lisuje, dokud nezmizi otlaky. Po prvnim dobrém kusu nékdy muze

nastat kratka prodleva, jestlize vyménu déla lisat, jako tomu u lisu Voronéz byva.

7.2.2.3 Spagetovy diagram vymény na lisu Voronés

Ze Spagetoveého diagramu vymény 2 na obrazku (Obr. 12) 1ze ndzorné€ vidét, ze nejcasté)si
pohyb je od lisu k regalu a pted ¢i za stolem samotnym. Pfi¢inou je upindni a noSeni upi-
nek z regalu na stll ¢i na druhou stranu stolu za lis. Mnoho tras vede n¢kolik metrt pied
lisem, coz je dano vysuvnym stolem lisu, ktery odsouva déni o par metrti dal. Nejdelsi ces-
ta vedla do skladu a pro vysokozdvizny vozik, kterym byly pfivezeny bedny, gitterbox
a palety s polotovary. Jiné delsi byly pro Cisla a vozi¢ek (smérem dolil). Chiize na jiné pra-

covisté neni zohlednéna, kromé& vymény svitku, pii které se fesil problém s nastavenim.

Gapestave’ haspesidos fur”] , * Modré — sefizovac
E”J e Cervena — VZV
— paletovy vozik

Ocly!jee! 2ot VX L"5
|

Obr. 12 Spagetovy diagram vymény 2 na lise Voroné? (viastni zpracovaini)
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7.2.3 Poradek na pracovisti

Ackoliv jsou v lisovné naznaky 5S, jedna se spiSe jen o oznaceni, kam co patii, a to jen
v nékterych ptipadech. Ve skutecnosti zde dosud nebylo zavedeno a ani dosud neexistuje
zadny zpusob kontroly poradku. Od bfezna 2018 zacina Skoleni 5S, kterého se ucastni vy-

brani pracovnici.

7.2.3.1 Skluzy

Kolem vétsiny listi se nachazi skluzy, které slouzi pro odvedeni odpadnich vysekl. Az na
vyjimky se tyto skluzy opiraji o sténu pobliz lisu ¢i o regdl, jenz jim je urCeny, viz obrazky
(Obr. 13 a Obr. 14). Pod nekterymi stékaji kaluze oleje. Skluzy jsou riizné oznaceny, ne
vzdy dostatecné, ale vzhledem k uskladnéni nelze vzit spravny skluz hned napoprvé. Sefi-
zovacum hleddni zpomaluje praci, navic musi si davat pozor, aby skluzy nepopadaly. Kdyz
hledany skluz neni k nalezeni, vezme se mensi. O problému se vi, ale dosud se dostatecné
nefesi. Velikosti a pocet jednotlivych Sifek skluzti u lisi Voronéz a Arrasate, které se vza-

jemn¢ zaménuji jsou uvedeny v priloze P IV.

'«=, “\‘"/

Obr. 13 Ulozeni skluzu pro Voronez (foto Obr. 14 Ulozeni skluzii pro Arrasate (foto

autor) autor)

7.2.3.2 Upinky
V souvislosti s analyzou vymén lisovaciho nastroje byl shledan v regale s nafadim bézny
neporadek (Obr. 15). V regalu jsou upinky na dva lisy. Jejich pocet odpovidda upnutim

dvou tandemovych nastrojii na obou lisech zarovei, to se skute¢né ve vyjimecnych ptipa-
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dech muze stat. Nékteré upinky jsou posSkozeny a neni mozné je pouzit do vSech drazek
stolu, které jsou rovnéz zdeformovany. Kvuli pretahovéani upinek sefizovaci, jsou nékteré
Srouby strzeny. Oznaceni regalu je spiSe orientacni. Jako podkladky pod upinky slouzi
schodky, riizné valeCky a podlozky. Navoleni spravné kombinace pii upinani lisovaciho

nastroje prodluzuje dobu vymény. Uspotaddany regal zachycuje obrazek (Obr. 16).

Obr. 15 Regal lisii Voronéz a Pels (foto Obr. 16 Uklizeny regdl lisii Voronéz a Pels

autor) (foto autor)

7.2.3.3 Razidla

Razidla slouZi k oznacovani vyrobku tyden/rok napt. 01/18. Zpravidla se méni pouze ¢islo
tydne. Regal srazidly (Obr. 17) se pivodné nachazel v lisovné, poté byl prest€éhovan
o kousek dal do kancelare k mistriim, jelikoz se v ném tvofil nepotadek (Obr. 18) a razidla
se ztracela. Pti uklidu bylo zjisténo, ze v 45 Suplicich je 34 typu razidel, a to je v aktivnim
uzivani okolo 120 lisovacich nastroji. Nékteré Supliky se lisily jen nepatrné a bylo vhodné
je spojit. Razidla se plivodné, aZ na vyjimky, nachazela netfizena podle Cislic, jen dle roz-
mért. O nedostatecném mnozstvi n€kterych ¢islic se vi, ale jejich ndkup trva i n€kolik mé-
sici. Z tohoto diivodu dochazi ke zdrzeni pti vyméné lisovaciho nastroje. Tato situace se
pak fesi ubrousenim jiného ¢isla ¢i podobnou improvizaci. Mnozstvi typt ¢iselnych razidel
je dano riznymi pozadavky zakaznika. Od roku 2010 je na konstrukci vyhotoven standard
na jeden typ razidel, pokud nema zakaznik pozadavek jiny. Rizna velikost pisma znaceni
zaptiiluje velké mnoZstvi typll razidel. DalSim aspektem na rozmér cisla je vySka
v lisovacim nastroji, kvili které se do n&j nevleze vyssi razidlo a musi se volit misto stan-
dardnich 19,05 mm tfeba jen 12 mm. Kdyz konstrukce navrhuje novy lisovaci nastroj, od
samého pocatku by mélo byt jasné, zda zlstava v lisovné firmy ROSTRA s.r.0., nebo bude

v lisovn¢ zdkaznika. Dulezitost standardizace Cisel zfejmé nebyla oddé€leni konstrukce do-
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stateCn¢ vysvétlena v kontextu §tihlého pfistupu k vyméndm. Nejedna se o nejdalezité)si
prvek, ale spolu s chaotickym ,,uspofadanim* razidel, absenci nékterych ¢isel a hledanim

bez posuvného meéfidla nalezeni Cisel bézné trvalo i 10 minut a v extrémnich pfipadech

1 hodinu.

Obr. 17 Regdl s razidly (foto autor) Obr. 18 Pomichana razidla (foto autor)

7.2.4 Nejednotnost pfi upinani

Jedna z hlavnich myslenek praktikovani rychlych zmén je rychlé upnuti ptipravku, v tomto
pripadé¢ lisovaciho nastroje. Opét 1 zde se objevuje kreativita pracovnikd, a to nejen sefizo-
vacu, ale 1 konstruktéri. Na obrazku (Obr. 19) lze spatfit, ze setfizovaci berou to, co objevi
v regélu, a origindlnim zptisobem nastavi Zadouci vysku, kterou pro né€ ptipravili konstruk-
téf1 lisovacich nastroji. Proces odepinani a upinani nastroje trva ptiblizné 10-15 minut,

zalezi na zpisobu uchyceni a moznosti pouzit stejné upinky jako pii ptedchozim nastroji.
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Obr. 19 Nejednotnost upinani LN (foto autor)

Nasledujici obrazek (Obr. 20) poukazuje na konstrukei lisovaciho néstroje na jiné drazko-
vani stolu. Ve vyjimeénych ptipadech, kdyz se opravuje lis, je lisovaci nastroj pouzit na

jiném lise. Kazdy néstroj by mél byt konstruovan pro dva lisy. Zde se nejedna

o mimotadné upnuti a je takovych néstrojl vice.

Obr. 20 Nevhodna konstrukce LN pro dany stil lisu (foto autor)

7.2.4.1 Ruznad vySka desek lisovacich ndstroji

U lisu Voronéz bylo provedeno méieni vysSek desek nastrojti (Tab. 3) a bylo zjiSténo, ze se
rizni az o 25 mm, pficemz u lisovacich nastrojti, kde bylo trvale ptfipevnéno vypodloZeni,
dosahovala vySka az 120 mm. JelikoZ se provadi upeviiovani lisovacich nastrojii ruéné, lze
nastavit riznou vySku upinky, ale sefizovaci pak travi zbytecny €as Sroubovanim nebo
vyménou upinek. Riazné desky ndstrojii se objevuji i ujinych lisii, avSak u Voronéze je

nejvetsi rozptyl. Konstruktérské standardy se vyjadiuji 1 k vySce téchto desek, kterd ma byt
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pfednostné volena 60 mm, pokud zdkaznik nepozaduje jinak. Zde plati totéz, co pro razi-

dla: pojeti standardti neni spojeno se Stihlym pfistupem k vyméné lisovaciho nastroje.

Tab. 3 Vysky desek lisovaciho ndastroje lisu Voronéz

(vlastni zpracovani)

Cetnost . Dolni | Horni
eI Lis LN

ptlrocni (mm) | (mm)
12 Voronéz | HLNH 60 120
11 Voronéz | HLNH 60 80
9 Voronéz | HLNH 60 120
8 Voronéz | HLNH 50 50
8 Voronéz | HLNH 45 45
7 Voronéz | HLN- 50 60
6 Voronéz | HLN- 50 60
6* Voronéz | HLN- 60 | 160*
6 Voronéz | HLN- 65 70
4 Voronéz | HLN- 60 40
4 Voronéz | HLN- 50 50
2 Voronéz | HLN- 35 65
1 Voronéz | HLN- 55 55
1 Voronéz | HLN- 60 60

Pozn. S hvézdickou je oznacena vyska véetné podkladu

7.3 Pracovni prostiredi

Pro lisovnu je typicky velky hluk od velkych stroju. Je tedy nutnost nosit v tomto prostredi
chranice sluchu. Vzhledem k charakteru vyroby a manipulaci s lisovacimi néstroji o vaze
az 20 tun je nanejvys dilezité dodrzovat bezpecnost prace. Pfi manipulaci s vylisky jsou
vyzadovany rukavice chranici proti profezu. Az na par drobnych odérek se lisovna muize
pochlubit vysokou urovni bezpecnosti prace. Prace lisaii probiha pfi automatizované vy-
robé¢ vsed¢ a pii ru¢nim zakladani vestoje. PfenaSeni biemen zde pievazné vykonava tech-

nika.

7.4 Meéreni kvality vyliskii

Pomoci kontrolnich ptipravkil (Obr. 21) se méfti spravny rozmér a zjistuje piipadnd funkc-
ni vada. Vizualni kontrolou se hledaji otlaky, ostfiny a jiné vizualni vady. K ur¢eni rovnos-
ti €1 spravné tloustky slouzi speciadlni ptfipravky a pfistroje. Pokud se objevi opravitelna
vada, putuje vyrobek na rucni pracovisté, to vSak ptfindsi firmé zbytecné naklady navic.
Kvalita je pro firmu velmi dilezitd a cilem je mit nulové reklamace ptfedevSim u svych
naro¢nych zékaznikli z oblasti automotive. Pracovnici maji za kol kontrolovat vyrobek ve

stanoveném intervalu dle vyrobni dokumentace, aby se zamezilo rozsdhlé zmetkovitosti.
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U urcitych vyrobku, které dosud nemaji kontrolni pfipravek, jde 1. kus na 3D méfeni do
nastrojarny, toto mefeni trvd 20 minut. Pti jedné sledované vyméné lisovaciho nastroje se
jednalo o parovy vyrobek, tedy méieni 1. kust trvalo 40 minut. Pokud vyrobek neni
v toleranci, zkousi se nastavit jind sila pfitlaku a métfeni se opakuje. Lis je kvili tomuto
méteni odkazan k necinnosti. Jedna se vSak o pfechodnou dobu nez bude kontrolni ptipra-

vek zcela zhotoven.

Obr. 21 Kontrolni pripravek (foto autor)

7.5 Vysledky faze méreni

Faze méfeni se zabyva predevsim lisy Schuller a Voronéz, které byly vybrany na zaklade
cetnosti vymeén lisovacich nastroji, délky trvani vymény a jejich nelplné zastupitelnosti
jinymi lisy. Pfi méfeni byly zjiStény nésledujici nedostatky v oblasti vymeény lisovaciho

nastroje:

e neumérné dlouhd vymeéna lisovaciho nastroje
e odchod na jiné pracovisté v prib¢hu vymény nastroje
e nepfipravenost svitkd a lisovacich nastroju
e nejednotnost razidel
e nejednotnost upinani
e neusporadanost skluzi
Nasledujici kapitola analyzy kriticky hodnoti pfedevsim tyto problémy a hleda mozna fe-

Seni pro zménu k lepSimu.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Dalsi fazi metody DMAIC je analyza naméra z predchozi faze méfeni. V této fazi se zjis-
téné informace podrobn¢ analyzuji, aby bylo mozné urcit potencial zlepseni. Analyza je
zaméfena piedev§im na lisy Voronéz a Schuller, které¢ byly vybrany ve fazi méfeni jako
lisy, u kterych je potiebné zacit se zkracenim doby ptestavby. Pro svou podobnost mezi
lisy je velmi realné, ze vétSina problému a jejich feSeni budou podobna i pro ostatni lisy,

avsak jejich presnymi hodnotami se tato prace nezabyva.

8.1 Analyza pracovniho dne sefizovace

V kapitole méteni bylo, ze vyména svitkil a lisovacich néstrojli je dennim chlebem seftizo-
vacl. Pravé vymeéna svitkll zapficinuje odchod od vymény lisovaciho nastroje. Stejné tak
se stava, ze porucha ¢i nastaveni jiného prednostniho lisu zplsobuje pferuSeni prace na
nahozeni nového svitku. Druhym ¢astym diivodem prodlouzeni této Cinnosti je nepiiprave-
nost nového svitku. Vymeéna lisovacich néstroji rovnéz obsahuje mnoho zjevného plytva-

ni, proto byla podrobena analyze v samostatné podkapitole.

Manipulace s vysokozdviznym vozikem tvofi vyznamnou ¢ast denni ¢innosti sefizovaci,
protoze jako jedni z mala maji opravnéni s nim jezdit a jsou dostupnéjsi. Pokud provadi
vymeénu nastroje, vétSinu manipulace vysokozdviZznym vozikem si tak ud¢€laji sami. Obcas
selhava véasna piiprava svitkli od skladnikli a manipulantil. ReSeni poruch oby&ejné sefi-
zovace moc nezamestnava, zavady na nastrojich fesi spiSe tdrzba nastroji a zavady list
nejsou tak Casté. V nékterych ptipadech je sefizovac povolan k obsluze lisu. Polozka kon-
zultace je pro praci setfizovale potiebnd, at’ uz se jednd o pfedani smény ¢i konzultaci
s mistrem, skladnikem, kontrolorem, lisafem, ¢i jinymi, zélezi vSak v jaké mife. Sefizovac
1 v ramci komunikace dlouhou dobu fesil chybéjici razidla Cisel s mistrem, nasledné musel
zadat zbrousSeni jiného razidla. Na jednu stranu se jednalo o konzultaci uzite¢nou a potieb-
nou, kdyby ale byly spravné nastaveny procesy a vSechny pomucky by byly dostupné, ne-
bylo by nutné nékteré problémy fesit. Cilem zefektivnéni prace sefizovace je, aby kviili
jejich omezené kapacité neefektivné nestala vyroba a ptitom byli vSichni sefizovaci dosta-

te¢né vytizeni.
8.1.1 Vyména svitku

V nésledujici tabulce (Tab. 4) jsou uvedeny ¢asy vymeén. Zpravidla vyména probiha stan-

dardné€ a neobsahuje zdrZeni. U tencich svitkd se pfi neopatrné manipulaci miiZze vnitini
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plech mirn¢ vysunout v tzv. teleskop (diivod zdrzeni vymény 7), nejednd se vSak o Castou
pfi¢inu zdrZeni. Pfi vymén¢ 3 predstavoval ztradtovy Cas ¢ekani na novy svitek, tento cas
sefizova¢ vyuzil pro jinou ¢innost, ale lis s vyménovanym svitkem musel stat. Vyména 4
byla rovnéz z ¢asti natazena z ditvodu nevychystaného nového svitku, poruse jiného lisu
a doplnéni oleje k pfimazavani plechu. Vyména 5 byla narusena mnohocetnym odchodem

vvvvv

a proto je spolu s vyménou 7 vylou€ena z urceni primeéru.

