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ABSTRAKT

Abstraktéesky

Tato diplomova prace se zabyva moznosti aplikadceangé metody gmyslového inze-

nyrstvi (metody SMED) ve firhMitas a. s. Prace je roddna nait samostatnéasti.

V teoretickécasti, ktera je podkladem pro vypracovani dalgisti diplomové prace, jsem
z vybranych literarnich zdrdjzpracoval poznatky tykajici se metody SMED a peotati-

ky Uzkého mista.

Analyticka ¢ast je zardfena na pedstaveni spotmosti, vyrobniho procesu a zejména na
sowasny postup vygny konfekiniho bubnu u konfeliho stroje RCM. Ten jettladns
popsan pomoci tzv. jizdninddu vyngny a jeho jednotlivé etapygifinosti) jsou detail&é

rozebrany.

V projektovécasti se zabyvam navrhy opati pro zrychleni vygmy konfekiniho bubnu a
jejich naslednym zhodnocenim. Na &aye projekt podrob& rozpracovan na jednotlivé

casové useky.

Kli¢ova slova:

SMED, interni ¢innost, externi¢innost, plytvani, konfeini stroj, konfekni buben,

T-Sroub, zavalovaci &eni, kulisa, jizdnfad vyneny, zajiovacicepy, aku Sroubovak.



ABSTRACT

Abstrakt ve sw¥tovém jazyce

This master thesis is aimed at application of asehomethod of industrial engineering

(SMED method) in Mitas a. s. company. This thesidavided into three separate parts.

In theoretical part, based on working out otheitgaf thesis, | compiled some pieces of
knowledge relevant to a SMED method and a narr@aeeptilemma (problem) from selec-

ted literary sources.

Analysis involves data about the firm such as egantpany's description, about industrial
process and particularly present process of exchgrnge building drum on a building
machine RCM. This is properly described with thecatbed time-table of exchange and

his individual stages (activities) are disassemiietdktail.

The project part deals with propositions of disg®$ew to speed up the exchange of the
building drum and their sequential evaluation. lyaste project is detailing on individual

time stages.

Keywords:

SMED, internal activity, external activity, wastingpuilding machine, building drum,

T-screw, stitcher, device body, time table of exadje safety pin, aku screwdriver.
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UvoD

V souwlasné dob je na trhu obrovska konkurence a stagnujici pdgatawti spolénosti
celit novym vyzvam, jejichz isledkem je zbavovani se vSech nadéiyeh aktivit a ma-

ximalni diraz na efektivitu perspektivnich provioz

Hlavnim cilem térs vSech ekonomickych subjékfe tvorba zisku. Snahy dostat cenu pro
spotebitele na atraktivni Uroviea zarové vytvéret zisk jsou konfliktem, ktery sethe

reSit fiznym zmisobem.

Jednim ze zpsohi mize byt snizovani naklad Konkurence tak {sobi blahodarh na
hospodargsi vyuzivani zdraj. Podnikatelské jednotky analyzuji jednotlivé operaa
hodnoti, zda jim dana operaciégspiva k tvorld zisku¢i nikoliv. VSe co nefispiva k tvor-
b¢ zisku nebo nefiblizuje produkt zakaznikovi je pouhym plytvaninoked se plytvani
rozpozna a odstrani, spéiest tim zvySi svou produktivitu a snizi nakladypmadukci.
Plytvani se vyskytuje viznych oblastech, néilad ve vyuzivani kapitalu, tedy i strojniho

zaizeni.

Primyslové inZenyrstvi se mimo jiné zabyva odstreanim plytvani. Zavashi metod
primysloveého inZzenyrstvi by &o byt trendem pro vSechny tpnyslové firmy, které se
chtgji stat firmami s¥toveé urovig. Metoda SMED je jednou z mnoha metodmyslového
inZenyrstvi a jako takova napomaha zvySovani kamegschopnosti. Spéleost Mitas jiz
léta pati k firmam s¥tové tidy ve vyrolk motoplasi, metody pimyslového inzenyrstvi

ji mohou nabidnout potvrzeni a upémhtéchto pozic.

Cilem mé diplomové préace je zhodnotit gasny stav vyrny konfekéniho bubnu na kon-
fekeénim stroji RCM v podniku Mitas a. s. a navrhnde$eni pro zkraceni jeho vg¢ny
pomoci metody SMED. Konfeki stroj RCM je znén¢ produktivni z#éizeni, v dob vy-

meny se vSak stava uzkym mistem a vyuZiti metody SMEDnapomoci k jeho rozéni.

Prace je roz&lena do ti ¢asti. Teoretick&ast je podkladem pro vypracovani dalSiéisti
diplomové prace, analytick&st je zardfena zejména na stasny postup vyemny kon-
fekéniho bubnu u stroje RCM a projektotdst je uéena pro navrhy opgni pro zrychleni

vymény konfekéniho bubnu a jejich nasledné zhodnoceni.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Termin ,pramyslové inZzenyrstvi“ je fekladem anglického terminu ,industrial enginee-
ring“. Ten se pro ozr@ni tohoto nejmladSiho inZzenyrského oboréatazivat v jeho ko-
lébce — USA [6].

Primyslové inZzenyrstvi (PI) je interdisciplinarnddni obor, zabyvajici se projektovanim,
zavaadnim a zlepSovanim integrovanych systélwli, materiat, stroji a energii s cilem

dosahnout co nejvyssi produktivity. Pro tentelivyuziva specialni znalosti z matemati-
ky, fyziky, socialnich ¥d a managementu, aby je spoke s inZenyrskymi metodami dale

uzilo pro specifikaci a hodnoceni vyslédttosazenychetito systemy [5].

Jinymi slovy je to obor syntetizujici poznatky nratdické statistiky, technickych ohigr
ale i psychologie a sociologie, ktery hleda optmhaisob jak zabezg@é produkci statk
a sluzeb vysokeé jakosti s minimalnimi naklady aroatnim vyuzitim vSech faktérvstu-
pujicich do vyrobniho procesu. Jeho smyslem je haxat, organizovat a koordinovat
sowinnost vyrobnich systéinlidi, materiali, energii a informaci s cilem maximalizovat

produktivitu.

Kromé tohoto aspektu vS8ak moderni pojeti Pl musi regpektsocioekonomicky aspekt
vyrob, tzn. brat ohled na zapojeni lidskeho fakiouprodukniho procesu a Zmeé piso-

beni vyroby n&loveka i jeho negativni vlivy [8].

Dnedni prosedi se vyznéuje svoji turbulentnosti, dynamikou a globalnoSdska repub-
lika mé& oproti vysplym zemim Evropy co dohé&hco se tg¢e pruznosti a produktivity, a
praw obor pamyslové inZzenyrstvi by #h napomoci vyrovnat rozdil ve vykonnosis-
kych podniki a usnadnit tak jitom na s¥tové trhy. Aplikaci metod @myslového inZe-
nyrstvi se zvySuje konkurenceschopnost podniku mheavSak v domacich pamech to

plati dvojnésob [4].

Primyslové inZenyrstvi se podle mnoha attmzdiluje na klasické a moderni. Klasické

vychazi ze studia prace a oparéno vyzkumu.

V dnesni turbulentni deébje vSak potencialem prdist produktivity moderni gimyslové
inZenyrstvi. To vychazi z praxe&gvych firem a pevazri z vyrobniho systému Toyoty,
kde se tyto (ve své delprakopnické) metody zmly uplahovat nejdive. V podnicich

swtové tidy se nizeme setkat nadps nasledujicimi programy PI:
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- projektovani a realizace vyrobnich kkn

- simultanni inZenyrstvi,

- Poka - Yoke — program nulovych vad,

- TPM — program totakproduktivni udrzby,
- Odmenovani na zaklatlvysledk,

- SMED - program rychlych zén,

- program dynamického zlepSovani prages
- zavaani systénmi méreni produktivity

- simulace vyrobnich systénaj. [8].
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2 RYCHLA ZM ENA - SMED

Kazdé ukoreni dosavadnéinnosti a zahajenéinnosti nové (zréna) vyzaduje, @ uz
v profesionalnim¢i osobnim Ziva, vynalozeni zvySeného uasili. Vimnyslove vyroks
jsou timto Usilim vynaloZzené naklady a gpbbvané zdroje ip prostoji strofi. Pokud

chceme naklady a sgebu zdroj snizovat, mame v podstadvé moznosti:
- prodluzovat dobu beze zmy
- zkratit dobu zrmany

Prvni moznost dopotil ve svém dile uz Adam Smith, ktery konstatoval,,zisk z Uspory
¢asu, ziskanéhorppiechodu od jednéinnosti k druhé, je dalekogt8i, nez si umime na-
poprvé pedstavit“. Dopordil tak amortizovat ztraty, vzniklé vidledku vynén a séizo-
vani, pomoci #tSich vyrobnich davek. Pro na&ely si tento pistup ke zmdinam ozname
jako tradéni [6].

2.1 Tradiéni pristup ke zménam

Tradini piistup ke zminam a s#izovani je postaven nadhto gedpokladech:
- sdizovani je nutnym zlem
- navynEny a seéizovani se nekoncentruje takova pozornost jakolaanhoperace
- neexistuje firemni program z&beny na zminy a séizovani (nap. cile, trénink...)
- doba zngn a séizovani se dsledrg nentti a nevyhodnocuje
- sdizovat miZze jen ,veteran“ s dostate dlouhou praxi a kvalifikaci

- béhem sé&izovani jsou operatozanmestnani ,nahradni* praci
Sdizovani strofi a nastraj veetre jejich vymeny obvykle zalezi na typu operace a typu
zaizeni, které je vyuzivano. ObecuSak je mozndici, Ze se skldda z nésledujicich kro-
ku:

- priprava a kontrola materiélu i nastt@30%¢casu)

- montaz a vyréna nastraj (5% casu)

- vlastni séizeni rozrgra a polohy nastraj (15%casu)

- odzkouSeni a nasledné uUpravy (5086u)
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V podminkach mnoha podrikznamena realizace tohoto procesu v ti@dn pojeti zasta-
veni chodu stroje v pbéhu vSechétyt kroka a nasledné zvySeni vyrobnich nakiad
S rostoucimi pdgebami obstat v konkurénim prostedi je toto tradini pojeti proces

sdizovani a vyminy nastroj podrobovano kritickym pohléan, které ukazuiji, Ze je nelze

provozovat dle stavajicich zvyklosti [6].

2.2 Plytvani pri zménach a séizovani

Moznost zrychleni vyin vychazi z toho, z&asto uz prvni hrubéa analyza pomoci technik
pramyslového inzenyrstvi odhali, jak mnoho sezménach a sézovani plytva. Jedna se
zejména o plytvani &sem, o &Z je potom prostoj strojéi zatizeni delSi. Jakoriklady

bychom mohli uvést:
- transport nastrdjpo zastaveni stroje
- hledani dih a n&adi v brasnach a kiti€ich
- drobné opravy na novém nastroji az vuk@hu zneény
- zbytena chize pro ,réco”
- dlouhécekani u sdzeného stroje na ,uvaini do vyroby*
- pozorovani prace druhého pracovnika (druha profese)
- priprava prostoru po zastaveni stroje
- ¢as na cigaretuipvymeéné atd.

Vedle tohoto zjevného plytvariasem vsak ip zménach a siézovani existuje i mnoho

plytvani skrytého (nap utahovani Srouh) nastavovani pracovnich vySek apod.)
Pokud plytvantasem p zménach séizovani tidime, vyuzivame k tomeéasto nasledujici
¢tyfi hlavni skupiny (obr. 1.) zachycujici vSechny vgamé druhy zjevného nebo skrytého
plytvani:

- plytvani @i pripraw na vynénu

- plytvani @i montazi a demontazi

- plytvani @i seizovani a dosgzovani

- plytvani @i rozbehu séizeného stroje
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V prvnim gipact se jedna napo hledani a nalézani vlastnich nasteopomnicek, hledani
kontrolnich gipravki apod.

Pt vlastni montazi a demontazi se plytvani projevagerolovanim a utahovanim Sraub
s mnoha zAavity, odstii@avanim a vkladanim podlozek, demontdzi a montdazska do-

pravniki apod.

Obr. 1. Ctysi druhy plytvani pi vymenach a s@zovani

Plytvani p¥i piipravé na zménu

9 Plytvani p¥i montazi a demontazi
3 Plytvani pri dosdizovani a zkoukach

4 Plytvani pri ¢ekani na zahajeni vyoby

Zdroj: [5]

Ve tretim @ipack je nutno konstatovat, Ze plytvanim jsou vSechnyypg (€asto opakova-
né), které jsou pétbné k dosézeni pracovnich vysek, doumdist nastroj, doseéizeni
manipulatoé apod. Tento druh plytvani f@sto doprovazen i nadmmym plytvanim mate-

ridlem pro zkuSebni pokusy.

Ctvrtou skupinou plytvani, tzréiekani s&izeného stroje na moznost vyémezdiraziuje
Zadny z autar problematikou zrén se zabyvajicich. Praxe vSak ukazuje, Ze deani
na ,toho pravého", ktery fize rozhodnout o tom, zda je mozné vytabrva v naSich pod-
minkéch i gkolikandsobek doby viastni zmy, picemz neni vyjimkowekani ,az do ra-

na“.

Vycet a rozdleni jednotlivych drub plytvani dokazuje, Ze neexistuje Zadnérgloa ak-

ceptovat dlouhou dobu vy#n nastroj a séizovani jako ,nutné zlo“, ale naopak tuto dobu
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zkracovat. Finos tohoto zkracovani pro ekonomiku podniku ilugtrobr. 2., jenz je take

odpowdi na otazku ,Prérychleji vymenovat a séizovat?”, kterowasto slychame.

Obr. 2. Divody pro rychlé zeémy

Rychlé Malé Velky

—) —)

Zmény zasoby ZISk

Zdroj: [5]
2.3 Zména pristupu — systém SMED

Pomoci systému SMED (Single Minute Exchange Dieymé&na nastraj véase 1 az 9
minut) pristoupil geniald k otdzce zkracovaniasu pro sézovani a zminy vyznamny

pramyslovy inZenyr a jeden z d@igroslulého vyrobniho systému Toyota Shigeo Shingo.

Na zaklad svych praktickych zkuSenosti konstatuje, Ze mé&sothhoto systéemu umi-

je pomoci organizaich a technickych opani realizovat v praxi snizetasu v pameru

na 1/50 javodni doby. Jestlize tedy ndklad pivodni prostoj 4 hodiny redukujeme na 4,8
minuty, potom i bezirstu velikosti davky je po#n doby séizovani k celkovémuasu ex-
trémre maly.

ZkuSenost s vygmou nastroje ve firdhMazda, kde ShingeéeSil problematiku odstra&ni
uzkého mista, jej vedla k formulaci zakladni myElepoz&jSiho systému SMED - opera-

ce je nutné rozdovat do dvou zékladnich kategorii (obr. 3.):

- interni operace (nd@pvlastni s&zovani nastroje, matrice, zapustky apod.), které

mohou byt provaghy pouze v fipac zastaveni stroje

- externi operace (n&pdoprava do skladufiprava nastroje u strojefgsun do ,pi-

pravné”“ pozice apod.), které mohou byt provedegpy ¢hodu stroje [6].
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Obr. 3. Interni a externi gseovani

Cinnosti provadéné pii zméné

Externi¢innost

A
v

Doba zmeény = prostoj

Zdroj: [4]

2.3.1 Z&kladni koncepce systému SMED

Vyvoj systému SMED trval igs 19 let a fedstavoval hloubkovou analyzu praktickych i
teoretickych aspeit zlepSovani procesu vymy nastroji a vyuZziti mnoha praktickych
zkuSenosti. Vysledkem vSech aktivit vSak bylo inaptéch nejvyrazgjSich gipadech
zkraceni vyminy lisovaciho nastroje na lisu ze dvou hodin narsednut nebo zkraceni

doby vyneny plastikdské formy z tér& sedmi hodin na osm minut.
Zakladni koncepce systému SMED je vygh nasledujicimi kroky:

1. odctleni operaci externiho a internihdigevani

2. konverze interniho $zovani na externi

3. zlepSovani jednotlivychinnosti v ramci externiho a internihadigevani

(viz obr. 4)
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Obr. 4. Ti kroky SMED

Piavodni doba znény

v

Interni | Externi
ginnosti | &innosti
Externi
¢innosti
Externi
N ¢Innosti
" Novadoba znény

Zdroj: [4]

V piipravné fazi, kdy planujeme, jak uplatnit systemEIM musime podrokinstudovat a
analyzovat skutaé provozni podminky, v kterych jsou interni i erfeoperace st$ova-

ny. Co miZze byt provadno jako externi s&zovani, je provagho jako interni a nastaji
prostoje straj. Pro tuto analyzu je vyhodné pouZzit jak klasickéstppy pfimyslového
inZenyrstvi (nap studium metod a @&eni prace), tak i strukturovany rozhovor s obsluhou
stroji a séizovai. Nejlepsi metodou je nateni videozaznamu celého postuptize/ani
stroje. Je velmi vhodné ukazat jej zainteresovapyatovnikim poté, co byl proces vy-
meény a s&izovani nastraj dokorten. Poskytnuti moznosti pracovifk provozu vyjadit

se k dané problematice je vzdy velmi vyznamnym jeanonangtia pro zlepSovani celého

procesu.

