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ABSTRAKT

Cilem mé diplomové prace, s nazvem Aplikace me®BNED na vybrany vyrobni proces,

je zkracentasu patebného pro fetypovani na lince TL 35.

Teoretickacast je ¥novana literarnim poznaikn tykajici se pimyslového inZenyrstvi a
metody SMED.

Analyticka cast je zarrena na fedstaveni spotmosti, vybraného stdiska a pedevsSim

na analyzu saiasného postupuigpietypovani.

Projektovatast je jiz samotnou implementaci metody SMED auwgain je jizdntéd, kte-

ry urcuje novy postup i pretypovani linky TL 35.

Kli¢ova slova: metoda SMED, extegfiinost, interninnost, jizdnirad.

ABSTRACT

The aim of my thesis, titled Application of the SBIEnethod on the production process, is

a reduction of a time necessary for rebuildingtanline TL 35.

The theoretical part is devoted to literary knowgecelated to issues afidustrial enginee-
ring and to the SMED method.

The analytical part focuses on the performancé@tbmpany, selected center and mainly

on the analysis of the current procedure of recaosbn.

The project itself is already part of the implenaion of SMED method and output is a
schedule that sets a new procedure for rebuildmthe line TL 35.

Keywords: SMED methodology, external activity, im&l activity,schedule.
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UvoD

V sowasném, dynamicky se vyvijejicimés je pro kazdou firmu zrimé dulezity faktor
konkurenceschopnosti. PoZzadavky na podnikani \egdasth letech prudce stoupaji, a
jestlize firma pestane sledovat nové trendyiize se stat, Ze se utopi na trifegyceném
firmami. Ale vzdy je mozné proti konkurémim vlivim bojovat. Jednou z moznosti je
neustalé zlepSovani podnikovych pragesbzvlast pak €ch, za které je zakaznik ochoten

zaplatit.

Moderni metody pmyslového inZenyrstvi nabadaji firmy, aby se &y na zvySovani
produktivity a zlepSovani proaespredevSim pomoci nefyzickych investic, ty bylyn
predchézet fyzickym investicim. Mezi typicky nefyzé&chknvestice mzeme z#&adit na.

rozvoj pracovnili a organizace, optimalizace stavajicich proaasl. Pra¢ tyto investice

vedou ke zlepSovani pracovnich postapmetod bez vyrazjsich naroki na investice.

Diplomova prace je zpracovana ve spaolesti Tiinecké Zelezarny, a.s. — provoz VF - Ta-

Zirna oceli. Jejim hlavnim cilem je aplikovat met&®MED na nejnakméjSi pretypovani

linky TL 35 a zkratit tak dobufetypovani na minimum.

Teoretickacast je ¥novana literarni reSersi se z&enim na metodu SMED a jsou zde
formulovana teoretick& vychodiska pro zpracovamiyay a navrhu projektu. V analytické
casti se jiz zarruji na sodasnécinnosti na pracovisti ip jeho getypovani na jiny typ
obrobku. @isledn& analyza vSectchto cinnosti nasledhslouzi jako podklad pro projek-
tovou ¢ast. V projektovésasti jsou na zakladziskanych poznatknavrzena s vyuzitim
metody SMED vhodn& opani, kter4 povedou k vyraznému sniZzenirgtméhocasu i

nejnar@néjSim pretypovani.
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TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi (PI),gwodre z anglického ,industrial engineering” j€dni obor,
ktery se zabyva odsttavanim plytvani, fetZzovani z pracovi§ nepravidelnosti a iracio-
nality. Je to nejmladsi inZenyrsky obor, ktery mé kaeny ve Spojenych statech americ-
kych. Cerny, 2004)

Cerny (2004) ve své knize dale uvadi nasledujicioticky vyvoj prtimyslového inZe-
nyrstvi. Ch. Babbagem byla charakterizovana v 1882 problematik&asovych nérok
ve vyrokE, efekty rozdleni pracovni operace na mewasti, vyhody opakované prace a
problémy zmény nastroje fi piechodu na jinou operaci, a za toto je povazovaorzaiho
prikopnika ptimysloveho inZzenyrstvi. K jeho nasledowimk seradi nap. H. L. Gantt, F.
W. Taylor nebo W. E. Deming.

V obdobi let 1940 — 1946 vzniklo mnoho modernichtadeptimyslového inzenyrstvi,

které byly nadéle roz&vany a vylepSovany.

Obdobi po 2. sttové valce bylo nadmiru vyznamné. Byly vyvinuty gawetody pkmys-

lového inZenyrstvi a to se ro#k do mnoha oblasti.

V devadesatych letech se cil@miyslového inZenyrstvi nezmily. Stale je dleZité hledat
vyhodrgjSi feSeni, odstieovat plytvani a hledat nepravidelnosti. Co se v&aknilo, je

dulezitost a pistupy k dosazeni cilového uspokojeni. Uzinapsté&i pouze optimalizovat
materialové a informani toky v dilrg, ale je teba sledovat logistickietzec v podniku i

mezi podniky, dodavateli a odtateli a to vSechno jako celek.

Pl Izedefinovat jako: ,interdisciplinarni obor, ktery se zabyva projektoira, zavadnim

a zlepSovanim integrovanych sysididi, strojiz, material: a energii s cilem dosahnout co
nejvyssi produktivity. Pro tent@’@ vyuziva speciélni znalosti z matematiky, fyz&gial-
nich wd a managementu, aby je spdlés inZenyrskymi metodami dale vyuzilo pro speci-
fikaci a hodnoceni vysledklosaZzenycheiito systemy.(Tucek a Bobak, 2006, s. 108)
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1.1 Kdo je pramyslovy inZenyr?

Primyslovy inZenyr je pracovnik, ktery ma teoretickéalpsti, praktické zkuSenosti a
osobnostni fedpoklady pro vykonavani této profese. Jatyim ,mostem®, ktery spojuje

¢asto velkou mezeru mezi manaZzery a liniovymi pradoy. (Masin, 2005)

Primyslovy inzenyr se dle MaSina (2005) snazi ngp$ilemsoby jak zvysit zisk, produk-
tivitu, jak danou praci vykonavat rychleji, leijna bezpénéji. Zangiuje se také na neusta-
|é zlepSovani procésgi odstraiovani plytvani spojené s vyrobky nebo sluzbami glow
dobu jejich Zivotniho cyklu.

Primyslovy inZenyr se naé¢e diva z nadhledu, bere v potaz celkdgdeni a dostava tak
uceleny obraz o danéreSeni. Jeho n&stji kladenou otazkou je: ,Je to nejlepsi mozny
zpasob?* (Masin a Vytll, 2000)

Cilem pamyslového inZenyra, jak uvéd panové Masin a Vyttal (2000), je najit spolu
s dalSimi pracovniky ten nejvyha#jgi a nejkratSi pracovni postup. Pro m@piéni tchto
cili bude vedle znalosti z oboru vyuZivat i humanitsbeialni ¥dy, vypaietni techniku,

zakladni inZzenyrské a technické&dy i teorii managementu.

1.2 Clenéni metod PI
Podle Masina a Vyttdla (2000) Ize tento obor obetnozclit na:

» klasické ptimyslové inzenyrstvi,

* moderni pimyslové inZenyrstvi.

1.2.1 Klasické priamyslove inzenyrstvi

Klasické ptimyslové inZenyrstvi ma dwzakladni discipliny, je to studium prace a opera

ni vyzkum.
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viv s

e Studium prace — cilem je nejfiznivgjSi vyuziti lidskych a materiadlovych zdioj
piistupnych danému podniku. Hlavni naplni studia @n&cziskavani informaci a
jejich dalSiho vyuzivani jako prastiek pro zvySovéani produktivity. Tato metoda je
zaloZena na vyuzivani dvou technik, studium metawtizni prace. Obtyto tech-
niky jsou pouzivané séasré. Kdybychom je pouzivaly zvl&Smohlo by dojit ke
shizeni pinogi plynoucich ze studia prace.

0o Studium metod — ze studia metod plyne efekf§invyuzivani prostoru,
materialu, straj, zaizeni i pracovnik.
0 Mg¢teni prace — dava zakladnu pro systém @dimani a umotkuje zlepSené

planovani &izeni.

Studium prace

|
! '

Studium Meieni
metod prace
Vyssi produktivita

Obr. 1. Studium prace (Masin a Vytla1996)

* Operaéni vyzkum — operéni vyzkum neboli operai analyza je ozr@ni pro
kvantitativni gistupy a metody, které souvisi s vojenskymi operac& nejvice
vyuzivanym technikdam a metodam opido vyzkumu v pimyslovém inze-
nyrstvi pati:

o sitové grafy,

metodyieSeni sekvamich uloh,

metody matematicke statistiky,

metody hromadné obsluhy,

metody teorie zasob,

o O O O o

metody teorie obnovy a udrzby.
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1.2.2 Moderni pramyslove inZzenyrstvi

Aby podnik geZil, musi reagovat na neustale se vyvijejici koakini prostedi. Piimys-
lové inZzenyrstvi na tento fakt reagovalo novymi exwdmi @istupy. Jedna se o komplex-
n¢jSi programy, které nemaji ugljasné kontury. Programy moderniho PI vychazi Rlavn
z japonské Skoly, kde své poznatky ¥gual prtimyslovy inZenyr Shigeo Shinga. Jeho
poznatky jsou zaloZené na socio-technickéistppu k utvéeni prace a podpe trvalého

rozvoje produktivity v interni i externi oblastMésin a Vytl&il, 2000)

V interni oblasti se programy orientujifpvazri na:

» zvySeni kvalifikace adasti zandstnané natizeni,
» zlepSeni organizaich systéem,
» zvySeni dynamiky zlepSovani pro@esodstraovani plytvani,

» skut&né zaji§ovani jakosti, mifeni a hodnoceni produktivity.

V néasledujicim seznamu uvedekolik konkrétnich prograriin které se osidcily v podni-

cich s@toveé tidy:

e programy ,nulovych vad* — systém ,poka-yoke*,

* program totalt produktivni udrzby (TPM),

» projektovani systému odsilovani na zakladvysledki,

» program rychlych zin,

* program rozvoje zadstnanecké participace tiaeni,

e zavaeni tahovych systén

» projektovani optimalnich modepracovni doby,

» program vytvéeni modularnich a stavebnicovych sysigmmo vybaveni pracowi

* simulace vyrobnich procésatd.

MozZnosti zvySovani produktivity v oblasti dodavakgich proces jako nedilné slozky

produktivity zakaznika se zabyvaji programy Rixterni oblasti
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1.3 Metody PI

Z pohledu omezovani plytvani lze metody Pl @zdio dvou skupin, a to na zakladni a

komplexni metody.

1.3.1 Zakladni metody

Zakladni metody jsou metody, které se Zami na utitou, wtSinou Uzkou skupinu pro-
blémi. Jejich ginos neni dosazitelny jinym postupem. Vysledkerhrjeatatelné zlepSeni
procesu Bhem kratké doby. Jedn& se o zaklad zlepSovany; &eegi zavadni primyslo-

vého inZzenyrstvi vyuZiva jako prvni.

Tab. 1. Zakladni metody PI (Jezek, 2006)

Metoda Hlavni zaméieni a grinosy

Zakladnim principem je ,nepoktaj ve vyrol# vadného produktu®,
neba’ ndprava vadné produkce je rozsahlym plytvanimstoal

Jidoka problému je zachycovana v mistzniku, coZ umoiuje zjiS€ni jeho
skute&nych gicin a rychlou napravu.
Kanban Logisticka metoda préizeni hmotnych tok ZvySuje spolehlivost
vyrobniho systému a omezuje zkyté zasoby.
Metoda normovani a zlepSovanémiiprace. SniZzuje pracnost a
MosT omezuje zdravotni rizikarppraci.
Metoda pro dosazeni trvatestého, usptadaného aiehledného
Pét S (5S)

pracovisg, disciplinovanych a kompetentnich pracovnik

Metoda zlepSovani proagsktera zabnsuje vyrole vadnych pro-

dukti, zraréni osob a poSkozeni stroje a je zaloZzenaredghazeni
Poka Yoke (PY) , e 4 ] . . ;
chybam a vyuziva jednoduché technické featity a tymovou pra-

Ci.

_ _ .| Hlavni metoda preéizeni a kontrolu sloZitych soulioginnosti -
Projektoveé rizeni

(PR) projekti. Zasadn zvySuje Sance na USmé dosazeni Gilprojekii

ve spravnyas a odpovidajicimi naklady.

Pramyslova mo- | Urychluje zlepSovani procgéspodrécuje aktivitu tynt, umo#iuje

derace (PM) racionalnitizeni workshop a efektivni vyjednéavani.
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Rychla zména
(SMED)

Metoda dramaticky omezuje plytvatdsem pi zménach vyroby na
vyrobnich strojich i na montaznich pracovistichrackije trvani

praci planované udrzby, montazeigppavy zakazek.

Standardizace
(ST)

Univerzalni metoda zaloZzena na principu nalézangzarovani nej-

lepSich praktik.

Stihlé procesy
(LP)

Souhrn metod a dilch nastraj pro zlepSovani procéskteré se
pouzivaji jednotli¢ nebo jsou satasti vysSich celk nag. metod

trvalého zlepSovani.

Totélné produk-
tivni udrzba
(TPM)

Moderni systém udrzby zahrnujici aktivity vSechcpraniki firmy,
zavadjici optimalni podminky provozu stfop zvysujici stupe

VyuZiti stroj.

Vizudlni rizeni
(VM)

Snadna metoda usnagdici komunikaci a sdileni informaci a tak
prispivajici k jednodusSim, spolehdjgim, UsporgjSim a vykonsj-

Sim procedm. Cestou zviditéglovani informaci, Zadoucich a neza+

doucich stafr zlepSuje procesy a usnagle fizeni a kontrolu.

1.3.2 Komplexni metody

Charakteristickym rysem komplexnich metodmyslového inZzenyrstvi je schopnost spo-

jovat zakladni metody do ceik zangérenych na zpravidla SirSi oblast problematiky-pr

myslového podniku.

Tab. 2. Komplexni metody Pl (JeZek, 2006)

Metoda Hlavni zaméreni a gfinosy
o Hlavni mySlenkou je dodavat produkty ,pgawas"” a tim omezit
Just in time L i i
plytvani formou zbyténych zasob.
Kai Jeden ze systéirrvalého zlepSovani proadegaloZzeny na kazdot
aizen

dennim zlepSovani malymi kroky.

Nova montaz
(NM)

Zavadi Stihly (bez plytvani) systéntestre a vysoce slozitych

montazi. Dotyka se montaznich posiugodavek dil, prostoro-

vého usptadani a pracovnich standard
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Six sigma (&)

Metoda vyuzivajici souhrn vlastnich nasireantienych na zjis-
tovani a odstigovani vad procésa produkdi. Cilem je dosah-

nout extrémni spolehlivosti prodega Fiméienou cenu.

Stihlé pracovisg -

Lean layout (LL)

Metoda vybudovani prostorévisporného pracoviss hladkymi

hmotnymi toky a produktivni vyrobou.

Teorie omezeni
(TOC)

Metoda je zaloZena na principu zvysSovani vykonnosizkych
mistech systému. Poskytuje jednoduché nastrojelppsovani
proces a racionalni rozhodovani. V zobétpodols se jedna o
mimoradre vykonny nastroj rozvoje firemniho prodirkho sys-

tému.

Trvalé zlepSovani

procesi

Skupina metod PI zattenych na zavedeni a udrZeni systému

trvalého zlepSovani proaese firme.

Tymova prace
(TP)

Metoda, jak vytvait a rozvijet fizné typy tynt (vyrobnich, pro-
cesnich, servisnich, projektovych, tyma zlepSovani procés
tyma simultanniho inZenyrstvi) a tim zvysit produktivitroces,

kterych se tymy &astni.
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2 PRODUKTIVITA

Produktivita, jak uvagi Masin a Vytl&il (1996), je slovo, které je skiovano ve vSech
firmach a to jak v rdmci evropského, tak v ramgaitevého trhu. Kazda firma stoji dehin
tvéri v tva rostouci konkurenci a p@ts vyuzivat zdroje efektivii. Uspschem i zvy-
Sovani produktivity je dosazeni co nejvyssi jakpstco nejnizsich nakladecRizeni pro-

duktivity se tak dostava v mnoha firmach naEBpipri vytvareni strategii.