Tab. 4 Casy vymén svitkii (vastni zpracovani)

Méreni Doba vymeény | Jiné pracovisté CI’S tyvcas Vylmfce?l
vymeny extremu
Svitek 1 14:00 - 14:00 14:00
Svitek 2 16:00 - 16:00 16:00
Svitek 3 27:00 11:00 16:00 16:00
Svitek 4 31:00 13:00 18:00 18:00
Svitek 5 45:00 25:00 20:00 -
Svitek 6 17:00 - 17:00 17:00
Svitek 7 21:00 - 21:00 -
Primérna doba 23:00 - 17:00 16:00

Za idedlnich podminek by méla vyména svitku v priméru trvat 16 minut. Vé&tsina ¢innosti
je nezbytné nutnd, a pokud plech prochédzi hladce, sta¢i nastavit jen spravné smeétovani
plechu. Zjevné plytvani je v ¢innostech odnosu plechu do srotu, ktery ve vétsiné piipada
neni na dosah ruky. Odnos plechu setfizovacem je tieba eliminovat, pfipadné jej mtize pro-
vést obsluha, kterd byva pii kratké vyméné piitomna. Pfi jednom méfeni setfizovac¢ odcha-
zel pro prodluzovaci kabel, pro tyto piipady by mohl byt jeden krat$i umistén v nafad'ovém
vozicku. U néekterych odvijecich zatizeni bylo plivodni oddélavani ramen feSeno pomoci
rychloupinacich sroubtl. Celkova ¢asova uspora z vyuziti rychloupinaciho systému ramen
by predstavovala maximalné 1 minutu. Spolu s chtizi k bednam s kovovym odpadem, mu-
Ze byt uSetfeno okolo 3 minut. Zpravidla byvaji nlizky na pfestfizeni pasek u odvijeciho
zafizeni, pokud tam nejsou, nasleduje zbyte¢na chiize k jinému lisu. Spole¢né niizky jsou
piijatelné jen pro lis Voronéz a Len s pevnym stanovistém u VoronéZze. Nékolikrat bylo
zbyte¢né zdrZeni zpiisobeno nepiipravenym novym svitkem. Svitky domlouvaji sefizovaci,
ale Casto az pfi zastaveném lise, tzn. jako interni ¢innost. V lisovné nebylo zjisténo, Ze by

existovalo pravidlo chystani materialu na napt. 2 hodiny prace doptedu.
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8.2 Vyména lisovaciho nastroje

Z Cetnosti planovanych vymeén lisovacich néstrojit vychézi, ze v priméru by mély ¢ekat na
sefizovace 2-3 vymény nastroje za sménu. Vymény mensich nastroju trvaji obvykle do
hodiny, avsSak jejich vyuziti i cena prostoje je vyrazné niz$i, a tudiz tato prace neni véno-

vana jejich zefektivnéni.

8.2.1 Vyména lisovaciho nastroje na lisu Schuller

V tabulkach jsou od sebe separovany zjevné druhy plytvani (Tab. 5) a ¢innosti potfebné
k vyméné néstroje (Tab. 6). V soucasné dobé vSechny ¢innosti probihaji pti vypnutém lisu,
vyjimecné Ize za externi ¢innost oznacit ptrichystani lisovaciho néstroje a svitku.

Tab. 5 Cinnosti plytvani pri vyméné LN

na lisu Schuller (vlastni zpracovani)

Kategorie Délka cinnosti
Vyjimecéna Cinnost 0:02:00
Komunikace 0:04:00
Ostatni 0:02:00
Jiné pracovisté 3:16:00
Celkovy soucet 3:24:00

Tab. 6 Cinnosti potiebné k vyméné LN

na lisu Schuller (vlastni zpracovani)

Kategorie Délka Cinnosti
Cinnost nutna 0:06:00
Ovladani lisu 0:08:00
Méreni 0:01:00
Dopravnik/skluzy 0:01:00
Svitek 0:15:00
Manipulace 0:25:00
Upinani 0:09:00
Cisla 0:04:00
Celkovy soucet 1:09:00

Primérny, bezproblémovy proces vymény lisovaciho néstroje je zndzornén v ptiloze P V.

Jednotlivé barvy oznacuji plytvani, cinnost urcenou ke zlepSeni atd.
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8.2.1.1 Manipulace

Vétsina manipulace z pohledu rychlé vymény nastroje by méla byt externi ¢innosti. Poucka
pravi, Ze sefizeni stroje se déla rukama a ne nohama (Kosturiak et al., 2006, s. 110). Cin-
nosti interni zlstane manipulace s nastrojem, avsak tu je nutné zkratit na minimum, a to
v€asnym nachystanim lisovaciho néstroje do mist pobliz lisu. V nékterych piipadech si
nastroj neni schopny sundat sefizova¢ sam, jelikoz je umistén v regéle, kam dosahne jen
retrak. Jestlize je vSak sefizovaC pied vyménou nastroje zaneprazdnén jinou praci, mé¢l by
tuto povinnost chystani mit manipulant. Po pfemisténi ¢innosti manipulace — LN a manipu-
lace — VZV do externich ¢innosti ze soucasnych 14 minut zbyde v internich Casech cca

2-3 minutova manipulace — LN.

Tab. 7 Manipulace vymeny LN na lisu

Schuller (vlastni zpracovadni)

Manipulace kategorie | Délka Cinnosti
Manipulace - LN 08:00
Manipulace - VZV 06:00
Manipulace - pomcky 03:00
Manipulace - uklid 05:00
Manipulace - VP 01:00
Manipulace - ostatni 02:00
Celkovy soucet 25:00

8.2.1.2 Upinani

Upinani, resp. odepinani, trva 9 minut, to je pomérné¢ dlouha ¢innost, kterou je potieba
zlepsit hlavné proto, Ze se jedna o interni ¢innost. Proces odepinani 1ze provést najednou,
avSak pfi upinani se nejprve uchycuje horni a poté spodni ¢ast néstroje. Upinky se pfitahuji
¢1 povoluji ruéné, Casto jsou upinky, resp. vesSkeré Srouby pretazené a deformuji se. Rych-
lej$i upinani by mohlo byt pomoci utahovaku nebo hydraulickych upinek. Vétsi budouc-
nost ma hydraulické upinani, k tomu vSak je nutné sjednotit upinaci desky na stejnou vys-

ku. Samotné sjednoceni upinacich desek by mélo vyrazné zjednodusit i ruéni upinani.

8.2.1.3 Cisla

Cinnost cisla zahrnuje ru¢ni povoleni drzaku znaceni z nastroje, rozSroubovani, vytazeni
¢isel, chtlize pro cCisla do kancelaie (v tomto pfipad€ jen do regalu umisténého v lisovné),
hledani spravného ¢isla, chiize zpét, vloZeni Cisel ve spravném potadi, seSroubovani a ve-

Sroubovani do néstroje. Ru¢ni Sroubovani je zdlouhavé ¢innost, avSak v rozevieném na-
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stroji neni vzdy dostatek mista na aku-Sroubovak. Vzhledem k tomu, ze se vyuZzivé pro
znaceni mnoho typu razidel, bylo by vhodné je sjednotit. Budou se muset kviili tomu pte-
délat 1 drzéky ¢isel. Bylo by vhodné, pfi tomto hromadném sjednocovani vyuzit rychlejsiho
zpusobu vytazeni drzaku z nastroje a nasledné demontaze. Nemohlo by se potom ani stat,
ze by se Srouby od pfetahovani poskodily. Pokud jde néstroj na opravu, méli by ¢isla ménit
pracovnici udrzby néstroju. V tu chvili by se Cinnost pfesunula k ¢innostem externim,
avSak otevirani nastroje jen za ucelem vymeény Cisel zabere vic Casu a energie a postrada

v tomto ptipadé smysl.

8.2.1.4 Navrh rozdéleni innosti

Pokud se vezmou v tivahu vSechny zmény, lze v tabulce (Tab. 8) vidét nové roztfazeni ¢in-
nosti. Cinnosti urcené ke zlepseni jsou vyse uvedeny proces upinini a vymény &isel. Inter-
nimi cinnostmi zUstava veskeré ovladani lisu, vyména svitku (v tomto pfipadé se jednalo
jen o nahozeni nového, jelikoz je snaha kvili zkraceni ¢asu vymény svitky dojizdét), Cin-
nosti nutné (¢idlo, stiihani, pfepravni dorazy) a manipulace s pfichystanym néstrojem, ma-
nipulace s dopravniky, méteni, nastaveni a zatazeni clon. Pro zkraceni ¢asu vymény je za-
douci, aby byl pfipraven lisovaci nastroj a svitek, aby manipulant odvezl hotové vyrobky
a nachystal prazdné gitterboxy, aby v pribéhu vymény sefizova¢ nechodil ptes pil haly
k bednam se Srotem a aby mél nachystany vysokozdvizny vozik, nafadovy vozicek
a spravny niiz v ntizkach.
Tab. 8 Navrh rozdeéleni cinnosti na lisu

Schuller (vlastni zpracovani)

Typ Délka ¢innosti
Interni 0:32:00
Externi 0:18:00
ZlepsSeni interni 0:13:00
Eliminace 0:15:00
Celkovy soucet 1:18:00
Soucet bez eliminace 1:03:00

Nasledné zkraceni vymeény po odstranéni vSeho plytvani spociva v rozdéleni ¢innosti mezi
vice pracovnikil, bude-li to mozné. Jiz byla zminéna prace manipulanta, aby vcas pfichys-
tal vie potiebné. Cinnost nahozeni svitku z vétdiny nezavisi na vymeéné néstroje, proto je
mozné ji vykonat paralelné pfi vyméné ndstroje. Zbyvajici ¢innosti jsou spiSe odborné

a teprve pii sestaveni jizdniho fadu se ukéaze, zda Ize sefizovaci pomoci.
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8.2.2 Vyména lisovaciho nastroje na lisu Voronéz

U lisu Voronéz byla pro analyzu vybrana ta vyména, ze které byl pofizen videozdznam,
ato nejen z divodu detailnéjSiho rozboru, ale i kvili standardnéjSimu procesu vymeény.
Avsak ve srovnatelnych ¢innostech bylo prokazano, ze mezi jednotlivymi sefizovaci neni
vetsi rozdil v rychlosti. Srovnani Cinnosti, které probihaly obdobné, se nachazi v tabulce
zaokrouhleni. U vymény 1 byl vzat pouze piesny Cas straveny u ovladani lisu, kdezto
uvymény 2 byl tento €as zapisovan v minutovych nebo ptulminutovych intervalech pii
snimku pracovniho dne. V obou piipadech se prvni ¢ast odehravala se stejnym nastrojem,
avsak druhy lisovaci nastroj se 1isil ve zptisobu podavani plechu. Nize analyzovand vymeé-
na 1 je CastcjSi a obtiZznéjsi, jelikoz plech se odviji ze svitku. U vymény 2 je lisovaci néstroj
konstruovan na ru¢ni podéavani, setfizovac proto stravil vice ¢asu pfichystanim materidlu za

chybéjiciho manipulanta.

Tab. 9 Srovnatelné cinnosti (vlastni zpracovani)

. Délka cinnosti | Délka cinnosti
Kategorie .y 5
vymeéna 1 vymeéna 2
Ovladani lisu 04:52 07:30
Sroubovani 05:17 05:30
Uklid - nutny 10:39 11:00
Celkovy soucet 20:48 24:00

Podobné jako u vymény na lisu Schuller jsou nejprve od sebe separovany ¢innosti zjevné
nesouvisejici s vyménou lisovaciho nastroje (Tab. 10). Tato vyména by pii plynulém pri-
bchu mohla trvat ptiblizné 2,25 hod, viz tabulka (Tab. 11). Vysvétleni, co se pod kterou
¢innosti skryva, je v kapitole 7.2.2.2 Vyména lisovaciho nastroje v lisu Voronez, vénujici
se méfeni vymény. Stejné jako 99 % ostatnich vymeén jsou vSechny ¢innosti interni.

Tab. 10 Cinnosti plytvani pii vyméné LN

na lisu Voronéz (viastni zpracovani)

Kategorie Délka ¢innosti
Komunikace 0:19:47
Osobni 0:20:36
Jiné pracovisté 1:43:23
Celkovy soucet 2:23:46
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Tab. 11 Cinnosti potiebné k vyméné LN

na lisu Voronéz (vlastni zpracovani)

Kategorie Délka cinnosti
Cinnost nutna 0:04:27
Ovladani lisu 0:04:52
Méreni 0:01:23
Nastaveni 0:09:48
Ovladani podavace 0:01:38
Svitek 0:15:29
Kniha LN 0:00:44
Uklid - nutny 0:10:39
Chlize 0:01:32
Cisla 0:08:12
Dopravnik/Skluzy 0:09:38
Manipulace 0:31:32
Prevoz jefab 0:18:20
Upinani 0:08:29
Ustaveni LN 0:02:02
Sroubovani 0:05:17
Hledani 0:02:16
Celkovy soucet 2:16:18

8.2.2.1 Navrh rozdéleni ¢innosti

Polozka eliminace v tabulce (Tab. 12) obsahuje komunikaci, osobni ¢as a chlizi pro imbu-
sovy kli€¢. Ve zbyvajicich kolonkéach jsou €innosti souvisejici s vyménou a v rdmci moz-
nosti neobsahuji zjevné plytvani. ProtoZe se u lisu VoronéZ jedna o zpusob prepravy na-
stroje jefabem, kterd béZn€ trva okolo 20 minut, je nezbytné tuto Cinnost zefektivnit.
K c¢innostem externim, kromé& odnosu plechu do odpadu, byla zafazena ptipadna vymeéna
fetézl, pfineseni helmy, pfivezeni jefabu a jesté doplnéni oleje na pfimazavani plechu pii
najizdéni do lisovaciho néstroje. Déale sem musi patfit nachystani lisovaciho nastroje na
dostupné misto pied lisem. Tato Cinnost je zatim zahrnuta v ¢innostech internich urcenych

ke zlepseni.

Pouhym vyttizenim ¢innosti na interni a externi, kdy jsou externi vykonavany v dob¢ pro-
vozu lisu, lze ¢as samotné vymény zvlddnout do 2 hodin (bez smotani svitku, ktery se

z diivodu tspory Casu vétsSinou dojizdi).
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Interni ¢innosti ke zlepSeni jsou nasledujici:

e Sroubovani piepravnich uchytl e skluzy a dopravniky
e pieprava LN e uklid
e ustaveni LN e (isla

e upinani a hledani podkladka

Tab. 12 Navrh rozdéleni cinnosti na lisu

Voronéz (viastni zpracovani)

Popisky radku Délka cinnosti
Interni 0:42:54
ZlepSeni interni 1:11:33
Externi 0:13:44
Eliminace 0:48:30
Celkovy soucet 2:56:41
Soucet bez eliminace 2:08:11
Soucet Interni 1:54:27

8.2.2.2 Sroubovdni piepravnich tichytii

Cinnost sroubovdni (Obr. 22) 1ze odstranit. U vétsiny néstrojt se vyskytuji prepravni &epy,
které lisovani nepiekazeji. Avsak u jednoho druhu néstrojli, mezi které patii i tento, se vy-
skytuji namisto Cepil oznaCené Uchyty, které v n&kterych pifipadech vadi pfi umisténi
skluzt. Tento nastroj je v pouzivani zhruba kazdé 2 tydny, coZ jej fadi k nejcastéjSim na-
strojim, a absence standardizovanych tchytl zdrzuje pifestavbu o 5 minut, resp. dvakrat

5 minut.

Obr. 22 Sroubovini prepravnich tichyti
(foto autor)
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8.2.2.3 Preprava lisovaciho ndstroje

Ptepravu néstrojii je nutné rozdélit na dvé ¢innosti. Pfipravu a uklid lisovaciho nastroje na
misto pied lisem tak, aby nebranil vyjeti stolu, a samotny pfevoz lisovaciho nastroje na sttl
lisu. Prostor pfed lisem tedy bude nutné tomuto ucelu vyhradit. Vzhledem k uskladnéni
nastroju se tak Casto stava, ze sefizova¢ musi nejprve prevézt jiny nastroj, uskladnény na

pozadovaném néstroji, aby mohl dopravit ten spravny.