2.3.2 Krok €. 1 - oddleni internich a externich operaci

s

V prvnim kroku, pi aplikaci systétmu SMED nejteZitéjSim, je nutné rozliSit a separovat
operace externiho a internihofigevani. Kazdy provozni pracovnik bude souhlasit, Z

piipravu nastrgj a jejich udrzbu je mozné prov#id pii chodu stroje. Nicménje velmi
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zajimavé, jakiasto se &e pravy opak. i praktické techniky nam pomohou adid inter-

ni a externginnosti, jsou to:

- pouziti checklist — obsahuji vSechny pozadované informacéghote k piprav a

uskute&néni dalSi operace

- vykonavani funkce kontroly zda jsou vSechn§asti v perfektnim provozuschop-

ném stavu

- zlepSeni transportu forem a ostatni¢dsti — ke zkracenéasu, kdy je stroj mimo

provoz, by rdl byt transport nastréjrealizovan Bhem externiclinnosti

Zvladnuti druhé faze a schopnost separovat exdéeimterni séizovani je jakousi vstupen-

kou pro vyuZziti moznosti systému SMED. Pfedky pro napléni prvniho kroku jsou uve-

deny na obr. 5. a 6.

Obr. 5. Kontrolni panely

Vizualni kontrola dild i nastroja

umisténi pred zapocetim IS

e

Zdroj: [6]

Obr. 6. Specialnziky

E Zarazka E
[ \I [ 77\ ]
Standardy Néastroje I—I
[ 100 @

Brzda L
]

% 2
Zdroj: [6]

2.3.3 Krok ¢&. 2 — konverze interniho s&izovani na externi

Vzhledem k tomu, Ze iips ¢asto vyznamné zkraceni dobyigevani g prvnim kroku

nejsou ¥tsinou spldny ,japonské* naroky, pokealje systém SMED v druhém kroku dal-

Sim zvySovanim produktivityipserizovani. Progedkem pro dalSi redukci speby ¢asu

je konverze internich operaci na exterri.iHedani cest, jak tuto konverzi provést, analy-

zujeme moznosti uplagni procedur, které jsou jinak proviny po zastaveni chodu stroje

(nap. externi pedeltev matric, kontinualni dopbvani materialu atd.). Operace pro&ad

né jako interni mohou byt ro¥h ¢

asto konvertovany na externi pomoci gy jejich
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skute&né funkce. V této fazi je extrériwvyznamné fijmout nové postupy, jeZ nejsou sva-

zany stavajicimi zvyklostmi provozui(glady viz obr. 7 a 8).
Tti praktické techniky napomahajictgsunu internickdinnosti do externich:
- priprava pracovnich podminek veaastihu— zajiSéni potebnych dili, nastroj a
technologickych podminek je&Spred z&atkem interniho fehozu
- standardizace z&kladnicfinnosti— dodrZeni stejnych postiuppehem vyroby kaz-
dé jednotky:
a) standardizace upinaasti (obr. 7)
b) pouZzivani Sablon k upinani
c) pouziti systému kazet (o&léni mechanické a tvarovaci funkce)

- pouzivani Sablon (vodici prvky)prvky mohou mit podobu deseékrami standar-
dizovanych rozréri, které mohou byt vyjmuty ze stroje. KdyZ je davkeaprvnich

formach ukorena, je druha deska s jiZigojenymi a vycentrovanymi formami

namontovana do stroje.

Obr. 7. Tvarova a furtki standardizace Obr. 8. Kontinualni dopVvani
.
materialu
| | | | BRI
N
s 42X K IKEIRELRQEK LKL
Sandarch upirned SRR
JoIRRRRIRIIIIIEELIEN
Wiky S
00BN
! B ] -
oS ataosetete ot tetetesesatoress -
SRR -
<
NSSIIEEK LK%
NS
[ —
Zasobnik Stroj
Zdroj: [6] Zdroj: [6]

2.3.4 Krok ¢&. 3 — zlepSovanéinnosti externiho a interniho séizovani

| kdyZ je mozné se realizactguichozich krok dostat na Urowe,minutovych vyngn na-
stroju“, ve tSing pripadi je nutné provést jeSkrok tieti, sp@ivajici v silné koncentraci
na jednotlivé operace a jejich detailni analyz@sladné zlepSovani. \fipad externich
operaci se za#hujeme nap na procesyifpravy a transportu nastigjv piéipadt internich

operaci na rychlejsi agoby upexiovani nastrdj, zkracovani zkuSebni doby, standardizaci

dilt i eliminacic¢innosti (obr. 9. a 10.)
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Obr. 9. Metoda jednoho pohybu Obr. 10. Upredinou otékou

= A
; i

g =

|

|
==

|

U-podlozky
Zdroj: [6] Zdroj: [6]
Redukovani externictinnosti: musime si klast otazky typu:
- jaky je nejlepsi zfisob usptadani &chto polozek (drobné k&di, formy, pomocné
desky, ndtidla atd.)?

- jak miZzeme udrZovat tyto polozky v bezvadném stavifigrgvené pro dalSi ope-

race?

- kolik téchto polozek je zaptebi mit na skladu [14]?

Redukovani internictinnosti: Uplné zlepSeni interni¢mnosti je nasleduijici:

- implementace paralelnich operaci — velké st¢ago pozadujtinnosti jak v ped-
ni tak i v zadngasti stroje. Rehoz o jedné oseéltasto znamena ztratiasu. Para-
lelni operace &i ¢innosti mezi dva operatory, kazdy pracuje na jestr&® stroje.
Ve dvou ¢i vice) lidech Ize proveéstiphoz za 4 minuty namistdiyodnich 12 diky

eliminaci¢asu patebného naigsuny operatora z jedné strany stroje na druhou.

- pouzivani rychlych upinadel — u SMED systému jsmul$y povaZzovany za ,ne-

piitele”, jelikoZz zn&n¢ zpomaluji intern€innosti. Jejich funkci nahrazuiji:

a) upnuti jednou otékou (vyuziti profilu hrusky, zigzu profilu ,U", spon, podlo-

zek ,C* profilu, podélnych ryh zavi),

b) metoda jednoho pohybu @k a svorky, doraz pruziny, kliny a kuzelové za-

vlacky, magnetick&i vakuova adheze),

c) zamkové metody
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- eliminace s#zovani — eliminace zkuSebniho provozu #izewani je disledkem
spravného nastaveniqu za&atkem kazdé nové operace stroje. K eliminatizee
vani je teba zdokonalit a standardizovat metody, jimiz byykonany pedchozi

ukoly.

Tri praktické techniky pro eliminaci seovani jsou:

a) pouzivani vestasnychcislicovych nér a tvorba standardniho nastavent,
b) vyuZzivani stedovych rysek,

c) pouzivani systému nejmensiho sgakeho nasobku.

- mechanizace — &a by byt povazovana za spravnou az po vSech pokyz®vést
reorganizaci fehozu pomoci vysSe uvedenych technik. Je to timméehanizace
zkraticas pouze o par minut. Nejefektiysi je tedy zavést mechanizaci az poté, co

uz bylo provedeno vSe ostatni v organizaehpzu, jak bylo jen mozné.

Striené predstaveny systém byl aplikovan samotnyriré¢em i jeho nasledovniky v celé
fack praimyslovych podnik. Sam Shingo udava, Zedpmérna doba sgézovani po aplikaci
zdokonaleného systému v 90. letech trvadmgru 2,5%c¢asu patebného ped aplikaci
systému SMED. DalSi vyhody plynouci z takovehouikalni zvySeni produktivity a sni-

Zeni naklad jsou potom jednozraé:
- zvySeni miry vytizeni stroj
- snizZeni piibéZné doby vyroby
- sniZeni potu chyb i sefizovani a zlepSeni jakosti
- zvyseni bezpmosti prace
- snizeni zasob nahradnichoddl grislusenstvi

- moznost zapojeni obsluhy stiiajo séizovani apod. [6].
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Tab. 1. ZvySeni produktivity pomoci metody SNiidaje z roku 1975)

Firma - obor Pred zlepSenim Po zlepSeni 1/n
K — automobilovy piimysi 1 hod 30 min 4min51s 1/19
A — vyroba karoserie 1 hod 40 min 7min46 s 1/13}
T — strojirenstvi 4 hod 4 min 18 s 1/56
M — elektro 40 min 1 min30s 1/27
M — hutnictvi 50 min 3minl16s 1/15
N — gumarenstvi 2 hod 30 min 6 min 28 s 1/23

Zdroj: [5]

2.4 Koncepce nulovych znén

V poloviné 90. let se objevuje jeStdaleko agresiw)Si cil. Tzv. koncepce ,nulovych
zmen*“ (zero changeover). Tato koncepce hidvmtom, Ze firma, ktera chce byt konkuren-

ceschopnda, musi winprovadit vymeénu a séizovani véasech pod 3 minuty!
Pravidla pro dosazeni tohoto cile mohou znit nasied

- hledej cesty jak provést vyinu bez zastaveni stroje

- poloz si otazku, jestli fze byt vyngéna UplrE eliminovana

Vyznam nulovych zrén si udomilo jizZ mnoho vyrobg stroji a zd&izeni. Jejich snahy se
projevily rozStenim koncepci znamych jizigde nap. z oblasti obratrich strofi. Nova
konstrukni reSeni potom umadji vyrazné snizenfasu potebného pro vygnu nastraj

¢i zménu materialu [4].

2.5 Co prinese metoda SMED do budoucna?

Komplexni aplikace systému SMED i dalSich priricjpychlych zmeén* dava nasSim pod-
nikim moZznost zvysit produktivitu i ¥¢th pripadech, kdy provozni pracovnici dékp

k nazoru, Ze bylo dosazeno stropu.
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VSe je zaloZeno na skuteosti, Ze zrany jako takoveé nejdavaji vyrobku zadnou hodnotu
a musi byt proto chapany jako plytvani. Protozewvalyi je ®co, co se snazime elimino-
vat, musi byt i v ramci programu nalezeny cestydaku znén zkracovat. Pro odstrami

plytvani vyuzivame néasledujici ,desatero IPI* pyohlé znény:
1. vyména a sizovani je plytvani
2. nikdy neikej ,to je nemozné*
3. zkraceni doby vyrny a séizovani neni prace jednotlivce, ale tymu
4. videozaznam postupu je nad vSechny argumenty
5. pro popis postupu vyémy pouzivej standardni ,jizdidd"
6. pred znénou musi byt veSkeré pditky a nastroje standarépripraveny
7. pii vlastni vynené je v pdadku pohybuji-li se ruce, ne vSak nohy
8. Srouby jsou tvi nefatelé, pokud mozno se jim vyhni
9. eliminuj s¢izovani podle oka — pouZzivej stupnice ackya
10.bez n&teného tréninku se Zadny zavod nevyhraje

Pokud se rozhodneme k programu rychlyclrmistoupit, musime si wdomit, Ze nefy-
zické investice — tedy moznosti realizovatelné cheaninimalnimi naroky néas a penize

maji prednost ped dlouhodobymi a finameé nara@nymi moznostmi.

Nefyzické investice jsou jednak leyjgi a jednak je jejich zavedeni ihned viditelné &im

telné, a tim padem se daji ihned zhodnotitipguré upravit.

Prikopniky jednoduchych a levnydeSeni jsou Japonci. Tento trend je patrny zejména

v fidici technice. Rkladem mohou byt kanban karty, signatizas\tla atd.

Jakékoliv zlepSeni je nutno okan&gtandardizovat a tento novy standaédledré dodr-
Zovat a kontrolovat. To se tyka i zlepSetiirgchlych znénach. Je vhodné definovat stan-

dardni postup z#my sortimentu, pouZzité nastroje, dily aadi a délku jeho trvani.

Nejlepsi situace je, kdyZ standardy vyiva zlepSuji pravti, jichz se standardy tykaji —
tedy sami pracovnici. Uplatji pti tom svoji kreativitu, mySlenky, nazory a to v higy-
volava dobry pocit. Vyuziti standardizace je zakladpro neustale zlepSovani, inovace a

rast kvality zangstnand.
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3 TEORIE OMEZENI

Na uvod rkolik informaci o tom, co to vlastrteorie omezeni je. Teorie omezeni (Tudory
of Constraints - TOC) je ucelend manazerska filezabbizejici novy ffistup ktizeni a
trvalému zlepSovandinnosti organizaci. Tato filozofie, jejiz zakladmiySlenky rozvinul
dr. Eliyahu M. Goldratt, pokryva vSechny zakladmkcni oblasti podniku [2].

Kazdy systém ma alespgedno omezeni, jez mu zahtge dosahnout vysSiho stupwy-
konnosti. Podobhi podnik ma omezeni, ktera mu zalup vydélavat vice peéz. Omeze-

ni mizeme v podniku hledat ndanych mistech:
- vyrobni zdroje — chy§ici kapacity straj, lidi, chykgjici finance apod.
- marketing — nedostatek objednavekapbujici nevyuzité kapacity
- fizeni, smdrnice — pravidla branici tomu, aby lidé&lali véci lépe
- Cas —¢as dodavky anebaipravy vyroby je piliS dlouhy a zakaznici odchazeji
- postoje lidi — neochota, nép, slaba konkurence a kooperace [3].

Metoda TOC se snazi o maximalizacifpku Uzkym mistem. Optimalizacigioku nekri-
tickymi misty neni ¥novana takova pozornost st&jjako problematice vyvazovani kapa-
cit. Zasady TOC resp. postup jak pracovat s omazgmimozno definovat v bodech,
jak uvadi nap dr. Goldratt: Najdte omezeni (Uzké misto), rozhetln jak omezeni maxi-
malre vyuzit, vSe ostatni poid'te predeslému rozhodnuti, rod& omezeni a posledni bod

Znamena navrat na&ek [8].

3.1 Pro¢ teorie omezeni pinasi vysledky

- JejiteSeni jsou konstruovana na zaklgediného nezpochybnitelného cileemé-
ho typem organizace. U kondeich organizaci je jim vydvat co nejvice pea

dnes i v budoucnosti.
- Jeji klicovou myslenkou je tvrzeni, Ze kazdy systém wskoyva minimalg jedno
Uzké misto — omezeni. Kdyby tomu tak nebylo, palsystém (podnik) dosahoval

svého cile v neomezenéimi

- Poskytuje metodiku, jak omezeni naléztéani€ je vyuzivat. Zardrenim asili na

nejslabsilanek je dosazeno rychlych a realnye¢mpsi [2].
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3.2 Metriky TOC

Na podnikové urovni sledujeme v TOR 24kladni ekonomické ukazatele:
- gisty zisk (NP)
- navratnost investic (ROI)

- cash flow (CF)

podniku smétovani k primarnimu cili, vygavani pesz nyni i v budoucnosti.

V souladu s finatnimi ukazateli musi byt dosazeno i provoznich utelzaA praw na

tyto ukazatele by se #fa soustedit hlavni pozornostipzlepSovani procés(obr. 11 a 12).

Pratok (T) — mnoZstvi pete, které vyprodukuje vyrobni systém (nebo cely pkdna

jednotkuc¢asu. Je to rychlost s jakou podnik (vyrobni systdokaze produkovat penize.
Pratok se vypdita jako hodnota prodeje zatité obdobi minus hodnota nakupu pro vyro-
bené polozky za toto obdobi. Jinymi slovy je toytgptidana hodnota v procesech za jed-

notkuc¢asu (tyden, gsic atd.).

Zasoby () — mnozstvi petz ukrytych ve vyrobnim systému, aby mohl produko¥ab-
m¢é zasob materialu a rozpracované vyroby se do téavky zapd@itavaji i hodnoty vy-

robnich a pomocnych prastki ve vyrolg.

Provozni naklady (OE)— MnozZstvi peéz, které je pdeba pravidelé vkladat do vyrob-
niho systému, aby mohl pracovat, tjémt zasoby na itok (mzdy, naklady na plochy
atd.) [3].
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Obr. 11. Zakladni paradigmata podniku

Provozni naklady

Obecr plati, Ze pokud sa@asre rostecisty zisk, rentabilita i hotovost podniku, znamena

Zdroj: [8]

to, Ze podnik situje k hlavnimu cili. Pokud se tyedna z nich nesmi nazndenym sng-

rem je teba proveést dalSi analyzy ke zjigt, zda podnik jestvydélava, nebo naopak.

Obr. 12. Vztahy mezi metrikami firgrimi a TOC

T T~ T T
CZ ROl CF

Zdroj: [8]

V piipact metrik TOC je analyza snagi a je mozno konstatovat, Ze pokud se alkespo

jedna z metrik pohybuje naztenym smérem, a ostatni se nemi, podnik stale vy&ava.

Jiné pojetitlenéni metrik. Mizeme je dlit na tvrdé a nikke:
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a) tvrdé metriky: jsou to objektivhmeritelné ukazatele, které sleduji vyvoj podniko-
vych cili, podnikovych aktivit nebo jsouimo zandteny na zakaznika. 8l by se

dat snadnoigvest na finaini vyjadeni. Tvrdé metriky jsou:
- vysledkové — zagtené na metriky dosazeniicil
- vykonnostni — zagtené na réeni vykonnosti a podporu

b) mekké metriky: slouZi k reni a hodnoceni Growrinformatické podpory jednot-

livych proces auditnim zgisobem. Stanovenidkkych metrik je obtizgSi acaso-

VN 7

3.3 Pét krok a teorie omezeni

Pro trvalé zlepSovani podniku Empym dopadem na fingni ukazatele, tedy pro trvalé

feSeni omezeni podniku, pouZziva teorie omezeni pastukrocich.
1. IDENTIFIKACE omezeni systému (podniku)
2. maximalni VYUZITi daného omezeni
3. PODRIZENI v&eho v podniku tomuto omezeni
4. ODSTRANENI omezeni

5. po odstratini omezeni NAVRAT na bod prvni.

3.3.1 Dopliujici kroky
Téchto 5 kroki se dophuje o kroky:
.Krok 0" — stanoveni cile systému (s jejich typiokiyvlastnostmi)

.Krok 0,5 — zpisob ngfeni pokroku srrem k dosaZzeni cile.

DalSi principy TOC:
- Sokratovské metody +@dstavuji jeden ze apohi zobrazovani hledani konfliktu
a jehoreSeni,
- Kauzality — tedy princip: nasledekipina/nasledek — vyuziva implikai logiky,
zobrazeni vznikla kauzalitami pomahaji vizualizogizité situace pomoci dia-

grami:
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a) stromu — dochazi k identifikaci dalSich probfém staw, stromy potom

slouzi k identifikaci toho, co a jak se maérit

b) konfliktu — (tzv. diagram mizejiciho mraku), zobugiziho kdeny problé-
mu [8].