Produktivita mé& vyrazny vliv naipZziti firmy v konkurenim prostedi. Nasledujici obra-
zek nazné&uje, co vSechno ma za nasledky nizka Giiqueduktivity ¢i jeji pomaly Kist:

Vysoke

naklady

Rist inflace
Pokles Zivotni
Urovné

Pomaly rast

produktivity

Dalsi pokles Pokles

produktivity trieb

SniZovani

‘\ vyroby

Obr. 2. Nasledky pomaléhdstu produktivity (Masin a Vyidd, 2000)

Produktivitu Ize definovat jako:miru, ktera vyjaduje, jak dolbe jsou vyuzity zdrojerp
vytvaeni produki. Jejim nejobea)Sim vyjadenim je porr mezi vystupem z procesu a
vstupem patbnych zdraj do procesu.(Masin a Vytl&il, 2000, s. 27)
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Vystup byva vyjaten v jednotkachéi objemech (tuny, litry, vyrobky apod.) nebo
v peréznich jednotkach (cena produkce apod.). Vstupypsavidla rozdluji do nekolika
skupin, nap.: pracovni sily, vyrobni Zz&eni a stroje, materialyi kapital. (MaSin a
Vytlagil, 2000)

2.1 Divody pro zvySovani produktivity

Masin a Vytl&il (2000) dale piSi, Ze produktivita se dynamickyii ve vSech zemich
swta. Pokud bychom srovnali produktivitu naSich pé&dns rozvinutymi pimyslovymi
zenmemi, zjistime, ZeCR dosahuje zhruba 1/6 produktivity vySémecka a dokonce 1/8

vySe Japonska.

Jestlize chce firmatstat konkurenceschopna, musi pruzeagovat na zgmy. Vlastni

proces zrin odstartuji tzv. spouiti sily, mezi které iveme zeadit:

» tvrdou konkurenci,

e Zadajiciho zakaznika,

* novy nebo opakovany start podniku,

* rozhodnutiteditele nebo fedstavenstva spaleosti,
» nutnost snizit naklady. (Masin a Vyiia 2000)

ZvySovani produktivity inasi podnikm:

* redukci naklad a tim nizsi ceny vyrolika sluzeb pro zakazniky,

» efektivni vyuziti zdroj — i stejné spdebs Ize produkovat vice vyrolikéi po-
skytnout vice sluzeb,

» posileni podniku na zakladdstraovani vnitnich problén,

» vysSi zisk diky snizenym naklau,

» schopnost nabidnout z&stnan@m vySSi mzdy a zvysit tak jejich Zivotni Urdve
spokojenost. (MaSin a Vytld, 2000)
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ZvysSovani produktivity je & na dlouhou tra Dulezité je divat se stale digalu a neohli-
Zet se zpt. Proto musi byt také jasné, Ze nelze pouzivabedé metody, nastroje a kon-

s

2.2 Cinitelé ovliviiujici produktivitu

Produktivita je ovliviovana celou Skalouiaznych c¢initeli, mezi které mzeme zeadit

nag-.:

e pracovni postupy a metody,

» kvalitu strojniho z#izeni,

* vyuZivani kapitalu,

» Urovei schopnosti pracovni sily,

* systém hodnoceni a oditovani,

e Uroveir metod pémyslového inzenyrstvi,

« stav infrastruktury (silnice, telefonnitsapod.),

» stav narodniho hospoiddvi a ekonomiky.

Nejedna se vSak o kompletni ¢ ciniteli ovliviujicich produktivitu. Existuje jest
mnoho dalSich, které mohou byt z obecného pohleddéleny do dvou hlavnich skupin —
fyzikalni a psychologické. Mezi fyzikalnéinitele lze z#adit nap. technologické a
materialové aspekty prodessyuzivanicasuci kapitalu apod. K psychologickyinitelim
fadime ¥tSinou modely chovani zafstnand. (MaSin a Vytlail, 2000)

2.3 Plytvani a jeho druhy

»Plytvani je vSe, co zvySuje naklady, ale/fggva hodnotu nebo néiplizuje produkt za-
kaznikovi. (Masin, 2005, s. 60)

Plytvani se vyskytuje v kazdé figmz hlediska zvySovani produktivity je vSak nesmirn
dulezité jej identifikovat a odstranit. Hlavnim prébhem je pedevSim plytvani skryté,

které je velmicasto pedstavovana@&innostmi, které je sice nutné vykonat, al@qm je
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mozné tytoc¢innosti eliminovatéi redukovat lepSi organizaci. Jedna sefnapvymsnu

nastrofi, transport dil, ¢ekani na informace apod. (MaSin a V¥illa2000)

Podle K. Liker (2007) Ize plytvani roZlit na 7 typi:

1. Nadvyroba —jedn& se o vyrobu neobjednanych polozek. Tato arop/olava
ztraty v podob prezangstnanosti, skladovaci a dopravni naklady.

2. Cekéani (disponibilni ¢as) — jedn4 se nap o plytvani ve formy ¢ekani na
automatizovand ¥&eni,cekani na nastroj, dodavku, sastku atd., pap cInici

nemaji co dlat v disledku vyerpani zasob, prostgjporuch atd.

3. Doprava nebo pemisovani, které nejsou nezbytné —Spatné rozlozeni
pracovniho procesu na velkou vzdalenostjnapefektivni pesun dil ¢i hotového

zboZzi do skladu atd.

4. Nadmérné ¢ nepiresné zpracovavani —podnikani nepdebnych krok ke
zpracovavani dil Ztraty vznikaji i tehdy, kdyZ se poskytuji vyrgbkyssi jakosti,

nez je nezbythnutné.

5. Nadbyte¢né zasoby -surovin, rozpracované vyrolgyhotového zbozi.

6. Zbyteéné pohyby —jedna se o kazdy ztratovy pohyb, hapyhledavani nastraj
Ztratou je také zbytma chize.

7. Vady —vyroba vadnych dil, opravy, pedilavky, nahradni vyroba atd. to vSechno

znamena ztrattasu a zbyt&eé asili.

K sedmi drulim plytvani byva dopkn jeSg osmy:

8. Nevyuzita tvorivost zaméstnanai — jednd se o plytvani znezajmu a
nenaslouchani svych za&stnand, ktei casto pijdou s fiznymi zlepSovaky,

napady, dovednosti atd.
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3 RYCHLA ZM ENA — REVOLUCE VE VYROBE

,Cas jsou penize*,idezitost tohoto fislovi si dokonale wdomuji moderni firmy, které

jsou si wdomy toho, Ze je nutné rychle reagovat namyna pozadavky svych klieit

Stale ¥tSi vyznam je pikladan pravidlu, Ze rychly pohlti pomalého a rejhi gedkzhne

pomalejSiho o jedno a vice kol.il¥eme tak konstatovat, Ze rychlost j€it@ vyhoda

v boji s konkurenci. A je vice nez jasné, ze wasném, dynamicky se rozvijejicimegy

se stane jedinou jistotou jistota &m které budou stakeasgjSi. Firma, ktera witym zpi-

sobem zaostava za konkurenci, se musi v gadiikoncentrovat hlavhna ty znény, kte-

ré provadi pomaleji nez konkurence. Firmy se &afhna program rychlych zén vétsi-

nou v @ipack, Ze potebuji radikal® redukovat vyrobni davky nebo vipadt, Ze dosahuiji

velkych ztrat pi pretypovani zéizeni. (Vytl&il, Masin a Stagk, 1997; KosSturiak a Frolik,

2006)

3.1 Tradiéni pristup ke zngnam

Tradiéni pristup ke zminam, jak uvagi Masin a Vytl&il (2000), je zaloZen na nasleduji-
cich gedpokladech:

pietypovani je nutnym zlem,

pozornost se koncentruje na hlavni operace,

neexistuje firemni program z&beny na zmny a getypovani (nap cile, trénink,
standardy apod.),

doba znén a etypovani seisledre neneii a nevyhodnocuje,

pietypovat niZze jenom ,veteran®, ktery ma dostéte dlouhou praxi a kvalifikaci,

béhem getypovani jsou operatazamestnani ,nahradni“ praci.

Pretypovani strdj zalezZi na typu operace a typuizani. Obvykle se vSak sklada z nasle-
dujicich krok:

R A

piiprava a kontrola materialu i nastt@B0%¢casu),

montaz a vyréna nastraj (5% casu),

vlastni gretypovani rozrra a polohy nastrdj (15%c¢asu),
odzkouSeni a nasledné Upravy (5686u). (KoSturiak a Frolik, 2006)
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VSechny firmy na trhu se snazi obstat v konk&émém boji, a proto je toto trachi pojeti
proces pretypovani a vyrny nastroj podrobovano kritice, protoze realizace procesu
pietypovani straj ve vSechityrech bodech znamena Uplné zastaveni chodu strogsiM

a Vytlatil, 2000)

3.1.1 Koncept EOQ

Masin a Vytl&il (2000) dale uvagji, Ze existuje koncept EOQ (economic order qugntit
ktery iika, Ze je nutné vyr&b takovou vyrobni davku, ktera optimalizuje naklapojené
s prostoji z dvodi vymén nastroj a petypovani straj a naklad spojenych s drzenim
zasob. EOQ vychazi zgdpokladu, ze zvySovani §a kugi v davce vede ip tradicnim
piistupu ke zrdinam Kk relative velkym uUsporantasu a nakladl Fxi tradicnim gristupu
k pretypovani a zgnam se proto ukazuji velké vyrobni davky jako rdedussi a neje-

fektivnéjSi cesta jak zmensit negativni efekty dobkizeani a znin.

AvSak cilem kazdé s@asné firmy je udrZzet se na trhu me&ant nejlepSimi. Dlezita
podminka pro tento fakt je ta, Ze firma se muskihguuzre reagovat na neustale senit

ci poptavku na trhu.

Koncept EOQ je v naprostém i@golku, nicméa vyrobci jsoucasto trhem nuceni zavéd
vyrazre mensi vyrobni davky a zakazky. Z tohoto pohledizemetici, Ze koncept EOQ

ztraci na vyznamu a z hlediska modernihtnprslového inZzenyrstvi je staleildzitejSi

problematika tzv. ,rychlych zgm“.

3.2 Postup @i pretypovani

,Cas petypovani das pestavby) jeas potebny od ukofeni vyroby posledniho kusu na
odstrareni starého n#adi a pripravki, nastaveni nového r&di, nastaveni a doladi
paramete: proces, zkuSebni &hy az po vyrobu prvniho dobrého kusgKosSturiak a Fro-
lik, 2006, s. 107)
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Postup pi pietypovani vychazi z podrobného rozboriéizani, ktery je provash bezpro-
stredre na pracovisti metodou pozorovani. Radikalniho akvanic¢asi pretypovani se
dosahuje postugnzmenou organizace fptypovani, standardizaci postupietypovani,
tréninkem tymu, specialnimi pamkami a technickymi Upravami stroje. (KoSturiak a
Frolik, 2006)

i
-
ukoncent . = " B - © " B = ukonéeni | —
- vvména | =5 5 = = o 5 = 5 . o
vyroby T EE | o B R o = o vyroby 1 T =
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posledniho | "~ e | B F == ~ 8 == = dobrého =R
I1prav. o o o e O = o
kusu PHp - = = = kusu -~
* sefizovani >

Obr. 3. Definice pojmustypovani (KoSturiak a Frolik, 2006)

KoSturiak a Frolik (2006) dale uvgd Ze gretypovani Ize chapat nejen jako vyrobni
zélezitost, ale také v SirSim kontextu hajako jakakoli ¢cinnost spojena sifpravou
realizace ufitého procesu (nd&p zpracovani objednavky zakaznika, objednani n#dteri
apod.). VSeobeenmiuzZemetici, Ze program reduka&adi na Fetypovani lze pouzit vSude
tam, kde se igtypovani vykonav&asto acasy na petypovani znamenaji velké ztraty

Z kapacity stroje nebo linky.

3.2.1 Pét krok u piretypovani

1. Priiprava — zajifuje, Ze jsou nastroje uloZzené na spravnémeénaigiou pipraveneé
na vymenu.

2. Demontaz a mont4dz— jednd se o demontaz jednotlivy&dsti zéizeni ve chuvili,
kdy je vyrobena hotova davka a nasledné usazencha@asti zéizeni a pislusen-
stvi pred z&atkem spugni dalSi vyrobni davky.

3. Kontrolni nastaveni — jedna se o kalibraci adgieni z&izeni nezbytné pro spravné

fungovani z&izeni a dostateou Einnost nastrdj.
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4. Schopnost Fetypovat na poprvé— etné potebnych Gprav pozadovanych po

prvnim vyrobeném kuse.
je rozpoznavana a zkousSena jejich femdst dive, nez budou uskladny.
(Kormanec et al., 2008)

3.3 Plytvani pri zménéach a pretypovani

Plytvani mizeme definovat jako:c¢innost, aktivita, material, nebo prvek pracovnitro-p

cesu, ktery nefidava vyrobku nebo sluZlhodnotu pro zakaznika a zaravevySuje cenu,

kterou zakaznik neni ochotny akceptdy@ormanec et al., 2008, s. 11)

Jiz @i hrubé analyze pomoci technik Pl Ize odhalit piytv Negastji se jedna o plytvani

casem, které dale zvySuje prostoj strdjeatizeni. MaSin a Vytlél (2000) uvadji z praxe

nasledujici piklady:

zbytetna chize pro ,réco",

piiprava prostoru po zastaveni stroje,

pozorovani prace druhého pracovnika,

transport nastr@jpo zastaveni stroje,

dlouhécekani u séizeného stroje na ,uvodni do vyroby”,
hledani dil a n&adi v brasnach a kiitich,

drobné opravy na novém nastroji az ul@hu zneny,

¢as na cigaretuipvymeéng atd.

Obecr Ize zjevn&i skryté plytvani rozdit do nasledujiciclktyi skupin:

1. Plytvani pri p¥ipravé na zménu — hledani a nalézani vlastnich nastrajpont-

cek, manipulace s nastroji az po zastaveni stidggani kontrolnich ifjpravka
apod.

Plytvani pri montazi a demontazi— provad@ni neang¢rné mnoho otéek @i povo-
lovani nebo utahovéani Sroibodstraiovani nebo vkladani podloZzek, pozorovani
neboc¢ekani pracovnik jeden na druhého apod.
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3. Plytvani p¥i pretypovani a zkouskadch— sem nizeme z#adit vSechny pohyby,
které potebujeme k dosé&eni pracovnich vySek, doundist nastroj apod. Velmi
casto se také plytva materidlem pro tzv. zkuSebkiipp

4. Plytvani pii opétovném zahajeni vyroby— jedna se o plytvarsiasem pi cekani
na toho pravého — specialistu z Gtvaizeni jakosti, ktery rozhodne o tom, zda je
mozné vyrabt. Toto plytvani trva $tSinou dost dlouho,dkdy se stava, Ze seka
.az do rana”“. (Vytlail a MasSin, 1998)

Seznam a ro#déni danych druth plytvani naznéuje, Ze neexistuje Zzadna petha akcep-
tovat dlouhou dobu vydm nastroj a geetypovani jako ,nutné zlo“, ale naopak tuto dobu
zkracovat. V nasledujicim obrazku je podle MaSindytdacila (2000) znazorn prinos
zkracovanicadi pro ekonomiku podniku a nalezneme zde takeé ogtpmacasto poklada-

nou otazku: ,Prérychleji vymenovat a séizovat?".