Tabulka (Tab. 13) vychdzi z ndméra, kdy byl nastroj pfipraven pred lisem, tyto hodnoty
jsou zvyraznény hvézdiCkou. Proces zalinad ptivezenim jefabu, jelikoz neni jisté, ze vzdy
zustane nastroj zaveéseny od piipravy, avsak nepfedpoklada se, ze neni jefdb u lisu. Uchy-
ceni nastroje na lisu je ztizeno obchazenim stolu a zamasténou dlazkou pod lisem, proto
bylo navySeno na 2 minuty, naopak pievezeni jefabu mezi dvéma nastroji je ohodnoceno
s rezervou. Pivodni hodnotu ¢asu ptevozu necelych 18 minut, v druhém ptipadé 23 minut,
1ze prichystanim nastroje pfed samotnou vyménou a odvozem az pii lisovani ¢as vymény
vyrazné zkratit. Kvili bezpecnosti prace nejspis pii prevozu sefizovac na chvilku lisovani

omezi.

Tab. 13 Prevoz jerabem — interni cinnost (vlastni zpracovani)

Cinnost Délka &innosti
Pfivezeni jefabu 00:21
Uchyceni LN fetézy na stole 02:00
Pfevezeni pred lis 00:55
Sundani fetéz z nastroje 00:26
Pfevezeni ke 2. LN 00:21
*Uchyceni nachystaného LN retézy 01:22
*Prevezeni LN na stdl 00:55
*PoloZeni LN na stll na vymezovaci trny 00:45
*Sundani fetézl z LN 00:26
*QOdvezeni jefabu 00:21
Celkem prevoz jefab 07:52
Pavodni ¢as 17:54

8.2.2.4 Ustaveni lisovaciho ndstroje

Jedna se opét o Cinnost ur¢enou k uplnému odstranéni. Nékteré néstroje jsou vybaveny
otvory, diky kterym lze néstroj ustavit bez hledani pozice. Ne vSechny tyto néstroje maji
v knize ustavovaci piedpis, a tak sefizova¢ spravnou polohu stejné¢ musi hledat. Pro ty na-

stroje, které speciadlni otvory nevlastni, je nutné doplnit otvory i ustavovaci predpis.
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8.2.2.5 Upinani a hledani podkladki

MW

Tato problematika se tyka lisovacich néstrojii napti¢ lisy, avSak zde je zohlednén piede-
v8im lis Voronéz. Délka ¢innosti upindni je rozmanita asi stejné, jako je rozmanita vyska
desek néstrojil a zpiisob, jakym se néstroj upind. V nékterych piipadech je potiebné beran?
pii vyméné vypodlozit, k tomu slouzi tzv. podklady z obrazku (Obr. 23). Nékteré nastroje
maji podklady napevno piipevnény k horni desce ndastroje, viz obrazek vpravo (Obr. 24).
Cas prepravy podkladii neni blize specifikovan, ale vzhledem ke své podstaté je podobny
celkovému casu pfemisténi lisovaciho nastroje. Tato ¢innost je zbyte¢nd. Nastroje, které
podklady vyuzivaji, je nutné jimi opatfit napevno.

Ruznost vysek je tedy zpiisobena podklady, jez nejsou soucasti nastroje, ale i témi, které

jsou piipevnény na desce a nemaji standardizovanou vySku 60 mm v draZce pro upevnéni

ke stolu. Vyska s podklady, at’ pevnymi ¢i pfenosnymi, je 120-160 mm.

s

Obr. 23 Podklady (foto autor) Obr. 24 Fixni podklady (foto autor)

Mensi rozpéti se nachazi u samotnych desek nastroji. Zastoupeni jednotlivych Sifek zna-
zoriuje obrazek (Obr. 25), z néhoz jsou vyloueny zminované vysky s podklady. Necasté;-
$1 u nastrojti pro lis Voronéz je skute¢né standardizovana vyska 6 cm, rozptyl kolem ni je

pro rychlé upinani nevyhovujici.

3 Beran oznacuje horni pohyblivou &ast lisu.
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Vyska dolni desky Vyska horni desky
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Obr. 25 Histogramy vySek dolnich a hornich desek LN pro Voronéz (viastni zpracovani)

V soucasné dob¢ rozdilnost vysek znemoznuje pohodIné upnuti desky. Pro ru¢ni upinani to
zdanlivé neptedstavuje vétsi prekazku, snad jen v hledani podkladka pod upinky. Samotné
sjednoceni vySek maximdalni Casovou Usporu nepifinese. Nazorné to ukazuje ndsledujici
tabulka (Tab. 14). Samotnou zménou vysky by se ve vétsiné ptipadi mélo docilit odboura-
ni manipulace s upinkami. K Gplnému odbourani by doslo tehdy, az by se vSechny nastroje
upinaly do drazek. AvSak stéle zlistava ru¢ni utahovani, které castym pietazenim deformu-
je jak samotné Srouby, tak drazky ve stolu. Nésledné se nékteré upinky v drazce zaseknou
a neni mozné s nimi dojet az k lisovacimu nastroji. Sefizova¢ musi najit jinou, ktera pies
zuzené misto projede. Ke snizeni ¢asu samotného upinani by jisté také doslo, nebot’ by
sefizova¢ nemusel tolik tocit matici. Z celkového pohledu je nejvyhodnéjsi minimalné na

tento nejvetsi lis zabudovat hydraulické upinéni.

Tab. 14 Upinani (vlastni zpracovani)

Upinani Délka ¢innosti
Manipulace - upinani 06:50
Upinani 08:29
Celkovy soucet 15:19

Hydraulické upinani ma nékolik vyhod. Prvni nespornou vyhodou je rychlost a jednodu-
chost obsluhy, dalsi je Setrnost ke stolu lisu. Hydraulické upinky nevyiaduji nutn¢ drazku
v kazdém piipadée Vyiaduji jednotnost upinani. Poslednim pfinosem je odstranéni regalu
s upinkami, nebo alespoii jeho zmenSeni a presunuti. Pro piesn€js$i odhadnuti Casu odepnuti

a upnuti lisovaciho nastroje pomoci 8 hydraulickych upinek byla vyuzita metoda pfedem
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uréenych Casti Basic MOST. Diivod pouziti této metody je nemoznost pfimého naméru,
lepsi ztfetelnost jednotlivych krokl upinani a potvrzeni piredpokladaného Casu upnuti nebo

odepnuti mezi 1-2 minutami.

Je pocitano s procesnim ¢asem upnuti 14-17 sekund, pokud vSak sefizova¢ nebude muset
¢ekat na probéhnuti procesniho ¢asu, mize béhem néj vyjit k nejvzdalenéjsi upince. Uplny

MOST k upinani a odepinani lisovaciho néstroje je uveden v pfiloze P VL.

Pii metodé MOST byl zjistén velky vliv chiize, zvIasté pfi upinani nastroje, kdy musi byt
provedeno upnuti nadvakrat. Tento parametr se oproti pivodnimu ru¢nimu upinani vyraz-
n¢ snizil. Nasledujici tabulka (Tab. 15) bere v uvahu, Ze bude pied lisem jedna osoba a za
lisem druhd. V provedeni stejnych ¢innosti jednou osobou byl dosazen ¢as 41 vtefin
(1140 TMU). Z uvedeného vyplyva, zZe pokud bude mozné ¢innost vymeény lisovaciho na-
stroje rozdélit paralelné na sefizovace a obsluhu lisu tak, aby nedochazelo k dlouhym

prostojim, bude ¢innost upinani zbavena chiize okolo lisu.

Tab. 15 Ukazka MOST pro paralelni upinani hydraulickymi upinkami (viastni zpracovani)

Cinnost Sekvence TMU
Zasunuti pravé upinky horni A 3B 3|G1M3|X 0|l 0/A 0| 100
Chuze za lisem, zasunuti levé upinky horni A10/B 3|G 1M 3|X 0|l 0|A 10| 270
Zasunuti pravé upinky horni A 3|/B3|G1MJ3|X 0|l 0|A 0] 100
Chlze pred lisem, zasunuti levé upinky horni A10/B 3|/G 1M 3 |X 0|1 0|A 10| 270
Celkem TMU 2x 370
Celkem sekund 370x0,036= 14s

Pozn. Sefizovaé u? je pfed lisem a partak za lisem. RozloZeni upinek je ve sméru pohledu kaZdé osoby.

8.2.2.6 Skluzy a dopravniky

Z obrazku (Obr. 13 a Obr. 14) v kapitole 7.2.3.1 Skluzy bylo mozné shledat nevhodné ulo-
zeni skluzl. Skluzy u VoronéZze sice maji svlij stojan, ale ten neni zrovna moc prakticky.
Stojan je obklopen sténou a lisovacimi néstroji, proto je ukladani skluzti do né€j nepohodlI-
né. Druhou nevyhodou je nebezpeci vypadnuti skluzu. Druhy zptsob opirani skluzi o sté-
nu je mnohem nebezpecnéjsi a nepiehledné;si. Délka ptineseni skluzli se u kazdého nastro-
je rizni podle mnoZstvi a typu skluzli. Pro ur€eni standardniho Casu pro pfineseni skluzi je
nutné omezit hledani ,,na prvni dobrou* pomoci sefazeni ve stojanu a ptipadné vypodloze-
ni skluzu vyfesit fixnim bodem pfimo v néstroji. Na obrazku (Obr. 26) je pouzit uzsi skluz,
protoze pottebné mnoZstvi skluzi 240 mm se v lisovné ani nevyskytuje viz ptiloha P IV.

Site skluzi tuzce souvisi s nasledujicim bodem uklid, proto je detailn€ji rozebrana tam.
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8.2.2.7 Uklid

Cinnost uklid ma nékolik povinnych etap. Nejprve se uklizi odstiizky, které vypadly ze
skluzt, resp. do nich ani nespadly, poté se zameta pied lisem kvili vyjeti stolu. Po odveze-
ni lisovaciho nastroje nasleduje tklid stolu lisu a tklid v lisu pod stolem, ktery je vyjety.
Nakonec se zkontroluje nebo ocisti horni deska nastroje pied upnutim. Nejdelsi je prvni
uklid odstiizkt, jelikoz skluzy nedoléhaji k okrajim nebo neni k nalezeni vhodny skluz.
Odstfizky se pak mohou sypat do néstroje a na stll. Jestlize se zamezi propadavani od-
stfizklh mimo skluz, sniZi se 1 ¢asovy néklad na ¢isténi. Toto €isténi zabere 4-5 minut vcet-
n¢ chiize pro smetacek a lopatku. Druhé, pfiblizn¢ 3minutové Cisténi se tyka uklidu desky
a drazek stolu. Toto Cisténi se provadi podle potieby letmo, nebo ditkkladné. Aby se mohl
¢as uklidu zkrétit, je zapotiebi omezit jeho pfi¢inu napiiklad pomoci navadécich list. Listy
byly instalovany po boku otvorl pro vkladani skluzi. Tyto liSty by omezily vliv pouZiti
uzsiho skluzu. Nékteré vypady odstiizkid jsou pro nékolik krokli zaroven, to znamena, Ze

ackoliv je pouzit velky skluz, stacil by za pouziti boc¢nich 1ist skluz mensi, lehdi.

Uklid odstiizkt je velmi dalezity, protoze pokud se zanedbava, poskozuje se tim nejen

deska lisu, ale 1 dalsi jeho ¢asti.

8.2.2.8 Cisla

V prvni fazi bylo zjisténo, ze v 45 Suplicich je 34 typt razidel. Nasledné byla Cisla roztii-
zena. Docasné je vytvoren systém pro snadné nalezeni hledaného cisla, a to bud’ pomoci
seznamu, nebo posuvného méfidla. Jeho vizualizaci lze vidét na obrazku (Obr. 27).

V kazdém tadku jsou Cisla rozdélena prepazkou v prvnim Supliku 1 a 2, atd. Kazdy Suplik
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je oznacen napi. 5 L nebo 14 T, aby oznaceni v seznamu bylo ptehledné. Pokud se v regalu

nachdzi hledané ¢islo, jeho nalezeni trva do minuty, n¢ktera Cisla ale chybi.

V regalu s Cisly probéhla mirna forma 5S, byla vytfizena ulomend a jinak deformovana
razidla, pomichana razidla byla zatazena do spravného Supliku. Nasledné byl vymyslen
systém na jednoduchou orientaci a rychlé nalezeni hledaného ¢isla. Barevné rozliseni po-
maha ve snaz$i orientaci a zaroven je i vizudlnim standardem. U piedchoziho regilu se
stavalo, Ze se Spinilo a vypadéavalo oznaceni Suplikl, zde je tomu zabranéno. Avsak hloub-

kové 58S pro zavedeni u¢inného SMED bude obnéset tpIné sjednoceni razidel v nastrojich.

Obr. 27 Nova vizualizace razidel (foto autor)

Dosud bylo zjisténo vyuziti ¢isel podle nésledujici tabulky (Tab. 16), kde je pro jednodussi
orientaci misto rozmérti razidel uvedeno oznaceni Supliku. Supliky 1 T a 9 L jsou duplicit-
né v prostorach lisovny, proto uddvana Cetnost mtize byt zkreslena, zvlasté¢ kdyz se jedna
o ptivodni typ razidel a razidla, kterd by méla byt dle standardu pouZzivana pii konstrukei

lisovaciho nastroje. U 14 typi znaceni jesté nebylo zjisténo, ke kterému nastroji patii.

Seznam razidel je aktualizovan na zaklad€ probihajicich vymén v néstrojich a vykresi od-

déleni konstrukce.
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Sjednoceni neni zcela na rozhodnuti firmy. Zakaznik definoval velikost fontu pisma,
z ¢ehoz plyne, Ze absolutni sjednoceni razidel nebude mozné, ale alespont v ramci dvou
rozmeéri ze Ctyf to mozné bude. Aby rychlé vymény mohly fungovat, je tfeba na né myslet

jiz pii konstrukei lisovacich nastroja.

Cinnost vymény &isel je potiebné omezit na minimum. V analyzované vyméné piedstavo-
vala demontaz Cisel 4 minuty, chiize pro n¢ 3 minuty a samotna vyména 1 minutu. Jestlize
se Cisla standardizuji na maximalné€ 4 typy, lze je umistit do nafad’ového vozicku sefizova-
¢e, a omezit tim chtlizi a hledani na minimum. Demontaz by v idedlnich podminkach méla
byt proveditelna pomoci jednoho pohybu, a to nejlépe s moznosti vymeny v transportnim
stavu mimo lis, ¢imz by se ¢innost plné stala externi. U jiz vyrobenych néstroju tato zména
nejspis neni zcela mozn4, ale pro nové vyrobené nastroje podle koncepce $tihlého piistupu

k vyméné by to mél byt standard.

Tab. 16 Pocet LN dle typu znaceni (vilastni zpracovani)

21";?;:' Poget LN O;:slcl,s:' Potet LN
1T 10 4T 1
6L 9 5T 1
9L 9 6T 1
51 8 7T 1
8T 4 17 1
13T 3 20T 1
14T 3 2T 1
19T 3 1L 1
41 3 8L 1
2T 1 11 1

8.3 Vysledky faze analyzy

Pti analyze byly zkoumany pfedevsim jednotlivé prvky ¢innosti vymény svitku a lisovaci-
ho nastroje listi Schuller a Voronéz, na které poukazala pfedchozi fize métfeni. Snimky
pracovniho dne sefizovacii byly analyzovany pfedevsim kvili kontextu vymény lisovaciho
nastroje a kvili zjisténi divodl jejich nedostatecné kapacity. Ukazalo se, ze pfi jednom
sefizovaci nelze vyménu néstroje provést efektivné, zaroven tieti osoba u vymény nepotie-

buje odbornou kvalifikaci a dikladné znalosti sefizovace.
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Na zakladé analyzy byl potvrzen potencidl zlepSeni pro nasledujici ¢innosti:

e vymeéna svitkil (Castecne)

o

O

©)

©)

vCasna ptiprava svitkd
odnos Srotu
rychloupinaci Srouby ramen odvijeciho zafizeni

doplnéni prodluzovaciho kabelu do nafad’ového vozicku

e vymeéna lisovaciho nastroje na lisech Schuller a Voronéz (zcela)

O

o

o

o

nutnost vykonavani vymény bez odchodu na jiné pracovisté

vCasna ptiprava svitka

¢innost nahozeni svitku provadét paralelné k vyméné nastroje

vCasna ptiprava lisovaciho nastroje — urceni mista pro ptipravu nastroje
zkréaceni interni pfepravy

doplnéni ustavovacich otvort lisovaciho nastroje a ptedpist v knize
upinani lisovacich nastrojii rychloupinacim systémem, piefrézovani drazek
zkréaceni uklidu a eliminace padani odstfizki do néstroje a lisu pomoci na-
vadécich list

sjednoceni skluzti pro drobné odstfizky, novy stojan

standardizace razidel

doplnéni podkladl beranu a standardnich pfepravnich cepii

zkraceni celkové doby vymény nastroje pomoci paralelniho jizdniho fadu

Samotnd vyména svitkli neni hlavnim tématem zlepSeni, protoze jeji potencidl je jen v fadu

n¢kolika minut, avSak je nizkonakladovy. Pro svou nalezitost k samotné vymén¢ jeji po-

tencial zlepSeni spociva v paralelni ¢innosti.