3.3.2 IDENTIFIKACE omezeni systému (podniku)

Pfi metodice TOC musime & identifikaci omezeni. Musime si odpakét na otazky ty-

pu: kde mame omezeni v systému? Co nam brani destah@Siho zisku?
Odpovd miZzeme hledat nagch mistech
- trh (nedostat@y prodej)
- dodavatelé (nedostatek materialu)
- interni zdroje (nedostatea kapacita zdréj nedostatena kvalifikace aj.), nebo in-
terni omezeni (s#énnice, edpisy, zfsobiizeni aj.) [4].

Definice Uzkého mista zni: jako skite Uzké misto GZeme oznét zdroj pouze zaied-
pokladu, Ze poZadavky n&jrkladené jsou vy33i neZ maximalni mozna dostuptodsito
zdroje [10].

Uzké misto se zpravidla nachazi v mjistde se nejvice hromadi zasoby a vyroba je pod
nejvetSim tlakemgi v oddleni, jehoz pracovnici nejsou schopni zajistit ani svych

ukoli véas [11].
Muzeme pouzit nasledujici techniky:

- Pouziti nastrgj TOC — jestlize netuSime, kde omezeniZzm byt, a podnik trpi
mnoZzstvim negativnich jdy mizeme na analyzu Kibvych problén a souvislosti

mezi nimi vyhodg pouZzit zkladni néstroje TOC.

- Vyhledavani uzkého mista podléiznaki — tento postup se spoléha na kombinaci
nasi intuice a zkuSenosti. Nédgad Uzké misto v dithmiZzeme rozpoznat hlagn

podle hromaehi zasob fed nim.
- Kapacitni vypéty — predchazejici metody nekvantifikuji Gzké misto. Kafdc
propa:et je statickym vyjatenim vytizeni Uzkého mista za&ou ¢asovou jednot-

ku. Dynamickou analyzu Uzkych mist umiaje nagiklad paitacova simulace [8].
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3.3.3

Maximalni VYUZITI daného omezeni

Vyuzit Uzké misto znamena ziskat z omezeni co cej\ldez dodat@ych investic a -

zpusobovani okoli uzkému mistu. Hlavni zodpdwost za vyuziti Uzkého mista lezi na

liniovych manazerech, kitrozhoduji o zpsobu oSéeni Uzkého mista.

Pt internim omezeni se typickymi stavaji nasledaficiktivity:

3.34

Skoleni obsluhy — obsluha Gzkého mista musi potiggnam vyuzivani Gzkého
mista pro dosazeni podnikovychicilenom kvalifikovana obsluhate byt zdro-

jem napad pro odstraéni plytvani na tzkém mist

Eliminace plytvani v migtomezeni — na uzkém mistusime odstranit plytvani,

protoZe nefispiva ke zvySovani ptoku.

Méifeni vyuZziti a piitoku na Uzkém mist— prostednictvim spravé stanovenych
ukazatel mazemefidit vyuzivani izkého mista. Ukazatele bylyrbyt vizualizo-
vany a kazdy v podniku by ¢hveédét, Ze prochazi kolem Uzkého mista. Stgako
ukazatele jereba vizualizovat i fi¢iny prostofi na Uzkém mist P&e o Uzka mista

se musi stat prioritotislo jedna.

Minimalizace poruch — poruchy niépnivé ovliviiuji vykonnost Uzkého mista.
Nejenze snizuji efektivniasovy fond z&izeni, ale vnaseji do systému i variabilitu
a jsoucastou pi¢innou vzniku zmetk. Udrzba je proto oblasti s velkym potencia-
lem nejen pro zvySovani vyuziti Uzkého mista, aeyiSovani produktivity a sni-

Zovani poruchovosti.

Minimalizacec¢asu na sézeni — séizovani je jednorazovy postup, pebny k fi-
praw Uzkého mista pro vyrobu objemu vyrdbkyrobni davka).

Rizené zlepSovani prodes kaizen — zlepSovani v podniku musi byt orientava
predevSim na zlepSovani Uzkych mist. Aktivitu zledeli soustedime na uUzké

misto napiklad prostednictvim tématickych ukal

PODRIZENI véeho v podniku tomuto omezeni

Jestlize jsme se rozhodli, jak budeme Uzké mistdiwat, musime vSechno ostatni tomuto

e

rozhodnuti potidit. Tento krok niZzeme povaZovat za néjezitéjSi a zarova nejezsi [3].
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VSeobecn pii podiizovani systému uzkému mistu musim@Sinou vykonat nasledujici

akony:

- Zajistit ochranu uzkého mista — vhodnou velikdéagového zasobnikugd Uzkym
mistem niZeme zabezg#, aby Uzké misto ,nehladélo”. Casovy zasobnik viak
neznamena fyzicky zasobnik. Pod timto pojmem siimegiedstavit rozdikasu
mezi planovanym a skuteym prichodem zakazky na uzké misto. ffgad, Ze by
tento cas byl zaporny, Uzké misto nebude mit d&an pracovat, bude tedy
v pifeneseném vyznamu slova ,hladtv Problematika ochrany uzkych mist a sta-
noveni spravné velikostiasovych zasobniksouvisi se systémem Drum-Buffer-

Rope (DBR), 0 8mz se zminim v dalggasti.

- Zabezpéit kvalitu pred uzkym mistem — vifpadt, kdy Uzké misto pracuje na ne-
shodnych vyrobcich, éérpavame jeho kapacitu. Aby se vyddy zmetkové kusy,

pied Uzkym mistem seigeuji kontrolni operace,.

- Vyrabgt vyrobky s nejvysSim ,oktanovymtislem — v pipad, kdy nejsme schopni
vyrobit vSechny vyrobky, kteréiieme prodat, musime stanovit jednazr@apra-
vidlo a podle ®j se rozhodneme, které vyrobky budeme vytabako ,oktanové”
¢islo vyrobku chapeme mnozstvi genkteré vyrobek na uzkém migieneruje za

jednotkucasu.

- Zajistit, aby Uzké misto vzdy pracovalo — orgatigamusime zabezp# plné vy-
uziti izkého mista. ke to znamenat znu pracovni doby, zému vydejni doby
skladu n&adi, znénu v organizaci udrzby, zinu v organizaci festavek v praci

apod.

- Snazit se femistit¢ast prace z uzkého mista na jiné zdroje #ipgut, kdy je uzké
misto permanentnpietizené, je pro odbourani & Uzkého mista vhodné &nit

technologické postupy.

- Chovat se k uzkému mistu jako ke ,krali“ — uzké tmipredstavuje v nasi firtn

klenot, ktery rozhoduje o tom, jestli nas podniklewydlavat, nebo ne.
- Menit velikost davek — vysSi velikosti davek zvySafektivnost vyuziti Uzkého
mista, ale stefhzvysuji i pibéZznou dobu vyroby. i#® problémech s dodacimi ter-

miny miZe hréat rozhodujici roli velikost vyrobni &pravni davky.
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- ReinZenyring procés— zkoumame otazku nahrazeni jednotlivych operacuz

kém mist. Pripadré mazeme zvazit i othzku znovunavrzeni vyrobku.

- Zména systému odéiovani — nerdizeme platit pracovniky na neuzkych mistech
podle vykonu. Nasim cilem je maximalni vyuZziti Uz&émista, nikoli vSak ostat-

nich prvki v systému [1].

Stejre si musi vSichni usdomit, Ze nasSim Usilim neni mit maximalni vyuzgeeh zdraj,

a proto volna kapacita ve zdrojich, které nejsduyi, neni nezadouci jev.

3.3.5 ODSTRANENIi omezeni

Typickym pro tento krok se stava zvySovani kapagithezeni. V kazdémipad pii tom-

to kroku plati, musime vice investovat, abychom indbe vydlavat [4].

Jakmile najdeme omezeni a teme se podle & fidit cely systém, obvykle zjistime, Ze
potencial podniku dramaticky vzrostl. \ékterych gipadech to vSak stéle jeShesti.
Poteba zvySeni vystupu celého systému si vyZzada ziy&gracity omezeni — néplad
nalezenim alternativ k omezenfgpunentinnosti z omezeni na jiné zdroje, anebo jedno-
duSe nakupem dalSich stipjresp. naborem dalSich lidi. Podniky v realnémngaatel-
ském progedi pod tlakem okoli velicéasto peskd@i prvni # kroky a z&nou okamzit
zvySovat kapacitu. V idealnintipact kapacitu mista omezeni, ale ani to neni vzdy pravi

dlem. Prakticky to znamena, Ze systém utraci véeezy nez je nezbythnutneé [7].

3.3.6 Po odstraréni omezeni NAVRAT na bod prvni.

Tento krok je zakladem neustalého zlepSovani a sebyt vZdy nasledkemi@dchazeji-
ciho. Nekdy se omezeniifpsouva i bez naSichimych zasah. Vzdy je proto dobré a¥it
si, zda se nahodou omezeni v systémuesmulo na jiny zdroj. Pokud je omezeni odstra-

néno, cely postup se opakuje do bodu 1 [3].

3.4 Drum-Buffer-Rope

Z pohledutizeni a planovani vyroby neni mozné tento koncguinoduse# ,,zasSkatulko-
vat* jako tazny nebo ttany. Uplatni se totiz oba dva &hto princig. Princip tahu fungu-

je od uzkého mista sirem k prvnimu pracovisti. Uzké misto si takuje kolik polotova-
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ra bude postupovat sirem k rimu. Od Uzkého mista dal se pak jedna o tlak, peouse

co projde Uzkym mistem je dale ,prattao” zbytkem systému (obr. 13).

3.4.1 Drum

Hlavnim cilem je maximalizace vytiZzeni tohoto redjgiho pracovist Lze ho definovat i
jako hlavni plan vyroby, protoZe buberiwje rytmus celé vyroby a od jelinnosti se

odviji prace ostatnich pracowis

Obr. 13. Schéma konceptu Drum-Buffer-Rope

Drum — Uzké
misto

-— —
Tar Tlak
Zdroj: [8]

Zakladni faktory, jez jeipvytvoreni planu bubnu¢ba vzit v Gvahu jsou:
- kriticka mista vyroby,
- priority prace na pracovistich,
- ur¢eni priorit vyroby,
- velikost procesnich davek,

- velikost gepravnich davek.
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3.4.2 Buffer

Funkci bufferu (narazniku resp. zasobniku) bychoamlircharakterizovat i takto: ochta
propustnost vyrobyfied nevyhnutelnymi problémy umésim ¢asovych zasobnikprace

pred relativié malé mnoZstvi pracovi¥/e vyrolz.
Je vSak dlezité upozornit, Ze existuji dva typy zasohinik

- Casovy zasobnik — reprezentujédavnou pitbéZnou dobu vyroby umaidijici, aby
material dosahl planovaného bodu vyroby o planovaspvy Usek idve. Tim je
zajiS€na ochrana fitoku vyroby ged neplanovanymi problémy ve vykobesp.
neaiekavanymi fluktuacemi, ktera strategickému mistdphazi.

- kusovy zasobnik — reprezentuje zasoby hotovychbkgrorozpracované vyroby,
umoziujici splréni zakaznickych objednavek i ¥ipadt, Ze je dodaci Hita kratSi
nez piabézna doba vyroby, tim také zajisti zlepSeni reakp®by na specifické

trzni podminky. V tom Pipact se umisuje gred tuzké misto.
Casové ani kusové zasobniky:
- neznamenaji zvySeni zasob systému,
- ve WtSiré firem znamenaji pouzagsunuti zasob do strategickych mist vyroby,

- prakticky se s nimi dasnizit zasoby systému a zkratifipkZnou dobu vyroby.

3.4.3 Rope

Lano funguje jako inform#i vazba mezi izkym mistem a prvnim praceéwstJehcgin-
nost je dlezitda, aby nevznikaly a neprohlubovaly se dispropomezi¢innosti uzkého
mista a prvniho pracovi&tNavySovaly by se tim meziopéra zasoby a komplikovala by

se organizace danych pracavis

Funkci lana je dosahnout situace, kdy:

material neni uvalovan zbyténé brzy,

nevznikaji meziopekai zasoby,

piedchazejici stroje pracuji na spravnych zakazkéach,

rope funguje principiekastejre jako kanban.
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3.4.4 Vyuziti principu DBR

Existuji dw daleZité kritéria: typ vyroby a jeji dispagii uspdadani. Pro spravné zhodno-
ceni je vSak poeba analyzovat vice oblastiii PeSeni otazky, zda ma princip DBR pro
vyrobni firmu smysl, je @lezité zvazit hned&kolik kritérii. DBR ma tim vySSi smystim

vySsi je:

produktovy mix,

pocet operaci na dil,
- pocet Urovni kusovnitk,
- pomer ¢adi skute&na/teoreticka doba vyroby,

- podil vyroby v celéntetézci tvorby gidané hodnoty,

N

3.5 P¥inosy TOC

Jaké pinosy tedy Ize od aplikace teorie omezeni ve wimiekavat:
- dramatickeé sniZeni zasob,
- zvySeni pittoku,
- snizeni piibézné doby vyroby,
- snazS§i planovani nez v MRP Il a vySSi kontroluwnétr,
- lepsi gedvidatelnost vyrobniho procesu,

- moznost zacilit nastroje zlepSeni prac¢ SMED) jen tam, kde tofmese realné

efekty,

- nasngrovani investic do vyrobniho systému jen tam, kdginese realné efekty.
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. PRAKTICKA CAST
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4 ANALYTICKA CAST

4.1 Predstaveni spolénosti Mitas, a. s.

Akciovéa spolénost Mitas je vyznamnyrmlenemCeské gumarenské spditesti, a. s., coz
je v sowasné dob nejwtsi cesky nezavisly holding €R zabyvajici se gumarenskou a
strojirenskou vyrobou. SkupindGS je gednim vyrobcem a prodejcem mimositmich
pneumatik pro zemuglstvi, pimysl a sportovni motocykly, technické pryze, pigtni

krouzkii a gumarenskych striqj
Skupina se v roce 2005 raith do i divizi:

- divize pneumatik, reprezentovana sgalesti Mitas, postugnrealizuje dlouhodo-

bou strategii stat segdnim s¥tovym vyrobcem mimosilgnich plasgu.

- divize technicka pryz, zastoupena sgalesti Rubena, uspre naphuje plan stat se

vyznamnym dodavatelem automobilovéhaémyslu a pémyslu bilé techniky.

- divize strojirenska, spalaost Buzuluk, dodavatel gumarenskych strajpistnich
krouzki [12].

Mitas a. s. se v dnesni podotklada zeit vyrobnich Usek v Praze, ve Zliia v Otroko-

vicich.

Tyto zavody se zabyvaji vyrobou mimosénich plaga pro zenédélské a stavebni stroje,

vysokozdvizné voziky, dale pro motocykly, lehké ladélki automobily a &ktera letadla.

Samotny MITAS Praha byl zalozZen jiz v roce 1933 aze - Strasnicich jako didea firma
spole&nosti Michelin. BEhem 2. swtove valky zavod fesSel pod émeckou firmu Harbur-
ger Phonix, ktera se orientovala na vateu vyrobu — Slo zejména o pogumovéani kovo-
vych sodasti tvrdou pryzi. Po gpném odchodu dmeckéeho vedeni z tovarny vdau
1945 doslo k postupnému navratu k civilni vytoh posléze ke znérodm podniku.

V letech 1949 — 1952 se &y instalovat a postugruvadt do provozu noveé stroje aita
zeni. Sovasre probihaly pipravy na roz¥eni vyroby stednich adzkych nakladnich pne-
umatik. Vyroba velopl&® preSla pod firmu Rubena Nachod a v roce 1957 v Psiaaeii-

la vyroba osobnich pneumatik. V roce 1958 byl zapigélenén do no¥ utvareného pod-

niku Ceské zavody gumarenské a plagtké&, které mimo jiné sdruzovaly gumarenské
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spole&nosti Rudyiijen Gottwaldov, Rubena Nachod, Gumokov Hradec di&] Gumotex
Breclav a plastiki&ské, jako nafiklad Fatra Napajedlai Technoplast Chropyn V roce
1967, kdy skodila rozsahla rekonstrukce spétesti, patil MITAS mezi predni evropské
gumarenské spataosti. Postupem doby firma zavedla také vyrobutfilggo stavebni
stroje. V lfeznu 1985 pozar ztii nejdilezit¢jSi ¢ast spolénosti - gipravnu smisi. O dva
roky pozaji byla zahajena vystavba nové automatizované migh&tera byla uvedena
do pIného provozu v roce 1993. Mezitim se v roc@018al MITAS statnim podnikem a

posléze akciovou spaleosti.

Tradici vyroby pneumatik v dnesSnim vyrobnim Gsekin Zpole&nosti MITAS zalozil po-
catkem ficétych let minulého stoleti Tomas ®aV roce 1945 byla akciova spéhest
Bata znarodina a v roce 1949ipjmenovana na Svit. Vyroba pneumatik se v roce 1953
vyélenila a vznikl samostatny narodni podnik Ritijen. V roce 1967 ve Zlinvyrobili
prvni osobni radialni pneumatiku a & pet pozdéji byl uveden do provozu novy zavod na

vyrobu pneumatik v Otrokovicich.

V roce 1991 doslo zasésti spolénosti MITAS Praha, Ministerstva igmyslu CR, Barum
Otrokovice, OP Barum Zlin a Motokov Praha k zaldoZakciové spolénost Barum Hol-
ding. &tSinovy podil v otrokovické pneumatika@mpozdiji ziskal koncern Continental,
zatimco zavod ve Zlinzistava pod nazvem Barumtech (pgz@eltyr) ve skupi Barum
Holding. Z akciové spot@mosti Barum Holding se postupfiormuje Ceska gumarenska
spolg&nost a MITAS Praha se s Beltyrem Zlinclje do jednoho subjektu. MITAS v obou
svych provozech realizoval rozsahly restruktur&ldaa investini program ,MITAS
2004", na ®jz ziskal jako jeden z malgeskych podnik vladni investini pobidky. V roce
2002 MITAS zahajil vyrobu traktorovych radialnickag’a a MPT radialnich plds v ce-

loocelovém provedeni [13].