Rychlé Malé Velky
@ o HER > B
o 1 = = .... .
Zmeény zasoby zisk

Obr. 4. Givody pro rychlé zamy (MaSin a Vytlél, 2000)

3.3.1 Omezeni plytvani
Kormanec et al. (2008) dale uvgid Ze plytvani Ize omezit, pokud se budeme dristis
technik na sniZzovariadi pretypovani:

Standardizovat akce externihiefypovani.
Standardizovat stroje.
Vyuzit rychloupinge.

P wbd PR

Vyuzit dophkové nastroje, které budouraeené v fipravku a s timto vloZzené do
stroje.
5. Vytvotit multi-persondlni sézovaci skupiny.

6. Automatizovat proces Beovani.
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3.4 Metoda SMED

SMED = Single Minute Exchange Die = vélpteloZeno jako vyréna nastraj v ¢ase 1 az

9 minut.

Metoda SMED niZe byt definovana jakormetodika pro dosaZzedéasu zrany pod 10 mi-
nut. Zakladni koncepce systému SMED je vgad 3 kroky — oddlenim operaci externiho
a interniho petypovani, konverzi internih@ggiypovani na externi a zlepSovanim jednotli-

vychc¢innosti v ramci externiho a internihegtypovanf. (MasSin, 2005, s. 75)

KoSturiak a Frolik (2006) uvé&d, Ze metoda SMED p#tk nejznansjSim metodam pro
rychlé zneény. Vyvinul ji vyznamny piimyslovy inzenyr Shigeo Shingo. Tohotaipys-
lového inZenyra Ize povaZovat za jednoho # at&toznamého vyrobniho systému Toyo-
ta. Metodu SMED vyvijel, testoval a zdokonalovaterinez 20 let. Shigeo Shingo na z&-
kladé svych dlouholetych zkuSenosti konstatoval, Ze dikéosystemu SMED dovoluje
pomoci organizénich a technickych opani realizovat v praxi snizedasu v paméru na
1/50 pavodni doby.

Podle MaSina a Vyttadla (2000)feSil Shigeo Shingo v roce 1950 problematiku Gzkého
mista ve vyrobnim systému firmy Mazda. Po provegeocesni analyzy zjistil, Zetipvy-
meéné nastroje dochazi k velkyasovym ztratam. Jedna se&asové ztraty, které sejd

v mnoha podnicich kazdy den, miapledani nédi po celém provozu i¢kolik desitek
minut. Shigeo Shingo se inspiroval p¥awuto zkuSenosti s vi¥nou nastroje ve fir
Mazda, aby formuloval zakladni myslenky p&giho systému SMED. Konstatoval, Ze
operaci petypovani je velmi dlezité rozélovat do dvou zakladnich kategorii — interni

operace a externi operace.

* Interni operace — mohou byt provaghy jen v @Fipads, Ze stroj stoji — je
neproduktivni a tent@as se z hlediska vyroby stava prostojemiiPs¢m nap

vlastni gretypovani nastroje, matrice, zapustky apod.
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» Externi operace— mohou byt provashy i pti chodu stroje — stroj je produktivni a
tento ¢as neni z hlediska vyroby prostojem. iP&em napy doprava do skladu,

piiprava nastroje u strojefgsun do ,pipravné” pozice apod.

Cinnosti provadeéné pii zméné

Interni Externi

¢innosti ¢innosti

= @

Doba zmeny = prostoj

Y

Obr. 5. Interni a externigtypovani (MaSin a Vyitd, 2000)

3.4.1 Z&kladni koncepce systému SMED

Z&kladni koncepce je podle Vi a MaSina (1998); KoSturiaka, Boledéwj Krid'aka a
Marka (2010) postavena ni@th krocich, pomoci nichz Ize dosahnout vyraznddnaceni

puvodni doby patbné pro provedeni zmy sortimentu a vygny nastroje.

1. krok — disledné provéghi jednotlivychcinnosti dle povahy = je velmiutezite,
aby byly veSkeré exterginnosti provadny pied anebo po vyémé (nag. manipu-
lace s nastroji musi probihategl nebo az po ukdeni znény; pred vlastni zrdnou
je také nezbytné nachystat vSechny poky a upravit pracovistpro hladky pé-
béh vymeny). Kazdy pracovnik si jeédom, Ze pipravu nastrdj a jejich udrzbu je
mozné provaét i za chodu stroje, avS&ksto se to &e praw naopak.

2. krok — je nutné se soustdit na pevadni interniché¢innosti na externi (hledame

moznosti, kdy bude moZrgnnosti vykonavanéipzastaveném stroji, vykonavat v
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doke, kdy stroj pracuje). Do této faze lzeradit nap. predeltev nastraj mimo

stroj, @ipravky pro davku, fiprava pracovigtapod.

3. krok — dalSi zkracovantasu nutného pro vykonani jednotlivych internich a

externichtinnosti.

Pivodni doba zmény

Interni Externi
¢innosti ¢innosti

Interni Externi
¢innosti 4 ¢innosti

Interni i Externi
¢innosti g ¢innosti

«— Q — Novi doba zmeény

Obr. 6. Postup f rychlych zranach (Vytlail a Masin, 1998)

3.4.2 Hlavni zasady i rychlych zménach

» Standardizovat akce externihiefypovani.

» Standardizovat stroje.

* VyuZit rychlé upinge.

* Vyuzit dophkové nastroje, které serfdi v pripravku a s nim se vlozi do stroje.
» Vytvotit viceprofesni tymy n&Seni rychlych zgm.

* Automatizovat proces seeni. (KoSturiak, Boledowj Kristak a Marek, 2010)

3.4.3 Prostiredky pro zkracovaniéasi na pretypovani

Pomoci nize uvedenych priomiki, jak uvadji KoSturiak a Frolik (2006), Ize dosahnout
zkraceni trvanéinnosti gretypovani.
* Metoda jednoho pohybu — zajigf objekti jednim pohybem (iZeme pouzit koli-
ky, rychlé upinge, pruziny, magnety.).
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* Princip nejmensiho spaieého nasobku — dorazy.
* Upnuti jednou oté&ou.

* Vykonavani paralelnich operaci sasreé — vice pracovnik

Erinclp nojmanéiho
iy £ J LR obje k10 pomod jednoho spoleéndhe ndzakbu
peohy b s mofna napt. pomook:

.o P S =
= (A
LI @ I B
K uaria @ poemaocd d oraa i
Paralalni oparace
proringanizis verrslery
.S

I

Obr. 7. Prostedky pro zkracovanfasi na p-etypovani (Teek a Bobak, 2006)

3.4.4 Desatero rychlé zngny

KoSturiak, Boledou, Kristak a Marek (2010) uvé, Ze pro odstrai plytvani se vyu-
Ziva desatero IPI (Institut gmyslového inZenyrstvi v Liberci) pro rychlé ny.

Vymeéna a séizovani je plytvani.

Nikdy ne‘ikej: ,Je to nemozné.”

Zkracenicasu s#izeni je prace tymu, tym jégba odminit.

Analyza gimo na pracovisti a videozaznam jsou nejlepsSi asguyn

Standardizuj proces $eeni.

Priprav pomiicky a nastroje ifgdem.

P vymeéné se pohybuji ruce a ne nohy.

© N o 0o B~ W DN BE

Srouby jsou nefatelé — otdeni kazdého zavitu stajas — pouzivame protdiflac-
né pruzinove spoje, paky a jiné rychle upinaci fcky.
9. Nastavovani polohy ,podle oka“ jgeba nahradit z&&ami, stupnicemi, dorazy.

10.Bez nefeného tréninku se zavod nevyhrava.
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3.4.5 Postup realizace metody SMED

Pri uplatiovani metody SMED postupujeme podle Kormance ef2808) dle nasleduiji-
cich kroki:

1.

Identifikace Uuzkého mista— vSeobeckh hledame takové misto, které je z pohledu

v s

pracnosti &asove narénosti nejsloZijsi.

. Vyhotoveni videosnimhii pietypovani — na videokameru zaznamenavame kom-

pletni proces fetypovani. VSechnyinnosti jsou nahlas komentované, alsiygnz-
de¢jSim zpracovavani videozaznamu nemohlo dojit ke Mikacim. Jestlize nema-
me po ruce videokameru, lze cely proces zaznandmgipraveného formulé,
do kterého také zaznamenavame trvani jednotli¢jraiosti pomoci stopek.
Analyza videosnimki pietypovani— divame se na videozaznamiagisujeme ho
do formulde SMED. Poté graficky vyj&tne interni a exterriinnosti.

Realizace metody SMED- tym prochézi jednotlivéinnosti dle formul&e a hleda
opateni, jak danodinnost vykonavat efektiviiji.

Definovani a realizace napravnych opdeni — aby doslo ke zlepSentyodniho
postupu, je pdeba rkterécinnosti pozngnit nebo nahradit jinymi.

Trénink nového postupu pretypovani — ukolem tohoto tréninku je &kit navrh-
nuty postup v praxi. Trénink nam také piofa owfit, zda je mozné na@vnavrho-
vané opdeni reald zvladnout a také poiie odstranit odchylky, které mohly byt
béhem navrhu nového postupu zanedbané.

Standardizace postupu etypovani— standardizace postupiep/povani zname-
na, Ze navrhnuty postuggtypovani bude vykonavany vSemi operatory na vSech
sménach stejnym zjsobem a se stejnym vysledkem.

3.4.6 Vyuziti SMED v ¢eskych podnicich

Metoda SMED umaiuje realizovat v praxi sniZzenfgthodovychtadi v praméru na 1/50

puvodni doby. Po uplatmi této metody se pmérna doba sézovani mize snizit az na

2,5% pivodnihocasu nutnéhofed aplikaci této metody. Mezi dalSi typickénmsy meto-
dy SMED Ize zahrnout:

radikalni redukce&adl na séizeni,

zvySeni miry vyuziti strdj (eliminace ztrat kapacity stroje),
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* sniZeni pitbéZné doby vyroby,

e sniZeni pdtu chyb i sefizovani a zlepSeni jakosti,

* zvySeni bezpmosti prace,

* nizS8i zasoby nahradnich wlé pisluSenstvi,

* zapojeni obsluhy strdjdo séizovani. (Téek a Bobak, 2006; Kosturiak a Frolik,
2006)

3.4.7 Rizika metody SMED

« Spatny vylr proces — operace, které jsou vykonavané jédika.

» PXili§ nizké cile — nap zkraceni¢asu ze 120 minut na 113 minut. Ve velkém
mnoZstvi podnik secasy zkracuji 8kolik let, je dilezité tento proces zkracovani
urychlit.

* Nowe navrhnuty proces neni standardizovan a vyhodnacova

» Existuji zd&izeni, kde jsou technické limity, které Izéekonat pouze rozséahlou

technickou zmanou zdizeni. (KoSturiak a Frolik, 2006)

Podle KosSturiaka a Frolika (2006) lze po koncepdE® podstoupit jest radikalrgjSi
feSeni — pulové zmény* (zero changeover). Koncepce nulovychémstavi na tom, Ze
firma, ktera chce byt konkurenceschopna, musi atlagiménu a séizovani v¢asech pod
3 minuty! Tohoto Ize docilit pomoci nasledujicichén:

* zmena v rozsahu jednoho taktu (hit-to-hit),
* zmena jednim pohybem (one touch exchange),

* zmeéna bez dotyku (no touch exchange).
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3.5 Metoda 5S

Tato metoda pochazi z Japonska a byla zformov&oepjarek Toyota Production System.
Tento systém igdstavuje ucelenou strukturu metod k zlepSeni pestafirmy na trhu.
Z Japonska se metoda postéipiostala az do USA i Evropy. Metoda 5S se htazemeiu-

je na efektivnost vyroby a kvalitu vyrobkK hlavnim ginosim metody 5S péit zprehled-
néni a zjednoduseni pracowstivodnim zamirem byla orientace na pracowistyrobni
linky, tuto metodu lze vSak pouzit kdekoli, hapv kanceléich. (Kocourek a $tlec, ©
2006-2009)

3.5.1 Divody k zavedeni 5S

Metoda 5S je propracovana metoda, kter&ash k zakladnim stavebnim kantem pfi
zavaani Stihlé vyroby. Vychazi z hlavniho principu mirghzace Usili i pracovnichtin-
nostech na pracovisti (Kocourek @ehc, © 2006-2009). Hlavnitigtody pro zavedeni této
metody popisuje Be&kova (2009) nasledo¥n

* Vizualizace a redukce plytvani — fapbyte&ny pohyb pracovnik nadbyténé za-
soby, nadbyt&na doprava a manipulace, nevyuzité schopnosti prakip atd.

» ZlepSeni materidlového toku — rfapavedenim vizualizace ve skladu, vy@mim
standard atd. je mozné zajistit efektivni vyuziti pracowddby a omezit tak plyt-
vani, které vznikéiphledani materialu.

» ZlepSeni kvality a bezgaosti — je mozno zajistit diky zavedeni standard

» ZlepSeni podnikové kultury a postoje lidi — je iytaby do realizace této metody
byli zapojeni vSichni z€astréni zangstnanci. Realizace musi probihat formou dis-
kuzi a dohod a ne jen formoiilkazi.

» ZlepSeni pracovniho prdstli — zamistnanci budou mit pocitttSi sounalezitosti.

3.5.2 Proé¢5S

Jak jiz z nazvu vyplyva, ozteni 5S je tvéeno z gti japonskych slov zdanajicich na S,
Seiri, Seiton, Seiso, Seikutsu, Shitsuke (Levay2(0®5-2011). Jednotliva slova je mozné

dle Befkové (2009) charakterizovat nasleddvn
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» Seiri (separovat, vytdit) — cilem tohoto kroku je, aby na pracovisdistaly pouze
prednty, které jsou pdebné pro aktualni provoz a pouze vipbhém mnozstvi.
Nepotebné pednty je nutno odstranit, jinak vznika plytvani. K @eni gedne-
tt na pracovisti se pouzivaji katy.

» Seiton (systematizovat) — jedna se o vhodné unisbzn&enych polozek, ty musi
byt lehce k nalezeni aipravené ke snadnému pouzivani. Po pouZiti je g

polozky na definované misto.

» Seiso(stalecistit) — je nutné uiit, co se budégistit, kdo bude danotinnost vyko-
navat, kdy a jakasto, jaké prostdky budou pouzity atd. Nisté pracovid&t muze

vyvolat vySSi pravépodobnost zrammi, wtSi poruchovost rigstych stroji atd.

* Seikutsu (standardizovat) — z&frem je vytvdeni standardu pracowstna jehoz
zaklad bude kazdy pracovniki@sré veédét co, kdy, kdo a prd ma dlat, cistit,

udrzovat, kontrolovat.

» Shitsuke (sebedisciplinovanost) <kbzité je udrzovat, jeStdulezitéjsi je zlepSovat
souwasny stav. DodrZzovani standaridy se mdlo po ukité dok® stat pro vSechny
naprostou samaégjmosti. K dosazeni usghu slouzi pravidelné audity a Skoleni,

které k zavedeni metody 5S neodmyslitgdaii.
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLE CNOSTI

TRINECKE ZELEZARNY — MORAVIA STEEL

@ TRINECKE ZELEZARNY @ TRINECKE ZELEZARNY

Obr. 8. Loga (trz, © 2005)

4.1 Historie T¥ineckych Zelezaren

Spole&nost Tinecké Zelezarny byla zaloZena Knti jiz v roce 1839 ¥Sinskou komorou,
jejimz vlastnikem byl v té da@barcivévoda Karel Habsburskyiuwwdré se v Zelezarnach
vyrakela kamna, plotny na kuchigké pece, lité nadobi, kanakma litina, sloupy, schodis-
té, ploty, balkonové rize, okenni ramy, nahrobnfike, odlitky pro strojirenstvi a uitec-
ké predmety. Jiz v roce 1845 byly Zelezarny oéeg zlatou medaili na pmyslové vysta-
vé ve Vidni. Obrovskou vyhodou byla a stéle je prolefnost strategicka poloha — napo-
jeni na KoSicko-bohuminskou Zelegmi drahu. Pray toto napojeni hralo tdezitou roli

v 70. letech 19. stoleti, kdy se tehdejSi majitethod| postups soustedit hutni provozy
z nedalekého okoli préwdo Tiince.