Z uvedenych bodil zlepSeni je patrné, Ze je nutné lisovaci néstroje v konkrétnich mistech

upravit, aby se mohlo pfistoupit k vyuziti hydraulického upinani. Rovnéz diky vylepSeni

vypadu odstiizkl se piredejde nadmérnému uklidu apod.
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9 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI

Pfi vybirani oblasti zefektivnéni lisovny bylo vyhodnoceno, ze velké plytvani spociva
v nevyzpytatelnosti lisovacich nastroji, avSak toto téma pro svou odbornost neni pfedme-
tem této prace. Pro zefektivnéni lisovny byla na zékladé pozorovani podlozené¢ho daty
z informacniho systému vybrana vyména lisovacich nastrojii. Dale byla zuzena na dva kli-
¢ové lisy Schuller a Voronéz. Proces vymény lisovaciho nastroje na lisu Schuller je velmi
podobny s ostatnimi lisy, krom¢ lisu Voron€z, a proto bude mozné mnoho poznatkl vyuzit
pfi nastaveni rychlych vymén u zbylych list. V kone¢ném disledku zrychleni vymény
lisovaciho nastroje povede i k tomu, ze se delsi opravy nastroji nebudou odehravat v lise,
ale mimo né¢j. Bylo prokézéno, Zze vymény beézné trvaji o n¢kolik hodin déle, nez je jejich
nejkrat$si mozny cas, a to piredevsim kviili neschopnosti bilokace sefizovace a nenastaveni
Stihlych procest vedoucich k rychlym vyméndm nastroji. Z toho diivodu byl pro analyzu

v

vybran lis s nejvyssi ¢etnosti vymeén a nejdrazsi lis.

Nejprve byl naméten a analyzovéan pracovni den sefizovacl za pomoci snimkil pracovniho
dne. Bylo zjisténo, Ze sefizovaci za sménu vyméni zhruba 2-3 lisovacich nastroje a 3-5
svitkli. Vyznamny ¢as stravi feSenim problémd, které jsou ve své podstaté zbyteéné zpiso-
bené absenci Stihlych procesii a nestandardizaci. Dale byl zdokumentovan a analyzovan
pribéh vymény lisovaciho néstroje. Zde bylo nalezeno nékolik hrubych nedostatka, které
vymeénu zdrzuji. Jedna se o manipulaci jefabem a vysokozdviznym vozikem z mista uloZe-
ni nastroje, nepfipravenost svitku, hledani ¢islic a skluzli, ruéni nejednotné upinani nastro-
je, nejednotnost razidel pro oznaceni vyliski, absence $tihlé konstrukce, dlouhy uklid od-

stfizkll z nastroje a stolu lisu apod.

9.1 Vychodiska pro projektovou ¢ast

ZKkraceni ¢asu prestavby na lisy Voronéz a Schuller
Jedna se o klicové lisy, u nichz je dulezité zvysit dostupnou kapacitu, aby se mohl zved-
nout jejich produkéni €as a tim navysit trzby lisovny. Po zrychleni vymény na téchto lisech

by se mél postupné proces nastavit i na ostatni lisy.

oddéleni ¢innosti vymény nastroje a nahozeni svitku
e vyuziti obsluhy lisu pro neodborné ¢innosti, tzv. partak
e vcasné pfichystani nastroje a svitku, zkraceni pfepravy, uprava layoutu u Voronéze

e snizeni ¢asu hledani a uklidu
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e climinace odchodt na jiné pracovisté
e zkraceni Casu ustaveni

e uprava lisovacich nastroji (sjednoceni desek, razidel, vypadu odsttizk a skluzil)
Sjednocené upinani a vyuziti rychloupinaciho systému
Upinani lisovaciho nastroje by nemélo pfipominat posilovnu.

e sjednoceni vysky upinacich desek, ptipevnéni podkladt k nastroji fixné

e pofizeni hydraulického systému upinani néstroji

e zruSeni/zmensSeni regalu s upinkami
Sjednoceni razidel

Neni mozné, aby se drobnosti zdrzovala cela vyména.

e sjednoceni razidel na jeden typ o riznych velikostech pisma, umisténi do vozicku
e §tihla konstrukce drzaku razidel
e predejiti hledani Cisel jiz pti konstrukei a specifikaci lisovaciho néstroje
Uskladnéni a sjednoceni skluzi
Stavajici uskladnéni je nepfehledné i nebezpecné.

v

e sjednoceni na uZzsi skluzy predevsim pro drobné odstiizky
e doplnéni oznaceni skluzl

e pofizeni nového stojanu na skluzy

Zefektivnéni uklidu

V soucasné dobé¢ uklid zdrzuje vyménu, je nedostateény a dochézi k poSkozeni list.
e eliminace pfiCiny padani odstfizki mimo skluzy
e pravidelnd GdrZba stolu lisu vysavatem

Motivace pracovniki

Nizka motivovanost pracovnikll se projevuje v neprospéch zmeén a navrhi zlepSeni. Projekt
rychlych zmén ptinese vyssi dostupnou kapacitu, mél by vést ke zvySeni trzeb. V této praci

jsou naznaceny jen nékteré prvky motivace, nikoliv propracovany systém.

e odmény za plnéni rychlych zmén a jejich vylepSeni

e urceni vedouciho sefizovace kazdé smeny, jez bude fidit tymové vymeény nastroji
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9.2 Matice priorit

V matici priorit (Obr. 28) se v kvadrantu velkého ptinosu s malou naro¢nosti fadi ¢innosti,
které budou feeny v projektu. Caste¢nd se projekt dotkne i navrhii s malou naro¢nosti
i ptinosem. Napfiklad diky sledovani CEZ lze vyhodnotit uspéSnost projektu nejen po
strance vyuziti, ale i ostatnich parametri. Zkraceni Casu ptestavby je ohodnoceno nej-
vysSim piinosem, jedna se piedevSim o nastaveni jizdniho tadu, ktery vsSak zéavisi na
spravném nastaveni procestl, ale také na upravé lisovacich nastroji. Cinnosti Gpravy na-
stroji samy o sob¢ piinasi nizsi ptinos. Sjednoceni upindni s vyuzitim rychloupinaciho
systému se mirn¢ prolind s kvadrantem vysoké naro¢nosti, protoze vyzaduje vyssi investi-
ci. Zvyraznéné Cinnosti spolu tvoii celek, ktery je zakladem pro plynuly chod jizdniho t4-
du. Cinnost zefektivnéni nahozeni svitku v souéasné dob& neni uzkym mistem. Podafilo-li
by se ¢asem dosdhnout vymény lisovaciho nastroje pod 15 minut, zménila by se i dtlezi-
tost jeho zefektivnéni. Jeho zlepsSeni spociva spise v oddéleni od vymény nastroje. Ostatni
¢innosti predstavuji mozné navrhy do budoucna po realizaci vSech méné narocnych aktivit.
* Zkraceni ¢asu prestavby

* Sjednocené upinani, ¢« TPM na LN

vyuziti rychloupinaciho systému

e * Pfedchazeni nekvalité
w * Zefektivnéni uklidu . . .
o « Motivace * Poloautomaticky regal
= o .
8. * Uskladnéni a sjednoceni skluzt na skladovani velkych LN
§ * Automatizovany sbér dat
=
» Sjednoceni razidel « Moderni lisy
Monitorovaci zafizeni sily
Ly . *55
+ Zefektivnéni nahozeni svitku
8 * 3D bezkontaktni scanner
= .
=E « Sledovani CEZ
=
S
=
* V'yhodnocovani prostoju
Meéné ndrocné Vice ndrocné

Obr. 28 Matice priorit (vliastni zpracovani)
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10 PROJEKTOVA CAST

Projektova cast prochazi fazemi zlepsovat a ridit cyklu DMAIC. V analytické ¢asti byl
definovan soucasny stav, vybrana oblast zlepSeni a provedeno méieni a analyza vybranych
oblasti. Cil v projektové casti je jiz definovan presnéji dle zjisténych skutecnosti
a s ohledem na jeho realizaci. Vzhledem k tomu, Ze projekt zefektivnéni se tyka nejen
zmény ¢innosti samotné opravy, ale 1 Uprav nastroju a lisu, je tfeba projekt rychlé vymény
rozdélit na nékolik etap. V této prvni etapé pilotniho projektu byly pro realizaci vybrany
lisy Schuller a Voronéz na zaklad¢ Cetnosti vymen, nezastupitelnosti a ceny prace. Nekteré
zmény mohou byt realizovany i na jiné lisy, ale jedna se spiSe o vedlejsi ucinek. Dale by
nckteré jeho poznatky mély byt zahrnuty do konstrukce novych lisovacich nastrojii, aby
bylo mozné realizovat efektivni vymény. Projekt by po tspésné realizaci pilotniho projektu

na téchto dvou lisech mél byt rozsiien 1 na dalsi lisy.

10.1 Definice cilii projektu

Konkrétni (S)

Cilem projektu je zkraceni doby vymény lisovacich nastroji na lisech Schuller a Voronéz.
Méritelny (M)

Doba vymény na lisu Voronéz by méla trvat 45 minut z primérnych 5,5 hodin a na lisu
Schuller 35 minut z primémych 3,5 hodin. Celkova efektivita zafizeni lisovny by méla
diky realizaci rychlych zmén na uvedenych lisech vzrist minimalné o 5-10 %

z pramérnych 33 % a téchto dvou listi nejméné o 25-30 % ze soucasnych 40 % u lisu Vo-

ron€z a 31 % u lisu Schuller. Avsak zvySena efektivita se projevi jen pfi navySeni vyroby.
Dosazitelny (A)

Cil je akceptovan managementem spolecnosti na zaklad€ zpracovanych analyz.
Realisticky (R)

Pomoci upravy lisovacich néstroji, zaskoleni pracovniki, dodrzeni jizdniho fadu vymény

a hydraulického systému upinani se zkrati doba vymény lisovaciho néstroje.
Casové omezeny (T)

Vzhledem k narocnosti upravy lisovacich nastrojli a ztizeni hydraulického systému upinani

je projekt omezen na lisy Voron€z a Schuller a casové vymezen do konce roku 2018.
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10.2 Projektovy list

Tab. 17 Projektovy list (vlastni zpracovani podle materialu z predmetu Prumyslové inze-

nyrstvi — metody I1)

Projekt zefektivnéni lisovny firmy ROSTRA s.r.o.
pomoci vybranych metod primyslového inZzenyrstvi

Strucny popis problému:

Stavajici vyuZiti lisovny dle ukazatele CEZ je v prliiméru 33 %, z divodu dlouhé vymény

lisovaciho nastroje, oprav nastrojli a z nedostatku pracovnika.

Cil projektu:

Zkraceni doby vymény lisovacich nastrojd na lisech Schuller a Voronéz

Proces:
Vyména lisovaciho nastroje

sefizenim LN

Co neni predmétem:
Resenfi nekvality zptisobené $patnym

Proces opravy a brouseni LN
Zajisténi novych zakazek

Strategické oblasti:
Vyroba

Logistika
Personalistika

Vlastnik procesu:
ROSTRA s.r.0.

Vedouci projektu:
Ludmila Janeckova
(autorka diplomové prace)

Clenové tymu:

Vedouci diplomové prace
Vedouci lisovny

Procesni inZzenyr
Technolog

Vedouci nastrojarny
Pracovnik oddéleni kvality
Mistfi

Sefizovaci

Sponzor projektu:
ROSTRA s.r.o0.

Casovy plan:
11/2017
11-12/2017

1-3/2018
2-3/2018
3/2018
3/2018
4-/2018
4/2018
5-/2018

12/2018

2019-

zahdjeni projektu
definovani predbéznych
cill

méreni vychoziho stavu
analyza namér(
prezentace vysledkd
ptresna definice cill
navrh a realizace zmén
odevzdani DP

fizeni a vyhodnocovani
zmén

ukonceni pilotniho projektu

transformace projektu na
dalsi lisy

Hlavni kontrolni metriky:
Ukazatel CEZ

Predpokladané naklady:
Personalni naklady 40 000 K¢

Trzby Hydraulicky systém upinani
350 000 K¢
Uprava LN 800 000 K¢
Nakup cteéek ¢arovych kodi
8 000 K¢
2x stojan na skluzy 50 000 K¢
Nastroje: PFinosy vycislitelné:
PFimé méreni prace Snizeni FN necinnosti lisu
SMED 0 1000 000 K¢
MOST Rocni zvyseni trzeb

Spaghetti diagram
Videozdznam
Fotodokumentace
SWOT analyza

0 3 000 000 K¢

PFinosy nevycislitelné:
Spokojenost pracovnik

Nové navrhy zmén od pracovnikd
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10.3 SWOT analyza

Tab. 18 Analyza SWOT na oddeéleni lisovny (vilastni zpracovani podle hodnoceni tymu)

Inovatorsky duch 30,0 | Nedostatecny pocet sefizovacl 7,5

__ | Stabilni spolecnost 10,0 | VyuZivani mnoha informacnich systém 5,0
E Flexibilita v ramci uspokojeni zakaznika 15,0 | Nékteré LN pat#i zakazniklm - opravy 5,0
g Vysoka urovern BOZP 7,5 | Poruchovost LN 17,5
‘g Otevrenost pro zavadeéni stihlého pfistupu 20,0 | Vyssi fluktuace 17,5
% Schopnost udrzeni kvality pro automotive 10,0 | Starsi technologie 7,5
- Tymova spoluprdce 7,5 | NedodrZovani standardd konstrukce LN 10,0
Cekani na opravu LN nastrojarnou 15,0

Pozdni feseni problémd ¢i zmén 15,0

5 | ZvySeni spokojenosti zdkaznika 12,5 | Projekt se zatizi administrativou 10,0
’% Zlepseni konkurenceschopnosti 7,5 | Investice do LN pro ktery se ukonci projekt | 10,0
E- Zlepseni vzajemné spoluprace s nastrojarnou | 30,0 | Finanéni krize 20,0
g Zvétseni dostupné vyrobni kapacity 25,0 | Vstup silného konkurenta na trh 15,0
iy Zavedeni Stihlych pfistupt 25,0 | Nedostatec¢na kapacita nastrojarny 30,0
Zhorseni kvality materialu 15,0

10.4 Logicky ramec

Logicky ramec je uveden v ptiloze P VII. Ptredstavuje ptehled cilti, klicovych Cinnosti,

moznych rizik atd. Soucasti logického ramce je harmonogram projektu.

10.5 Rizikova analyza - RIPRAN

Analyza rizik zohlediiuje moZna rizika, se kterymi je realizace projektu spjata. Tato analy-
za se nachazi v priloze P VIIIL. Jako nejvétsi riziko byla vyhodnocena neochota ze strany
pracovnikd. Jako mozny scénaf se jevi, ze se bud’ zmény neuskutecni, anebo pracovnici
ukon¢i pracovni pomér. Dal§imi obavanymi riziky jsou chybné vycisleni a kalkulace kvili
nepiesnym namérum vedouci k dlouhé navratnosti. Toto riziko je vysoké, ale snizuje se
predevsim diky konzultaci se specializovanymi pracovniky firmy, ktefi dané problematice

rozumi.
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11 ZLEPSOVAT

Z analytické casti vyplynulo n€kolik ¢innosti, které z pohledu vyroby patii k plytvani.
Ukolem faze zlepSovat je nastaveni novych procesii tak, aby se neproduktivni &innosti
mohly z vymény néstroje zcela vyloucit nebo je alesponi premistit k externim ¢innostem.
Aby vymeéna lisovacich nastrojli mohla probihat ve stanoveném Case, musi byt lisovaci
nastroje upraveny dle stanovenych pozadavki, v€as nachystany na uréeném miste, potizen
systém hydraulického upinani a rozdéleny ¢innosti mezi dva setfizovace a jednoho pomoc-

ného pracovnika, tzv. part’dka.