DalSim vyznamnym meznikem byl rok 2004. Dne 1.2(04 podepsali v Hannoveru za-
stupci vedenCGS a.s. a zastupci koncernu Continental présdmlouvy k ,Zakladni
dohod o koupi a prodeji“ z 26. 5. 200dimz byla zavrSena prvni fazégpadini obchodni
jednotky AGRO z koncernu Continental do skupi@gskd gumarenska spohost.

V této prvni etap presla doCGS kompletni vyroba v Otrokovicich (cca 500 2atmand)

a prvni (Mexiko) z osmi zahrafmiich pobdek. DalSi zahragni obchodni spolaosti
(USA, Rakousko, Bimecko, Italie, Francie, Spasko, Brazilie, Velka Britanie) a centrala
divize AGRO v Hannoveru byly d6GS grevedeny 1. 11. 2004. V roce 2005 byla zaloZe-
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na zahrariini pob@ka ve Svycarsku. S¢innosti od 1.10. 2004 ziskala spgiest MITAS
pravo pouzivat zriky Continental, Semperit, Barum a Euzkadi na &iiské plast.
SkupinaCGS tak dale vyznansrposilila svou dlouhodobou strategii, ve které aezuje

na vyvoj, vyrobu a prodej mimositmich, gredevsim zegdélskych plasa [12].

4.2 Dislokace pracovi$’

Zlinsky vyrobni Usek spateosti Mitas je rozmigh v rekolika budovach v areélu Svit.
Velkou nevyhodu tohoto rozloZeni je nutnost tramepmezi jednotlivymi budovami, coz

je zn&n¢é neekonomické. AvSak usfimlani areadlu mnoho 2mk lepSimu neumditije.

Tab. 2. Rozmisti vyroby

Budova Provoz
46. Sprava spolecnosti
66. Vyroba membran
67. Vyroba dusi, membran, letadlovych plastd a lan
68. Udrzba (odbor hlavniho mechanika)
75. Vyroba motoplastl
76. Vyroba komer&nich plastu
77. Opravna plastd, sklad plastu
78. Sklad surovin
85. Vyroba radialnich plasta
86. Vyroba celoocelovych radiélnich plastd (MPT)
93. Sklad a udrzba forem

Zdroj: [vlastni]

Schéma rozmishi budov Mitas a.s. je obsaheitilphy P IlI
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4.3 Technologie vyroby plasg

4.3.1 Hlavni ¢asti plase

Plag spolu s dusi a ochrannou vloZkou namontovany fiek t&ori pneumatiku. BezduSo-
vé pneumatiky dusi a ochrannou vloZzku nemaji atpEe montuji imo na vzduchésny

rafek s ventilem. Pl&§e tvaren €mito ¢astmi:

Kostra — zakladni nosndast tvdaena textilnimi kordovymi vlioZzkami,ifpadré vloZzkami

z ocelového dratu

Béhoun — pryZovy pas s dezénem, jenZ je ve styku s vaaovkkuje jizdni vliastnosti a

Zivotnost plast
Boénice — pruzici pryZzov&ast chranici boky kostry, je namahana na ohyb lamavani

Patka — spojuje kostru s rafkem, je tema lankem z pogumovaného ocelového dratt, p
hnutymi okraji kordovych vlozek, ochrannym textiimhebo pryZovym paskemyipadré

pryZzovym jadrem neborldlem z pogumovaného textilu

Naraznik — pas pogumovaného textilniho nebo ocelového kaqudpadré pryZzova folie,

tvorici prechod mezi éhounem a kostrou, zvySuje zejména odolnost prétagu

Pla¥ mize obsahovat i dalSi s&sti, jako je vnini guma, meziguma, spojovaci guma,

vyplné apod.

4.3.2 Vyrobni postup

- Priprava smisi

- Vyroba polotovait

- Konfekce

- Lisovani

- Dokortovaci prace

Priprava smési

Ve spolénosti Mitas se katukové smisi michaji dvoustujpové. V prvnim stupni se
v hnétacim stroji michaji tzv. zaklady, tedy Kaky s dalSimi pisadami, jako jsou plniva,
zmekéovadla, antioxidanty, aktivatory, retardéry, u bvagech sngsi jeS€ pigmenty a bar-

viva. V druhém stupni se do zakiagiimichava sira a urychlova vulkanizace. Zaklady
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se fipravuji bul’ v prazském zavad nebo v nachodské Rulkigrdruhy stupz se domi-

chava ve Zlin.
Vyroba polotovaria

Pryzové félie, jako najklad vnittni a naraznikova guma, patni paskyelepovaci pasky
se vyralsji valcovanim na dvoui vice valcovych strojich. Stejnse vyralsji i nekteré

profily.

Béhouny, bénice a jadra lan sefipravuji vytlatovanim ges Sablonu ve Snekovych vytla-

¢ovacich strojich.

Pogumované textily a ocelové kordy s@ppavuji na vicevalcovych strojich, mezi jejichz
valci se na textil nanasi nebo dg wtira pryZova srs. Poté se niezacich strojiclieZzou

pod stanovenymi Uhly na poZzadovan&si

Patni lana se vyr&p na lanovacich strojich. Z civek se odvijeji Wwepevnostni ocelové
draty, v uteném potu (max. 16) se $adi vedle sebe a prochazeji hubici Wakeciho
stroje, kde se obali pryZzovou &sha tento pasek se naviji na navijecim kole ordgmé-

meEru na stanoveny get vrstev.
Konfekce

Konfekci se rozumi skladani surového mpiésjednotlivych komponeft Provadi se na
konfelkcnich strojich iznych tygi, a to jedno nebo dvoustiupvé. Zakladem stroje je kon-
fekéni buben, na &§Z se navijeji kordové vioZzky tak, aby seémiti kiizil. Do drazek
konfelkeniho bubnu se pak vsadi patni lan@sp se gehnou okraje vlioZzek a zavaleji se.
Jedna-li se o pld&dvicevlozkovy, navinou se dalSi vrstvy kargholozi se patni pasky, na-
razniky, Bhoun a pokud nejsou stasti Ehounu, i bénice. Tento zfisob se pouziva pro
vyrobu diagonalnich pl&8. U dvoustupové konfekce radiélnich pléEse z kord, lan a
patnich pask na konfeknim bubnu vytvéi kostra. Ta se pak na dalSim stroji pomoci pry-
Zové membrany vytvaruje do tvaru budouciho pl@bopaiti se narazniky, kmicemi a

béhounem.
Lisovani
Provadi se ve vulkanizaich lisech opdénych dvojici dvoudilnych forem s dezénem a

vulkanizani membranou pro zajiti vnitrniho tlaku. Surovy pldSse usadi na patku

membranového mechanismu atweho lisu a za séasného zavirani lisu a rozpinani
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membrany se vtld do dezénu formy. Za spoligobeni vysokého tlaku a teploty zde do-
chazi k zesovani dlouhychetszci makromolekul kaéuku sirou.Retézce se propoji tzv.
sirovymi mistky, ¢imz se eliminuje jejich pohyblivost aiypodre plasticka surova pryz se
zmeni v elastickou s poZzadovanym tvarem a vlastnosEento proces se nazyva vulkani-

zace.
Dokonéovaci prace

Vylisované plast se dezanim zbaviigtokii a podrobi se vystupni kontrole. Nevyhovujici
se vyadi, pla& s drobnymi vzhledovymi vadami séegunou k oprai PI&S¢ sphujici

kvalitativni poZadavky se radi do pislusné kvalitativniifidy a expeduji se do sklkad

4.4 Konfekce v odcleni vyroby motopla&’a

Princip konfekce neboli skladani je popsan v kdpith2.2. Pro konfekci motopla$ se
pouzivajictyti typy konfekénich strofi, a to stary typ havské skladéky (typoveé ¢islo
10761 P1), dale modsij8i Herbert RBV-2, RCM typ RC-MTBM-1419 a PirellicA.

ProtoZze na skladae se jednotlivé polotovary navijeji bez specianitavadni, tzn. ,z
ruky*, vyrakeji se zde plagtnevyzaduijici velkouigsnost, tedyigdevsim plagtpro nizsi
rychlosti. DalSi, modewjSi, stroje jsou vybaveny systémem nasccdh prvki, slouzi pro-

to pro vyrobu naréngjSich plasa.

Existuji ¢tyii zpisoby konfekce. Jsou pojmenovany podle druhu pduZitéonfekniho

bubnu: konfekce plocha, poloplochda, polokulata latéu

Ploch& konfekce se provadi, na plochém bubnu, caiena, Ze ke konfekci je vyuzivan
pouze jeho valcovy pléSa do tvaru valce je sloZzen ze segmemty malé vzdalenosti od
okraji je opaten drazkami pro patni lana. Ta se umjisna navinuté kordyfipmirné sklo-
peném nebo stazeném bubnu a po spravnémaniniah se buben rozepne na maximalni

pramér. Tato konfekce se aZz na vyjimky pouzivayyrobé motoplasi.

Pti poloploché a polokulaté konfekci jsou mimo valébe plast bubnu vyuzity i boky
bubnu, na nichz se naghnuté kordy pomoci naraZenarazeji patni lana. Rozdil mezi
obéma zpisoby speiva ve tvaru béni ¢asti bubnu. Poloplochy buben je gasti stroje
Pirelli A60 pro vyrobu 12“ a 13" pl&& pro skuatry. Polokulatou konfekci se vyéfideta-

dlové plast. Kulata konfekce se v Mitasu nepouziva.
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4.4.1 Konfekéni stroj RCM

Stroj slouzi ke konfekci plé8 na plochém konfeiim bubnu. Pracujefpautomatickém a
ruénim chodu stroje. Stroj je ti'en fremou, elektromotorem polgaym hidelem s kon-
fekénim bubnem, zavalovacimizzenim, zasobnikem kokdunaSei patnich lan, navad
cim zd&izenim houni, ovladacimi prvky umighymi na ovladacim panelu stroje a zasob-

niku a noznimi ovladacimi spi¢igobr. 14 a 15).

Obr. 14. Konfetni stroj RCM

Zdroj: [vlastni]

Obr. 15. Zasobnik kord

Zdroj: [vlastni]



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 44

4.4.2 Konfekéni buben

NejdulezitejSi ¢asti konfekniho stroje je konfalni buben. Na stroji RCM se vyrabi plo-
chou konfekci, je zde tedy pouzit kondek buben plochy. Na obrazku 16 je buben opat-
feny krycimi pryZovymi prstenci. Po obou stranacstend jsou Zetelrg vidét drazky pro

lana. Okraj bubnu se dotykaji pruzinovéghybae pgrecnivajicich kord pres lana usaze-
na v drdZkach. V pdpdi je nainstalovan podavdchouni s vodicimi listami, v pozadi

nad bubnem podavaci pulty zasobniku koflinkce bubnu je popsana v kapitole 4.3.2.

Obr. 16. Konfeéni buben s fehybai a podavaem houni

Zdroj: [vlastni]

4.4.3 Zavalovaci z&izeni

Zavalovaci z#izeni slouzi k zavaleni surového ptagtricemz dochazi k vytlgeni tzv.
.konfekéniho vzduchu” z plast Ten je uzaken mezi jednotlivymi kordyi pod kEhou-
nem, kde tvéi bubliny. Tento jev je neZzadouci, protoZe v pravoaize dojit k separaci
jednotlivych vrstev a tim k znehodnoceni piagt vSemi dsledky (havarie apod.). Zava-

lenim se také zvySi adheze mezi jednotlivymi vnstiva

Toto zd&izeni je umisino pod konfeknim bubnem a je t¥eno d¥ma proti sob zrcadlo-
vé umistnymi bloky, pohybujicimi se horizont@mwve snéru osy konfekniho bubnu proti
sok® nebo od sebe po dvou vodicickith (obr. 17 a 18). Tento pohyb je zajistdalsi

vodici tyi opatenou na kazdé své pologinpanym zavitem (vodici Sroub).

Na obou blocich je umigta dvojice zavalovacich kladekittacovanych k plasti na kon-

fekénim bubnwi odsouvanych odd pomoci pneumatickych pistPredni ploché kladky
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slouzi k zavalovani rovnych ploch v kotubéhounu a na bimici a zkosené zadni kladky

zavaluji Sikmé&dasti v gechodu Bhounu do bénice a v patkové oblasti.

Vodici tye a vodici Sroub jsou upesnmy v bainich kulisach. Pohon vodiciho Sroubu
pies gevodovku je umozim kloubovymi spoji. OB kulisy zavalovani jsou fjpevns-
ny Srouby k nosnym (upé&wvacim) prvikim, na levé strahje to b@ni deska frémy kon-
fekéniho stroje, na pravé up@waci sloupek v sousedstviiBi, v niZ je umisina pohon-
na jednotka. V bini desce i v upewovacim sloupku je vyvrtano d&vdvojic dér pro

upevréni obou kulis vtiznych vzdalenostech zavalovacihdizeni od osy bubnu.

Obr. 17. Bloky zavalovacihoiaeni s kladkami

Zdroj: [vlastni]

Obr. 18. Vodici e a vodici Sroub s levou kulisou

Zdroj: [vlastni]
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Obr. 19. Upeveni kulis zavalovaciho Z&eni na beni desce (leva strana)
a na upewxovacim sloupku (prava strana)

Zdroj: [vlastni]
Obr. 20. Upeveni kulis zavalovaciho Z&eni (b@ni pohled)

Stavéci matice

Stav&cei Sroub

= Stavéci matice
VodicT ty¢

Upewiiovaci Sroub

UpewiiovacT &roub

VodicT $roub

UpewvfiovacT &roub
VodicT ty¢

Botni deska

Sloupek

Zdroj: [vlastni]
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4.4.4 Obsluha stroje

Pred zahajenim prace ma pracovnikpmveny pracovni pofitky a ndadi, jako nap
nuzky, Sttec, bodec apod. a polotovaryhouny, civky s kordy v zabalech, patni lana a

pasky.

Po sepnuti hlavniho vypite a oteveni givodu tlakového vzduchu na bubnu stazeném na
mensi pimér navine prvni a druhy kord tak, aby se kordiziky (toto je zajiS¢éno sprav-
nym umisénim civek s kordy v zasobniku). Pomoci magnetickyrcasén umisti lana nad
drazky pro lana a buben rozepne. Lana se tindiwdla draZzek aighybaci z&zeni gehne
kordy pres lana. Buben se roZta pehnuté kordy se zavali. Vyrabi-li séstoZzkovy plag
navine seitti kord. Pak se na élpatky navinou patni pasky a pomoci nas&dse nalozi
béhoun. Nasled# se uvede do chodu konfek buben a zavalovaciiZaeni. Po zavaleni
se zavalovaci kladky automaticky vrati do vychoalopy a buben se stahne na menSi
pramér. Konfekcionér sejme surovy ptaz bubnu, zkontroluje celkovy vzhled pla&

piipadné vzduchové pucig/propichne bodcem, vzduch vyilaebo réné zavali.

4.5 Uzké misto

Pri samotné&tinnosti konfekniho stroje RCM Uzké misto nevznika. To vzniknesaika-
mziku vymeny konfekniho bubnu, takzvané ,palcové vyny“, a to z divodu zn&né
¢asové nareénosti. Stroj je porérné dlouho v néinnosti,¢imz dochazi k vyznamnym eko-
nomickym ztratam. Vymna bubnu v satasnosti trva zhruba 120 minut. Na stroji se za
hodinu vyrobi cca 20 kus coZ gedstavuje ztratu az 40 Kub¢hem jedné zrny. V pro-
vozu moto se konfekce provadi rtadh €chto strojich, ztraty se proto jevi jako velmi vy-

znamné a je nutno se jimi zabyvat.

V dusledku zakaznickych pozadavkochazi k vyranam velmicasto, zakaznici maji stale
vice diferencované poZadavk§imzZ nuti vyrobce k produkci ve stdle menSich siriic
V dnednim globalizovaném &¢ se neustale zvySuje konkuteim tlak na snizovani cen
vyrobki pri rostoucich cenach vstapPodniky jsou timto nuceny hledat rezervy utnit

organizace.

Proces vyrany konfekéniho bubnu neni standardizovan, proto jej nelzequat, zvySuje

se tak prav&podobnost vzniku ndhodnych nezadoucictijégeré mohou zvysSitasovou
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naranost procesu. Zthto divodi budu aplikovat metodu SMED na zkraceni doby vy-

meény konfekéniho bubnu.

4.6 Vyména konfekéniho bubnu

4.6.1 Organizace prace

Na konfekci se pracuje vismeEnném provozu. Je zde nainstalovano deset skéiddi
stroje RCM, dva Herbert a po jednom stroji Pirédl60, Poloautomat 44317 a Conti 5"
Posledni dva stroje slouZzi k vyroblaga bantam a malych zemklskych plagia do 8.

Jedna skladka se pouziva pro vyrobu 5* pt&@Spro motokary.

VSechny vyngny bubri a veSkeré seovani na ranni sém¢ provadi pedak s&zovati s
jednim pracovnikem, odpoledni atnd sneéna je obsazena vzdy jedninfigevatem. Pro-
toZze se zde &Sinou vyrdbi v relativéd malych rekolikasetkusovych sériich, dochazi ke
zménam velmicasto. Zmdny se provagji na zaklad denniho rozpisu #sicniho planu

vyroby.