Vroce 1906 byly Zelezarny prodany iB&é a hutni spod@osti. Zelezarny byly
zwétSovany a modernizovany a jiz ve dvacatych letedh 3toleti se fadily
k nejmodergjSim hutnim zavoiéim ve stedni Evrog, a napiklad zdejSi valcovna byla
jako prvni na s§té elektrifikovana. Z roku 1929 pochéazi ochranna zkeniti kladiva v

kruhu“, ktera doprovaziinecké hutni vyrobky dodnes.
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V roce 1946 byly Zelezarny znéarashy. Obdobi Il. s¥tové valky nezastavilo rozmach
Ttineckych Zelezaren a v 80. letech dvacatého stalesahl #ist produkce oceli a
valcovaného materialu svého historického vrchohstépeméasu doslo v Zelezarnach na

zavadni modernich hutnich technologii.

Od roku 1989 byly finecké Zelezarny privatizovany a v roce 1991 byigvpdeny na
statni akciovou spodaost. To vSak netrvalo dlouho a byly zcela odst@&nOd roku 1996

je majoritnim vlastnikemlneckych Zelezaren akciova spiest Moravia Steel.

Souasti skupiny Tinecké Zelezarny — Moravia Steel je cébida dalSich dd¢mych
spanosti, jako nap: Energetika finec, a.s., Strojirnyilnec, a. s., Slévarnyiihec, a. s.,
Refrasil, s. r. 0.Retézarna, a. s., Sochorova valcovna TZ, a. s., VUHZ Materialovy a
metalurgicky vyzkum s.r.o., Sroubarna Kyjov, spok.o., Hanacké Zelezarny a pérovny,
a.s., Kovarna Viva a.s., Metalurgia S.A., Soukrasti@dni Skola finec a nejno#ji D&D

Drotaru Zrt.

V souwlasné dob jsou Tinecké Zelezarny vyznamnym hutnim podnikem, ktenealji
dlouhé ocelové valcované vyrobky. Diky tak obrowskérozvoji této spoknosti se stala
malad zemidélska obec Tinec vyznamnym wstem. TFinecké Zelezarny podporujadu

kulturnich, sportovnich a vthvacich aktivit v regionu i mimoén (trz, © 2005)
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4.2 Organizaéni struktura T Fineckych Zelezaren
Valna hromada |
I
| Dozoréi rada |
Reditel pro vnitini \ibory DR
audit
Pfedstavenstvo
I
Generalni
feditel
I | I | 1
Reditel pro persona Investiéni Vyrobn( Finanéni Technicky
listiku a administrativu feditel feditel feditel feditel

Koksochemicka
vyroba

Valcovna predvalki
a hrubych profild

I Druhotné suroviny

I \ypravny

I Valcovna trub

\Vyroba Zeleza a oceli

Valcovna dratu a

jemnych profild

Doprava

Ridici systémy

Tazirna oceli

Obr. 9. Organizani struktura Fineckych zelezaren (trz, © 2005)

Svou diplomovou préaci zpracovavam ve Starésstslv provozu VF — Tazimhoceli, proto

se nadale budwnovat tomuto provozu spaleosti Trineckych Zelezaren.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

4.3 Charakteristika provozu VF — Tazirna oceli

Provoz VF — Tazirna oceli ve Staréntd je sowdasti spolénosti Trinecké Zelezarny.
Nazev VF je odvozen od V = Vyrobni a F = Ferrom@ayvelikoZ bych tento provoz rada
popsala, musim se nejprve z#ihna jeho minulost, kterou je spotost Ferromoravia,
S.r.o., proto se nyni kratce z&fim na popis byvalé spaleosti Ferromoravia.

4.3.1 Struéna historie a sowasny stav

Spole&nost Ferromoravia, s.r.o. vznikla 29.iz4995. Rvodre se vyrobni program této
spoleé&nosti zabyval fevazré vyrobou nosnych o&tk a koléek kontejneil na bio-odpad.
Postupny vyvoj vyrobniho programu tutimnost vSak utlumil a do pdedi snérovalo roz-
Siteni vyroby tazené oceli. Pro ro&ii vyrobni kapacity tazené oceli bylyifreny -

slusné technologie.

V roce 2003 doslo k vyznamné &mé na pozici vlastnika a spdieost se stala soasti

uskupeni Tineckeé Zelezarny — Moravia Steel. O rok p#zd ramci optimalizace organi-
zatnich struktur skupiny, se jedinym vlastnikem spodesti stala spotsost Tinecké Ze-

lezarny — strojirenska vyroba, a.s. (Strojirfinéc, a.s.).

V letech 2004 — 2008 doSlo k masivnim investicimblasti strojového parku. Byly na-
koupeny 2 nové moderni kombinované tazné stroje HUMAG IIB a IlIB pro taZzeni

ze svitki do tyi. Dale byly roz&eny sklady a byla n@wyreSena logistika celého arealu.
Diky t¢émto investicim se povedlo zvysit produnk ¢cinnost spolénosti na vice nez dvojna-

sobek a réni vyrobni kapacita vzrostla na 90 kt taZzen@®wg oceli.

V roce 2009 spotmost ot zmenila vliastnika a finecké Zelezarny odkoupily 100% podil

ze spolénosti Strojirny Finec, a.s.

K posledni vyznamné organtad zmené doSlo v roce 2011. Loni prébala fuze a doslo
ke sloweni spolénosti Ferromoravia, s.r.o. do spiiesti Trinecké Zelezarny, a.s. Timto



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

aktem zanikla spotmost Ferromoravia, s.r.o. bez likvidace a jeji mejea zavazky i@sly

na spolénost Tinecké Zelezarny, a.sDjvodem fuze bylo zjednoduSeétdeni vyrobnich
proces: a propojeni systéinizeni a planovani vyroby. Fuze bylataké ginést Usporu
Fidicich a spravnich néklagi dalSi uspory z rozsahu vykonavanyeinosti“ ekl na val-

né hromad prvni mistopedseda, f@dseda fineckych Zelezaren Ing. Jan Czudek s tim, ze
Ferromoravia se po zapisu do Obchodnihoii&jststala provozemtineckych zelezaren.

Tak vznikl sodasny provoz VF — Tazirna oceli. (interni materidty; © 2005)

Podrobnou organizai strukturu provozu VF — TaZirny oceli jsemiagila na konec di-

plomové prace, doiflohy P |I.

Obr. 10. Provoz VF - Tazirna oceli (interni matéyja

4.3.2 Vyrobni program

V provozu VF — Taziréoceli je zaveden a vyuzZivan jako jeden z hlavmigstrofi fizeni
systém managementu jakosti dIEN EN 1SO 9001:2008. Navic je od roku 200933sp
certifikovan systéntizeni managementu jakosti dle nové no@8N ISO/TS 16949:2009

pro zajisStni sérioveé vyroby dle pozadavikautomobilového gmysilu.

Moderni spolénost hutni druhovyroby je nejisim ¢eskym vyrobcem za studena tazené
oceli a zamistnava celkem 190 pracoviikProdukce tazené oceli je vyedia z materialo-
vého vstupu z fineckych Zelezaren. Vyrobky ve foémazenych t§i kruhoveho, Sesti-

hranného @tyrhranného priezu, zfisobem ze svitk do svitki, ze svitki do tyi a z tyi



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomik 42

do tyi (viz priloha P 1), maji své uplaténi zejména ve strojirenstvi a automobilov
primyslu. Odkujovani valcovaného materialu se provadikanim. Nésleduje vlastra-
Zeni, @leni, rovnani a hlazeni, srdZeni h frézovéanicel, nedestruktivni kontrola a bale

Souasti technologie zpracovanikterych vyrobki je i zihani svitk a ty¢i.

Obr. 11 Kruhovy, Sestihranny éyrhranny peiez (interni materialy

Priklady uziti tazené oce!

» Strojirenstvi —piesné kidele, vyroba Srouh vyroba zavitovych @i, n&adi, sw-
¢asti pneumatickych vaig hydraulické koncovky, hydraulicka Sroubeni

* Automobilovy piimysl—zvedaci z&izeni, hlavové ogky atd

» Vyroba kol —zabiraci hlava zavitova, brovy buben ocelovy, osi kuZzelem atd.

* Nabytk&sky ptimysl— nabytek/koléka, kovovy nabytek at

Jak je vidt z nasledujiciho grafu, nejvice vyrablputuje do velkoobchdd Podil dalSict

oblasti je vcelku minimalni

Prodej dle oblasti odbytu

0,
1% M Velkoobchod 87%
H Automobilky 7%

i Maloobchod 4%

M Vyroba stroju 1%

M Ostatni 1%

Graf 1. Prodej dle oblasti odbytu (interni mateiré
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VétSina produkce je vyr&bpa na zakéazky od zakazihikNa sklad se vyrabi pouze omez
mnoZzstvi, cca 10 45%. Podil exportgini cca 62%. Exportuje sa'gvazré do zemi v-

ropské unie.

Prodej dle zemi

a0 270 2% m CR 38,8%

2%
3%

1%\

M Polsko 14,3%

M Madarsko 8,3%
M Slovensko 10,8%
M Némecko 13,9%
M Slovinsko 1,4%
M Chorvatsko 3,1%
M Bulharsko 2,4%
i Finsko 3,5%

M Rakousko 1,6%

i Ostatni 2,0%

Graf 2 Prodej dle zemi (interni materia

K nejwtSim domacim a zahramim konkurenim provozu VF- Tazirrg oceli pati nase-
dujici: Acenta Steel, OEMK Oskol, Rodastal, SchmelBickenbach, Siat, Stilma, Stc
Steel, Trafil Czech, Virmet a WIBlankstahl Deutschland.
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5 ANALYTICKA CAST

Hlavnim dkolem mé diplomové prace je aplikace mgt&MED na konkrétni iklad
z praxe. Po domlwvve firm¢ bylo rozhodnuto, ze se bude metoda SMED aplikonat
tazné lince TL 35.

5.1 TL35

Na tazné lince TL 35 se vyrabi Sestihranttgfhranné a kruhové &g zpisobem tazeni
Z ty¢i do tyei. Tazenim valcovaného materialu se dosahne hladkaibrovaného povrchu
geometrického tvaru profilu. TaZzenim stoupa tvrdogievnost materidluripsouwtasném
poklesu taZznosti a kontrakce. Tato linka se rozklaad celé délce i&e haly. U linky pra-
cuji celkem 4 lidé — tryskatazec, pilg rovna&. Cela tazna linka se sklada &gt uzti —
tryska, tazna stolice 35, kotdavé pily a rovnaka, kterymi material postugrprochazi.
Layout TL 35 jsem zadila do pilohy PIII.

5.1.1 Tryska¢

Vstupni material prochazi otvorem ze skladim@ do prvniho uzlu, kterym je tryska
Tento stroj je ufen pro otryskavani materialu. Dochazi zde ke zb@wbwkuji na vstup-
nim materidlu a také k odstkam povrchové koroze. Material se otryskava kovoahmna-
zivem (broky). Odsud jde tyzbavena okuji do tazné stolice 35.

Obr. 12. Tryska(vlastni zpracovani)
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5.1.2 Tazn& stolice 35

V tazné stolici je material taZzen za studena at@zeni se pouzivaji fwlaky ze slinutych
karbidi. Technologicky cyklus je poloautomaticky. Otryskatyée jsou vyhazovany na
pricny fettzovy dopravnik, kteryigpravi otryskané e k gricnym podavaim, kterymi
jsou podany na vatkovy dopravnik k tazné stolicied zatl@ovaci zdizeni.

Nyni taZec pedvoli potebny p@et t\¢i a nasune je do zatlavaciho bloku stolice a zatlia
ty¢e do pfivlaku. VyZaduji-li to okolnosti (kvé konce tgi, material s malou vZpnou
pevnosti atd.) nutno zatlavat na dva zdvihy, ffpadré na vice zdvif. Ty¢ najede s taz-
nym vozikem na mivlakovou desku, dojde k sini taznychtelisti a automatickému za-

haknuti tazného voziku do taznélettzu. Prokthne proces tazeni.

VytaZzené tye vypadavaji z podpnych ramen naiftny fetzovy dopravnik vedle tazné
stolice. TaZec vrati tazny vozik do vychozi polobkontroluje roznir a kvalitu vytaze-

nych tyi. Kontrolu roznéru provadi mikrometrem. Po taZeni nasleduje prdéesi.

Obr. 13. Tazna stolice 35 (vlastni zpracovani)

5.1.3 Kotoucove pily

Z tazné stolice 35 rfiimaterial k operacideni. Kotowové pily jsou uteny k dleni tyei s
kruhovym, Sestihrannym nekitvercovym ptirezem. Zde je tyrozdtlena pomocityt pil

na zakaznikem pozadovanou délku. Kétowe pily jsou vybaveny upinacintelistmi.
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Tyto ¢elisti (spolu s pivlaky) jsou gedmetem petypovani, vzdy kdyZz dochazi ke &ms
typu tyce.

Obr. 14. Kototiové pily (vlastni zpracovani)

5.1.4 Rovnacka

Jakmile je t¢ rozdilena, dochazi k rovnani. Rouka je vyuzivana pro rovnanidyo
rozmeru 27 — 65 mm  pevnosti v tahu 392 — 932 MPa. Jestlize se rdrnhova ty, je
vyroba plynulda, pokud se vSak rovigyihran nebo Sestihran je tento materidhlpem

odebran a rovnan na stroji, ktery je urgrisha konci haly.

Obr. 15. Rovn#&a (vlastni zpracovani)
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Jakmile sjede tyz rovnaky, pada do ppraveného prostoru a zde se vaze. Takto hotovy
material naloZi j|b na picny vozik a peveze jej do vedlejsi haly, kde dochézi &eni,

kontrole a roztidéni podle zakaznika.

V hale je nutné se pohybovat po vyZeaych cestach. Obsluha tazné linky TL 35 vyZadu-
je dodrzovani bezgaostnich pedpidi, se kterymi jsou za#stnanci seznameni a tyto
piedpisy také visi na nasice u vstupu do haly. Tazna linka TL 35 ma 2x diné&ynapla-

novanou pravidelnou udrzbu, ktera trva cca 4 —dirha poté je nutny uklid, cca 2 hodiny.

5.2 Uvodni workshop

Cela realizace aplikace metody SMED zsga inform&ni schizkou v zasedaci mistnosti
ve firmé. Na sclizce byla nejprveiiedstavena a vicgiplizena samotna metoda SMED,
byl vyswtlen smysl realizace a naslédhyl popsan pibéh implementace. Po kratkém
Skoleni o této metaddoSlo k sestaveni tymu. Ten byl stanoven nasledoxadouci pro-
vozu, technolog, @imyslovy inZenyr, diplomant. Po domkig vedenim bylo rozhodnuto,
Ze se projekt bude aplikovat na tazné lince TL 35.

5.3 Analyza souwasného stavu petypovani na TL 35

Nejdiive byl vybran procesiptypovéni, jde o nejdelsi a nejsl@éisi pretypovani na této
lince, které se provadi cca 1x za 14 dni. Jedravedkeé retypovani z kulatiny — dvoutah
(tahnou se 2 tie sowdasrE) na Sestihran — jednotah (tdhne se pouze jedhatyge o pro-
ces tazeni z ty do tyi. Zde byla provedena videoanalyza. Cely prodesypovani byl
nat&en na 2 videokamery. Metoda SMED bude aplikovandvaauzly na tazné lince TL
35 z celkovychttyi. Pred samotnym vyhotovenim videosnimku byly pracotmilna dané

lince vys\wtleny principy a dely metody SMED.