11.1 Postup realizace projektu

Jelikoz se jednd o proces vymény mnoha lisovacich nastrojii, neni mozné zrealizovat vse
lusknutim prstu. Pro snazsi realizaci projektu jsou stanoveny priority, dle kterych bude

mozné vymeénu zkratit o vyznamny ¢as i v prubéhu projektu.

1. Zefektivnéni ¢innosti bez nutnosti Gipravy lisovaciho néstroje
e urceni mista v layoutu pro chystani néstroje a jeho v€asné ptichystani
e rozdéleni ¢innosti svitek a vymeéna nastroje na 2 sefizovace
e 1uklid plechu a pasek ze svitku po vyméné néstroje
e uklid skluzl a odsttizkid provede part'dk
e vcasné pfichystani svitku manipulantem nebo skladnikem
2. Uprava lisovacich néstroji (priorita Voron&z)
e sjednoceni vySek upinacich desek na 60 mm, piesnost drazek u horni desky
e sjednoceni razidel na typ PRYOR
e upraveni otvorl pro vypad odstfizkl, sjednoceni skluzii pro malé odstiizky
e instalace nového stojanu na skluzy
e upraveni transportnich uchytli, doplnéni ustavovacich otvora a predpisti
3. Nakup hydraulického systému upinani
¢ instalace hydraulického systému
e odstranéni regélu s upinkami a Gprava mista pro piipravu néstroje
4. Rychld vyména néstroje na lisech Schuller a Voronéz
e souhra sefizovaciho tymu, zvySeni dostupného Casu list
e navrh projektu na dalsi lisy

e nakup ctecek carovych kodl
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11.2 Zefektivnéni ¢innosti bez nutnosti apravy lisovaciho nastroje

V prvni fad¢ je potfebné urcit misto v layoutu, kde bude mozné lisovaci néstroje pfipravit
pied vypnutim lisu. Toto misto je zndzornéno v piiloze P IX. Rozdéleni ¢innosti nahozeni
svitku a vymény nastroje je pro vymeénu stejné klicové jako pfichystani nastroje. S tim
souvisi 1 véasné chystani svitku. Aby tyto ¢innosti byly plnény dle stanovenych pozadavkii,
jsou vepsany do jizdniho tadu (Tab. 21 a ptiloha P XI), ktery se stane po vlozeni do interni
Sablony standardem vymény. V jizdnim fadu, jemuz se vénuje samostatna podkapitola,
jsou rozdé€leny cCinnosti, které provede sefizova¢ 1, sefizova¢ 2, manipulant/skladnik
a obsluha lisu, tzv. partdk, na kterého budou odklonény neodborné ¢innosti. Pfi zahajeni
pilotniho projektu zkraceni vymény bez upravenych lisovacich néstroji bude prace part’dka
predevsim uklid skluzl a odsttizkd v néstroji a kolem skluzi. Ned4 se jednoznacné fict, ze
vSechny nastroje maji stejné problémy, ale cilem je, aby vSechny néstroje po tpravé mély
piiblizné stejné pozadavky, a to minimalni. Uklid plechu po odstfizeni je bud’ prace parta-
ka, anebo sefizovace po provedené vymené. Priorita je zcela odstranit nepotiebné ¢innosti

a oddalit ty, které nejsou potiebné pro vyménu, do ¢innosti externich.

Pro ramena odvijeciho zatizeni svitku se zakoupi rychloupinaci Srouby.
Rozdéleni ¢innosti bez upravenych nastroji a hydraulického systému upinani
Setizovac 1

e pfiprava jefabu nebo VZV (mize delegovat)
e pfiprava nastroje na stanovené misto (mize delegovat)

e vymeéna ndstroje a fizeni sefizovaciho tymu
Setizovac 2

e nahozeni svitku
Obsluha lisu (jen zac¢atek vymény)

e uklid

e odnos skluzi
Manipulant

e pfiprava svitku

e odvoz a pfivezeni gitterboxt
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11.3 Uprava lisovacich nastroju

Zatimco se sefizovaci a partdk budou ucit pracovat v tymu, bude nutné lisovaci nastroje
postupné upravovat. Potadi je dano Cetnosti pouziti lisovacich nastroju (Tab. 19 a ptiloha
P X) sprioritou na Voron¢z tak, aby ty nejpouzivanéj$i byly co nejdiive upraveny

v konceptu stihlych ptistupt.

Tab. 19 Cetnost vymeén LN na lise Voronéz (viastni zpracovani

podle dat z IS)
HV Cetnost| Lis Nastroj

HV 12 Voronéz | HLN{
HV 11 Voronéz | HLNj/
HV 9 Voronéz | HLNj/
HV 8 Voronéz | HLNj/
HV 8 Voronéz | HLNj/
HV 8 Voronéz | HLNj/
HV 7 Voronéz | HLN{
HV 6 Voronéz | HLN{
HV 6 Voronéz | HLN{
HV 6 Voronéz | HLN{
HV 4 Voronéz | HLNj/
HV 4 Voronéz | HLNj/
HV 2 Voronéz | HLNj{
HV 2 Voronéz | HLNj/
HV 1 Voronéz | HLNj
HV 1 Voronéz | HLNj
HV 1 Voronéz | HLN1

11.3.1 Sjednoceni vySek upinacich desek

Aby se mohlo pouzit hydraulické upindni, je potfebné sjednotit vySku upinacich desek na
stejnou miru, a to na 60 mm podle konstruktérského standardu. Zpusob sniZeni a zvySeni
desek ukazuji obrazky (Obr. 29 a Obr. 30). RovnéZ s touto upravou je pottebné, aby drazky
nastroje pasovaly na drazky stolu predev§im na svém hlavnim lise. U spodnich desek zale-

Zi na zvolené technologii upinani, u hornich desek to bude vyzadovéno.
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Obr. 29 Zvyseni desky LN (foto autor) Obr. 30 Snizeni desky LN (foto autor)

11.3.2 Sjednoceni razidel

Primarné u nejpouzivanéjSich lisovacich nastrojii a u nastroji vyuzivajicich malo rozsifené
znaceni, se sjednoti drzak razidel a samotna razidla na miru odpovidajici vhodné velikosti
pisma dle tabulky (Tab. 20). V tabulce jsou vSak uvedeny velikosti razidel dodavanych od
vyrobce ve tvaru ,,I* a je nutné pocitat s ubranim rozméru B, aby vznikl tvar ,,L“. Pro vys-
ku pisma 2-3 mm je vysledny rozmér B 6 mm. V pfipadé, Ze se standardni razidla nevlezou
do lisovaciho néstroje, mize se vyuzit razidla "L" 3x5x12 (2,5) mm. Diky sjednoceni razi-
del se odstrani problém s neustdlym hledanim cislic a udrzovanim minimalnich hladin
vSech typt razidel. Po sjednoceni dostanou setfizovaci krabicky s razidly do svého nafad’o-

vého voziku a rovnéz budou doplnény v malém regalu v lisovné.

Drzak na razidla bude uzptsoben k jednoduché obsluze. To znamend, ze kalena podlozka
nebude pfichycena 0-2 Srouby, ale jednim, ktery nebude k vytaZeni €isel nutné povolovat.

Bude-li to mozné, je preferovan ptistup k drzaku v transportnim stavu.

Tab. 20 Standardni rozmeéry pisma (Stahl-
typen Prigetypen - Pryor - Imperial, 2015)

Vyika pisma Pryor — Priority
A B C
1,5mm 1,6 3,20 15,87
2,0 mm 2,0 6,35 19,05
2,5mm 2,4 6,35 19,05
3,0 mm 3,2 6,35 19,05
4,0 mm 4,0 8,00 19,05
5,0 mm 4,8 8,00 19,05
6,0 mm 6,4 9,50 19,05
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11.3.3 Upraveni otvori pro vypad odstrizki

Otvory v lisovacich nastrojich se dle velikosti odpadnich vyliskii opatii bo¢nimi navade-
cimi liStami, které zamezi propadavani odstiizki do néstroje a na stdl lisu. LiSty a vymezo-
vaci koliky jsou znazornéné na obrazku (Obr. 31). Uklid se tak vyrazné zkrati &i v idealnim
pripad¢ nahradi letmou kontrolou. V jizdnim fadu je pak navrzen dikladné;jsi patecni uklid
stolu vysavacem, kterym je lisovna vybavena. Pokud se jedna o drobné odpadni vylisky,
vysledna Sitka skluzu bude navrzena na co nejmensi dostupny rozmér tak, aby vyhovoval
uhel pro spravny vypad odstiizk. Bude-li to mozné, tyto uzké skluzy by mély mit Sitku
70-80 mm a v soucasné dob¢ dostupny rozmér 120-140 mm. Zbylé, nepotiebné, tizké sklu-
zy se mohou piestavét na potfebné rozméry. Cilem je omezit pocet potiebnych skluzli na
minimum. Diky ziZeni sortimentu skluzli nebude potieba velky stojan na jejich uskladné-
ni, zjednodusi se jejich hledani a v n€kterych ptipadech snizi hmotnost prenasené¢ho sklu-
zu, dojde-li k nahrazeni velkého za maly. Pro rychlejsi orientaci se bocni strany skluzt

1 prislusné ¢ast stojanu doplni o barevny natér, ktery vizualn€ usnadni hledani.

Bo¢ni listy, kterymi se opatii nastroje, musi byt zhotoveny tak, aby nebranily vlozeni
skluzii v potfebném sklonu pro spravnou funkci vyttdsadla a aby v co nejvétsi mife zabra-
novaly propadavani vyliskii mimo skluzy. Soucasti otvoru nastroje pro vypad odsttizkl by

méla byt hrazda a vymezovaci koliky, diky kterym nebude nutné vice vypodkladat skluzy.

V nékterych ptipadech, kdy se musi pouzit atypicky skluz, by se mél nastroj v co nejveétsi

mife upravit tak, aby bylo mozné vlozit skluz normalni.

Tl T e

P~

-
-

Obr. 31 Navrh bocnich list (viastni zpracovani)
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11.3.4 Instalace nového stojanu na skluzy

Poté, co bude znam pocet potiebnych skluzii k lisu Voronéz, zhotovi se novy hiebenovy
stojan na skluzy. Odhadovana velikost u lisu Voronéz by méla byt maximaln¢ 20-25

skluzti. Umistén bude u stény, aby nezabiral misto dostupné jetdbem, viz ptiloha P IX.

Aby byl stojan prakticky, musi byt jednostranny a dole opatfen nizkou vanou pro stékajici
olej. Kvuli bezpecnosti ptiblizné€ po 50 cm (na dosah ruky) rozdélen kratkymi fetézy, které

zabrani vypadavani skluzt. Tyto fetézy bude mozné lehce zahdknout o délici pricky.

11.3.5 Uprava transportnich tichyti a doplnéni ustavovacich otvora

Minimalné u jednoho Casto pouzivaného nastroje setfizovaéi odsroubovavaji transportni
uchyty, které zavazi skluztim. Tyto robustni uchyty je nutné nahradit jinymi, které nebude

pro lisovani potieba oddélavat. Standardizované uchyty pfedstavuje obrazek (Obr. 32).

Obr. 32 Transportni uchyt (foto autor)

Ustavovaci otvory by mély rovnéz byt u vSech nastroji samoziejmosti. Diky nim je mozné
ustavit nastroj napoprvé. Pfed ustavenim se musi ocistit deska stolu, aby nedochézelo

k jejimu poskozeni.

11.4 Hydraulicky systém upinani

Pro rychlé upnuti se nabizi n€kolik mozZnosti upinek, jak jiz bylo zminéno v analytické
¢asti. Nejnarocné€jsi na instalaci, ale s nejlepsi vizi, je poziti hydraulického systému upina-
ni. Odhadovana cena tohoto systému je 200 000 K¢&. Casové tspora je v praméru 8 minut
na vyménu lisovaciho nastroje na VoronéZi a 6 minut na Schulleru. Tato investice ma vy-
znam piedevs§im u vétsich list, kde cely proces upinani trva déle, a tudiZ navratnost inves-
tice je rychlejsi, a to pfiblizné do 2,5 let. AvSak pro mensi lisy bude systém levnéjsi cca

150 000 K¢&. Diky hydraulickému systému u mensich lisit bude moznost realizovat plynuly
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jizdni fad, ktery by byl bez hydraulického upinéni narusen prostoji, pokud by partdk neu-
pinal ruéné¢ zezadu. Vzhledem k rychlé néavratnosti maximdlné¢ do 2,5 let (pocitdno

z uspotrenych minut), je vyhodné opatiit i lisy mensi timto systémem upinani.

Pro samotnou instalaci hydraulického syst¢ému bude nutné lis na néjakou dobu odstavit.
Tento Cas miize byt povazovan za ztratu, ale z jiného pohledu by to mohl byt usetfeny c¢as
z rychlejSich vymeén, ktery byl diive proplytvan.

vvvvv

s upinkami. Proto se tento nebo mensi regal umisti dle pfilohy P IX ke sténé, kde nebude
zabirat prostor dostupny mostnim jetdbem. Mnozstvi upinek u lisu se mize snizit na urcité
pohotovostni minimum. Spolu s regalem se piesune i pracovni stolek na ¢ast mista, kde

ptuvodné stal regal. Hydraulicky sytém upinani znadzorfiuje obrazek (Obr. 33).

Obr. 33 Hydraulicky systéem upindni (Quick Die Change System for Press machine,
c2007-2018)

11.5 Rychla vyména nastroje na lisech Schuller a Voronéz

Rychla vyména na obou lisech spocivd v prvni fad¢ v rozde€leni ¢innosti nahozeni svit-
ku, vymény samotného nastroje a oddéleni neodbornych ¢i nepotiebnych €innosti. Navrze-
ny zpisob vymeny lisovaciho nastroje, tzv. jizdni fad, vychazi z realizace vSech zmén. Pro
funk¢nost jizdniho fadu musi byt provedeny veskeré doporucené upravy na nastrojich, in-
stalovan hydraulicky systém upinani, sjednoceni upinacich desek, razidel, skluzi, ptipra-

ven nastroj a svitek pfed vyménou a zaskolen sefizovaci tym.

Jasny prehled vSech €innosti nutnych pro vyménu ukazuje jizdni fad v tabulce (Tab. 21).

Jizdni tad rozdéluje Cinnosti na vice osob tak, aby byly ve vzajemné souhie. Jednd se
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o ideélni, bezproblémovou vymeénu lisovaciho néstroje pro lis Voronéz a v ptiloze P XI pro

lis Schuller. Po osvojeni postupu miize byt pocitano s béznou ztratou 7-10 %.

11.5.1 Predpoklady

Prvnim piedpokladem je dojeti svitku, druhym vcasné ptichystani lisovaciho nastroje
a nového svitku a tietim ochota sefizovact a partdka spolupracovat. Nez se tym dostane na
cilovy ¢as, mize trvat tydny i mésice. Zalezi na sehranosti, ale i na motivaci setizovaciho
tymu. Jestlize se piikaZze vyména nastroje striktné podle jizdniho fadu a bude se vyzadovat
jeji plnéni bez odmény, spiSe nez k rychlé vyméné lisovaciho néstroje dojde k rychlé vy-
meén¢ sefizovaci. Pokud se vSak nabidne odména za plnéni a dalsi zlepSovani navrzeného
procesu vymény, miize tato zména piinést kyzené ovoce. Pracovni moralka mnoha opera-
tord zpravidla odpovida jejich zkuSenostem, motivaci a finanéni odméné. V piipadé rych-
Iych zmén se jednd o dobry ndstroj, jak zkratit ¢as pfestavby stroje, avSak neni-li s nim

zachéazeno s citem, muze prinést vice Skody nez uzitku.

Rychla vymeéna pfinese uspoifeny cas, a tim i dostupnou kapacitu lisii. Aby se z n¢j mohly
stat vynosy, musi se vyuZzit pro vyrobu. Jestlize se bude vice vyrabét, musi se i1 vice praco-

vat, a proto musi byt nutn€ navySeny mzdy a nejspis 1 pocet zamé&stnancii.