Na stroji RCM se provaii dva druhy zman. Prvni je tzv. ,zmina Stkova“, kdy se kon-
fekéni buben nerni, pouze se #mi Sika nainstalovaného bubnu. Druhaéma, tzv. ,pal-
covad“ — méni se bubny otzném ptiméru udavaném v palcich (16, 17, 18, 19 a 21") — je
vlastre vyména bubnu za jiny o jiném méru. Zména Stkova se provadiastji, na vSech
ttech strojich 30x az 40x tydnDoba této vyrény je zn&né zavisla na zrénosti sé¢izova-

¢e. Vymena bubnu se na vSech strojich provadimgrné 6x tydre. Je vSakiasow nara-
n¢jSi.

ProtoZe na ranni sfiné pracuji dva pracovnici, je snaha logistiky prostamény zejména
na této sming, nutnost prostoje strjco nejvice omezit vSak toto ne zcela umgé, zne-

ny probihaji i na dalSich dvou snéch.

4.6.2 Postup pFi vymeéné
Demontaz gvodniho konfekiniho bubnu

Pracovnik provagici vyménu uchyti buben do popraherabu. Vypne hlavni vypira
stroje a zastaviiprod tlakového vzduchu. Pomoci &iuvolni a vyjme Srouby zéd na

piirubg, jiz je buben fipevren k pohagné Hideli stroje. Demontovany bubertgmisti
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pomoci jéabu na pipravenou podlozku zgmove pryZe nebo na specialni paletu pro buben
pobliZ stroje v zavislosti na velikosti prostoristuoje. U kazdého zéitstroji RCM je ve-

likost manipul&niho prostoru jina.
Se‘izeni vysky zavalovacihoiaeni

Pii vyméné bubnu je nutno z#mit vzdalenost zavalovaciho izzeni od osy bubnu
v zavislosti na prméru nového bubnu, coZz se provadi odstrém Sestice upéwvacich
Srouhi, jimiz jsou kulisy k nosnym prilin piipevreny a esta¥énim vysky obou kulis

pomoci stagcich Srould a matic do pozadované polohy. Kulisy sétgajisti Srouby.

Obr. 21. Prava kulisa s upgevacim sloupkem

Zdroj: [vlastni]
Vyména unaseéi lan
UnasSee lan jsou kovoveé listy ve tvaru oblouku @itgm priméru a jsou opdeny magne-
ty pro gichyceni lan. Jsou upetmy v drzacich na tahlech pistiez zaji$uji jejich po-
sun od a k bubnu. Pisty jsou uchyceny ke konzoliletna konzola je upesma na frén

z pohledu konfekcionérar@d konfeknim bubnem pod navagem kEhouni, druha mezi

bubnem a zasobnikem kdrd

Protoze se po vyém¢ bubnu budou vyréth plasSe o jiném paimeéru patek, i patni lana bu-
dou mit jiny pimér a misto una&é s pivodnim pfiimérem se musi nainstalovat unése

lan 0 novém pimeéru.
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Saizova pomoci klge odSroubuje a sejmdimodni unasée a ogt pomoci kiée a Sroub

nainstaluje nove.
Montaz nového konfeéniho bubnu

Novy konfekeni buben byl jestpred vynmeénou dopraven na pateke stroji. Pracovnik na
upevni popruhy j&bu a pemisti jej tak, aby se jehdipuba dotykala firuby hidele elek-
tromotoru. Tuto firubu riné pootai, aby diry v obou firubach byly proti sabh Pomoci

Srouhi, podlozek a matic je spoji adha kli, korunkovym a imbus,ijitahne.
Priamérové séizeni unasén lan

Po @ipevreni bubnu sizova® zapne hlavni vypigaa oteve privod tlakového vzduchu.
Prepnutim pislusného fepinge na ovladacim panelu dojde itiaceni unas&i lan
k bubnu. Pracovnik povoli Srouby v drazkach pistiioki a tyto posune tak, aby unése

kopirovaly buben. Jejich spravnou polohu zajigtigenim Srout.
Sd‘izeni Skky konfekéniho bubnu

Pokud nainstalovany buben nema spravntkustoz se obvykle stava, musi se tato nasta-

vit. Site bubnu je stanovena vis®vacim pedpisu pro dany rozén plase.

Sdizova sejme z bubnu gumové kryci pasy, povoli u prvaiebu protilehlych segmeint
zaji¥ovaci Srouby a segmenty duoztahne, nebo zasune keesiu bubnu, ktery oziaje
swtelna ryska. Svou praci kontroluje pomoci metrudBsazeni spravnéi€ia vystedni

oba segmenty zajisti Srouby. Stepostupuje u vSech segmeémto obvodu bubnu.
Zawrem na buben navlékne kryci gumoveé pasy.

Sirkové séizeni unasei lan

Po Upra¥ Sikky bubnu, musi g&dit unaSée, aby lana na unaSeh zapadla fesré do dra-

Zek pro lana, coz provede povolenim gtaoh Srould na liS& drzaki unaseéu, jejich pe-

stavnim do spravné polohy a &pym utazenim Sroub
Sd‘izeni s¥telnych rysek a navéde khounii

Zawrecnou etapou je sizeni s¥telnych rysek a navéde kehouni. Swtelné rysky ozna-
¢uji polohy okraje kortl na bubnu H konfekci. Kordy jsoutizré Siroké a museji byt vzdy

vystredény. Tomu s¥telné rysky napomahaiji.
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Vzdalenost sitelnych rysek od gstdu a e navadce bzhoun je stanovena $ovacim

piedpisem pro dany rozmplast.

Swtelné zéice jsou umisiny na tyi nad bubnem spolu s bezpestnim deskovym vypi-
natem a jejich poloha je zaji&ta Sroubem (obr. 22). Povolenim Sroubu, posunuéfitiez

a optovnym gitazenim Sroubu dojde kgmistni do spravné polohy.

Je-li nutno zminit Sitku navadce kEhouni, toto se provede povolenim Srdylposunem

stawcich list na spravnoui$ia ogtovnym gitazenim Sroud.

Obr. 22. Ty se s¥telnymi zdici a bezpenostnim vypinégem

Zdroj: [vlastni]

4.7 Analyza zmény rozméru

Pokud chceme aplikovat metodu SMED, musime proecesny rozneru dikladre a
podrobré analyzovat. Pro tentaiél byla pdizena videonahravka celé vgny konfekni-
ho bubnu 18“ za buben 19" na konéekm stroji RCMc¢. 2. Na nahravce je ndjge nepo-
tiebny buben sejmut a naslédie nahrazen bubnem novym dle vyrobnich poZagflavk

provedeno veskeré nutné&igeni.

4.7.1 Jizdni ¥ad vymeény

Celkova doba kompletni vy konfekéniho bubnu (KBXinila 126 minut a 30 sekund.
Je zde zahrnuta i dobail&vé znmény bubnu, kterd nenitfedmétem aplikace metody

SMED a trvala 51:10 minu€as tzv. palcové vyamy &inil 75:20 minut.

VSechny podstatn&nnosti, jsou zachyceny i gipluSnymicasy v nasledujicich tabulkach.
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Tab. 3. Jizdnfad — vyrdna konfekniho bubnu

Cas Cas
Cinnost sefizovace
. operace | celkovy

19 025 |

20 055 |

46:25
47:20

1:05 1:05 | Uchyceni KB na stroji do popruh( jefabu
2 0:10 1:15 | Vypnuti hlavniho vypinade, zastaveni pfivodu vzduchu
3 5:55 7:10 | Uvolnéni Sroubl pfiruby KB
4 0:35 7:45 | Pfemisténi uvolnéného KB na podlozku v blizkosti stroje
5 0:40 8:25 | Navleceni popruh( jefabu na KB 19" umistény u stroje
6 0:25 8:50 | Povoleni obou hornich matic stavécich Sroubl zavalovaci jednotky
7 1:40 10:30 | Demontdaz 6 ks upevriovacich Sroubu levé kulisy zavalovani
8 3:00 13:30 | Demontaz 6 ks upevriovacich Sroubu pravé kulisy zavalovani
9 11:00 24:30 | Pfestaveni zavalovaci jednotky do nové polohy
DREEIIRRIIIN Odsun prekazejici palety s KB 19°
11 1:25 27:05 | Pfichyceni levé kulisy zavalovani 6 ks upeviiovacich Sroubu
12 8:15 35:20 | Dosefizeni a pfichyceni pravé kulisy zavalovani 6 ks upeviiovacich Sroubli
13 3:15 38:35 | Dotazeni levé kulisy zavalovani
14 0:50 39:25 | DotaZeni pravé kulisy zavalovani
15 1:05 40:30 | Demontdz zadnich unaecu lan
16 1:35 42:05 | Montaz novych zadnich unasecu lan
17 1:35 43:40 | Demontaz prednich undSecu lan
18 2:20 46:00 | Montaz novych piednich una$ecu lan

PFisun palety s KB 19 zpét ke stroji

Uchyceni KB do popruh jefabu

\010\

61:20

21 2:00 49:20 | Pfesun KB 19"k pfirubé hfidele stroje

22 | 720 56:40 | Pripevnéni KB k pfirubé

X2 T Ulozeni demontovaného KB 18° na paletu

24 0:20 59:20 | Zapnuti hlavniho vypinace, otevfeni pfivodu vzduchu
25 1:25 60:45 | Sefizovani prednich unasecu lan na novy primér

26 0:25 61:10 | Sefizovani zadnich unasecu lan na novy primér

Odsun palety s KB 18"

Pokraovani sefizeni zadnich unase¢ lan na novy primér

29 \ 41 :10 104.00 Uprava $itky KB (tzv. $itkové vyména KB)

30 2:35 106:35 | Sefizeni pfednich una$ecu lan na Sifku KB

31 1:30 108:05 | Sefizeni zadnich una$e¢ lan na Sitku KB

32 1:15 109:30 | Sefizeni koncovych spinacd zavalovacich kladek
33 0:10 109:40 | ZajiSténi vnéjsi pfiruby KB zajiStovacim Sroubem
34 0:20 110:00 | ZajiSténi vnitini pFiruby KB zajiStovacim Sroubem
35 \ 1:35 \ AR Pracovnik se vzdalil pro sefizovaci predpis

36 3:30 115:05 | Sefizeni navadécich svételnych rysek

37 1:25 116:30 | Sefizeni podavace béhoun

Zdroj: [vlastni]
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Legenda:
. Zluté pole — udavajiasc¢innosti souvisejicich se sledovanou ¥ou
. fialova pole — udavajgascinnosti s vyminou nesouvisejicich nebo nadhlytech

. zelena pole — udavajascinnosti, kterymi se SMED nezabyva

4.7.2 Rozbor jizdniho #adu

Operace nezbytné

Proces vyminy konfekiniho bubnu obsahuje p@m¢ malo externicktinnosti. Paii sem

pouze transport nového ayodniho bubnu aifprava néadi a ponicek séizovaie.

VSechny dalSi prov&deé cinnosti jsou interni. Tyto dil ¢innosti jsem shrnul do tzv. sou-
hrnnych¢innosti a sestavil tabulku 4., z niZ jemeé, Ze nejvicéasu pracovnik spigbo-
val na séizeni zavalovani, a to 29:50 min. T&tonost si proto zaslouZi ne&jgi pozor-

nost.

Tab. 4. Operace nezbytné

C. operace Cas Souhrnna &innost

1-4 7:45 Demontaz a odloZeni KB 18 mimo stroj
6-9,11-14 29:50 Prestaveni a upevnéni zavalovani
15-18,24-26,28,30,31 14:20 | Vyména a sefizeni unadecu lan

5,21,22,33,34 10:30 Pfesun a pfipevnéni KB 19k pfirubé hfidele stroje
32 1:25 Sefizeni koncovych spinacl zavalovacich kladek
36 3:30 Sefizeni navadécich svételnych rysek
37 1:25 Sefizeni podavace béhound

68:45 | Celkem

Zdroj: [vlastni]

Operace zbyiné

Cinnosti s vlastni vyinou nesouvisejici trvaly celkem 6:35 minut, cdédstavuje 8,7%
z celkovéhocasu vyngny. Byly zpisobeny pistavenim palety s novym bubnem na ne-
vhodné misto, takZergkazela, zbytnym uloZenim demontovaného bubnu na paletu, je-

jim odsunem z ivodu gekazeni a négpravenim séizovaciho pedpisu ke stroji.
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Tab. 5. Operace zbyteé

C. operace Cas Cinnost
10 1:10 Odsun prekazejici palety s KB 19"
19 0:25 Pfisun palety s KB 19 zpét ke stroji
20 0:55 Uchyceni KB do popruh( jefabu
23,27 2:30 UloZeni demontovaného KB 18 na paletu a jeji odsun od stroje
35 1:35 Pracovnik se vzdalil pro sefizovaci pfedpis
6:35 |Celkem

Zdroj: [vlastni]

Jin& ¢innost

Béhem vyngény konfekéniho bubnu musel seova upravit i $fi now¢ nainstalovaného
bubnu. Tato operace neni vZzdy nutna, odpadriépagt, kdy Stka nainstalovaného bubnu
je stejna jako $ka pozadovana. K tomutbe dojit tehdy, maji-li se po vyme vyrabst
plast stejného rozwru jako @ poslednim pouziti tohoto bubnu. Doba jejiho piabese
velmi zavisi na zrénosti pracovnika z#mu provadjiciho. V naSem fipact ji sefizovad
provadl ponmern¢ dlouho, a to 41:10 minut. Na obrazovém zaznampraaim DVD je
¢innost snimana po dobu 24:10 minut, pak 15 minaf m@znamenano a na druhém DVD

jsou zachyceny posledni 2 minuty tétonosti.

Tato ¢innost je vlasté tzv. Sftkova zngéna bubnu a neni tématem pro SMED, proto se ji

déle nezabyvam.

Tab. 6. Jin&innost

v

C. operace Cas Cinnost
29 41:10 | Uprava &itky KB (tzv. $itkova vyména KB)

Zdroj: [vlastni]

4.8 Zavér analytické casti

Na zéklad provedené analyzy bylo zj&to, Ze dosavadni vyny jsou nevyhovujici
z divodu giliSné ¢asové narénosti. Zdlouhava je zejména dob#egta¥ni zavalovaci
jednotky. Proto hlavnim Ukolem projekto¥désti bude tuto dobu, al&asy dalSiclEinnosti
S vymeEnou souvisejicich, co nejvice zkratit za pomocngead metod gimyslového inze-

nyrstvi, a to metody SMED.
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5 PROJEKTOVA CAST

V této ¢asti budu aplikovat metodu SMED z&elem zkraceni doby nezbytné pro wm
konfelkeniho bubnu na konfé&kim stroji RCM. Budu se snazit dosahnout toho pomzii
zakladnich krolk metody. Vyslednym efektem pak bude novy jizthd proc¢innost pra-
covnika vyn¢nu bubnu provagiciho.

5.1 Separace internich a externicl&innosti

Prvnim krokem metody SMED je o&ldni Ukorii vykonavanych ghem chodu konfeini-
ho stroje — externictinnosti — od operaci prové&uych pouze f odstaveni stroje &innos-

ti internich.

5.1.1 Interni &innosti

VSechny ukony uvedené v jizdniddu v kapitole 4.6 jsotinnostmi internimi. Revodem
nékterych uvedenyckinnosti na externi bude mozno zkratit dobu ¥ggn konfekéniho

bubnu.

5.1.2 Externi ¢innosti

Jsou to Uukony souvisejici s v¢nmou bubnu a jsou provédy behem chodu konfalniho

stroje. V naSemifpack to jsou:
- transport nového (19“) bubnu ke stroji
- transport demontovaného (18“) bubnu do skladu
- priprava a vychystani badi a nastragj s€izovate ke stroji

- vychystani patebné dokumentace ke stroji

5.2 Prevedeni internichéinnosti na externi

Prevod operaci konanychipdstavce stroje na operace prova@é @i fungujicim stroji je
druhym krokem metody SMED. Zagqvod internicktinnosti na externi povaZzuji i jejich

upIné odstraéni. Sem pdf i standardizace.
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Odsun prekézejici palety s novym bubnem a jejétnyy prisun

Jedna se o opera¢e 10 a 19 jizdnih@dadu v kapitole 4.6. #transportu palety s novym
19 konfekénim bubnem ke stroji je nutno pamatovat na jejidri@dumisini, aby nepe-
kazela. Palety jsou specidlrupraveny. Jsou na nichfipevrény dva kovové drzaky
s pilkruhovymi vyfezy, a buben se na paletu uklada tak, Zze &gidtuby bubnu viozi do
vyiezl drzaki a buben nelezifpmo na paleét Nedeformuji se tak mechanickésti, jako
tahla, pehyba&e apod. Paletu nelze umistifipo k ba@nici frémy stroje. Zde jefe¢ba vy-
tvorit prostor pro provathi demontaze a nasledné montaze kulisy zavalovapimany a
sdizovani unasai lan.

U strojec¢. 2 je prostor o &i 1750 mm, nelze zde umistit &palety vedle sebe, proto pro
demontovany buben bude nutno pouzit podloZzkénoye pryze o §ijen o malo pevysSu-
jici pramér nejwtsSiho zde pouzivaného bubnu 21°. Jehimgr je 505 mm v roztazeném
stavu, ve stazeném stavu jauper bubnu mensi. PodloZzka by tedy rigenbyt SirSi nez
500 mm a ndla by byt girazena ke skni pohonu sousedniho strajel. Paleta je Siroka
810 mm. Bude-li se dotykattpové podloZzky, zbude u boice frémy mezera 240 mm,

ktera by n¢la pro mechanick&nnosti st&it.

U stroje RCM¢. 1 je prostor mnohemét8i, zde problém neni, dopduji pouZit stejny
postup jako u stroj&. 2, jen namisto podlozky pro demontovany bubigstgvit prazdnou

paletu s drzaky bubnu a buben naifiimo uloZit .

Obk¢ uvedené operace se tedyripact vymeény bubnu na strojich. 1 a 2 stanou zbye

nymi a odpadnou.