Po dikladném prozkouméani videosniinkyl sestaven seznam operaci. Ke kazdé operaci
byla pifazena jeji doba trvani a byloceno, zda se jedna o inter&i externi¢innost.
V poznamkach je uvedeno mozné ndgseni stavajiafinnosti. Detailni analyzaiptypo-

vani je uvedena v nasledujici tabulce.
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5.3.1 Analyza &innosti TAZCE

Tab. 3. Analyz@innosti tazce (vlastni zpracovani)

il Y aele] Lol opis €innosti kategorie | poznamk
operace | operace ¢as trvani Pop 9 P Y

1. 0:00:00 | 0:01:03 | 0:01:03 Vyjmuti pravlaku Interni

2. 0:01:03 | 0:01:35 | 0:00:32 Nasazeni objimek Interni

3. 0:01:35 | 0:01:48 | 0:00:13 Cesta pro naradi Externi

4. 0:01:48 | 0:01:55 | 0:00:07 Otoceni klice Externi | Eliminace
5. 0:01:55 | 0:02:17 | 0:00:22 Cesta pro naradi Externi

6. 0:02:17 | 0:03:02 | 0:00:45 Uvolnéni desky Interni

7. 0:03:02 | 0:03:09 | 0:00:07 Cesta s nafadim Externi

8. 0:03:09 | 0:03:24 | 0:00:15 Povolovani Sroubt desky Interni

9. 0:03:24 | 0:03:31 | 0:00:07 Cesta pro naradi Externi

10. 0:03:31 | 0:03:50 | 0:00:19 Povoleni bo¢nich Sroubt Interni

11. 0:03:50 | 0:04:11 | 0:00:21 | ZavéSeni pruvlakové desky Interni

12. 0:04:11 | 0:04:21 | 0:00:10 Odpojeni pfivodu oleje Interni

13. | 0:04:21 | 0:05:58 | 0:01:37 | Vyndaniaodlozenipraviako- | o

vé desky
14. | 0:05:58 | 0:07:05 | 0:01:07 | Prvezeni aulozeninove pru- |
vlakové desky
15. | 0:07:05 | 0:07:23 | 0:00:18 | CeStAPropripraveknausta- | 000 | Externi
veni vysky

16. 0:07:23 | 0:08:57 | 0:01:34 Nastaveni vySky desky Interni

17. 0:08:57 | 0:09:21 | 0:00:24 Zajisténi desky Interni

18. 0:09:21 | 0:10:48 | 0:01:27 Bocni vymezeni desky Interni

19. 0:10:48 | 0:13:01 | 0:02:13 Dotazeni desky Interni

20. 0:13:01 | 0:13:24 | 0:00:23 Cesta pro naradi Externi

21. | 0:13:24 | 0:13:50 | 0:00:26 | Demonmazpritlacne desky | 0

praviaku
22. 0:13:50 | 0:14:04 | 0:00:14 Vyjmuti drzaku pravlaku Interni
23. 0:14:04 | 0:14:27 | 0:00:23 Vyjmuti objimky Interni
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24, 0:14:27 | 0:14:30 | 0:00:03 Cesta s objimkou Interni Externi
25. 0:14:30 | 0:14:40 | 0:00:10 Komunikace Interni | Eliminace
26. 0:14:40 | 0:14:48 | 0:00:08 Cisténi voditka Interni

27. 0:14:48 | 0:15:05 | 0:00:17 Kontrola voditka Interni

28. 0:15:05 | 0:15:16 | 0:00:11 Cisténi ulozeni voditka Interni Externi
29. 0:15:16 | 0:15:22 | 0:00:06 Usazeni voditka Interni

30. | 0:15:22 | 0:16:04 | 0:00:42 | KONtrold pgﬂt:;'i";‘nklt‘y”'oze”i 4o | rterni

31. 0:16:04 | 0:16:10 | 0:00:06 UloZeni objimky Interni

32. 0:16:10 | 0:16:19 | 0:00:09 Ulozeni privlaku Interni

33. 0:16:19 | 0:17:05 | 0:00:46 Ustaveni pravlaku Interni

34. 0:17:05 | 0:17:26 | 0:00:21 Zajisténi praviaku Interni

35. | 0:17:26 | 0:17:48 | 0:00:22 | UtAZenipritlacne deskyprd- | 0

vlaku

36. 0:17:48 | 0:17:59 | 0:00:11 | Odijisténi zamku zatl. Celisti Interni

37. 0:17:59 | 0:19:43 | 0:01:44 | 1. pokus odjisténi zatl. elisti Interni Externi
38. 0:19:43 | 0:20:15 | 0:00:32 Sevreni a rozevreni celisti Interni | Eliminace
39. 0:20:15 | 0:20:25 | 0:00:10 Cesta pro nastroj Interni Eliminace
40. 0:20:25 | 0:20:34 | 0:00:09 Cesta pro nastroj Interni | Eliminace
41. 0:20:34 | 0:20:47 | 0:00:13 | Posunuti koncového spinace Interni

42, 0:20:47 | 0:20:50 | 0:00:03 | Popojeti vozikem zatlacovani | Interni

43. 0:20:50 | 0:21:08 | 0:00:18 | Posunuti koncového spinace Interni | Eliminace
44, 0:21:08 | 0:21:30 | 0:00:22 Vyjmuti zatl. levé Celisti Interni

45, 0:21:30 | 0:22:11 | 0:00:41 Kontrola zatl. levé ¢elisti Interni

46. 0:22:11 | 0:22:35 | 0:00:24 Zasunuti levé zatl. Celisti Interni

47. 0:22:35 | 0:22:48 | 0:00:13 Zajisténi krajni celisti Interni

48. 0:22:48 | 0:22:57 | 0:00:09 Odlozeni rukavic Interni

49, 0:22:57 | 0:26:51 | 0:03:54 Porucha Interni | Eliminace
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50. 0:26:51 | 0:27:45 | 0:00:54 Priblizeni tazného voziku Interni
51. | 0:27:45 | 0:28:10 | 0:00:25 | OdiStenizamku 1., 2. w@znyeh | o
Celisti

52. 0:28:10 | 0:28:17 | 0:00:07 Vytazeni 1. Celisti Interni

53. 0:28:17 | 0:28:34 | 0:00:17 Vytazeni 2. Celisti Interni

54. 0:28:34 | 0:29:03 | 0:00:29 Cesta s Celistmi Interni Externi
55. 0:29:03 | 0:29:24 | 0:00:21 Odjisténi 3., 4. Celisti Interni

56. 0:29:24 | 0:29:35 | 0:00:11 Vytazeni 3. elisti Interni

57. 0:29:35 | 0:30:01 | 0:00:26 Vytazeni 4. Celisti Interni

58. 0:30:01 | 0:30:09 | 0:00:08 Cesta s Celistmi Interni Externi
59. 0:30:09 | 0:30:59 | 0:00:50 Zasunuti taznych celisti Interni

60. 0:30:59 | 0:32:31 | 0:01:32 Zajisténi zamk celisti Interni

61. 0:32:31 | 0:33:20 | 0:00:49 Najeti tyce Interni

62. 0:33:20 | 0:33:50 | 0:00:30 Odijeti voziku Interni

63. 0:33:50 | 0:33:57 | 0:00:07 Cesta pro kli¢ Interni Externi
64. 0:33:57 | 0:36:22 | 0:02:25 Nastavovani vysky tyce Interni

65. 0:36:22 | 0:36:26 | 0:00:04 Cesta pro nastroj Interni Externi
66. 0:36:26 | 0:36:46 | 0:00:20 DotaZeni vélcu Interni

67. 0:36:46 | 0:38:27 | 0:01:41 Porucha Interni Eliminace
68. 0:38:27 | 0:51:50 | 0:13:23 Porucha Interni Eliminace
69. 0:51:50 | 0:52:39 | 0:00:49 Zatlaceni tyce Interni

70. 0:52:39 | 0:53:33 | 0:00:54 Vytazeni ty¢e Interni

71. 0:53:33 | 0:54:53 | 0:01:20 Pfeméreni tyce Interni

72. 0:54:53 | 0:55:33 | 0:00:40 Kontrola hran a povrchu Interni

73. 0:55:33 | 0:56:15 | 0:00:42 Cekani na pilare Interni | Eliminace
74. 0:56:15 | 1:02:29 | 0:06:14 Cekani na sefizeni pily Interni

75. 1:02:29 | 1:03:34 | 0:01:05 VytazZzeni 2. tyCe Externi
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76. 1:03:34 | 1:03:55 | 0:00:21 Kontrola 2. ty¢e Externi

77. 1:03:55 | 1:05:20 | 0:01:25 Vytazeni 3. tyCe Externi

Z detailni analyzy bylo zjigho, Ze celkova dobpietypovanina tazné stolici trvala 10-
dinu 5 minut a 20 sekundas straveny u internich a extern¢innosti byl nasledujic

e Interni ¢innosti 1 hodina 1 minuta 10 sekund

« Externi ¢innosti 4 minuty 10 sekund

Jak je vidt, prevazna ¥tSina Ukori byla provadna \ dokg, kdy stroj stoji a je neprok-
tivni. V projektovécasti bude tedy hlavnim ukolem moZpiesun internickéinnosti ne
externi, pipadna eliminacedkterych externicltinnosti a mozné zlepsSeni internichx-

ternichgéinnosti.

Nasledujici vyséovy graf znazatuje procentudalni rozdeni internich a externiatinnosti,

které je nutné i vymene vykonat.

Rozdéleni cinnosti tazce

M interni

M externi

Graf 3. Rozdlenicinnosti taZzce (vlastni zpracové
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5.3.2 Analyza &innosti PILARE

Tab. 4. Analyz@innosti pila‘e (vlastni zpracovani)

cislo cas celkovy | doba S . . .

operace | operace &as - popis €innosti kategorie | poznamky

1. 0:00:00 | 0:00:40 | 0:00:40 Demontaz kryt Interni

2. 0:00:40 | 0:01:32 | 0:00:52 Cisténi pil Interni

3. 0:01:32 | 0:01:40 | 0:00:08 Komunikace Interni Eliminace

4. 0:01:40 | 0:01:50 | 0:00:10 Chdze - vzduchova hadice Interni | Eliminace

5. 0:01:50 | 0:02:01 | 0:00:11 | SMdze- "Zd;sgto"é hadice - | |hierni | Eliminace

6. 0:02:01 | 0:03:19 | 0:01:18 Cisténi pil - vzduchem Interni

7. 0:03:19 | 0:03:25 | 0:00:06 Uprava krytu Interni Eliminace

8. 0:03:25 | 0:04:46 | 0:01:21 | Namotani vzduchové hadice Interni | Eliminace

9. 0:04:46 | 0:04:56 | 0:00:10 ChUze pro celisti Interni Externi

10. 0:04:56 | 0:06:16 | 0:01:20 Chuze s Celistmi k pilam Interni Externi

11. 0:06:16 | 0:06:20 | 0:00:04 Chtze pro kli¢ Interni Externi

12. | 0:06:20 | 0:06:52 | 0:00:32 | Chuzeprodruhykiic +in- i | Eliminace

struktaz

13. 0:06:52 | 0:07:05 | 0:00:13 | Demontaz predni malé Celisti Interni

14. 0:07:05 | 0:07:15 | 0:00:10 Odlozeni ¢Celisti Interni

15. 0:07:15 | 0:08:01 | 0:00:46 | Demontaz zadni malé Celisti Interni

16. 0:08:01 | 0:08:06 | 0:00:05 OdloZeni Celisti Interni

17. 0:08:06 | 0:09:11 | 0:01:05 | Demontaz zadni velké cCelisti Interni

18. 0:09:11 | 0:09:17 | 0:00:06 Odlozeni ¢Celisti Interni

19. 0:09:17 | 0:10:10 | 0:00:53 | Demontaz predni velké Celisti Interni

20. 0:10:10 | 0:11:00 | 0:00:50 Zvedani spadlych dild Interni | Eliminace

21. 0:11:00 | 0:11:15 | 0:00:15 Cesta pro hadr Interni Eliminace

22. 0:11:15 | 0:11:40 | 0:00:25 Cisténi rukavic Interni | Eliminace

23. 0:11:40 | 0:12:00 | 0:00:20 Cisténi uloZeni &elisti Interni
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24, 0:12:00 | 0:12:20 | 0:00:20 Cisténi celisti Interni

25. 0:12:20 | 0:12:30 | 0:00:10 Sazeni velké zadni Celisti Interni

26. 0:12:30 | 0:12:46 | 0:00:16 Hledani Sroubku Interni | Eliminace
27. 0:12:46 | 0:13:27 | 0:00:41 Montaz velké zadni Celisti Interni

28. 0:13:27 | 0:13:35 | 0:00:08 Komunikace Interni | Eliminace
29. 0:13:35 | 0:14:17 | 0:00:42 | Dotazeni velké zadni Celisti Interni

30. 0:14:17 | 0:14:24 | 0:00:07 Cisténi celisti Interni

31. 0:14:24 | 0:15:23 | 0:00:59 Montaz velké predni Celisti Interni

32. 0:15:23 | 0:15:37 | 0:00:14 | Dotazeni velké predni Celisti Interni

33. 0:15:37 | 0:15:49 | 0:00:12 Cisténi malé gelisti Interni

34, | 0:15:49 | 0:16:07 | 0:00:18 | PriPravanamontazmale o | Eminace

zadni Celisti

35. 0:16:07 | 0:16:20 | 0:00:13 Montaz malé zadni ¢el. Interni

36. 0:16:20 | 0:16:44 | 0:00:24 | Instalace podlozek dotaZzeni Interni Eliminace
37. 0:16:44 | 0:17:01 | 0:00:17 Priprava predni malé cel. Interni Eliminace
38. 0:17:01 | 0:19:24 | 0:02:23 Montaz malé pfedni Cel. Interni

39. | 01924 | 0:19:44 | 0:00:20 | CStEN ée'iStip";‘le"fesun kdalsi | terni

40. 0:19:44 | 0:20:07 | 0:00:23 Demontaz pfedni malé Cel. Interni

41. 0:20:07 | 0:20:25 | 0:00:18 Komunikace Interni Eliminace
42. 0:20:25 | 0:20:37 | 0:00:12 Spusténi zarazky Interni Externi
43. 0:20:37 | 0:21:16 | 0:00:39 | Demontaz predni malé Celisti Interni

44. 0:21:16 | 0:22:22 | 0:01:06 Demontéz zadni Cel. Interni

45, 0:22:22 | 0:22:46 | 0:00:24 Cisténi uloZeni celisti Interni

46. 0:22:46 | 0:23:00 | 0:00:14 Cisténi gelisti Interni

47. 0:23:00 | 0:24:17 | 0:01:17 Montaz predni cel. Interni

48. 0:24:17 | 0:24:30 | 0:00:13 Cisténi celisti Interni

49. 0:24:30 | 0:24:57 | 0:00:27 Hledani kladiva Interni | Eliminace
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50. 0:24:57 | 0:25:44 | 0:00:47 Montaz zadni Eelisti Interni

51. 0:25:44 | 0:26:16 | 0:00:32 Nasazeni krytu pily Interni

52. 0:26:16 | 0:26:30 | 0:00:14 Cisténi celisti Interni

53. 0:26:30 | 0:27:00 | 0:00:30 Chtze ulozeni celisti Interni

54. 0:27:00 | 0:27:11 | 0:00:11 Chuze s podloZzkou Interni Eliminace
55. 0:27:11 | 0:27:24 | 0:00:13 Chtze pro hadr Interni Eliminace
56. 0:27:24 | 0:27:32 | 0:00:08 Instalace krytu pily Interni

57. 0:27:32 | 0:27:50 | 0:00:18 Komunikace Interni | Eliminace
58. 0:27:50 | 0:28:00 | 0:00:10 UloZeni celisti Interni Externi
59. 0:28:00 | 0:28:15 | 0:00:15 Cisténi celisti Interni Externi
60. 0:28:15 | 0:28:20 | 0:00:05 UloZeni Celisti Interni Externi
61. 0:28:20 | 0:28:32 | 0:00:12 Hledani Interni | Eliminace
62. 0:28:32 | 0:28:45 | 0:00:13 Chtze Interni Eliminace
63. 0:28:45 | 0:28:52 | 0:00:07 Chuize s nafadim Interni | Eliminace
64. 0:28:52 | 0:30:19 | 0:01:27 Demontéaz predni Celisti Interni