Pro jizdni fad by bylo vhodné zvolit stalého part’dka. Ten bude znat nejen svilj pracovni
postup, ale m¢l by mit svoleni pro manipulaci s hydraulickymi upinkami, aby nemohlo
dojit k naruseni bezpecnosti a zodpoveédnosti za spravné upnuti. Diky tomu nebude muset
sefizova¢ chodit za lis. Neni zcela nutné, aby byl partdkem muz, pokud budou skluzy
v maximalni moZzné mife v rdmci sjednoceni zmenSeny. Pro roli partakti by méli byt vy-

brani dva operatofi z kazdé smény, idedlné muz a Zena, kteti jsou spolehlivi a loajalni.

Vzhledem k podstaté ptestavby formou jizdniho tadu, je nutné dodrZet pribéh vymény od
zacatku do konce bez odbihani k jinym lisim, nebot’ by se tim zdrZela nejen cela prestav-
ba, ale i part’dk a manipulant. K prestavbé musi byt dva sefizovaci, avSak ten, ktery bude
mit na starost vyménu svitku, bude vyménou zaméestnany maximalné polovinu ¢asu vyme-
ny. Tento sefizovac tedy bude po dobu zbylého ¢asu k dispozici pro vymeénu jinych svitk,
feSeni poruch a ptipravy ¢i tklidu lisovacich nastroj.

Nemén¢ dulezité je nastaveni komunikace s manipulanty a skladniky. Pfi pozorovani neby-
ly vSechny svitky nachystany vcas. Mistfi, jez rozhoduji o vyméné, dohlédnou, aby byl

vzdy svitek vcas pfipraven a u lisu dostupny alespon ptil hodiny pfed vyménou.
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Opravy lisovacich nastrojt, které budou lisovat nekvalitni kusy a trvaly by nad 1 hodinu, je

vhodné diky rychlé vymeéné fesit mimo lis.

Projekt rychlé vymény je navrzen pouze pro 2 lisy jako pilotni projekt. Castedné 1ze zkratit
¢as vymeény 1 u ostatnich lisi pomoci doporuceni uvedenych v kapitole 11.2 Zefektivneni
cinnosti bez nutnosti uprav lisovaciho nastroje. Po Gspésném zavedeni pilotniho projektu
lze podle ngj snadno transformovat ndvrh rychlé vymény na ostatni lisy a zapocat
s upravou jejich lisovacich nastrojii. Rovnéz je dilezité podpofit namotivované pracovniky

k dal$im podnétiim pro zmény k lepSimu napt. formou kaizen.

11.5.2 Nakup ¢tecek ¢arovych kodi

Ctecky ¢&arovych koda srychlou vyménou nepiimo souvisi. V sou¢asné dobé jsou
v informacnim systému Casy tykajici se vymeény spiSe orientac¢ni kvlli riznym ¢innostem,
které &asto prerusuji vyménu lisovaciho nastroje na konkrétnim lise. Cte¢ky by nesouvisely
Cisté jen s praci sefizovace, ale i samotnych lisait ¢i nastrojart, ktefi opravuji nastroj v lise

a jejichz ¢as se nevyhodnocuje.

11.5.3 Jizdni fad vymény

Jizdni fad pro VoronéZ je uveden v obrazku niZze (Tab. 21). Hlavni dva sloupce ukazuji
sled ¢innosti setfizovace 1 a partdka, vedle nich je uvedena délka trvani a nabihajici Cas.
Nekteré fadky jsou ztucnény, jedna se o pruniky kviili bezpecnosti anebo o ¢innost rozde-
lenou mezi oba spoluaktéry probihajici ve stejném case. Povinnosti vedouciho sefizovace
je v€as oznamit planovanou vyménu druhému sefizovaci a partdkovi. Pfichystani néstroje
muze byt delegovano na kohokoliv s opravnénim pro manipulaci s jefdbem ¢i vyso-
kozdviznym vozikem, avSak za v€asné ptichystani ru¢i vedouci setizova¢ tymu. V modrém
poli jsou uvedeny externi ¢innosti. Cinnost s hvézdickou je zbytna, ale sefizovad by v tu
dobu nejspis ¢ekal na part'aka. Cinnosti sefizovace 2, manipulanta a kontrolora jsou zadany
v dostatecném Casovém intervalu. U manipulanta je ohrani¢en nedostupny ¢as vyjetim sto-
lu lisu. Cas uklidu neni vyrazné ponizen kvilli nejistoté, Ze se jeho piiginu podaii zcela
eliminovat. Pokud se upravou nastroju uklid zefektivni, zkrati se ¢innost uklid rovnomérné

na obou stranach. V druhém ptipadé mliZze part’dk pomoci s uchycenim lisovaciho néstroje.
Jizdni fad pro vyménu na lisu Schuller je uveden v piiloze P XI. Part’dk asi 4 minuty pro-
¢eka, ale diky rychlému upinani je vyhodné jej do vymény zapojit. Oba jizdni fady konci

10minutovym nastavenim, které ovliviiuje vice parametrii, proto nelze znormovat.
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11.6 Vysledky faze zlepSovani

V kapitole vénované zlepSeni byl navrzen postup pro realizaci projektu, jehoz prvnim kro-
kem je zlepSeni ¢innosti bez nutnosti upravy nastroje. Tento krok byl zvolen proto, aby se
alespon castecn¢ zkratila doba vymény lisovaciho nastroje. Soucasné se zah4ji uprava liso-
vacich nastroji podle ptedkladanych doporuceni, ktera si klade za cil snizeni internich ¢asti
vymeény. Prioritu maji nastroje podle Cetnosti vyuzivani pro drazsi lis Voronéz. Téchto
nastrojl je oproti druhému lisu mén¢ a zaroven jejich vymeéna trva déle. Po upraveni vSech
pouzivanych nastroji jednoho lisu Ize provést instalaci hydraulického systému upinani,
diky némuz bude mozné realizovat plynulé sefizeni lisu pomoci jizdniho fadu. Diky jizd-

nimu fadu bylo dosaZeno zkraceni internich casti vymény listi dle obrazku (Obr. 34).

Novy navrh -
vorone: |
schater |
0 1 2 3 4 5 6

Hodiny

Obr. 34 Grafickeé zndzornéni uspory navrzeného zlepseni (vlastni zpracovani)

Postup realizace projektu zahrnuje tyto kroky

e zefektivnéni ¢innosti bez nutnosti Upravy nastroje
o vcasna pfiprava svitku a nastroje — Gprava layoutu
o rozdéleni Cinnosti
» yymeéna LN, Fizeni vymény — setizovac 1
= svitek — sefizovac 2
»  skluzy a uklid — partdk
o pofizeni rychloupinacich Sroubii ramen odvijeciho zafizeni
e Uprava lisovacich nastroji
o upraveni otvort pro vypad odstiizki
o sjednoceni vysek upinacich desek
o sjednoceni razidel
o instalace nového stojanu na skluzy
o Uprava transportnich uchytl a doplnéni ustavovacich otvort
e ndakup hydraulického systému upinani

e zavedeni rychlé vymény lisovaciho néstroje pomoci jizdniho fadu
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12 RIDIT

Posledni fazi cyklu DMAIC je fizeni neboli také kontrola. Piestoze byla navrzena na nee-
fektivni procesy rtizna zlepseni, kterd predpokladaji casovou usporu, je potfebné zavadeéni
zlepSeni ptiméfené fidit a véasné fesit mozné kolize. Faze tidit zacind po zavedeni prvnich
zmén piiblizné v kvétnu 2018 a pobézi v rizné intenzité, dokud nebude definovan dalsi
krok vylepSeni procesu vymény. V této Casti je rovnéz feSeno financni zhodnoceni a na-

vratnost investic.

12.1 Rizeni procesii

Znama poucka tika: ,,Kdo neméfi, nefidi!* Cilem sbéru dat a vyhodnocovani ¢ast sefizeni
je, aby byla co nejjednodussim zpiisobem sbirdna presnd data o dostupném casu lisu. Do-
sud vykazovana efektivita zafizeni je mira vyuziti. Po doplnéni o dals$i dva faktory bude
mozné sledovat ukazatel CEZ. V sou€asné dob¢ se jedna o jedinou moznou metriku vy-
hodnocovéni aktivity &i neaktivity list. Usp&ina realizace projektu se promitne také do
trzeb a spokojenosti pracovnikii. Velmi citlivym zpiisobem je potieba zaméstnance vést
k pfinaSeni novych napadi a zlepSeni. Firma ROSTRA s.r.o. je spiSe mens§i, a proto komu-

nikace a pruZnost pfijimat zmény by méla byt oproti velkym firmam lepsi.

12.1.1 Sbér dat a vyhodnocovani ¢asi serizeni

Jiz byla zminéna nevérohodnost udajli v informaénim systému ohledné nastaveni, resp.
sefizeni lisu. V souCasné dobé to skute¢né nebylo ani redlné fadné vykazovat, na druhou
stranu ani nebylo zapottebi, jelikoz jsou setfizovaci v hodinovém tarifu. Po instalaci ¢tecek
carovych kodi k jiz zakoupenym pocitaciim u lisu se kazdy pracovnik, v¢etné pracovnikl
nastrojarny, bezprostiedné k praci piihlasi ¢i odhlasi. Pozor v8ak na rozliSeni pojmu nasta-
veni a porucha, kterd v syst¢ému dosud nefiguruje a vzhledem k okolnostem by bylo sprav-
né ji zavést. Dostupny cCas, kdy k lisu neni nikdo ptihlasen, by automaticky mohl nabihat
jako prostoj, ke kterému by mistr poté pfidal jen jeho diivod. Tim se zajisti sledovani celé-
ho zékladniho spektra vyuziti lisi. Je mozné toto spektrum néasledné graficky vizualizovat

a v pravidelnych ¢asovych intervalech umist'ovat k nasténce kvality.

V systému je soubor pro sledovani efektivity, kde l1ze sledovat zvlast’ ¢as b&hu stroje a Cas
nastaveni. Pravé Cas nastaveni se po zavedeni evidence Casu realné straveného vymeénou
citeln¢ zvedne, avSak poté by se mél vlivem neustdlého zlepSovani snizit na minimum.

Diky této evidenci bude mozné vyhodnotit cil projektu zefektivnéni lisovny prostfednic-
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tvim zkraceni setfizovacich Casli bez nutnosti namért. Dale pak I1épe urcit lis, ktery bude
jako dalsi zatfazen do realizace dalsi etapy rychlych vymén. V neposledni fadé umozni sle-
dovani délky vymeén lisovacich nastroji. Ptipadny klesajici trend, by mél vést k pochvale

sefizovaciho tymu a vSech zucastnénych pracovnikii, aby byl podpofen inovatorsky duch.

12.1.2 Celkova efektivita zarizeni

Cilem této prace je zefektivnéni lisovny, které bylo postaveno na zkraceni doby sefizeni
lisu. Samotné zrychleni vymény néstroje zvySenou efektivitu nepiinese, nebude-li uspoie-
ny ¢as nahrazen vyrobou. V soucasné dobé¢ prostoje stiidaji presCasy. Nekteré prescasy
jsou zpuisobeny nepfipravenym nastrojem na planovany ¢as, jiné jsou z principu, aby nebyl
v lisovné jen jeden lisaf s mistrem, a pak ty, které jsou zpisobeny nedostate¢nou kapacitou
lisu nebo operatori. Aby lisovna mohla vyrabét, musi byt lisovaci nastroje v potadku
a nachystané k lisovani. Téma stavu lisovacich néstroji nebylo pfedmétem této diplomové
prace. Avsak zvySeni dostupné kapacity jiz tato diplomova prace fesi, primarné na lisech
Voronéz a Schuller. Vlivem zkraceni doby vymeény lisovaciho néstroje se fesi hned dva
problémy, a to vysoka vytizenost sefizovact a dlouhé prostoje listi. V kone¢ném disledku
musi vzrist celkova efektivita zatizeni. Aktualné se vyhodnocuje pouze mira vyuziti do-
stupné kapacity strojii bez ohledu na kvalitu a ztraty rychlosti. Praveé kvalita, ktera predsta-
vuje vyrobky bez nutnosti oprav, tento ukazatel sniZzuje. Jednd se o za¢arovany kruh, kdy
nespolehlivé néstroje zplisobuji nekvalitu, kterou musi operatofi opravovat misto toho, aby
lisovali kvalitni kusy. Doba vymény se u téchto lisovacich nastrojii znatelné prodluzuje
a obcas je ndstroj po vymeéné opét sundan, ¢imz se ztraci Cas lisu i sefizovace. Kruh uzavira
opakovany pfevoz nastroje k ndstrojaiim, opétovné otevirani a zjistovani problému. Jedna
se tedy o ztratu Casu na vSech frontach, tento problém je nutné feSit, a to mozna nejen
v ramci udrZby nastroju, ale 1 lisii a samotné konstrukce. Pokud se vezme v potaz doporu-
¢eni sunddvat nastroje, které vyrabi nekvalitni kusy, k opravé mimo lis, zvysi se kvalita
a tedy 1 ukazatel celkové efektivity zafizeni. Vyhodnoceni efektivity by mélo byt soucasti

mésicnich schuzek vedeni.

V ptipad€ dobéhnuti vice lisii zdroven, coz by se mélo oproti ptedchozimu stavu dlouhych
vymeén stavat ménckrat, by mél mistr pokud mozno rozhodnout o navySeni davky u lisu,

jehoz vyrobky jdou vice na odbyt.
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12.1.3 Vyssi trzby a produkce

Zvyseni trzeb je zavislé na vyrobeném mnozstvi. Po realizaci projektu bude v idedlnim
pfipadé uvolnéno 25-30 % dostupné kapacity lisit Voronéz a Schuller. VySe trzeb ukaze,

zda byl usporeny ¢as vhodné nahrazen vydéle¢nou vyrobou.

12.1.4 Spokojenost pracovnikii

Spokojenost pracovnikll je zavisld na nékolika faktorech. Bezesporu prvnim bude mzda.
Bude-li lisovna vyrdbét vyssi mnozstvi vyrobki, vznikne prostor pro navysSeni ohodnoceni
pracovnikil lisovny, potazmo i nastrojarny za dobie pfipravené nastroje. VysSim vyuzitim
lisovny se pfiznivé zméni pomér trzeb ku fixnim nakladim. Prostor pro rist mezd bude
vys$si nez samotny rust objemu prace. Druhym faktorem spokojenosti by méla byt samotna
uspésna realizace zmény. Uskutecnénd zména k lepSimu podpotfena odménou by méla vést
ke spokojenosti a motivaci zaméstnancti pfindSet nové napady. Zameéstnanci, ktefi sami od
sebe nemaji diivod néco ménit, tézko ve své nespokojenosti podpoii zménu, ze které nebu-
dou mit profit. Je samoziejmé vhodné ocenit pracovniky, kteti odvadi lepsi praci. Davéra

a pochvala je pro lidskou psychiku velmi dilezita.

12.1.5 Nové navrhy na zlepSeni

Jestlize budou zaméstnanci spokojeni, da se ocekavat, ze sami piijdou s novymi napady
a navrhy na zlepSeni. Systém kaizen se tyka zlepSovani od nejmensich detaili az po velké
anarocné¢ zmény. Zmeény v konceptu kaizen sice pochdzi zespodu, ale musi mit silnou
podporu shora. Aktualné je mezi zaméstnanci mnoho podnéti, ale nebude-li jim nikdo na-
slouchat, zistanou pravdépodobné s rezignovanym postojem nevyiceny. Kazdému napadu

by méla byt vénovana pozornost a tém vétSim 1 spolutcast na uspechu.

12.2 Standardizace

V ramci fizeni se objevuje i pojem standardizace. Casto se hovofilo o konstruktérskych
standardech, které jsou jiz vytvotfeny a jen se doplni o nové poznatky. Tyto standardy nyni
bude velmi dilezité po zavedeni rychlych vymén v ur€itych bodech dodrzovat a maximalni
mirou je vnaset do konstrukce novych néstroji. Z této diplomové prace po doplnéni po-
ttebnych doloZek vyplyvaji dva standardy vymén na lisech Schuller a Voronéz. V soucasné

dobé plni funkci vizualniho standardu nové provedeni regalu s razidly.
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12.3 Finanéni zhodnoceni

Pilotni projekt zefektivnéni lisovny pomoci zvyseni dostupné kapacity lisi obnasi nejen
napifimeni procesli, coz by bylo nejidealnéjsim feSenim, ale také nutnost financnich inves-

tic do uprav lisovacich néstroji a lisa.