Vedle stroje¢. 3 je volny prostor Siroky pouze 1350 mm, po uémispodlozky a palety
vedle sebe by nezbylo misto pro mechanické opefadsun a fisun konfeknich bubri
zde vyZaduje jinou organizaci. Paletu s novym 1&ifelkenim bubnem je nutnofjpravit
zasobniku kordl a ke skini sousedniho stroje 2 @istavit prazdnou paletu. Demontovany
buben pomoci jébu umistit do drzakprazdné palety (krok. 4 jizdnihoradu). Dale vy-
konavat dalS€innosti a paletu s novym bubnerfisunout k bénici fremy az ped krokem

¢. 22 jizdnihoradu, coz je fipevreni bubnu k pirubé. Po instalaci bubnu prazdnou paletu
ihned odsunout, aby nigkdzela. Manipulace s paletami ptbbou pondrné rychle, bu-

dou trvat maximalé ngkolik desitek sekund.
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Uchyceni nového bubnu do popruahjeiabu

Tato operace mé&. 20 a souvisi sipdchazejicim odstavcem. ProtoZe se paleta s bubnem

nebude odsouvat, tattnnost zcela odpadne.

UloZeni demontovaného bubnu na paletu a jeji odsathstroje

Operacet. 23 a 27 jizdnih@dgadu budou vykonany az po &@pvném spugni séizeného

konfekéniho stroje, budou tedygvedeny na externi.

Vzdaleni se pracovnika pro Beovaci fFedpis

Seizovaci edpis a pipadnou dalSi dokumentaci je nutnidppavit ke stroji jest v doke

jeho chodu, of se jedna oifgvod na externi operaci.

Odstrareni odkladaci schranky

Pti ¢innostech provathych na praveé str&mnu skiné s pohonnou jednotkou z&r& pieka-
Zela odkladaci schrankaipevnéna ke skini Srouby. Po porné jednoduché konstrgki
apraw, o niz bude pojednano v zéu navrhureSeni v kapitole 5.3.1, ji bude mozno snad-
no odstranit jegtza chodu strojefpzavalovani Bhounu posledniho plastésre pied vy-
meénou bubnu. Toto odstrani je ¢innost externi. Zgna instalace schranky bude také vel-

mi nenardéna.

Standardizace

DalSi moznosti zkraceriasu nutného pro vyénu konfekniho bubnu je standardizace

n&adi a nastrd.

Seizova ke stroji gichazi s braSnou nebo kufrem. V ni ma uloZzeno véSkéadi a na-
stroje a dosti dlouho trva, nez paltny nastroj vyhleda. Také Srouby, matice a podlozk
po demontazi fwodniho bubnu, kulis zavalovani a unéstan pracovnik odklada naz-

nécasti stroje, skteré oldas spadnou a nasleduje zkyi@ hledani.

Tomuto se daiedejit pouzitim montazniho voziku, ¥mz by n¢l kazdy kus néadi nebo
kazdy nastroj pevnurcené misto a bylo by pamatovano i na prostor proot¢ované
Srouby, matice, podlozky apod. Po pouziti byiza® vratil n&adi na spravné misto a

pied dalSim pouzitim by je nemusel prattedat,cimz by se oft usetil jisty ¢as.
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Tab. 7. Pfibeézny souhrn op@éeni

PofF. &. Opatfeni Uspora v min Uspora v %
1 Prostorové usporadani ulozeni bubn 5,0 7,3
2. Vychystani technické dokumentace ke stroji 1,6 2,3
3 Priprava naradi a nastrojll 2,2 3,2

Celkem 8,8 12,8

Zdroj: [vlastni]

5.3 Zkraceni ¢asu internich éinnosti

Je to teti krok SMED. Z tabulky 4. plyne, Ze z internigihnosti nejvicetasu spdebuji
operacet. 6-9 a 11-14, jimiZz seipstavuje a upewmje zavalovaci Zé&zeni umisiné pod

konfekénim bubnem. Jim se buddénovat fedevSim, neopomenu vSak ani dalSi operace.

5.3.1 Prestaveni a upevéni zavalovaci jednotky
Souwfasny stav

Zavalovaci z&izeni se festavi do nové polohy aigéi pomoci ukof ¢. 6-9 jizdniharadu.
Nejdrive se horni matice stésich Srouli na obou kulisach zavalovani povolii@§roubu-

ji ptiblizné¢ do nové polohy. Leva kulisa jgipevnéna Sestici Sroubk baini desce frémy,
prava pak Sesti Srouby k upmwacimu sloupku (viz obr. 19. a 20. v kapitole 3.4.obr.
21. v kapitole 4.6.2). ProtoZze novy buben m¢&ivpiimér nez mvodni, cela zavalovaci
jednotka se bude spo#toli, matice stagcich Srould se tedy pemisti giblizné o jednu
polohu smérem vzhiru. Zména polohy je dana rozatedeviti dvojic dr v baini desce i
v upewviovacim sloupku pro upewni obou kulis. Naslednse odstrani po Sesti Sroubech
z obou kulis a zahdji sé¢gstavovani do nové polohy. Tato operacefis@cLasném stavu
velmi pracna a zdlouhava. Kulisy se mugtgta¥t tak, aby diry pro Srouby na kulisach
byly v presném zakrytu sédami na upetrovacim sloupku a @mi desce frémy. To je vSak
velmi obtizné. Po odstrani upewiovacich Sroub se ol¥ kulisy prestavuji pomoci rnich
klict. ProtoZze zde nejsou zadné vodici prvky, kulisyydéceji do stran (viz obr. 23.) a do
svislé polohy je stzova® privadi poklepy kladivem do kulis ze stran. | vySkaaizeni
dér se provadi zkusmo, tedy pra&ci©bke kulisy se museji posouvat s@sré malymi dil-

¢imi posuny, aby nedoSlo keitkeni a tim zablokovani zavalovaci jednotky. Tabhmost
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trvala 11 minut, coz je netdmé dlouho. Navrhnu proto technickéSeni, jeZz by dobu ope-

race podstathzkratilo.

Obr. 23. Vychyleni kulisy ze svisléhceamprii prestavovani do nové polohy

)
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Zdroj: [vlastni]

Kroky ¢. 11-14 gedstavuji upewni obou kulis zavalovani porgstaveni. Provadi se po
dosazeni idealni polohy kuligi& upeviovacim prvikm (banice a upetovaci sloupek), a
to nasazenim a naslednyrit@Zzenim Sestic up&evacich Srout pomoci mechanickych
klict. Prace s ki v ne idealg pristupnych mistech je zdlouhava. Z badul2 jizdniho
fadu plyne, Ze prace na pravé strarskiné s pohonem jéaso¥ mnohem narngéjsi, nez

na strag druhé. Na skni je dwma Srouby upewma odkladaci plechova schranka pro
n&adi a pomcky konfekcionéra, a ta z&ee prekazi nejen ib této operaci, aleipvsSech
¢innostech provathych na pravé str@énKe schrance jeifchycen i elektricky ofiva¢ tzv.
teplého noZze p&tbného pro adznuti vnitni gumy nalepené na prvnim kordu po jeho

navinuti na konfedni buben (viz obr. 24.). Seova jej pred zahajenim prace neodstranil
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a lehce se odp popalil na gedlokti pravé ruky a navic mu schranka swdEem po celou
dobu prace na pravé stéaprekazela. Po dotaZzeni up@wacich Sroub se stavci Srouby

zajisti itazenim hornich a dolnich maticikntenim.

Obr. 24. Schranka pro radi a ponicky a olfivac teplého noze

Zdroj: [vlastni]
Navrh FeSeni
Velkou pekazkou je vychyleni kulis do straii presunu do nové polohy. Jak jiz byie-
¢eno, nejsou zde pouzity Zadné vodici prvky, ktgredjistily presny posun po vertikalni
ose. Proto pro zabréni nezadouciho pohybu kulis do stran navrhuji poo@élové vodici
liSty, jez by &srg doléhaly k oBma bokim kulis. Kulisy se budou pohybovat pouze ve
svislém sniru. LiSty mohou byt ppevrény bud’ pevnym spojem — svarem, nebo rozebira-

telné¢ — Srouby (viz obr. 25.).

Obr. 25. Vodici listy kulis

= Vodici lista

Zdroj: [vlastni]
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Pro sé¢izovate je velmi naroné dosahnout vyskovéhorseeni dr na kulisach u¢i diram

na upewviovacich prvcich. Aby nedoSlo keizkeni zavalovaciho mechanismu, musi po-
souvat ob kulisy malymi di€imi posuny na obou stranach gasré. Spravnou polohu
uréuje zkusmo, coz jéasow zdlouhavé. Pro zaji&ti presného posuvu zavalovacihdiza
zeni navrhuji nafiklad pouZzit zajiBovaciho mechanismucgpem opaenym klikou a

tlacnou pruzinou (obr. 26. a 27.).

Obr. 26. Mechanismus zaj@/acihocepu

Vodici lista

Pouzdro &epu

Tlo¢nd pruZina
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Zdroj: [vlastni]

Obr. 27. Riklad7eSeni soustavy zajévacihocepu s klikou

Cep s klikou Cep Klika  Sroub
() O[]0 =
|:| PodloZka

KolTk

Rez pouzdrem ¢epu

LY

Zdroj: [vlastni]
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Jeden bok kulisy, nejlépe &8i, blize ke konfekcionérovi, se ofigiéti zarezy pro zapad-
nuti zaji¥ovacihocepu tak, aby Zézy nely stejné roztée jako dvojice & pro Srouby na
upewiovacim sloupku a l@mici fremy, ne vSak jako na kulise, kde jsou digy sebe ve
dvojndsobné vzdalenosti. Na ugievaci sloupek a na bpici fremy se do fipravené me-
zery ve vodici list pripevni pouzdraiepu, osadi séepem s klikou a tknou pruzinou a
zakryje se wikem pouzdra. Pouzdro méa na strde klice polospiralovou plochiCep
S 0sazenim pro éeni tla&né pruziny je touto pruzinou tlan snérem ke kulise a na spira-
lovou plochu doseda koliketepu. Klika je nasazena gtyrhranuc¢epu a zajidna Sroub-
kem s podloZzkou. Neiize byt Sepem spojena nerozebiratelmby bylo mozno néep
navléci pruzinu. Ot&enim kliky se kolik posouva po spiralové ploSe mivaziimz secep
vysouvaci zasouva. Na hornim uvrati koliku spiralovita placgejde hranou v rovinu
nutnou pro zabrami samovolnému oteni cepu vlivem tlaku pruziny do dolni polohy
(viz obr. 28.).

Obr. 28. Schéma funkce mechanismu zajécihocepu

A — Klika gepu v poloze dold, B - Klika €epu poototena o 90", C - Klika tepu ototena
gep je odjisté&n v zdrezu gep se vysouvd ze zdrezu do hornf polohy S

Zdroj: [vlastni]

P prestavovani obou kulisep bude fungovat dle obr. 29%ed posunem kulisy s&ep
otocenim kliky do horni polohy vysune zefeau v kulise. Kolikcepu je nyni na horni
rovné ploSce pouzdra a zdji§e ¢ep ve vysunuté poloze. Kulisa se posune co nejblize
k nové poloze a&ep se otéenim do dolni polohy odjisti. Tlakem pruziny s#tlpci

k bagni s&én¢ kulisy. Kulisa se posouva dale, az se dostahezeén pesré naproticepu a

ten do kj zapadne. Kulisa je zaji&ta ve spravné poloze a je moznoijppvnit Srouby.
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Obr. 29. Zaji&ni presného posuvu kulis pomoci zé&gigacihocepu

A - Stav pred posunem kulisy, B - Cep je otoZenim Kliky o 180"
gep je odjistén v plvodnim zdrezu vysunut ze zdfezu a zajistén
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C - Kulisa je posunuta, D - Cep je otoZenfm kliky o 180"

tep je stdle zajistén smérem dold odji§tén
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E — Kulisa se posouva dold, F — Cep zapad do zétezy,
diry pro Sroub se zatim nekryji nynT Ize kulisu priSroubovat

”Mﬁ

W

e e T

=

Zdroj: [vlastni]

Aby se odstranilo zdlouhavérsmvani stagcich matic na staecim Sroubu pomoci 4

nich kli¢a, je mozno pouzit matice‘kllove. Operace se tim vyrazarychli (viz obr. 30.).
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Obr. 30. Schéme#eseni rychlého/estaveni kulis zavalovani

Kridlovd matice
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Zdroj: [vlastni]

DalSi moznosti jak urychlitipstaveni kulis zavalovani je vyuzitfipravku ,T—-Sroubu®
(viz obr. 31. a 32.). Pouziti T-Sroubu odstraninogt uzivani stascich Srould a matic a
zdlouhavé s@zovani. Je to vlastndlouhy Sroub ve spodiasti opatteny patkou, nadm
je naSroubovana matice a nasdea pojistka. Na horisti je nasazenifgny kus vytvde-

jici tvar pismene T a slouzici k ¢&di Sroubu.

Obr. 31. Schéma instalace T-Sroubu

% Rez A-A )
= Pojistka
Domeéek ﬂ = Domeéek
Trmen [ = N y
= Tfmen
Bog¢nice % ]
% Bog¢nice
Kulisa =
[ R Kuli
Vybrant pro /{i — ‘%B -
patku $roubu Al

Zdroj: [vlastni]
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Obr. 32. Konstruéni Upravy pro pouziti T-Sroubu

Domedek
pro matici

Trmen

Bo&nice

Kulisa

Vybrani pro % /é

patku Sroubu

Zdroj: [vlastni]

Dale bude nutno proveést na kulisach aingehech upeawovacich prvk mensi konstruini
Gpravy. V horni¢asti kulisy bude vytvieno SirSi vybrani pro patku Sroubu a nad rfexy
pro Sroub. Vitmenu bude ez pro Sroub a nanhenu bude fipevnin domeek pro mati-
ci, jehoz vnitni Ske je nepatré vétSi nez uzsi & matice. Také v horni ploSe dotke

bude vytvden vyfez pro Sroub.

Pouziti T-Sroubumatice na Sroubu se nastavi do étbné vysSky (vzdalenost mezi do-

metkem a vybranim pro patku Sroubu na kulise) a Ssmizasune do vgzi pro Sroub,
aby patka Sroubu byla umist ve vybrani a matice v doth&l. Proti vysunuti se Sroub
zajisti spu&nim pojistky tak, aby zapadla za dafak. Pak se demontuji Srouby upay-

ci kulisu. TotézZ se provede na druhé kulise.¢c@saym otdenim obou T-Sroubse kulisy
plynule gestavi a k fesnému festaveni se vyuZzije zafidvacichcepi. Celé pestaveni
prokéhne velmi rychle aigsre. Kulisy se v nové poloze épzajisti Srouby, T-Srouby se

odstrani a ulozi na montazni vozik.

ProtoZe pisSroubovani kulis klasickymi ki je velmi pomalé, pouZziji se Srouby s valcovou
hlavou a vnitnim Sestihranem a dotdhnou se Uhlovym aku Srouleovakmz se operace
vyrazre zrychli. Uhlové aku Sroubovéky jsou na trhu v dt&ném sortimentu a vie-
nych cenovych relacich. Na obrazku 33. uvadim pealgtavu i typy. Bosch GWI 10,8
V-Li stoji 6 295,- K s DPH (www.rucni-naradi.cz) a Makita 6706D 13 4 KX vcetns
DPH (www.naradi-vitek.cz). Existuji vSak i speciabkumulatorové Sroubovaky (utaho-
véky) pro automobilovy gimysl nebo pro odstvi, kde je vyZadovanipsny kroutici mo-
ment, jako nap Makitafady BFL, a to BFLO80FZ, BFL200FZ, BFL300FZ a BFL&D
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Ceny jsou vSak vyssi, pohybuji se od 18 126,- d827- K& s DPH (www.naradi-24.cz).
Investice do nakupu kvaligisiho nd&adi by se v3ak vyplatila. Sroubovak by byl vyuZib p
veSkera utahovani Sroulpti vymeéne, tedy i @i upewiovani giruby konfekniho bubnu,

pii seizovani unas#i lan, podavée kEhouni a zavalovacich kladek. Byl by pouzivani p

veskerych vyminach na dalsich strojicBas &chto vynen by se vyraz zkratil.

Obr. 33. Uhlové aku Sroubovaky Bosch GWI 10,8 \Makita 6706D a BFL400FZ

Zdroj: [vlastni]

Jak jiz bylote¢eno vySe, ke skni pohonné jednotky stroje je Sroubkipevrena plechova
schranka na fadi a ponicky konfekcionéra, kteréirekazi i cinnostech provathych na
pravé straé bubnu, tedy p demontézi bubnu, s&ovani pravé kulisy zavalovani a mon-
tazi nového bubnu. Aby schranka hagdzela &innosti se zrychlily, je nutno ji odstranit.
Demontéaz Sroubje zdlouhava, proto navrhuji upeim schranky viesit takto: ke sh¢
schranky piléhajici ke skini stroje givarit dva kovové koliky se zabrouSenymi konci proti
porareéni, precnivajici pod schrankou cca 60 mm. N&iskve stejné rozte jakou maji
koliky pripevnit dw Uchytky (&ka), do nichz se koliky schranky zasunou. Schrdnide
mozno velmi rychle vyjmout i zpn¢ nainstalovat a délka kolikzabrani neimysinému

vytazeni. Na obrazku 34. je vlevo znazorisowasny stav, vpravo pak jekieSeni.