65. 0:30:19 | 0:30:28 | 0:00:09 Cisténi drzaku celisti Interni

66. 0:30:28 | 0:30:37 | 0:00:09 Cisténi gelisti Interni

67. 0:30:37 | 0:31:33 | 0:00:56 Montaz predni Celisti Interni

68. 0:31:33 | 0:33:19 | 0:01:46 Demontéz zadni Cel. Interni

69. 0:33:19 | 0:33:34 | 0:00:15 Cisténi drzaku cel. Interni

70. 0:33:34 | 0:33:40 | 0:00:06 Cisténi celisti Interni

71. 0:33:40 | 0:33:47 | 0:00:07 Instalace Celisti Interni

72. 0:33:47 | 0:34:40 | 0:00:53 Montaz cCelisti Interni

73. 0:34:40 | 0:34:55 | 0:00:15 Chlze s Celistmi Interni

74. 0:34:55 | 0:35:21 | 0:00:26 ChUze s nafadim Interni | Eliminace
75. 0:35:21 | 0:35:42 | 0:00:21 Komunikace Interni | Eliminace
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76. 0:35:42 | 0:37:37 | 0:01:55 Nastaveni parametrt pily Interni

77. 0:37:37 | 0:37:47 | 0:00:10 Chiize Interni

78. 0:37:47 | 0:38:00 | 0:00:13 Nastaveni dorazu pily Interni

79. 0:38:00 | 0:39:06 | 0:01:06 Kontrola nastaveni ¢el. Interni Eliminace
80. 0:39:06 | 0:39:27 | 0:00:21 Uklid pracovisté Interni Externi
81. 0:39:27 | 0:40:25 | 0:00:58 Kontrola Interni Eliminace
82. 0:40:25 | 0:41:43 | 0:01:18 | Cekani porucha jiného uzlu Interni | Eliminace
83. 0:41:43 | 0:43:23 | 0:01:40 Cekani Interni | Eliminace
84. 0:43:23 | 0:44:23 | 0:01:00 | Vypisovani Stitku pro vzorek Interni Externi
85. 0:44:23 | 0:45:28 | 0:01:05 Cekani Interni | Eliminace
86. 0:45:28 | 0:46:13 | 0:00:45 Najizdéni prvni tyce Interni

87. 0:46:13 | 0:46:28 | 0:00:15 Kontrola nastaveni dorazu Interni

88. 0:46:28 | 0:48:38 | 0:02:10 Kontrola fezu pily Interni

89. 0:48:38 | 0:49:00 | 0:00:22 Kontrola délky Interni

90. 0:49:00 | 0:49:03 | 0:00:03 Chlze Interni

91. 0:49:03 | 0:49:06 | 0:00:03 Uchopeni nastroje Interni | Eliminace
92. 0:49:06 | 0:49:28 | 0:00:22 Chiize Interni

93. 0:49:28 | 0:49:39 | 0:00:11 Povoleni zarazky Interni | Eliminace
94. 0:49:39 | 0:49:49 | 0:00:10 Propocet délek Interni

95. 0:49:49 | 0:49:59 | 0:00:10 Nastaveni délek Interni

96. 0:49:59 | 0:50:14 | 0:00:15 Chtze Interni

97. 0:50:14 | 0:50:20 | 0:00:06 Posunuti materialu Interni

98. 0:50:20 | 0:50:48 | 0:00:28 Nastaveni délky odfezu Interni

99. 0:50:48 | 0:50:56 | 0:00:08 Nastaveni délky pily 2 Interni

100. 0:50:56 | 0:51:05 | 0:00:09 Nastaveni pily 3 Interni

101. 0:51:05 | 0:51:25 | 0:00:20 Chiize Interni
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102. 0:51:25 | 0:52:02 | 0:00:37 Dotazeni doraz Interni Eliminace
103. 0:52:02 | 0:52:19 | 0:00:17 Chlize Interni
104. | 0:52:19 | 0:53:33 | 0:01:14 | 'Narezani tyCe a odebrani Interni

vzorku
105. 0:53:33 | 0:53:50 | 0:00:17 Chize a ¢&isténi vzorku Interni Extern{
106. 0:53:50 | 0:54:40 | 0:00:50 Oznaceni vzorku Interni Externi
107. 0:54:40 | 0:56:00 | 0:01:20 Chuze se vzorkem Interni Extern{

Z detailni analyzyinnosti pilde bylo zjis¢éno, Ze celkova dobargtypovani u kototo-
vych pil trvala celkem 56 minut. Celych 56 minut biroj neproduktivni, vSechnyinnosti
byly provadny interré. V projektovécasti se bude pozornost nejvicénevat moznym
presurim internich¢innosti na externi, eliminace&kterych¢innosti a mozné zlepSeni pro-

vadni ¢innosti.

Nasledujici vyséovy graf znazatuje procentualni rozdeni internich a externiatinnosti,
které je nutné ifd vymeéné vykonat. Jak je z grafu na prvni pohled &jdveSkeré&innosti
byly provadny v dol&, kdy byl stroj zastaven, byl neproduktivni.

Ve

Rozdéleni Cinnosti pilare

M Interni

0% M Externi

Graf 4. Rozdeni ¢cinnosti pilae (vlastni zpracovani)
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5.4 Shrnuti analytické ¢asti

V analytickécasti je podrobé& predstavena tazna linka TL 35, na které je vykonayaieo
typovani. V tomto podrobném popisu jsou charaktedny jednotlivé uzly na lince, jedn&
se o tryska, taznou stolici 35, kotdwwvé pily a rovnéku. Ke kazdému tomuto uzlu je po-

psano, jak jim prochazi material a vSe je dépinfotkou.

DalSi usek analytickéasti je ¥novan informacim z konaného uvodniho workshopu. Zde

byl vytvoren projektovy tym a vSem byly shrnuty informaceoatppy metody SMED.

Posledni Usek analytickésti je ¥novan petypovani na TL 35. Je zde provedena analyza
¢innosti tazce a analyz#nnosti pil&e. Z obou analyz byl vyhotoven graf, ktery jasika-
zuje, Ze podil internichinnosti, tedyinnosti kdy je stroj neproduktivni, je dost vysoky

je nutné tytatinnosti rehodnotit afieba i rekteré eliminovat. Jako nejtsi slabina celého
pietypovani se ukazala doba vymy celisti u pil. Proto hlavnim Ukolem v projektovésti
bude implementace krékmetody SMED, které povedou ke zkraceni dobstypovani,

dojde k eliminaci plytvani a budou navrhnuty jizédy procinnosti tazce a pife.
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6 PROJEKTOVA CAST

V této casti své diplomové prace se budinm wnovat implementaci metody SMED za
Gcelem zkraceni dobyiptypovani z kulatiny — dvoutah na Sestihran — jéaimma tazné
lince TL 35. Po detailni analyze s@asného stavu, kterd je uveden&edehozi kapitole,
budou navrhnutyidzné zngny, diky kterym by seasy rekterych operaci #ly zkratit.
Vysledkem bude jizdriad.

6.1 Definovani projektu

Nazev projektu

Aplikace metody SMED na vybrany vyrobni proces

Projektovy tym

* Primyslovy inZenyr — Ing. Miroslav Milo$

» Technolog — Onigtj Matysek

+ Vedouci provozu — Karel Skigat

* Vedouci diplomové prace — prof. Ing. Felicita Chjakova, Ph.D.

* Studentka pmmyslového inZenyrstvi na UTB — Bc. Andrea LiSkova

Definice problému

Problémem provozu VF — Tazirny oceli j#li8 dlouha doba jetypovani na lince TL 35.
Jedna se o velkérgtypovani z kulatiny — dvoutah na Sestihran — jéalma jde o proces

taZeni z tyi do ty¢i.

Hlavni cil projektu

Zkraceni doby fetypovani pomoci metody SMED.
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Dil¢&i cile projektu

* Provedeni analyzy séasného stavu procesiepypovani.

» Vytvoreni jizdnihaddu gretypovani.

Kritéria Usp échu projektu

» Kvalitni vyhotoveni analyzy.
* Kladny mristup vSech ztastrénych.
e Spravné zpracovani udaj

* Standardizace.

Omezeni projektu

* Prostorove usgadani TL 35 ve vyrobni hale.

« Casové — kompletni zpracovani projektu do 20. 4220@ivodu odevzdani DP.

Rizika projektu

NejvétSim rizikem tohoto projektu je nezajem a neoclratastnand prijmout navrhova-

né zneény, se kterymi souvisi nové navyki pykonavani¢innosti.

Rozpcadet projektu

Rozpaet projektu sice nebyl stanoven, ale firm&ip s utitymi investicemi do nakupu

zlepSovacich prostdki.

Co neni sowasti projektu

Z casové vytizenosti pracovriikve firmé nebudou satasti projektu zawecné tréninky

dle navrhnutych jizdnictadi a také zagrecna videoanalyza.
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Casovy plan projektu
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Obr. 16.Casovy plan projektu (vlastni zpracovani)

6.2 Interni ¢innosti vs. externiéinnosti

Spravné rozvrzeni internich a externighnosti a nasledna mozna eliminacgterych

cinnosti snéfuje ke zlepSeni a moznému zkraceni premgdh ¢innosti.

6.2.1 Konverze internich ¢innosti na externi

Velice dilezitym krokem metody SMED je konverze nebadleyod internicktinnosti na
externi¢innosti. Po dlouhé poré&da neustalémighravani videa jsme se jako tym rozhodli

pro nasledujici f2suny¢innosti:

Cinnosti u TAZCE

Tab. 5. Konverze internicfinnosti na externi u tazce (vlastni zpracovani)

8 cas celvkovy dop a popis €innosti kategorie | ZMENA
operace | operace ¢as trvani
15. | 0:07:05 | 0:07:23 | 0:00:18 | CeS@Propripraveknausta- | o | Exgemi
veni vysky
24, 0:14:27 | 0:14:30 | 0:00:03 Cesta s objimkou Interni Externi

28. 0:15:05 | 0:15:16 | 0:00:11 Cisténi uloZenf voditka Interni Externi
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37. 0:17:59 | 0:19:43 | 0:01:44 | 1. pokus odjisténi zatl. Celisti Interni Externi

54. 0:28:34 | 0:29:03 | 0:00:29 Cesta s Celistmi Interni Externi

58. 0:30:01 | 0:30:09 | 0:00:08 Cesta s Celistmi Interni Externi

63. 0:33:50 | 0:33:57 | 0:00:07 Cesta pro kli¢ Interni Externi

65. 0:36:22 | 0:36:26 | 0:00:04 Cesta pro nastroj Interni Externi
CELKEM P RESUN: 3 minuty 4 sekundy

Jak je z vySe uvedené tabulky (Tab. 5)étige mozné pesunout 8 internickiinnosti na
externi. Touto konverzi dojde k ugpai 3 minut a 4 sekund neproduktivni doby strdje,
5%. Analyza jast ukazuje, Ze téat vSechny tyto fesunut&innosti souvisi s cestou pro
n&adi a bylo zji&tno, Ze vSechnyipsunuté&innosti je mozné provét za chodu stroje.

Podrobny popis je uveden nize:

» Operacegislo 15, 24, 54, 58, 63 a 65 souvisi s cestou pfadh nebo hledanim na-
fadi kwvili nejednozna@nému oznéeni naadi. Tyto¢innosti je mozné ffevest na ex-
terni a vykonavat je za chodu stroje, tedy v&lddaly je stroj produktivni afdava
vyrobku hodnotuRedenim bude usp@dani a standardizace pracoxist

» Operacetislo 28 souvisi gistenim voditka. Tutadinnost, tak jako vySe uvedené,
Ize cElat za chodu stroje #&3eni bude také usfalani, uloZzeni hadra standardi-
zace pracovist

» Operaceislo 37 je 1. pokus odji&ti zatl&ovacich¢elisti. Tatocinnosti bude také
pieveden na externi a je pro ni nasledugsieni — f prechodu z dvoutahu na jed-
notah definovat v jizdnimédu jako prvni pojezd zatlavaciho z&zeni a poté de-

finovat ozn&eni zatl&ovacichgelisti.
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Cinnosti u PILARE

Tab. 6. Konverze interniafinnosti na externi u pife (vlastni zpracovani)

orf::;?:e opgfjce celv:k;S\/y tcri\(/):r?i popis é&innosti kategorie | ZMENA
9. 0:04:46 | 0:04:56 | 0:00:10 Chuze pro cCelisti Interni Externi
10. 0:04:56 | 0:06:16 | 0:01:20 Chlze s Celistmi k pilam Interni Externi
11. 0:06:16 | 0:06:20 | 0:00:04 Chuze pro kli¢ Interni Externi
42. 0:20:25 | 0:20:37 | 0:00:12 Spusténi zarazky Interni Externi
58. 0:27:50 | 0:28:00 | 0:00:10 UloZzeni Celisti Interni Externi
59. 0:28:00 | 0:28:15 | 0:00:15 Cisténi celisti Interni Externi
60. 0:28:15 | 0:28:20 | 0:00:05 UloZeni Celisti Interni Externi
80. 0:39:06 | 0:39:27 | 0:00:21 Uklid pracovisté Interni Externi
84. 0:43:23 | 0:44:23 | 0:01:00 | Vypisovani Stitku pro vzorek Interni Externi
105. 0:53:33 | 0:53:50 | 0:00:17 Chiize a ¢isténi vzorku Interni Externi
106. 0:53:50 | 0:54:40 | 0:00:50 Oznaceni vzorku Interni Externi
107. 0:54:40 | 0:56:00 | 0:01:20 Chlze se vzorkem Interni Externi

CELKEM P RESUN:

6 minuty 4 sekundy

Sestéa tabulka ukazuje, Ze na zaklednverze internicllinnosti na externi bylofpsunuto

12 c¢innosti. U pilae dojde tedy k usgeni 6 minut a 4 sekund neproduktivni doby stroje,

¢ili 11%. Nasleduje podrobny popiggsunutychtinnosti, které je mozné prowidza cho-

du stroje:

e Operace 9, 10, 11, 105 a 107. Tato skupina opsmpiisi s pohybem, @i pro

rizna ndéadi a pomcky. VSechny tyto operace Izégsunout na externi a vykona-

vat je za chodu stroj®esenim je usgédani pracovigt moznost vytveeni stolk

pro celisti a ndiadi a standardizace.

* Operace 42 spusti zarazky je moznéipsunout do externictinnosti takovym

zpiusobem, Ze zarazka bude spuoatjest pred zahajenimipstavby.
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» Operace 58, 59, 60, 80, 84 a 106 souvisi s ulozarigtenim celisti, uklidem pra-
covisg, vypisovanim Stitku pro vzorek a ozeaim vzorku. Ani jedna Z¢thto¢in-
nosti nepdf k zadsadnim interninflinnostem, proto je mozné jégsunout a vyko-

navat je exterd

6.2.2 Eliminace nékterych ¢innosti

Projektovy tym se shodl na tom, Z& pietypovani bylo provedencikolik ¢innosti, které
by se daly eliminovat a celkowas etypovani by se tak zkrétil. Nize popisuji elimiaev

nécinnosti:

Cinnosti u TAZCE:

Tab. 7. Eliminace moznyeinnosti u taZzce (vlastni zpracovani)

Cislo cas celkovy doba

SRR | @RS || e VAR popis é&innosti kategorie | ZMENA
4. 0:01:48 | 0:01:55 | 0:00:07 Otoceni klice Externi | Eliminace
25. 0:14:30 | 0:14:40 | 0:00:10 Komunikace Interni | Eliminace
38. 0:19:43 | 0:20:15 | 0:00:32 Sevieni a rozevieni Celisti Interni | Eliminace
39. 0:20:15 | 0:20:25 | 0:00:10 Cesta pro nastroj Interni | Eliminace
40. 0:20:25 | 0:20:34 | 0:00:09 Cesta pro nastroj Interni | Eliminace

43. 0:20:50 | 0:21:08 | 0:00:18 | Posunuti koncového spinace Interni | Eliminace

49. 0:22:57 | 0:26:51 | 0:03:54 Porucha Interni | Eliminace
67. 0:36:46 | 0:38:27 | 0:01:41 Porucha Interni | Eliminace
68. 0:38:27 | 0:51:50 | 0:13:23 Porucha Interni | Eliminace
73. 0:55:33 | 0:56:15 | 0:00:42 Cekani na pilare Interni | Eliminace

CELKEM ELIMINACE: 21 minut 6 sekund
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Sedma tabulka zobrazuje eliminatwenosti u taZzce. Celkem bude eliminovanoitthosti
a dojde k Uspi@ 21 minut a 6 sekund, ceini 32%. NiZze uvadim podrobny popis elimino-

vanychéinnosti:

Operace 4 a 38 ateni klice, seveni a rozekenicelisti. Casova ztrata je #igobena
nesjednocenymi Srouby a upinacimi prvky. T§itnosti jdou eliminovat na zakla-
dé¢ zjednodusSeni povolovani Sraupouzitim rychlo-utahovacich Srolbarevného
oznaeni klic, sjednoceni upinacich privia standardizaci pro adrzbu pouziti vzdy
piedepsaného spojovaciho materialu.