12.3.1 Naklady projektu

Ptredpokladané naklady projektu vychazi z ceny za hydraulicky systém, z cen upravy liso-
vacich nastroji. Velkou ¢ast ¢ini nakup novych razidel, a to kvili tomu, ze kromé promén-
né datumovky se musi vymeénit i oznaceni dilu. V tabulkach (Tab. 22 a Tab. 23) jsou od-
hadnuté naklady vycisleny. Personalni naklady predstavuji ¢as pracovnikii firmy vénovany

diplomantce, ¢as zaSkoleni setfizovacich tymi a ¢as vyhodnocovani ptinost pilotniho pro-

jektu.
Tab. 22 Naklady na upravu lisu a lisovacich nastroju (vlastni zpracovani)
Voronéi Schuller

Naklady Cenazalks . Celkem |Cena za 1 ks . Celkem

= Pocet N " Pocet .

(K¢) (K¢) (KS) (K¢)
Hydraulicky systém upinani 200 000 1 | 200000 | 150000 1 | 150000
Uprava LN celkem - - 257 000 - - 224 000
- Uprava desek 5000 13 65 000 5000 23 | 115000

- fixni podklady 35000 3 | 105000 - - -

- Uprava drzaki razidel 3 000 13 39 000 2 000 20 40 000
- instalace bocnich list na odstrizky 3 000 16 48 000 3000 23 69 000
Nakup razidel 120 1000 |120000 120 1000 |120000
Celkem - - 577 000 - - 494 000

Tab. 23 Naklady projektu (vlastni zpracovani)

Polozka CEI“'Ia

(KE)
Uprava list a LN 1071 000
2x stojan na skluzy 50 000
Personalni naklady projektu 40 000
Ctedky &arovych kédii 8 000
Rychloupinaci srouby na odvijeci zafizeni svitku 5000
Ostatni (prodluzovaci kabel,...) 1 000
Naklady celkem 1175000
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12.3.2 Vynosy projektu

Kalkulace vynosii ptedpoklada, ze bude uspoteny ¢as nahrazen novou vyrobou. Je vysta-
vena ve dvou variantach, optimistické (Tab. 24), kterd pocitd s primérnou dobou vymeény,
a skeptické (Tab. 25), ktera vychazi z minimalni doby vymény. Nova doba vymény vycha-
zi z cile projektu, jenz je o néco vyssi nez Cas vychazejici z jizdniho fadu vcetné 10% ztrat.
Roéni uspofeny &as ze zavedeni, potazmo vynosy, vychazi velmi dobie. Cetnost vymén

vychézi z planovanych vymeén nastroju, rovnéz je ve skutecnosti vyssi o neplanované vy-

meény.
Tab. 24 Optimisticka varianta kalkulace rocnich uspor (viastni zpracovani)
Prumérna . . Roéni Roéni
Nova doba | . v Kalkulovana . s
. doba . Cetnost | Pocet . uspora usporeny
Lis .. vymény . vy o cena lisu .
vymeény (hod) vymen | tydnu (Ké/hod) celkem cas
(hod) (K¢) (hod)
Voronéz 5,33 0,75 4 50 3000 2 748 000 916
Schuller 3,50 0,60 6 50 2 000 1450 000 725
4 198 000 1641
Tab. 25 Skepticka varianta kalkulace rocnich uspor (vlastni zpracovani)
Minimalni Roéni Roéni
thimaint Nova doba | . . Kalkulovana i ocnt oc‘:'nl ,
. doba . Cetnost | Pocet ) uspora usporeny
Lis . Y vymeény . ‘s cena lisu “
vymeény (hod) vymeén | tydnu (K/hod) celkem cas
(hod) (KE) (hod)
Voronéi 3 0,75 4 50 3 000 1350 000 450
Schuller 1 0,60 6 50 2 000 200 000 100
1 550 000 550

12.3.3 Uspora a navratnost

Lze konstatovat, ze i pii skeptické varianté, kdy uspofeny Cas bude proménén v trzby za

vyrobky, by méla byt navratnost do 1 roku.

Druhy pohled na véc je ten, ze dosud se bézné stavalo, Ze v jeden ¢as dolisovaly dva i vice
listi. V idedlnim ptipadé¢ byl jeden sefizovac u lisu 3 hodiny a druhy u jiného lisu 1 hodinu.
Stavalo se ale také, ze byl jeden sefizovac u lisu 3 hodiny a pak Sel ke druhému, ktery
3 hodiny stal, aby jej 1 hodinu sefizoval. S t€émito casy kalkulace nepocitd, ale je prokaza-
né, ze se tak délo. Novy zpisob vymény v téchto piipadech dopusti vyrazné kratsi prostoj,

tedy mnohem vice uspofeného ¢asu.
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12.4 Vysledky faze rizeni

Casto opomijenou fazi jakéhokoliv cyklu zlepSovani je kontrola a fizeni nové nastavenych

procesu. Pro fizeni a zpétnou vazbu spésnosti projektu je doporuceno:

e sbirat data a vyhodnocovat Casy sefizeni (nejlépe celého spektra dostupného Casu
lisit)

e vyhodnocovat celkovou efektivitu zatizeni

e sledovat rist trzeb a produkce

e sledovat spokojenost pracovniki

e sledovat rtst poctu podanych navrhii na zménu

Pro udrzeni nov€ nastavenych zmén byly vymény lisovacich néstroji standardizovany
jizdnim faddem, ktery je potfebné doplnit do interni Sablony pfedpisi a nasledné provést
zaSkoleni a trénink sefizovacich tymt. Uspotadani razidel je definovano vizualizaci regalu.
Na zavér byla provedena finanéni analyza pilotniho projektu a uréena doba navratnosti

z trzeb. Projekt byl vyhodnocen 1 pii velmi kritickém pohledu jako uskute¢nitelny s velmi

pfiznivou dobou néavratnosti do 1 roku.
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13 ZHODNOCENI PROJEKTOVE CASTI

Na zacatku projektové ¢asti jsou uvedeny nalezitosti projektu a analyzy:

e definice cilt projektu

e projektovy list
e SWOT analyza

e logicky ramec

e rizikova analyza - RIPRAN

V dalsi casti projektu, jez prochéazi fazi zlepSovani a fizeni cyklu DMAIC, byly navrZzeny

konkrétni zpisoby, jak omezit plytvani predevsim pii internich ¢innostech vymény lisova-

ciho nastroje. Byl doporucen tento postup:

o zefektivnéni ¢innosti bez nutnosti pravy nastroje

o

o

o

vCasna pfiprava svitku a néstroje — Giprava layoutu
rozdé¢leni ¢innosti

poftizeni rychloupinacich Sroubii ramen odvijeciho zafizeni

e uprava lisovacich nastroji

o

o

o

o

O

sjednoceni vysek upinacich desek
sjednoceni razidel

upraveni otvorl pro vypad odstiizkl
instalace nového stojanu na skluzy

uprava transportnich uchytii a doplnéni ustavovacich otvort

e ndakup hydraulického systému upinani

e zavedeni rychlé vymény lisovaciho néstroje pomoci jizdniho fadu

Pro fizeni a kontrolu bylo navrzeno:

e sbirat data a vyhodnocovat Casy sefizeni (nejlépe celého spektra dostupného ¢asu

listh)

¢ vyhodnocovat celkovou efektivitu zatizeni

e sledovat rust trzeb a produkce

e sledovat spokojenost pracovniki

e sledovat rlist poctu podanych navrhli na zménu
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13.1 Doporuceni

Na zékladé¢ naméfenych dat a jejich analyzy z prvniho ctvrtleti roku 2018 jsem navrhla
zmény, kterym se vénuje kapitola 11. V kapitole je uveden postup zavadéni zmén, ktery
zaruc¢i Usporu ¢asu jiz v prvni etapé realizaci zmén. Zatimco ndstrojarna bude upravovat
lisovaci nastroje, v lisovn¢ Ize realizovat prvni asové Uspory i bez Gprav lisovacich néstro-
ji. Jedna se zv1a§té o rozdéleni ¢innosti a vasnou piipravu nastroji. Uprava se pak tyka
predevsim vysky desek, instalace boc¢nich list pro svod odstiizkti do skluzu, drzaku znace-
ni, ustavovacich otvorQ a dalsi drobnych uprav, které jsou blize specifikovany ve zminéné

kapitole.

Potadi Gprav nastroji bylo specifikovdno podle cetnosti jejich vyuziti s prioritou na lis
VoronéZz. Smyslem postupu je, aby se spora Casu internich ¢innosti projevila co nejdrive.
Vzhledem k tomu, Ze nastrojarna, ktera bude néstroje upravovat, ma vlastni zakazky, je pro
realizaci zmén stanoveno obdobi od dubna do prosince 2018. Cim diive budou tpravy pro-
vedeny, tim diive se zvysi dostupny €as lisovny pro pfijem novych zakazek. Pilotni projekt

nasledné poslouzi pro transformaci projektu na ostatni lisy.

Vy¢islena uspora predstavuje hodnotu Casu, ktery bude usetfen z Casu sefizeni lisi. Tento
nove dostupny Cas je nutné proménit ve vyrobu vyliskl, aby byl cil zefektivnéni lisovny

zcela naplnén a proménén v trzby.

Pro tspéSnou realizaci projektu ve firmé ROSTRA s.r.o. doporucuji drZet se stanoveného
postupu a motivovat pracovniky, aby mohly byt zmény zavedeny. Faktor motivace za-
meéstnancl je vSeobecné dulezity. Motivaénim prostfedkem castecné mohou byt penize,
které realizace projektu pfinese. Ale miiZze to byt také radost z efektivni prace nebo hrdost
partdka ¢i vedouciho setfizovace. Motivace, ale i udélovani odmén jsou ndstroji mistra

a prave na nich bude hodné zaviset, zda pracovnici navrhnuté zmény piijmou.

Tomas Bat’a fekl: ,,Snazte se délat véci nejlépe na svété a svet si vyslape cesticku k Vasim
dvefim.” V dne$ni dob¢ je nezaméstnanost na historickém minimu. Lidé si mohou vybirat,
kam ptijdou pracovat, protoZe je vétSina firem ¢ekd s otevienou naruci. Tento stav nepotrva
naveéky, ale zda se mi, Ze zminény citat mluvi pfesné€ o dnesni situaci. Je dobré, Ze se firma
ROSTRA s.r.0. rozhodla pro zefektivnéni lisovny, a je potiebné, aby se nadSeni z realizace
projektu nenechalo zastavit a zlepSeni se projevilo ve vice oblastech. Pevné véfim, Ze se pii

realizaci probudi nadseni, nikoliv znechuceni.
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ZAVER
Definovany cil projektu zefektivnéni lisovny firmy ROSTRA s.r.o0. pomoci vybranych me-
tod primyslového inzenyrstvi byl stanoven na zkraceni doby vymeény lisovacich nastroji

na lisech Schuller a Voronéz. Tyto lisy byly vybrany na zakladé Cetnosti vymén, nezastupi-

telnosti a také ceny jejich prace.

Diplomovou praci provazi pét fazi cyklu neustalého zlepseni DMAIC. Jednotlivé faze cyk-
lu v analytické ¢asti rozkryvaji pii¢iny dlouhych piestaveb lisii. Nasledné byly ¢innosti
analyzovany a rozfazeny na c¢innosti externi, interni, interni uréené ke zlepSeni
a k eliminaci. Bylo zji§téno, ze k nejvétSimu zdrzeni dochézi v Case, kdy setfizovac praco-
val na jiném pracovisti. K eliminaci tohoto ¢asu napomohla nové navrzend vymeéna nastro-
je. Na zékladé analyzy byl vytvoten projekt zefektivnéni lisovny. Projekt obsahuje projek-
tovy list, strategickou SWOT analyzu, rizikovou analyzu a logicky ramec projektu. Dale
byla v projektové ¢asti navrzena zlepSeni, kterd vedou ke zkraceni doby vymény lisovaciho
nastroje na vybranych lisech, a to pfiblizné na pil hodinu z primérnych 3-5 hodin.
V zavéretné tazi cyklu DMAIC byl navrZzen zpusob kontroly a vyhodnocovani GispéSnosti
projektu. Finan¢ni analyza projektu vyhotovena v optimistické a skeptické varianté vycha-
zi velmi ptizniv€. Navratnost hydraulického systému upinani (pocitdna oddé€lené pouze
z uspofenych 6-8 minut) vychazi piiblizné 2,5 let, ale v kontextu ostatnich zmén vychazi
navratnost investic do 1 roku. Uspora vychazi z hodnoty ¢asu, ktery musi byt nahrazen
novou vyrobou. Cil projektu zefektivnéni lisovny, konkrétné zkraceni vymény lisovaciho

nastroje, se podafilo v navrzich naplnit. Nyni bude zalezet na samotné realizaci projektu.

Bylo zminéno, Ze se jedné o pilotni projekt pro lisy Schuller a Voronéz. Vét§ina zmén je
pro ostatni lisy uskutecnitelnych ptimo dle tohoto projektu, ale samotné nastaveni jizdnich
rada bude vyzadovat zvlastni méteni a analyzu. Zmény, které se tykaji ¢innosti bez nutnos-
ti Gprav ndstrojl, jsou po zaSkoleni setfizovaciho tymu okamZité proveditelné u vSech list.

Tento piinos vSak v praci nebyl zohlednén.

Téma kvality, které by si zaslouzilo pozornost, ale bylo z prace vylouceno, miize byt dal-
Sim stupném zefektivnéni lisovny, napiiklad formou TPM na nastrojich. Nekteré navrhy

moznych aktivit jsou uvedeny v matici priorit.

Diky zpracovani diplomové prace jsem si osvojila techniky sbéru a zpracovani dat. Velmi
mi pomohlo v mém osobnim rozvoji a budoucim sméfovani to, Ze jsem byla v redlném

kontaktu s pracovniky, tzv. v gembg.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

API

CEZ

DP

DMAIC

FN

HLN

HV

IS

ISO

LN

MOST

PC

VZV

SMED

SWOT

5S

Academy of Productivity and Innovations
Celkova efektivita zatizeni

Diplomové prace

Cyklus: Define — Measure — Analyze — Improve - Control

Fixni naklady

Lisovaci nastroj pro hromadnou vyrobu
Hromadna vyroba

Informacni systém

International Organization for Standardization
Lisovaci nastroj

Maynard Operation Sequence Technique
Pocitac

Vysokozdvizny vozik

Single Minute Exchange of Dies

Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats

Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke
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PRILOHA P I: GRAFICKA ANALYZA SNIMKU SERIZOVACU

(vlastni zpracovani)

Kategorie | Délka ¢innosti Sefizovac 2
Svitek 0:34:00
Vyména LN 0:48:00
Nastaveni 0:31:00

Porucha 0:11:00
Asistence uZite¢na 0:11:00
Konzultace uzitecna 0:19:00
Ptiprava/uklid 0:03:00
Ostatni 0:15:00 —
Lisovani 1:26:00
Asistence neuZite¢na 0:30:00 \
Konzultace neuzite¢na 0:30:00
Cekani 0:47:00
Manipulace 1:35:00
Prestavka 0:40:00

Celkovy soucet 8:20:00
Kategorie Délka &innosti Sefizovac 3
Svitek 1:22:00
Vyména LN 1:56:30
Nastaveni 0:15:00
Porucha 0:34:00
Konzultace uzitecna 0:41:00
Priprava/uklid 0:12:00
Ostatni 0:32:30

Lisovani 0:03:00

Konzultace neuZite¢na 0:04:00 /
Cekani 0:07:00 /
Manipulace 2:05:00

Prestavka 0:30:00

Celkovy soucet 8:22:00




PRILOHA P II: SPAGETOVY DIAGRAM — SCHULLER

(vlastni zpracovani)
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PRILOHA P III: GRAFICKA ANALYZA VYMENY 2

(vlastni zpracovani)

Kategorie Y Délka cinnosti Vyména Voronéz 2
Cinnost nutna 0:03:00

Ovladani lisu 0:07:30

Manipulace 0:25:00

Prevoz jefab 0:22:00

Ustaven LN 0:03:30 /
Upinani 0:09:30 =
ChlGze pro pomtcky 0:07:00

Skluzy 0:03:00

Cisla 0:06:30

Méreni 0:19:00

Nastaveni 0:09:00

Uklid - nutny 0:11:00 Manipulace kategorie -7 | Délka Cinnosti
Eroubovini 0:05:30 Manipulace - bedny 0:14:00
Comurioce | ooso0 | M-l | oo
Prestavka 0:30:00 Manipulace - zbytecna 0:06:00
Jiné pracovisté 2:20:00 Pfevoz jefab 0:23:00
Celkovy soucet 5:10:30 Celkovy soucet 0:47:00
Pfiprava 0:01:00