Obr. 34. Zrdna upeveni odkladaci schranky

o o

Ik

Zdroj: [vlastni]
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Pohled na konfalni buben se zavalovaci jednotkou, ugagatnich lan a podavam k-

houni je na obr. 35.
Postup i prestaveni a gézeni zavalovaci jednotky

Za predpokladu, Ze nosné prvky budou d@pay vodicimi listami, bude pouZzito staich

¢epi, T-Sroulii a aku Sroubovaku, a buben bude demontovan, dindest vypadat takto:

Na ol# kulisy se nainstaluji T-Srouby, sta cepy se vysunou a demontuji se ufmxaci
Srouby z obou kulis. Srouby se odloZi ndemé misto na montaZznim voziku. Sasnym
ota&enim T-Sroub se ok kulisy prestavi co nejblize ¥@z2im urtujicim novou polohu.
Stawci cepy se zasunou aleem dalSiho ot#eni T-Srouby zapadnatepy tlakem pruzin
do z&ez kulis. Je tak dosazeno jejich spravné polohy. Roraku Sroubovaku se kulisy
piipevni Sesticemi upé&ovacich Sroub k nosnym prvikm. T-Srouby se odstrani a odlozZi

na ugené misto na montaznim voziku a je mozfikrpcit k dalSim¢innostem.

Tab. 8. Navrhovany postupgstaveni zavalovaci jednotky

Cas Cas
innost sefizov
. operace | celkovy Cinnost sefizovace

1:00 1:00 |Instalace T-8roubu
2 0:10 1:10 | Vysunuti stavécich ¢epu
3 2:30 3:40 | Demontaz upeviovacich Sroubt z obou kulis a jejich ulozeni
4 1:00 4:40 | Prestaveni obou kulis sou¢asnym otacenim T-8rouby do blizkosti nové polohy
5 0:10 4:50 | Zasunuti stavécich ¢ept
6 0:20 5:10 | Dosazeni nové polohy otacenim T-Srouby a zapadnutim ¢epu do zafezl
7 3:30 8:40 | Montaz upeviovacich Sroubl obou kulis zavalovani

8 0:50 9:30 | Odstranéni T-Sroubl a jejich ulozeni

Zdroj: [vlastni]

Dobu potebnou pro festaveni zavalovaci jednotky se navrzenym postyjetdilo zkra-

tit z pavodnich 29:50 minut na 9:30 minut, coegstavuje zkraceni o 68,2%, tedy na mé-
né nez jednu ietinu pivodniho ¢asu. Vyraznétasové uspory se dosahlo pouzitim T-
Srouhi, sta¥cichcepi pro gemistni zavalovani a uhlového aku Sroubovaku piipgy-
néni kulis Srouby. Demontaz a montaz upevacich Sroub se také urychlila uplaémim
vysouvaciho uchyceniipkazejici odkladaci schranky naisk pohonné jednotky a jejiho
jednoduchého odstrani jeS€ za chodu strojeip zavalovani Bhounu posledniho plast

tésne pred vynE€nou bubnu. Toto odstrani je ¢innost externi.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 68

5.3.2 Demontaz pivodniho a montaZ nového konfeéniho bubnu

Demontaz a montaz Sroubjimiz je piiruba bubnu fipevrena k girubé hnaciho kdele,
se provadi pomoci mechanickychckli Tento postup jéasow znané narany. Nabizi se
zde moznost jeho zkraceni pouZitim aku Sroubovakdstragnim prekazejici schranky

na n&adi.

Tab. 9. Navrhovany postup demontaze a instalabaubu

Cas Cas Cinnost sefizovace
operace | celkovy

1:05 1:05 | Uchyceni KB na stroji do popruht jefabu
2 0:10 1:15 | Vypnuti hlavniho vypinage, zastaveni pfivodu vzduchu
3 2:30 3:45 | Demontaz Sroubl pfiruby KB pomoci aku Sroubovaku
4 0:35 4:20 | Pfemisténi uvolnéného KB na podlozku v blizkosti stroje
5 0:40 5:00 | Navleceni popruht jefabu na KB 19" umistény u stroje
6 2:00 7:.00 | Presun KB 19k pfirubé hfidele stroje
7 3:20 10:20 | Pfipevnéni KB k pfirubé
8 0:20 10:40 | Zapnuti hlavniho vypinace, otevieni pfivodu vzduchu
9 0:10 10:50 | Zajisténi vngjSi priruby KB zajistovacim Sroubem
10 0:10 11:00 | Zajisténi vnitini pfiruby KB zajiStovacim Sroubem

Zdroj: [vlastni]

Cas nutny pro demontazipodniho a instalaci nového kontekho bubnu se uplatnim
uvedeného postupu zkratil aypdnich 18:35 minut na 11:00 minut, tedy o 40,8B4ky
pouziti aku Sroubovéaku se zkratily operace3 a 7. U vSech ostatnich operaci zkraceni

negredpokladam.

5.3.3 Vymeéna a sé&izeni unaséu lan

Protoze unage lan jsou k drzadkm piipevreny Srouby, také zde lze zkratit dobimnosti
pouzitim aku Sroubovaku, a to u operdci2 a 4. Po odstr&ni prekazejici odkladaci

schranky se urychli operaée3, 4, a 7 v nasleduijici tabulce.
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Tab. 10. Navrhovany postup vymy a séizeni unaséi lan

Cinnost sefizovace

operace | celkovy

1 1:05 1:05 | DemontéZ zadnich undsecu lan

2 1:10 2:15 | Montaz novych zadnich unasecu lan

3 1:00 3:15 | Demontaz prednich unasecl lan

4 1:30 4:45 | Montaz novych pfednich undSecu lan

5 1:25 6:10 | Sefizovani prednich undSecl lan na novy primér
6 1:55 8:05 | Sefizovani zadnich unaSecu lan na novy pramér
7 1:30 9:35 | Sefizeni prednich unasecl lan na Sitku KB

8 1:30 11:05 | Sefizeni zadnich una$ecu lan na Sifku KB

Zdroj: [vlastni]

Z M o

Doba vynény a séizeni unasd#i lan byla navrzenym postupem zkracenaizognich
14:00 minut na 11:05 minut, a tégalstavuje Usporéasu 20,8%.

5.3.4 Se‘izeni dalSiho fFisluSenstvi konfekniho bubnu

Do této skupiny jsem #adil koncové spinge zavalovacich kladek, navd swtelné
rysky a podava béhouni. ProtoZze pro sé&eni pozice hraditek podaseakehouni jsou
pouzity Srouby, také zde lze zkrétit dotinnosti pouZzitim aku Sroubovaku. U ostatnich
¢innosti nevidim moZnostasového zkraceni. Jsou dosti ri@w® na pesnost a zrnost

sdizovase.

Tab. 11. Navrhovany postupszeni dalSiho fislusenstvi

Cinnost sefizovace

operace | celkovy
1 1:15 1:15 | Sefizeni koncovych spinacli zavalovacich kladek

2 3:30 4:45 | Sefizeni navadécich svételnych rysek
3 1:00 5:45 | Sefizeni podavace béhound

Zdroj: [vlastni]

Pavodni doba nutn& pro 8eeni dalSiho fislusenstvi se dopafenym postupem zkratila z

6:20 na 5:45 minut, coZ@dstavuje urychleriinnosti 0 9,2%.
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Obr. 35. Konfetni buben se zavalovacimi kladkami,
prednimi unasé lan a podavéem khouni

Zdroj: [vlastni]

5.3.5 Souhrn navrhovanych zlep3eni

Tab. 12. Redukce internich prates

Por. Navrhovana zlepSeni
1. | Stavéci T-Srouby
2. | Vodici listy na nosnych prvcich
3. | Stavéci Cepy a protizarezy na kulisach
4. | Uhlovy aku $roubovak
5. | Konstrukce uchyceni odkladaci schranky

Zdroj: [vlastni]

Pomoci &chto zlepSeni se dosahlo zkraceni doby &ymbubnu o vice nez polovinu.
V prvé fazi jsem pro urychlenit@staveni zavalovacich kulis navrhoval namistocepy
nych sta¥cich matic pouzit maticetridlove, ale Bhem zpracovavani tohoto tématu jsem
dospl k ndzoru, Ze totdeSeni neni optimalni. Proto jsem se rozhditllkvé matice na-
hradit re¢im &inngjSim. Po konzultacich s lidmi problému znalymi jsevrhl feSeni

vyuzitim sta¥cich T-Srould, coz grispélo k dalSimu vyraznému zkraceni.
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5.4 Findlni jizdni

rad

Tab. 13. Navrhovany postup wmy konfekniho bubnu

Cas Cas
innost sefizov
. operace | celkovy Cinnost sefizovace

1:05 1:05 | Uchyceni KB na stroji do popruht jefabu
2 0:10 1:15 | Vypnuti hlavniho vypinace, zastaveni pfivodu vzduchu
3 2:30 43:45 | Demontaz Sroubl pfiruby KB pomoci aku Sroubovéku
4 0:35 4:20 | Pfemisténi uvolnéného KB na podlozku v blizkosti stroje
5 0:40 5:00 | Navleceni popruht jefabu na KB 19 umistény u stroje
6 1:00 6:00 | Instalace T - Sroubl
7 0:10 6:10 | Vysunuti stavécich ¢ep
8 2:30 8:40 | Demontaz upeviiovacich Sroubd z obou kulis a jejich uloZeni
9 1:00 9:40 | Prestaveni obou kulis sou¢asnym otacenim T-Srouby do blizkosti nové polohy
10 0:10 9:50 | Zasunuti stavécich ¢epu
11 0:20 10:10 | Dosazeni nové polohy ota¢enim T-Srouby a zapadnutim Eepul do zafezu
12 3:30 13:40 | Montaz upeviiovacich Sroubl obou kulis zavalovani
13 | 050 14:30 | Odstranéni T-8roubl a jejich ulozeni
14 1:05 15:35 | Demontaz zadnich una$ecu lan
15 1:10 16:45 | Montaz novych zadnich una$eci lan
16 1:00 17:45 | Demontaz prednich unasecu lan
17 1:30 19:15 | Montaz novych pfednich unasecu lan
18 2:00 21:15 | Pfesun KB 19k pfirubé hfidele stroje
19 | 320 24:35 | Pfipevnéni KB k pfirubé
20 0:20 24:55 | Zapnuti hlavniho vypinace, otevfeni pfivodu vzduchu
21 1:25 26:20 | Sefizovani pfednich unasecl lan na novy pramér
22 1:55 28:15 | Sefizovani zadnich una$e€u lan na novy pramér
23 1:30 29:45 | Sefizeni pfednich unasel lan na $itku KB
24 1:30 31:15 | Sefizeni zadnich unasecu lan na Sitku KB
25 1:15 32:30 | Sefizeni koncovych spinagl zavalovacich kladek
26 0:10 32:40 | Zajisténi vnéjsi pfiruby KB zajistovacim Sroubem
27 0:10 32:50 | Zajisténi vnitini pFiruby KB zajistovacim Sroubem
28 | 330 36:20 | Sefizeni navadécich svételnych rysek
29 1:00 37:20 | Sefizeni podavace béhound

Zdroj: [vlastni]

Navrhovany jizdnfad je kratSi nezgvodni o 38:00 minut, to je 0 50,4%.

Pro stroj¢c. 3, kde je menSi prostor pro manipulaci s paletamfelénich bubi, se zngni

zreéni formulace bodd. 4 a 5 aas operace se prodlouZi:
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4 1:20 Premisténi uvolnéného KB na paletu a jeji odsun od stroje
5 1:25 Presun nového KB na paleté ke stroji, navleceni popruht jefabu na néj

Cas v souitu obou operaci se prodlouzi o 1:30 minut. Navrhg\@zdnitad pro strog. 3
bude mit celkovou délku 38:50 minut, bude tedy3rat36:30 minut neZzipodni, coZXini
48,5%.

Jizdnitad je koncipovan pro jednohoismvate, i kdyZz na ranni sén¢ pracuje pedak
spolu s jednim pracovnikem. Diky vygoba konfekci motoplas v malych sériich jsou
oba vyuziti dostaté pii vyménach na dalSich konfeékich strojich a i dalSi ¢innosti

spojené s provozem konfekce.

Neobjevuji se v &m jiz operace, které jsou vipodnim jizdnimiaddu uvedeny podmito

poradovymicisly:

10 — odsun fekazejici palety sgwodnim bubnem
19 — jeji @isun zgt ke stroji

20 — uchyceni nového bubnu do popruh

23 — ulozeni demontovaného bubnu na paletu
27 — odsun palety s demontovanym bubnem
35 — vzdaleni se pracovnika prdizevaci edpis.

Jmenované operace bylyeyedeny z internich na externi. Tento jizthd rovéZz neobsa-

huje operacé. 29 — Uprava #ky bubnu (Sikova zngna), neni pedmétem SMEDu.

5.5 Vyhodnoceni navrhovanych zlepSeni

5.5.1 Naklady na zavedeni zlepSeni

Prvni opatteni je pouZiti systému vodicich list, T-Sraubzaji¥ovacichcepi a bude vyZa-
dovat pouze investice do materialu. Realizace tolsyistému bude zajita odborem
hlavniho mechanika, a to v ramci pracovni doby jehacovniki. Materialové naklady

budou relativa nizké, odhadem do dvou tisié K

Druhym opattenim je nakup uhlového aku Sroubovaku. Jak jiz luedeno v kapitole
5.3.1, ceny tohoto t&eni se pohybuji v roZf cca 6.000 — 28.000K V tomto gipad
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by bylo vhodné fliS neSetit a paidit kvalitni profesionalni Sroubovak Makitady BFL.

s

DalSim opatenim je zrndna uchyceni odkladaci schranky prdati konfekcionéra. Nakla-
dy zde budou opravdu minimélni, materi&él@®e budou pohybovaadow v desetikoru-

nach, realizace bude &yzajiStna odborem hlavniho mechanika.

5.5.2 NavysSeni kapacity

Analyzovana vyrana konfekniho bubnu trvala 75:20 minut. Novy postup, dgZrbyla
promitnuta vSechna navrZzena dpat, zkrati dobu vyeny na 37:20 minut u strofe 1 a 2
a 38:50 minut u strojé. 3. Rozdilcini 38, respektive 36,5 minut na jednu \§ma. Frek-
vence vynén konfekinich bubri na stroji RCM neni statisticky podchycena, budotgr
pro vypdaity pouZzivat pimérné hodnoty. Podle vedoucich pracovni logisty oddleni
motopla$u dochazi k vyriné na jednom stroji dvakrat tyénPFi 50 pracovnich tydnech
ro¢né to je 100 vymin na jeden stroj, tedy ditstroji to bude 300 vyrn racné. Z toho
200kréat probhne vyngna na prvnich dvou strojich s Gsporou 38 minut @kddt na stroji
tietim s Usporou 36,5 minut. Celkovss Uspory pakini 200x38 + 100x36,5 = 11250 mi-
nut. R pramérné vyrokg 128,5 ks pladi za 7,5 hodiny na stroji RCM v roce 2006 trva
vyroba jednoho kusu 3,5 minuty. Na vSeébch strojich je pak mozno vyrobitér@ o
3214 kus pladgu vice (viz Riloha V).

Promitnu-li tento vysledek do skdtesti za rok 2006, kdy bylo na strojich RCM vyrobe-
no 112 340 pl&§, bylo by moZno po zavedeni projektu vyrobu navgiiilizné o 2,8%.

V kapitole 4.5 jsem se zminil, Ze kon&elk stroj RCM byl pracovniky @imyslového inze-
nyrstvi vytipovan jako Uzké misto. To zde vznikdueledku ilis dlouhé vyngny kon-
fekéniho bubnu. Moje Usili bylo pétkeno dosazeni cile vliv tohoto Uzkého mista ce nej
vice omezit. Poddo se mi Uzké misto roz& a zvysit vyrobu réné o jiz zmirenych 3214

kusi vice.
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5.6 Projekt

Cilem projektu je dosadhnout co n&iiho zkracenéasu patebného pro vygnu konfek-

ni ho bubnu na konfékim stroji RCM na konfekci motoplas

5.6.1 Etapy realizace

Prvni etapa jiz byla uskuteéna, byla to vlastni analyza procesu ¥y bubnu, na jejimz

zaklacd byla navrZzena nutna opani. Ta budou realizovana po nasledujicich krocich.
Prvni mésic
Odbor technickéifpravy vyroby zajisti vypracovani technické dokumaee
»  Pripravki:
- T-Srouby
- Zajiovacicepy a jejich pouzdra
- Vodici listy
- Uchyceni odkladaci schranky
= Uprav strojniho zézeni:
- Upevreni vodicich list
- Vybrani pro patku T-Sroubu v kulisach aregy pro T-Sroub
- Zé&ezy v boku kulis pro zaji®vacicepy
- Upevreni dome&ku pro matici T-Sroubu narheny
Druhy mésic
Odbor hlavniho mechanika zajisti realizaci vySedevg/ch pipravka a Uprav na strojnim
zarizeni. Dale zajisti nakup vhodného uhlového akulsmaaku.
Serfizovai budou seznameni s novymigmbem prace a proskoleni v novyghnostech.
Tieti mesic
Sdizovai se nadi provadt vyménu bubnu novym zZisobem pimo v praxi. Na konci

tohoto nEsice by uz i byt schopni provagt vyménu véase pod 38 minut.
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5.6.2 Projektovy tym

Pro realizaci navrzenych opani bude vytvien projektovy tym. Ten bude zodpovidat za

provedeni a dodrZzedasového planu projektu.
SloZeni projektového tymu:
= Vedouci provozu 430 - vyroba motoplas
» Hlavni mechanik
» Predak séizovaiu
=  Pramyslovy inZenyr

Na teSeni pipadnych no¥ vzniklych potizi a probléinse budou podilet vSichglenové

spole&n¢, zodpowdnost za praci projektového tymu bude ale na veidopcovozu.

Hlavni mechanik bude zodpovidat za spravnost azeéoditermif provedeni technickych

Gprav.

Predak séizovatt bude zodpovidat za to, Ze vSichniizevati budou dikladng seznameni

s¢innostmi a Ze tyt@innosti budou plé ovladat.

Praimyslovy inZenyr bude dohliZet naipeh realizace a bude zajdvat koordinaci vSech
¢lend tymu.