Operace 25 souvisi se zbymeu komunikaci. Tatéinnost Ize eliminovat.

Operace 39 a 40 jsou operace souvisejici s cestongstroj.Cinnosti Ize elimino-
vat na zakla&l dokoupeni pojizdného voziku a standardizace.

Operace 43 posunuti koncového spéakeSeni eliminace tétsinnosti spéiva
v ozna&eni polohy koncového spitajednotah — dvoutah.

Operace 49, 67 a 68 jedna se o poruchy. Bohtasebdc¢asu dojde k poruSe, tyto
¢innosti ale nejsou zanaseny do standardizovanygdhighiadi.

Operace 73 souvisi¢gkanim a shamim pilae. Pilad bude dopedu informovan,
Ze bude pomahat tazci, tazec da pokyntipyla chvili, kdy potebuje jeho pomoc.

Tatocinnost miZe byt eliminovana.

Cinnosti u PILARE:

Tab. 8. Eliminace moznyeimnosti u pilace (vlastni zpracovani)

Sl cas celvkovy dop a popis €innosti kategorie | ZMENA
operace |operace ¢as trvani
3. 0:01:32 | 0:01:40 | 0:00:08 Komunikace Interni | Eliminace
4. 0:01:40 | 0:01:50 | 0:00:10 Chize - vzduchova hadice Interni | Eliminace
5. 0:01:50 | 0:02:01 | 0:00:11 Chaze - vzd;sgtova hadice - Interni Eliminace
7. 0:03:19 | 0:03:25 | 0:00:06 Uprava krytu Interni | Eliminace
8. 0:03:25 | 0:04:46 | 0:01:21 | Namotani vzduchové hadice Interni | Eliminace
12. | 0:06:20 | 0:06:52 | 0:00:32 | Chuzeprodruhykiié+in-—1 oo | Eliminace
struktaz
20. 0:10:10 | 0:11:00 | 0:00:50 Zvedani spadlych dilu Interni | Eliminace
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21. 0:11:00 | 0:11:15 | 0:00:15 Cesta pro hadr Interni | Eliminace
22. 0:11:15 | 0:11:40 | 0:00:25 Cisténi rukavic Interni | Eliminace
26. 0:12:30 | 0:12:46 | 0:00:16 Hledani Sroubk Interni | Eliminace
28. 0:13:27 | 0:13:35 | 0:00:08 Komunikace Interni | Eliminace
34. 0:15:49 | 0:16:07 | 0:00:18 Priprava na,rgor]té_ti malé Interni | Eliminace
zadni Celisti
36. 0:16:20 | 0:16:44 | 0:00:24 | Instalace podlozek dotazeni Interni | Eliminace
37. 0:16:44 | 0:17:01 | 0:00:17 Priprava pfedni malé cel. Interni | Eliminace
41. 0:20:07 | 0:20:25 | 0:00:18 Komunikace Interni | Eliminace
49. 0:24:30 | 0:24:57 | 0:00:27 Hledani kladiva Interni | Eliminace
54. 0:27:00 | 0:27:11 | 0:00:11 ChUze s podlozkou Interni | Eliminace
55. 0:27:11 | 0:27:24 | 0:00:13 Chuze pro hadr Interni | Eliminace
57. 0:27:32 | 0:27:50 | 0:00:18 Komunikace Interni | Eliminace
61. 0:28:20 | 0:28:32 | 0:00:12 Hledani Interni | Eliminace
62. 0:28:32 | 0:28:45 | 0:00:13 Chize Interni | Eliminace
63. 0:28:45 | 0:28:52 | 0:00:07 Chlze s nafadim Interni | Eliminace
74. 0:34:55 | 0:35:21 | 0:00:26 Chlze s nafadim Interni | Eliminace
75. 0:35:21 | 0:35:42 | 0:00:21 Komunikace Interni | Eliminace
79. 0:38:00 | 0:39:06 | 0:01:06 Kontrola nastaveni ¢el. Interni | Eliminace
81. 0:39:27 | 0:40:25 | 0:00:58 Kontrola Interni | Eliminace
82. 0:40:25 | 0:41:43 | 0:01:18 | Cekéani porucha jiného uzlu Interni | Eliminace
83. 0:41:43 | 0:43:23 | 0:01:40 Cekani Interni | Eliminace
85. 0:44:23 | 0:45:28 | 0:01:05 Cekani Interni | Eliminace
91. 0:49:03 | 0:49:06 | 0:00:03 Uchopeni nastroje Interni | Eliminace
93. 0:49:28 | 0:49:39 | 0:00:11 Povoleni zarazky Interni | Eliminace
102. 0:51:25 | 0:52:02 | 0:00:37 Dotazeni dorazl Interni | Eliminace

CELKEM ELIMINACE: 15 minut5 sekund
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VySe uvedena tabulka (Tab. 8.) zobrazuje eliminovamosti pilde. Dohromady dojde k
eliminaci 32¢innosti, které tym po dlouhé diskuzi a zvazovamadit za ¢innosti, ktere je
mozné eliminovat na zakladirobnych Uprai standardizace pracowstCelkova uspora

eliminacicini 15 minut a 5 sekundili 27%. Podrobny popiginnosti nasleduje nize:

» Operace 3, 28, 41, 57 a 75 souvisi s komunikagedw@ se o Zadnou zasadnita d
lezitou komunikaci pdebnou pi vymeéné, proto je mozné tutdinnost eliminovat.
Jestlize se¢innosti komunikace nasklada vice, jako je tohoto wymeny, pak je jiz
eliminovanycas ve vysledku znat.

» Operace 4, 5 a 8 souvisi s manipulaci se vzduchbadici. Tyto¢innosti Ize eli-
minovat na zaklatldokoupeni samonavijeci hadice a udmisha poZzadované mis-
to.

» Operace 7, 12, 21, 26, 34, 36, 37, 49, 54, 5568163, 74, 79, 81, 91, 93 a 102.
Tato skupina operaci ma sp&té jmenovatele, mezi které Izeradit nap.: zdlou-
havé hledani rfadi, kontrolovani, neustala a opakovanazehpro ®co, neustalé
piipravy na ukitou ¢innost, které nejsou ve skdtesti ani nutné vifpad, Ze do-
jde ke standardizaci pracowsiSechny tytatinnosti Ize tedy eliminovat zared-
pokladu standardizace praco¥igtvytvaeni stolki procelisti a ndadi.

* Operace 20 zvedani spadlychadiledna se o nahodily jev, ke kterémiizen do-
chazet, ovSem vifpact tvorby nového jizdnihdadu se tat@innost nezapgitava,
proto ji mizeme eliminovat.

» Operace 22 souvisicsstenim rukavic. Tata&innost nize byt eliminovana vifpa-
d¢, Ze se rukaviceipstanouistit a dojde k vyminé rukavic.

» Operace 82, 83, 85 souviséekanim v pipact poruchy jiného uzlu. Tatdinnost
muze byt eliminovana, protoze jakékoli poruchy seapegitavaji do nového jizd-
nihotadu a standardizace.

6.3 Opatieni vedouci ke zlepSeni internich a externiainnosti

Jestlize intern€innost nelze fevést na externi, jeatkzité vytvdit takova opateni, ktera
povedou ke zkraceni trvani tatimnosti. To sameé plati i u externiéimnosti, vzdy je nutné
vymyslet takova op&tni, ktera povedou ke zkraceni a optimalizaci darjyenosti. Na-
sledujici opateni vedou ke zlepSetinnosti pro pedstavovanéiptypovani.
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6.3.1 Metoda 5S

Vyuziti této metody jsem navrhla pro eliminovanélpléni hledani a zbyié chize pro
nastroje a n@adi. To je v hale ukladano na centralnim tnésfred gretypovanim si s&o-
vaci chystaji néadi ke stroji. Mnohdy se vSak stalo, Ze si newadichno nebo se museli
pro n&adi rekolikrat vracet. Neustala éae a hledani zpomaluje procastypovani a jed-
n& se o formu plytvani. Jako ofti proti tomuto plytvani bych navrhla dokoupeni po

jizdné skinky a pasu na rtadi.

Pojizdna skinka pIni dohromady funkci voziku aisikky. Na vozik si sézova mize na-
chystat nastroje, fiddi a poricky, které bude pét¢bovat k aktualnimuiptypovani. A ve
skiince budou poricky a ndiadi, které bzn¢ vSichni séizovati pouzivaji, jako jsou nap

klad hadry, mazadla atd. Je vSak nesindilezité, aby ve skince n€l kazdy nastroj své
misto a aby toto respektovali vSichntigevali, ktefi budou s pojizdnou sikikou manipu-
lovat. Pojizdna giiika tak zarti, Ze séizova bude mit vSe po ruce a nebude muset nikam
odchézet. | festo, Ze v pojizdné skice bude uloZzeno trvaledité nd&adi a poricky, bylo

by vhodné, aby kazdy seovad mél jeS€ pas s néadim. Diky tomuto pasu bude mit za-
kladni n&adi séizova® vzdy u sebe a vifpac nutnosti gco utahnouti povolit nebude
muset hledat pojizdnoui$kku, ale z&kladni rfadi bude mit praw pasu.

Obr. 17. Pas na nadi a pojizdna siika (AJ Produkter, © 1991-2012;
Z4asobovani, a.s., © 1991-2012)
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6.3.2 DalSi opateni vedouci ke zkracenéasu

Drzék na voditka

Pro lepsi pehlednost a zkracetasu i vymeéné voditka byl péizen tento drzak.®odrg
nebyl zadny drzak na voditka a ty lezely jedno nzhédm. Kdyz pdeboval taZzec najit
jedno konkrétni voditko, trvalo mu to dlouho.rRenim tohoto drzaku mé kazdé voditko

své vlastni misto a vSechny jsaielpledrt uloZeny.

Obr. 18. Drzak na voditka (vlastni zpracovani)

Navijak na hadici

Manipulace s hadici bylar@d pdizenim navijaku velmi nepraktickariFpraci se pletla
hadice pod nohy a koteé smotavani bylo zdlouhavé. Prace se vzduchovdigiree vel-

mi ulektila, a také se zkratlas manipulace s ni, diky fipeni navijaku.

| e /-
¢ eSS ‘r

a= - |

Obr. 19. Navijak na hadici (vlastni zpracovani)
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Vymeéna éelisti u pil

JelikozZ je vyngna ¢elisti u pil zdlouhavy proces, doSlo k vimg starych¢elisti za nove,
prizmatické. Rvodni star&elisti bylo nutné utahovat Srouby fe¢h mistech a ifps to se
nékdy stalo, zetelist nebyla dostate¢ utazena a vyskakovala. Nové prizmaticiefisti
maji rychloupinani a to jen na jednom raist

Obr. 21. Nova, prizmatick@list (vlastni zpracovani)
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6.3.3 Standardizace

Pred implementaci metody SMED nebyl Zadny standavdiay jizdnitad, kterého se dr-
Zeli s¢izovai na vSech sinach. Vzhledem k provedenym analyzam dopajistandar-
dizovat proces tazeni &ldni. Diky standardizaci budou vSichniiigevati presré vedét
postupné kroky realizace vymy nastroji, coz povede k vyraznému zkraceni dobgty-
povani. Dodrzovani dgenych standafdbude samaejme platné pro vSechny seovaie,

kterych se petypovani tyka.

6.4 Celkova Uspora

Po zavedeni vSech opani, ktera jsou vySe popsana, je mozné dosahnalgdugicich

aspor.

Tab. 9. Celkova Uspora (vlastni zpracovani)

Tazec Pilar
Celkem 1 hod. 5 min. 20 S. 56 min.
Pavodni stav Interni 1 hod. 1 min. 10 s. 56 min.
Externi 4 min. 10 s. 0 min.
Celkem 44 min. 14 s 40 min. 55 s
Novy stav po : :
Interni 37 min. 7 s. 34 min.51s
zlepseni _ :
Externi 7 min. 7 s. 6 min. 4 s.
Celkova Uspora vEase 21 min.6s. | 15min.5s
Celkové Uspora v procentech 32 % 27 %
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6.5 Navrh jizdniho ¥adu

Casy u ®kterych¢innosti jsou pouze informativni a po dalsi videdgra budou uprave-

ny.

6.5.1 Jizdni¥ad TAZEC

Tab. 10. Jizdnfad taZzec (vlastni zpracovani)

TYP CINNOST!I DOBA TRVANI CINNOST ASISTENCE
0:00:50 Kontrola pradvlaku a objimky
0:00:40 Cisténi a kontrola voditka
Externi €innosti 0:02:30 PFiprava zatlacovacich Celisti

0:02:30 Priprava taznych Celisti
0:00:37 PFiblizeni tazného voziku
0:01:03 Vyjmuti priviaku
0:00:40 Uvolnéni desky
0:01:00 Povoleni Sroubu desky
0:00:10 Odpojeni pfivodu oleje
0:00:30 Zavéseni priviakové desky Tryskac
0:00:30 Vyndani pravlakové desky Tryskaé
0:01:20 Odlozeni pravlakové desky Tryskaé
0:01:20 Privezeni pravlakové desky Tryskaé
0:00:35 Ulozeni priviakové desky Tryskac

g 0:01:25 Nastaveni vySky desky

% 0:00:24 Zajisténi desky

5 0:01:20 Bo¢ni vymezeni desky

= 0:01:10 Dotazeni desky
0:00:10 Zapojeni pfivodu oleje
0:00:30 Demontaz pritlacné desky priviaku
0:00:10 Vyjmuti pfitlacné desky pravlaku
0:00:23 Vyjmuti objimky s pravlakem
0:00:20 Cisténi a kontrola voditka
0:00:10 Cisténi uloZeni voditka
0:00:30 Usazeni voditka
0:00:15 Ulozeni objimky
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0:00:15

UloZeni pravlaku

0:00:45

Ustaveni priviaku

0:00:21

Zajisténi pravlaku

0:00:22

UtaZzeni pfitlacné desky priviaku

0:00:05

Posunuti koncového spinace

0:00:05

Popojeti zatlacovacim vozikem

0:00:11

Odjisténi zamku zatla¢ovacich Eelisti

0:00:22

Vyjmuti levé zatlacovaci Celisti

0:00:20

Kontrola levé zatlacovaci Celisti

0:00:25

Zasunuti levé zatlaGovaci &elisti

0:00:15

Zajisténi levé zatlacovaci Celisti

0:00:22

Vyjmuti pravé zatlacovaci Celisti

0:00:20

Kontrola pravé zatlatovaci Celisti

0:00:25

Zasunuti pravé zatlacovaci Celisti

0:00:15

ZajiSténi pravé zatlaCovaci Celisti

0:00:05

Popojeti zatlatovacim vozikem

0:00:25

Odjisténi zamku taznych celisti

0:00:12

Vytazeni 1. Celisti

0:00:12

Vytazeni 2. Celisti

0:00:30

Cesta s ¢elistmi

0:00:12

UlozZeni 1. gelisti

0:00:12

UlozZeni 2. &elisti

0:00:12

Vytazeni 3. elisti

0:00:12

Vytazeni 4. Celisti

0:00:30

Cesta s ¢elistmi

0:00:12

UlozZeni 3. &elisti

0:00:12

UlozZeni 4. &elisti

0:01:32

Zajisténi zamka celisti

0:00:30

Najeti tyce

0:01:35

Nastaveni vySky tyce

0:00:30

Dotazeni valcl

0:00:40

Zatlageni tyce

0:00:54

Vytazeni 1. ty¢e
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0:00:50 Pfeméreni tyce
0:00:20 Kontrola hran a povrchu
0:00:42 Cekani na najeti tyce k pilam
0:05:14 Cekani na sefizeni pil
0:01:05 Vytazeni 2. tyCe
0:00:21 Kontrola 2. ty€e
0:01:05 Vytazeni 3. tyCe

6.5.2 Jizdni¥ad PILAR

V harmonogramu je uvedena vgna dvou pil. Petypovani na dalSich dvou pilach provadi

souwrasreé rovna.