PRILOHA P IV: PREHLED ROZMERU SKLUZU

(vlastni zpracovani)

Voronéz Arrasate
Sitka Sitka
(mm) Pocet (mm) Pocet

70 1 100 1
80 1 110 1
100 1 115 1
105 2 120 2
120 1 130 1
130 3 160 1
140 1 175 1
145 1 180 1
155 1 185 1
160 2 190 2
170 2 200 1
175 2 205 1
180 4 210 1
190 2 215 2
200 3 220 4
220 2 225 3
225 2 230 2
230 4 250 1
235 2 270 1
240 3 275 1
250 4 280 2
255 2 290 2
270 1 295 1
280 1 340 1
290 2 370 1
295 1 380 2
300 1

305 1

310 1

320 2

330 1

355 1

560 1

Celkem 52 |Celkem 38




PRILOHA P V: PROCES VYMENY LISOVACIHO NASTROJE

(vlastni zpracovani)

Oznameni ?IIV?ZE?I Prestrizeni Vytazeni
. naradového
o vyméné Y plechu plechu z LN
vozicku
- . Uklid Oddélani
> Uklid plechu Odnos skluzi odstriske cidla >
L] Uvolnéni Zdvizeni
prepravnich Sevreni lisu )
doraztl upinek beranu
> Vytazeni LN B Uklid stolu Privezeni LN >
VloZeni , ,
ustavovacich Vlozeni LN Sevieni lisu Upvn,ut|_ horni
E— casti LN
. Vytazeni Upnuti
Zbdevrlgﬁzl pfepravnich Sevieni LN spodni éasti
doraz( LN
’I‘:Iastavevnl , Vyména disel Montaz ¢idla Prmes%m
vysky sevreni skluzii
Naho‘zenl Najeti plechu Méreni ’Podp|'s
noveho vyrobniho
. do LN a kontrola o
svitku prikazu
Poznamky:

e Cervend — plytvani
zlutd — ¢innost urc¢end ke zlepSeni
¢ zelend — Cinnost nezmeénéna

* ¢ernd — ¢innost pred a po vyméné LN



PRILOHA P VI: MOST — HYDRAULICKE UPINANI

(vlastni zpracovani)

Povoleni upinek

Cinnost Sekvence TMU
Povoleni upinek A 3B O0O|G1|M1|X42|1 O|A 0| 470
Chlize za lis, odsunuti pravé upinky horni A32/B 3/G1|M3|X 0|l O|A 0| 390
Vysunuti pravé upinky spodni A OB 3|G1M&6|X 0|l 0|A 0| 100
Oddélani upinky ze stolu na stojan A OB O|GO|A 1|B 3|P 3|/A 0 70
Chize za lisem, odsunuti levé upinky horni A 10/B 3/G 1M 3|X 0|l O|A 0| 170
Vysunuti levé upinky spodni A OB 3|/G1M&6|X 0|l 0|A 0| 100
Oddélani upinky ze stolu na stojan A 0O|B O0O|GOIA 1B 3|P 3|A0 70
Chuze pred lis, odsunuti pravé upinky horni A24|B 3/G 1M 3 |X 0|l 0O|A 0] 310
Vysunuti pravé upinky spodni A 0|B 3/G1MG®6|X 0|l 0|A 0] 100
Oddélani upinky ze stolu na boéni stojan A 0|B 3/GO|AG6|B O0O|P 3|A 6| 180
Chlize pred lisem, odsunuti levé upinky horni A 10/B 3|/G 1|M 3|X 0|l O|A 0| 170
Vysunuti levé upinky spodni A OB 3|G1M&6|X 0|l 0|A 0| 100
Oddélani upinky ze stolu na boéni stojan A OB 3|/GO|A 6|B 0|P 3 |A 16| 280
Celkem TMU 2510
Celkem sekund 2510x0,036= 91s
Pozn. Rozlozeni upinek je ve sméru pohledu sefizovace.

Upnuti upinek

Cinnost Sekvence T™MU
Chuze za lis, zasunuti pravé upinky horni A 32|B 3/G1M3|X 0|l O|A 0] 39
Chlze za lisem, zasunuti levé upinky horni A 10/B 3|/G 1|M 3|X 0|l O|A 0| 170
Chlze pred lis, zasunuti pravé upinky horni A24/B 3/G 1M 3|X 0|l O|A 0| 310
Chlze pred lisem, zasunuti levé upinky horni A 10/B 3/G 1M 3|X 0|l O0|A 10, 270
Upnuti hornich upinek A OB O|G 1|M 1|X 42|1 0|A 0| 440
Chize za lis, nasazeni PS upinky ze stojanunastdl |A 32|B 3 |G 1|A 1|B 0[P 3 |A 0| 360
Zasunuti upinky A 0O|/B O|GOMEPB|X 0|l 0O|A 0] 100
Za lisem, nasazeni LS upinky ze stojanu na stdl A 10/|B 3/G 1 /A 1|B 0P 3|A 0| 140
Zasunuti upinky A 0B O|GOM®G®B|X 0|l 0O|A 0| 100
Chuze pred lis, nasazeni PS upinky ze stojanu nastal|A 32(B 0|G 1 |A 6|B 3 |P 3 |A 0| 440
Zasunuti upinky A 0O|B OGOMEB|X 0|l 0OJA OO 70
Pred lisem, nasazeni LS upinky ze stojanu na stdl A 1l6/B 0|/G 1|A 6|B 3|P 3|A 0| 280
Zasunuti upinky A 0O/BO|GOMESB|X 0|l 0O/AO0 70
Upnuti spodnich upinek A 10/B 3|/G 1|M 1|X 42|1 O0|A 0| 570
Celkem TMU 3710
Celkem sekund 3710x0,036 = 134 s

Pozn. RozloZeni upinek je ve sméru pohledu sefizovade.
PS - prava spodni, LS - leva spodni




PRILOHA P VII: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

(vlastni zpracovani podle materidlti z pfedmétu Priimyslové moderace)

Zvyseni efektivity lisovny firmy ROSTRA s.r.o.
za pomoci metod primyslového inZenyrstvi

Planované dokonceni: 31.12.2018
Zpracovano dne: 12.12.2017

Popis projektu

Objektivné ovéritelné ukazatele

Prostiedky ovéreni

Rizika

Zameér projektu:
Zvyseni ziskovosti firmy ROSTRA s.r.o.

ZvySeni trzeb o 3 %

Mésicni porada vedeni

Cil projektu:
Zvyseni efektivity lisovny firmy ROSTRA
s.r.o.

ZvysSeni OEE lisovny 0 5-10 %
Zvyseni trzeb lisovny o0 10 %

Mésicni porada vedeni
Vykaz kvality
Mésic¢ni porada vedeni

Vystupy:

1. Zpracovana analyza

2. Vyhodnoceni a ndvrhy

3. Napsana diplomova prace

Zjistén soucasny stav lisovny
Provedena analyza

Navrieny navrhy zlep3Seni efektivity
Vyhotovena diplomova prace

Diplomova prace str. 36-51
Diplomova prdce str. 52-66
Diplomova préce str. 74-84

Rozvazani spoluprace s firmou
Efektivita lisovny se zhorsi
Neochota ze strany firmy
Neochota pracovnik(i pro zmény
Zhorsi se kvalita vyrobku

Koupé nepotiebné techniky
Chybné naméry

Snizi se bezpecnost prace
Nadprace

Spatné stanoveni harmonogramu a kalkulace
projektu

Klicové cinnosti

1.1 Zpracovany naméry operaci

1.2 Zdokumentovany vychozi stav

1.3 Identifikovan potencial pro zefektivnéni
2.1 Zkraceny sefizovaci ¢asy

2.2 Pfeorganizovano pracovisté

2.3 Sjednocena razidla, skluzy a desky LN
2.4 Porizen hydraulicky systém upinani
2.5 Zavedena standardizace konstrukce LN
2.6 Skoleni operéator( a sefizovacl

3.1 Napsana teoreticka cast DP

3.2 Napsana prakticka ¢ast DP

Vstupy a zdroje:

-Casové naméry operaci
-Fotografie a videonahravky
-Workshop

-Znalost stavajici organizace vyroby
-Spaghetti diagram

-Odborna literatura

Casovy ramec aktivit

11/2017 zahdjeni projektu
11-12/2017 definovani pfedbéznych cill
1-3/2018 méreni vychoziho stavu
2-3/2018 analyza namér(

3/2018 prezentace vysledk(
3/2018 pfesna definice cill

4-/2018 navrh a realizace zmén
4/2018 odevzdani DP

5-/2018 fizeni a vyhodnocovani zmén
12/2018 ukonceni pilotniho projektu
2019- transformace projektu na

dalsi lisy

Predbézné podminky

Schvéleno téma DP

Projekt schvalen vedenim spolec¢nosti
Sestaven projektovy tym

Vypracovana analyza soucasného stavu
Vyhodnoceni analyzy bylo prezentovano




PRILOHA P VIII: ANALYZA RIPRAN

(vlastni zpracovani podle materialti z predmétu Priimyslové moderace)

Hrozba P-st Scénar P-st | Celkovd Dopad Celkova Opatreni
hrozby scénare | p-st P hodnota rizika P
Rozvazani spoluprace s firmou 0,2 | Nesplnéni terminu 0,6 MP SD MHR Akceptace rizika
Generovani ztrat 0,5 MP SD MHR Akceptace rizika
Efektivita lisovny se zhorsi 0,2
Neplnéni zakazek 0,5 MP SD MHR Akceptace rizika
Neochota ze strany firmy 0,2 | Zmény se neuskutecni 0,9 SP VD VHR Spravné prezentovat prinosy
. . Zmény se neuskuteéni 0,9 VP VD VHR Dobra komunikace s operatory
Neochota operator( pro zmény 0,8 — ; - - —
Ukonéeni pracovniho poméru 0,5 VP SD VHR Motivace operator
Zhorsi se kvalita vyrobk 0,2 | Vysoka zmetkovitost 0,6 MP SD MHR Akceptace rizika
Koupé nepotrebné techniky 0,2 | Zbytecné prodraZeni projektu 0,8 SP SD SHR Dodatecnd argumentace
Chybné ndaméry 0,3 | Neptesné vycisleni 0,8 VP VD VHR Konzultace s vedoucimi
Snizi se bezpecnost prace 0,1 | Pracovni Uraz 0,4 MP MD MHR Akceptace rizika
PresCasy 0,6 MP SD MHR Akceptace rizika
Nadprace 0,2
Zvyseni personalnich nakladl 0,6 MP SD MHR Akceptace rizika
Spatné stanoveni harmonogramu a kalkulace projektu | 0,2 | Dlouhd navratnost projektu 0,6 MP VD SHR Zpétné dofinancovani projektu
Pravdépodobnost MP SP VP Skoda (dopad)
MP mala 0,01-0,20 MD MHR | MHR | SHR MD malv dopad Dopady vyZaduji uréité zasahy do planu projektu. Skoda
SP stfedni | 0,021-0,66 SD MHR | SHR VHR yaop do 0,5 % z celkové hodnoty projektu.
VP vysoka 0,67-0,99 VD SHR VHR VHR . ; OhroZeni tymu, naklad(, zdrojd, coz bude vyZzadovat mimoradné
SD |stfednidopad | | , ] . .
akéni zasahy do planu projektu. Skoda 0,5 % az 20 %
Hodnota rizika a reakce MP SP VP vD velkv dopad OhroZeni cile. OhroZeni koncového terminu, moZnost prekroceni
MHR akceptace MP MP MP SP yaop celkového rozpoctu. Skoda pres 20 % z celkové hodnoty.
SHR | tvorba rizikového planu SP MP SP VP
VHR vyhnuti se riziku VP SP VP VP




PRILOHA P IX: LAYOUT - VORONKZ

(vlastni zpracovani podle internich materialt)
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Poznamky:
e ¢ervend — noveé misto pro piipravu LN
* modra — ptresunuté regaly, stojan a stil
zlutd — LN piesunuté z mista, které se uvolnilo pro ptipravu LN (orienta¢ni umisténi)

¢ zelené Srafovani — uvolnéné misto



PRILOHA P X: CETNOST VYMEN - SCHULLER

(vlastni zpracovani podle dat z IS)

HV Cetnost| Lis
HV 12 Schuller |HLN
HV 10 Schuller |HLN
HV 8 Schuller |HLN
HV 8 Schuller |HLN
HV 6 Schuller |HLN
HV 6 Schuller |HLN
HV 6 Schuller |HLN
HV 5 Schuller |HLN
HV 5 Schuller |HLN
HV 5 Schuller |HLN
HV 5 Schuller |HLN
HV 5 Schuller |HLN
HV 4 Schuller |HLN
HV 4 Schuller |HLN
HV 4 Schuller |HLN
HV 4 Schuller |HLN
HV 4 Schuller |HLN
HV 3 Schuller |HLN
HV 3 Schuller |HLN
HV 3 Schuller |HLN
HV 2 Schuller |HLN
HV 2 Schuller |HLN
HV 2 Schuller |HLN
HV 1 Schuller |HLN
HV 1 Schuller |HLN




PRILOHA P XI: JIZDNi RAD - SCHULLER

(vlastni zpracovani)

Sefizovac 1 Trvani Cas Obsluha lisu, tzv. partak Trvani Cas Sefizovac 2 | Manipulant | Kontrolor
Oznami chystanou vymeénu sefizovaci 2 a partakovi 01:00 Lisuje nebo se vystrida s lisarem, ktery jej 15:00 w 3
Bere vozicek, knihu 02:00 nahradi u lisu S; S‘
Chystd VZV a LN, chystd nizky 02:00 =3
Dolisovadni svitku 03:00 00:00 |Dolisovani 03:00 00:00
Strizeni plechu 01:00 01:00 |Oddélani dopravniki 01:00 01:00 _%_
Cidlo 01:00 | 02:00 |Uklid 01:00 | 02:00 x>
Nasazeni pfepravnich dorazi vpiedu 00:30 02:30 |Nasazeni pFepravnich dorazll vzadu 00:30 02:30 g- gs
Ovladani, sevreni lisu 00:30 03:00 |Cekd na sevreni lisu 00:30 03:00 o Q E
Povoleni a oddélani hydraulickych upinek 00:30 03:30 |Oddélani hydraulickych upinek vzadu 00:30 03:30 z 2 Ué‘ §_
Ovladani, zdvizeni beranu 00:30 04:00 |Cekd na vytaZeni LN 00:30 04:00 § © g S
Odvezeni LN 01:00 05:00 |UKklid stolu (1) 01:00 05:00 g\ ga 3
Pfivezeni LN 01:00 | 06:00 |Pfemisténivymezovacich trnl 00:30 | 05:30 £ 2
Sevfeni lisu 00:30 | 06:30 |Cekd na sevfeni lisu 01:00 | 06:30 % %
Upnuti horni ¢asti LN vpredu 00:30 07:00 |Upnuti horni &asti LN vzadu 00:30 07:00 e )
OdloZeni pfepravnich dorazd vpredu 00:30 | 07:30 |OdloZeni prepravnich dorazt vzadu 00:30 | 07:30 é = ,%_
Nastaveni vysky atd. 02:00 09:30 |Kontrola oleje v rozprasovaci, cekd 02:00 09:30 5 <
Upnuti spodni ¢asti LN vpiedu 00:30 10:00 |Upnuti spodni ¢asti LN vzadu 00:30 10:00 % E
Ovladani, zdviZeni beranu 01:00 | 11:00 |Pfichystani &isla, Cekd 02:00 | 12:00 8 g
Vyména Cisel 02:00 13:00 |UKklid ¢isel 01:00 13:00 ;r
Najeti plechu do LN 02:00 15:00 |Dopravniky 02:00 15:00 z - B
Doladéni, ¢idlo + nastaveni dle kontroly 10:00 25:00 |Pfineseni vyrobniho pfikazu, pfiprava 05:00 20:00 g Z
Kontrola prace partaka 25:00 |Uklid po sefizovati1a 2 05:00 25:00 S5
Podepisuje vyrobni pfikaz, PC Lisuje nebo se vystridd s lisafem, ktery jej nahradil u lisu
Odvazi pavodni LN (!) v patek uklid stolu vysavacem LIS SCHULLER 315