Tym se bude schazet na pravidelnych poradach jedhalvakrat rssicné. Buderesit [i-

padné potiZze a odstiavat mozné fekazky, a také hodnotit dili celkové vysledky reali-

zace projektu. Realizaci pak utawypracovanim z&ecné zpravy.

5.6.3 Finan¢ni rozpocet projektu

VétSina opateni bude realizovana vlastnimi zdroji. Technick&uwloentace bude vypra-
covana v ramci pracovni doby pracovinikchnické pipravy vyroby. Vyrobu fipravki a
provedeni technickych Uprav strojnihdizani provedou pracovnici odboru hlavniho me-
chanika roviz v pracovni dok Finartni naklady se zde budou tykat pouze pouZzitého

materialu. Je mozno piat s¢astkou do 2 tisic K
Na nakup uhlového aku Sroubovaku bud&nacastka 20 tisic K

Na realizaci projektu bude gebnéacastka 22 000,- K
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5.6.4 Rizika projektu

Tento projekt by sebou ne€nést Zadna rizika,tauz @i realizaci, nebo f samotném

vyuZzivani, a to ani pro strojniifaeni, ani z hlediska ochrany zdravi a Zivdtigopaci.
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6 SPLNENI CiL U DIPLOMOVEHO PROJEKTU

Prvotnim cilem mé diplomové prace bylo zhodnotiicesny stav vyrny konfekiniho
bubnu na stroji RCM. Toho jsem dosahl provedenialyay videozaznamu pizeného fi
vyméné konfekéniho bubnu 18“ za buben 19* na konfakn stroji RCM¢. 2. Analyza
odhalilacasové ztraty jednotlivych etap v¢ny. Neuangrné dlouha byla pedevSim doba
piesta¥ni zavalovaci jednotky, aletasy dalSiclEinnosti s vyminou souvisejicich se jevi-

ly delSi, nez bylo nezbygmutné.

Hlavni cil sngfoval k co nej¢tSimu zkraceniéchto ¢adi za pomoci jedné z metodipr
myslového inZzenyrstvi, a to metody SMED. Opraivedni dok byl novy ¢as vyngny
kratSi u straj ¢. 1 a 2 0 50,4%, u stroje 3 0 48,5%, viz kapitola 5.4 Finalni jizdiéd.
Bude-li projekt realizovan, na vSedted¢h strojich bude mozno vyrobitcré o 3214 kus

plagu vice. Podrobné informace diposech jsou obsahem kapitoly 5.5.Z#opy P IV.

Mohu konstatovat, Ze se mi oba cile pddasplnit.
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ZAVER
Cilem této prace bylo zkratit dobu pethnou pro vyrénu konfekniho bubnu, a to jednou

Z metod pitmysloveho inzenyrstvi — metodou SMED.

Tato metoda neobsahuje Zadny pevny a&mey postup, jehoz by bylo nutno se striktn
drzet. Jde zde spiSe o snahwazihpohled na problémy spojené s reduéadi riznych
zmen v pramysloveé vyrols a zejména z#mit zpasob mySleni, coz znamen& oprostit se od
zazitych stereotylp Podle metody SMED je n#flad nejlepSim zjgsobem vykonavani

nékterych¢innosti vibec je nevykonavat.

V teoretickécasti prace jsemipdstavil ptimyslové inZzenyrstvi a popsal teoreticky zaklad

metody SMED se zagrenim na problematiku Uzkého mista.

V c¢asti analytické jsemipdstavil spolénost a proces vyroby pléEpro motocykly. Dale
jsem popsal saasny postup vyemy konfekéniho bubnu u konfakiho stroje RCM, a to

pomaoci tzv. jizdnih@adu vyngény a detail rozebral jeho jednotlivé etapy.

V projektovécéasti jsem navrhl opgni, jimiz Ize cely postup vyény konfekéniho bubnu
zkratit na zhruba polovinu. | kdyZ se jedna o patigiu redukci, mam za to, Ze po jeho
realizaci a po zaihnuti bude mozné cely proces opakovat a dobuwryndale sniZzovat.
Presto, Ze se nyni jiz procesibe jevit bez rezerv, v budoucnosti seidr n¢jaké dalSi

moznosti zlepSeni najdou.

Véfim, Ze tato diplomova pracete pomoci spoknosti Mitas a.s. v cesStk vySSi pro-

duktivite, jez je stzejnim faktorem zvySovani konkurenceschopnosti.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 79

SEZNAM POUZITE LITERATURY

[1]BASL, J., MAJER, P., SMIRA, M.Teorie omezeni v podnikové praki.vyd. Pra-

ha: Grada Publishing, 2003. ISBN 80-247-0613-X

[2]GOLDRAT, E. M., COX, JCil: proces trvalého zlepSovarhtelozili LibuSe Trav-

nickova, Lubo$ Traviek. 2. vydani. Praha: Interquality, 2001, 335 8N30-
902770-2-0

[3JKOSTURIAK, J., GREGOR, MPodnik v roce 2001: Revoluce v podnikové kultu-

re. 1. vydani. Praha: Grada, 1993. 320 s. ISBN 80-Q&81

[4]KOSTURIAK, J., GREGOR, MAko zvySovaproduktivitu firmy 1. vydani. Zilina:

iNFORM, 2001. ISBN80-968583-1-9

[SIMASIN, I. — VYTLACIL, M.: Cesty k vy3si produktivit Strategie zaloZzena na

[6]

[7]

[8]

prizmyslovém inZzenyrstvil. vyd. Liberec. Institut gmyslového inzenyrstvi.
1996. ISBN 80-902235-0-8

MASIN, I. — VYTLACIL, M.: Nové cesty k vy3si produktivitl. vyd. Liberec.
Institut pimyslového inZenyrstvi. 1996. ISBN 80-902235-0-8

PIVONKA, P. TOC — Theory of constraiffonline]. ¢2001, [cit. 2007-03-12].

Dostupné z: <http://www.systemonline.cz/site/trelpiyonka.htm=>

TUCEK, D., BOBAK, R.:Vyrobni systémyzlin: UTB Zlin, FaME Zlin. 2006.
297 s. ISBN 80-7318-381-1

[9]TUCEK, D.: Vyuziti Teorie omezeni a projekt IS Navision vdesposti

[10]

[11]

[12]

TONAK. In Systémova integracia 2005. ShornikeqnaSek z mezinarodni
konference. Podbanské: 2005, s. 127-135. ISBN 0-8G3-8

VELKOBORSKY, J.,: TOC ve vyrob — |. Dil: Drum-Buffer-Rope[online].
c2002, [cit. 2005-03-16]. Dostupné z:

http://www.systemonline.cz/site/rizeni_projekteikobor.htm.

VELKOBORSKY, J.,:TOC ve vyrob — Il. Dil: Drum-Buffer-Rope[online].
c2002 , [cit. 2005-03-17]. Dostupné z:

http://www.systemonline.cz/site/rizeni_projektikobor2.htm.

Interni materidly firmy Mitas, a.s.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 80

[13] Mitas a.s. [online]. c2006, [cit. ]. Dostupa:
http://www.cgs.cz/index.php?stranka=2&rid=7&cid=4

[14] SMED (Single minute exchange of dm)line]. Vorne: Learning centre, [cit.
2007-03-15]. Dostupné z:

<http://www.vorne.com/solutions/learning_center/dmguick_changeover.htm>



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky

81

SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

Pl

SMED

IPI

TOC

Dr.

KB

KS

DBR

JIT

Piamyslové inZenyrstvi

Single minute exchange of die
Institut pimyslového inzenyrstvi
Theory of constraints

Doktor

Konfekéni buben

Konfeléni stroj
Drum-buffer-rope

Just in time



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 82

SEZNAM OBRAZK U

Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.

Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.
Obr.

1. Ctyri druhy plytvani pi vymenach a sEzovAaNni [5] ......cccoeeveveeveeereeee e s 15
2. Divody pro ryChlé ZEMY [5] ....cccooiiiiiiiiiiiiiiiieieee e e e e e e e e e as 16
3. Interni a externi SZOVANT [4] ....ovvriiiiiiiii e 17
4. T KrOKY SMED [4]  cooeiiieeiiiiiiee ettt e et e e e e e et e e e e e s s nnnnnee s 18
5. KoNtrolNi Panely [B].....cceeiiiuiiiiieeeiiiiiee ettt 19
6. SPECIAINT VOZIKY [B] +oeveeeeeeeeiei ettt a e e e e 19
7. Tvarova a furki standardizace [6] .........cccoeviiiiiiiiiieeeeee e 20
8. Kontinualni dogilovani materialu [6] ...........ccoeiiiiiiiiies e e e 20
9. Metoda jednoho pohybu [6] ..........coeeeeiiiiii e 21
10. Upnuti jednou OFBOU [B] .....ccoooiiiiiiiiiiiiiiiieieeee e re e e e e e aeaaeeeeaaeaseneennns 21
11. Z&kladni paradigmata podniku [8] ....cceeeerverrruiiiiiiiiiiieeeeeeieeeeeeeeievennnaeeens 27
12. Vztahy mezi metrikami finguimi a TOC [8] ........ccoovviviiiiieiei e 27
13. Schéma konceptu Drum-Buffer-Rope [8].........uevvieiiiiiiiiiiieiiiiiiiiee e 33
14. Konfetni Stroj RCM ..o e e e e e e e 43
15, ZASODNTK KOF.....cooiiiiiiieiiii ettt e e e e e e 3.4
16. Konfe#ni buben s fehybai a podavaem houni ...........cccooovvvviicciiieeennn. 44
17. Bloky zavalovacihoiZaeni s kladkami ...........cccccceeiiiiiiiennieniiieeee e, 45
18. Vodici e a vodici Sroub s levou KuliSOU ...........ccceeiviiiiiiiiiiiiiiieeeeeee, 45
19. Upeveni kulis zavalovaciho Z&eni na boni desce (leva strana)

a upexovacim sloupku (Prava Strana) ...............ceeemmeeeesieeeeeeeeeeeeseeeeeennnnnnn.. 46
20. Upeveni kulis zavalovaciho Z&eni (b@ni pohled) ........cccccovviiiiiiiiiinninin 46
21. Prava kulisa s upovacim SIOUPKEM .......ccooiiiiiiiiiii e 49
22. Ty se svtelnymi zici a bezpénostnim vypingem ............ccccoevvvvivviiiiiiiennn, 51
23. Vychyleni kulisy ze svisléhceainpri prestavovani do nové polohy ................. 59
24. Schranka pro riédi a poriicky a olfivac teplého noze ..........cccccooviivieeeeennn Q..6
25. VOodiCi lIStY KUINS ..o e e e 60
26. Mechanismus zaf@/acinOcepU ............ovvvviiiiiiiiiiie e 61
27. Riklad reSeni soustavy zajivacihocepu s KIIKOU ............evvviiiiiiiiiiieeeicae, 61
28. Schéma funkce mechanismu ZRAJBCINOCEPU ......ccovviiiiiieiieiiiiiieieee e 62
29. Zaji&ni presného posuvu kulis pomoci z&gi&gacinocepu .........cccccvvvvvvvvvneenee. 63
30. SchémeesSeni rychléhoestaveni kulis zavalovani ................ooceeeemevennnnnnn. 64
31. Schéma inStalace T-SrOUDU ........ceeeeeciiiiieeeeiiei i e e e 64
32. Konstrutni Upravy pro pouZiti T-SroUDU ........oocuieeeccc i 65



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky

83

Obr. 33. Uhlové aku Sroubovaky Bosch GWI 10,8 \Makita 6706D a BFL400FZ......

Obr. 34. Zrdna upevieni odkladaci schranky

Obr. 35. Konfeéni buben se zavalovanimigoinimi unasé lan a podavéem
Phouni ......ccccvvvvvvvi,

66



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 84

SEZNAM TABULEK

Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.

1. ZvySeni produktivity pomoci metody SMED.[S.........occuiieeieiiiiiiiiieee e 23
2. ROZMIGT VYTODY ...viiiiiiiieiiiieeeee et 39
3. Jizdnfad — vyndna konfekniho bubnu ... 52
4. Operace NEZDYINE ...........ouuuen o e eeee e e e e e e e e e et eeeeeeeata e s e e e e aeeaaes 53
5. OPErace ZDYIBE ........ooooiiiiiiiiiiie et e ettt e e e aaa e 54.
(TN 11 0 = 11 ] o ] SRR 54
7. P1ibeZny SOUNIN OPBENT ..ovvveeeiiiii i s e e e e e e e e e e e e eeeenannnnns 58
8. Navrhovany postupgstaveni zavalovaci jednotky ...........cccceeeeveeeiiiieeeenenee, 67
9. Navrhovany postup demontdze a instalabalbu................cccccvvvvvviivieniennn 68
10. Navrhovany postup Wmy a séizeni UNAS&i lan .........cccccccvvveeiieeieeniiiiiiiiinnn, 69
11. Navrhovany postup/ggeni dalSiho AsIuSenstvi ..........ccccoevvvviiiiccieeenn, 69
12. Redukce internich proges.........coovee i 70
13. Navrhovany postup Wmy konfekniho bubnu ..............cccccoiiiieennn. 71



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky

85

SEZNAM PRILOH

Pl Schéma ovladaciho panelu korifeko stroje RCM
Pl Schéma noZznich spifiea ovladaciho panelu zasobniku
P Plan rozmisini budov Mitas a.s. v aredlu Svit

PIV Vypaiet ptimérné doby vyroby jednoho pl&st



PRILOHAP I

Schéma ovladaciho panelu konfaiiho stroje RCM

ZASTAVEN

N\

NARAZENI ROZEPNUTI PREHYBANI ZAVALOVANI ZAVALOVANI
LAN BUBNU VLOZEK VLOZEK BEHOUNU
START STROJ V PROVOZU INICIATOR AUTOMA- POCITADLO

TICKEHO PROVOZU KusU
PROVOZ RIZENI ZASOBNIK
RUCNE-AUTO AUTOMAT

O

K BUBNU-OD BUBNU

%,

ROZEPNUTI-SEVRENI

%,

VLEVO—-STOP-VPRAVO

N\

ZAVRIT-STOP-OTEVRIT

A\

VYSOKA-NIZKA

ZAVALOVACI KLADKA
NAHORU-DOLU

%,

ZAVALOVANI
BEHOUNU

N\

TOTAL

| TLACITKO

@ PREPINAC

KONTROLKA

O

AUTOSET AUTOSET OHREV ZASOBNIK
ZPET DOPREDU ZAPNUTO-VYPNUTO RUCNE-AUTO 2 COR./3 COR.
DRZAK LAN BUBEN PREHYBANI ZAVALOVACI KLADKA




PRILOHAP II:
Schéma noznich spin&i a ovladaciho panelu zasobniku

Uspofadaéni noZnich spinatu

7 7%

NOUZOVE BUBEN BUBEN
ZASTAVENI DOPREDU DOZADU

Schéma oviadactho panelu zésobniku

NOUZOVE
ZASTAVENI

VOLBA ZASOBNIKU
2-VLOZKA-3

@ VYSVETLIVKY:

3. VLOZKA
O | TLACITKO
2. VLOZKA
Q @ PREPINAC
1. VLOZKA
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PRILOHAP IV:
Vypocet pramérné doby vyroby jednoho plase

Vypoéteno dle skutgné vyroby plagi na konfeknim stroji RCM za rok 2006

, . Norma Vyrobeno Soucin
Kod Rozmer [ks/7,5h] \y r.2006 Celkem normy a ks
24134 | 130/80-17 65S TT T63 82 4150
24403 | 120/80-18 62S TT T63 2650
24425 |130/80-18 66S TT T63 3220 10020 821640
23311 [4.00-19 71P R TT H-02 120 2150
23312 | 4.00-19 71P TT H-02 SUSD 200
23411 | 130/70-17 62T H-15 10
26708 |90/90-21 54R TT C-17 500
26712 |80/100-21 51R TT C-17 200
26726 |80/100-21 51R TT C-11 450
26752 190/90-21 54R TT C-11 400 3910 469200
23261 |3.00-19 49P TT H-01 124 800
23281 [3.25-19 54P TT H-01 300
23292 |3.50-19 63P TT H-02 250
26734 | 90/90-21 54R TT EF-06 SU 650
26736 | 90/90-21 54R TT EF-06 SUL 200
26766 |90/90-21 54R TT C-15 600 2800 347200
24532 |3,75-19 61P TT SW-07 128 23200
24533 |3,75-19 61P TT SW-09 900
24534 |3,75-19 61P TT SW-16A 1700
24544 | 3,75-19 61P TT SW-07 BL 11700
24575 |3,75-19 61P TT SW-05 2450
24642 |90/90-21 54T TL E-08 200
24682 |2,75-21 45P TT E-08 200 40350 5164800
23083 |3,25-16 55P H-05 R TT 134 3170
23103 |3.50-16 H-06 64S R TT 3490
24638 |90/90-21 54T TT E-07 400
24643 |90/90-21 54T TT E-08 800
24644 |80/90-21 TT 48P T63 7300
24646 |80/90-21 TT 48S T63 1300
24649 |90/90-21 54T TT E-09 400
24653 |90/90-21 54S TT T63 7610
24944 | 2,75-21 45R TT SIRAC 1900
24956 | 80/90-21 48R TT SIRAC 2450
26069 |3,50-16 58P R TT C-01 1170
26081 |90/100-16 51M TT C-06 400
26091 |90/100-16 51M TT C-10 870 31260 4188840
24087 |90/100-16 MS2 51M TT 142 13000
24862 |90/100-16 51M TT MH3 5630
26049 |2,75-16 46P R TT E-06 1870 20500 2911000
23035 |2.75-16 46P R TT H-06 152 2900 2900 440800
23025 |2.50-16 41L R TT H-04 160 600 600 96000
Pramér vyrobenych ks za 7,5 hod 128,534
Cas na vyrobu 1 ks [min] 3,501