Tab. 11. Jizdrn#ad pila® (vlastni zpracovani)

TYP CINNOSTI | DOBA TRVANI CINNOST ASISTENCE
0:01:00 Priprava Celisti na mavnipulaéni vozik dle
rozméru
UN— 0:00:27 Pfiprava naradi potfebného pro prestavbu
0:01:00 Odvezeni voziku k pilam
0:00:10 Natazeni vzduchové hadice
0:00:50 Demontaz krytt
0:00:52 Cisténi pil
0:01:18 Cisténi pil - vzduchem
0:01:00 Demontaz pfedni malé celisti Rovnac¢
0:00:05 OdloZeni Celisti Rovnac
g 0:01:00 Demontaz zadni malé celisti Rovnacg
’% 0:00:05 OdloZeni ¢elisti Rovna¢
g% 0:01:00 Demontaz predni velké Eelisti Rovnacg
= 0:00:05 OdloZeni Celisti Rovnac
0:01:00 Demontéz zadni velké Celisti Rovnac
0:00:05 OdloZeni Celisti Rovnac
0:00:30 Cisténi uloZeni &elisti Rovnacg
0:00:15 Cisténi celisti Rovnac




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

74

0:00:30 Montaz velké zadni Celisti Rovnacg
0:00:30 DotaZeni velké zadni Celisti Rovnac
0:00:30 Montéaz velké predni Celisti Rovnac¢
0:00:30 Dotazeni velké predni Celisti Rovnac¢
0:00:30 Montaz malé zadni Celisti Rovnacg
0:00:30 Dotazeni malé zadni Celisti Rovnacg
0:00:30 Montaz malé pfedni Celisti Rovnacg
0:00:30 Dotazeni malé predni Celisti Rovnac¢
0:00:50 Instalace krytu pily Rovnac¢
0:00:10 Pfesun k dalsi pile Rovnac¢
0:01:00 Demontéz predni malé Celisti Rovnacg
0:00:05 Odlozeni ¢elisti Rovnacg
0:01:10 Demontaz zadni malé celisti Rovnacg
0:00:05 OdloZeni cCelisti Rovnac
0:00:30 Cisténi ulozeni &elisti Rovnaé
0:00:15 Cisténi gelisti Rovnaé
0:00:30 Montaz zadni malé celisti Rovnacg
0:00:30 Dotazeni zadni malé Celisti Rovnacg
0:00:30 Montaz pfedni malé celisti Rovnacg
0:00:30 Dotazeni pfedni malé Celisti Rovnac¢
0:00:30 Demontaz predni velké celisti Rovnac¢
0:00:05 OdloZeni Celisti Rovnac
0:01:10 Demontaz zadni malé Celisti Rovnacg
0:00:05 Odlozeni ¢elisti Rovnacg
0:00:30 Cisténi uloZeni selisti Rovnacg
0:00:15 Cisténi gelisti Rovnaé
0:00:30 Montéz zadni velké Celisti Rovnac
0:00:30 Dotazeni zadni velké Celisti Rovnac
0:00:30 Montaz predni velké Celisti Rovnacg
0:00:30 Dotazeni pfedni velké cCelisti Rovnacg
0:00:50 Instalace krytu pily Rovnacg
0:01:10 Odvezeni voziku od pil

0:02:25 Nastaveni parametr( pily
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0:00:25 Nastaveni dorazu pily
0:00:45 Najeti tyCe k pilam
0:01:25 Kontrola fezu pily
0:00:22 Kontrola délky
0:00:20 Propocet délky
0:00:25 Nastaveni délky
0:00:06 Posunuti materialu
0:00:38 Nastaveni délky odfezu
0:00:50 Nastaveni délky fezu jednotlivych pil
0:01:25 Narezani ty¢e a odebrani vzorku
0:00:55 Kontrola parametrt materialu
0:00:05 Spusténi automatického chodu
0:00:17 Cisténi vzorku
0:00:50 Oznaceni vzorku

Externi €innosti
0:00:50 Vypisovani Stitku pro vzorek
0:01:30 Chuze se vzorkem na odvadéni

6.6 Ekonomické zhodnoceni

Z davodu zachovani ochrany dat si firma ré@p zvéejnit skuténé naklady, proto Udaje
ve finartnim rozpd@tu jsou pouze orientai, stanovené po konzultaci se specialistou

v oboru.

6.6.1 Finan¢ni rozpocet projektu

Firma nestanovila Zzadnou konkrétni vysi rogpona tento projekt, ale sdilymi investi-

cemi do nakupu zlepSovacich pirek pa@itala. Aby navrhovana zlepSovaci deafi byla
skut&né (cinnd, bylo nutné zakoupit pojizdnouigiku, pas na riadi, rychloupinaci prv-
ky, drzak na voditka, navijak na hadici a prizmigicelisti.

Naklady vynaloZené k ndkupu ponicek —cca 40 000,- K
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6.6.2 Ro¢ni piinos

TazZec i pild provadi petypovani sokasrg, proto pivodni doba petypovanicinila 1 hodi-
nu 5 minut a 20 sekund. Po aplikaci metody SMERas® doba zkratila na 44 minut a 14
sekund. Uspora jednohdgtypovani je tedy 21 minut a 6 sekund. JelikoZase firestavba
provadi cca 1x za 14 dni (26x do roka) a ve {ijm negetrzita pracovni dobalojde za
rok k ¢asovéuspare 9 hodin 8 minut a 36 sekund (548,6 minut)

Tyce Sestihranné @ 30 mm

e 1 tuna se vyrobi za cca 21 minut

e Cena je cca 30 000,-¢K tuna

v 548,6
Rocni prinos= - - 26,1 tun

Rocni prinos = 26,1x 30 000,- =783 000,- K

6.7 Splnéni cild

Jako hlavni cil bylo stanoveno zkraceni dobgtypovani pomoci metody SMED. Tento
cil byl dle mého nazoru spin, protoZe dosSlo ke zkracetinnosti jak u tazce, tak u pita

U taZcecinilo zkraceni doby vyrny nastroji 21 minut a 6 sekund, c@mni 32%. U pilae
bylo zkraceni dobyiestavby 15 minut a 5 sekund, codi 27%.

Dil¢i cile projektu byly stanoveny dva. Prvnim z nighobprovedeni analyzy séasného
stavu procesuiptypovani, coz bylo spéno na zakla#l videoanalyzy. Druhy dif cil po-
jednaval o vytvéeni jizdnihorddu po implementaci metody SMED. Jizdédd byl vytvo-
fen jak pro taZce, tak pro pitg tudiz i druhy déi cil byl splren.
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6.8 Rizika projektu

Dle mého nazoru jsou v stasné dob jedinym riskantnim faktorem zasstnanci, pro
upresreéni jejich nezajem a neochot@jmout zmenu. Pokud vSak budou vSichni zést
nanci dodrzovat novy jizdriéd etypovani, se kterym byli jiZ seznameni, myslimzZsi,

by projekt nendl nést Zadna dalSi rizika.

6.9 Prinosy projektu

Hlavnim ginosem navrhovaného projektu je zkraceni dotstypovani, diky kterému
firma maze za rok vyrobit 0 26,1 tun tazené oceli vice, @oZrocni finaréni piinos firmg
ve vySi 783 000,- K Mezi dalSi pinosy bych z&adila lepSi efektivitu prace, organizova-
nost prace a odstrami chaosu P hledani fizného n#adi.

6.10 Shrnuti projektove ¢asti

Tatoc¢ast z&ina nadefinovanim projektu, coz slouzi k podaniarsgho obrazu o komplet-

ni projektovesasti.

Dale se jiz prace zabyva konkrétnimi ukony, kteeélou ke zkraceni dobygtypovani.
Jednd se o konverzi interni¢mnosti na externi a eliminacgkterych ¢innosti. Oba tyto
celky jsou podrob&irozepsany a eliminovarn prevedeng&innosti jsou dkladné popsa-
ny. Vzdy je uvedenid/od pra&@ danoucinnosti gevestci eliminovat. Aby bylo zkraceni
doby pgetypovani skutené¢ dosazeno, bylo nutné dokoupitkolik pomicek, které velmi

usnadni praci a zrychli procegepypovani.

Kromé vySe uvedeného se projektasést také ¥nuje nutné standardizaci, jsou zde shrnu-
ty celkové vysledky v poda@bcasové a procentualni Uspory a nechybi ani navomijio
fadu jak pro tazce, tak pro piga V za¥ru projektové&sasti je také ekonomické zhodnoceni

a jsou popsany rizika &iposy projektu.
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ZAVER

V diplomové préaci jsem se zabyvala aplikaci metSB#ED ve spolénosti Trinecke Zele-
zarny, a.s. — v provozu VF — Tazirna oceli. Hlavgitem prace bylo zkraceni dobiepy-
povani na tazneé lince TL 35. Tato linka se skldddrdmady zetyi uzhi: tryskéni, tazné
stolice 35, kototové pily a rovnéka. Po domlu¥ v projektovém tymu se implementace

metody SMED zawfila na dva zdchto uzli, v nichZ je toto fetypovani nejnakméjsi -

taznou stolici 35 a Useklgni valcovanych i kotowovymi pilami.

Teoretickatast prace charakterizujetpnyslove inZzenyrstvi, jeho postupny vyvoj a jednot-
livé metody, produktivitu a detailni popis metodyISD a jeji Siroky okruh pouZzitelnosti.

V teoretickécasti je také popsana metoda 5S, ktera je v diplénpoaci taktéZ pouZzita.

Praktickacast se rozéluje nac¢ast analytickou a projektovou. V analytickdsti je podrob-
né charakterizovana tazna linka TL 35, dale je zdaiblé analyzainnosti tazce a analyza
¢innosti pilae, kte&i pretypovani na svych Usecich prowjdJako nej¥tSi slabina celého
pietypovani se ukazala doba wymy celisti u pil. Hlavnim Ukolem projektovéasti byla
implementace krak metody SMED, které umdgji znané zkracen€innosti doby pety-
povani. Na z&r této ¢asti jsou uvedeny navrhy jizdni¢adi pro tazce a pii@ a ekono-

mické zhodnoceni.

Hlavni cil diplomové prace — zkraceni doby nejiagsino getypovani s vyuzitim meto-
dy SMED byl dle mého nézoru spm protoZze doSlo ke zkracetdsu petypovani jak u
operace tazeni, tak wldni. U tazenicinilo zkraceni doby fetypovani 21 minut a 6
sekund, coz je 32% zZipodni hodnoty. U operaceldni doslo ke zkraceni dobygtypo-
vani o 15 minut a 5 sekund, ctihi 27%. Jestlize za#stnanci budou i pietypovani do-
drzovat no¥ navrzené jizdntady, dojde Kasové réni Uspde 9 hodin 8 minut a 36
sekund. Bhem této doby jsou schopni vyrobit navic 26,1 testirannych i o priméru
30 mm, coz povede k finanimu @ginosu 783 000,- Kza rok. Na zaklaftéchto vysledk
si dovolujitici, Ze implementace metody SMED byla velmi&spa. Vedeni firmy vyjait
lo nad vysledky diplomové prace uspokojeni a je mgxedpokladat, Ze navrzena ofeat
ni budou v pIné nii¢ realizovana a ze firma bude pro#akiontroly a sledovat zda je vSe

dodrzovano a nedojde tudiz k navratuikqdnimu stavu.
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Pl Piimyslové inZenyrstvi.

nag. Napriklad.

atd. A tak déle.

apod. A podobr.

tzv. Tak zvany.

a.s. Akciova spolénost.

s.r.o.  Spol&nost s rdéenim omezenym.
kt Kilotuna.

SMED Single Minute Exchange Die.
Cca Circa (g@iblizng).

VS. Versus.

K¢ Korunaceska.

MPa  Megapascal.

mm Milimetr.
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PRILOHA P I: ORGANIZA CNi STRUKTURA PROVOZU VF — TAZIRNY OCELI

Vedouci provozu

Taiirna oceli
Zastupce ved. provozu Zastupce ved. provozu Sprava Zastupce ved. provozu
[ ] pro udribu a techniku ] pro jakost ] pro vyrobu
 —
. i . I stiedi Planovaniwvyrob
|| Tech. oprav strojni —| Referent kvality - Sekretarka | VEdDu?I strediska yroRy
vyroba
—— Tech. oprav elektro Mistr NDT | Spravce 1S Hlavnitechnolog
— Mistr
I Konstruktér strojni 1 Asistent Technolog
L | Mistrsklad WM
|| Technolog strojni | | Ekonom planovani —1  Mistr expedice
I Spravce PS L | Ekonom ——  Mistr odvadéni
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PRILOHA P Il: MATERIALOVE A TECHNOLOGICKE TOKY TAZIRN Y DRATU

Proces 1. TaZeni ze svitk( do ty¢i

@8 = " l'°

i

vstup tryskanl tazenl rovnani  nedestruktivnl  délenl  lestén( frézovanl vystup
redukce defektoskopie konci

Proces 2. Tazeni z ty¢i do ty¢i

@= " Sl ]

vstup tryskani taZzenl dalent rovnani frézovani  nedestruktivni  vystup
redukce konch defektoskopie

Proces 3. Tazeni ze svitkl do svitk(

vstup predrovnani tryskan( tazenl vystup
redukce

i




PRILOHA P IIl: LAYOUT TL 35

Mavadéni VIV = R -
Mavadéni VM Tryskac _Iry’skafi p-kILz 8 kapsa pro otrysk any material
— v
Draha pro navedeni materialu
| Dréha pro tazny vozik 4 Jt:ZE—FDréhapmnavedenl'ma'asriéllu‘1 "Dréha pro navedeni materidlu Fréza
¥ Driha pro navadéni
materialu k pilam — — — _ , —
o o o o Kapsa na hotovy material
¥ Kepss na materisl k pildm % El—*F Ll Tl Il o > >
r —t» Rovnacka —+» KapsanaHV
I

;,;.,.na-_!ga_ Skl +kapsa |

profin

VM ... vstupni material

HV ... hotovy material

Fréza — slouzi pro Upravu kantyci




PRILOHA P IV: ROZM ERY A TOLERANCE VYROBK U

Nazev Rozmer Tolerance
Tyce kruhové @5—-65mm h9-h11
Tyce étythranné 8 — 35 mm h1l
Tyce Sestihranné 8 — 60 mm h1l
Svitky kruhové @5-20mm h9-h11

Tolerance udava horni mezni ra#ma dolni mezni rozem, kterého hotovy vyrobek fie
dosahovat.

Jmenovity rozmér
Zakladni tolerance ISO 286-2
mm
od Do h9 h10 hl1l
18 30 0,052 0,084 0,130
30 50 0,062 0,100 0,160
60 80 0,074 0,120 0,190

Délka ty¢i:

e (<25 mm— 2500 — 6000 mm
e @>25mm— 3000 - 6000 mm



