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Uvod
Racionalizace vyroby (montaZe) [1]

Racionalizaci vyroby rozumime cilevédomou <innost uvnitf ,,mnoZiny*
racionalizace prace, kterd pozoruje, zkoumad, posuzuje, systematicky tfidi a kriticky
hodnoti vyrobni cCinitele, za ucelem zkvalitnéni technické a organiza¢ni drovné
vyrobniho procesu, pfi dcelném vyuZiti vSech stdvajicich logistickych zdroji,
materidlovych, energetickych a kapacitnich (pracovnich sil, provoznich prostiedkl).
Obecné pojeti racionalizace zdiaraziuje urity systém prace, jehoZ databdzi a bazi
znalosti tvoii poznatky z riznych védnich obord, zahmuje trvale probihajici inovaéni
¢innosti, véetné efektivni realizace vysledkii. V oblastech technologického projektovani
vyroby e racionalizace zaméfena do nasledujicich skupin cili:

*  sniZovini spotieby prace, ¢asu, materidlu, energii a sniZovani niakladd

e  zvySovani vykonnosti (vykoni, mnoZstvi produkce za ¢as) a vyrobnosti

e zvySovani zisku jako rozdilu mezi vynosy a vlastnimi ndklady

e sniZovani prabéZné doby vyroby, vyrobnich a dodacich Thit

e  zvySovani kvality vyrobku z hlediska spolehlivosti a uZitnych hodnot

¢  humanizace price a pouZiti ergonomie ve vyrobnim a montaZnim procesu

V praxi miZe byt provddéna racionalizace vyroby formou racionalizaéniho
zaméru, studie nebo i projektu. Racionalizaéni zdmér muZe potom obsahovat, podle
zpusobu stanoveni hlavnich smérti feSeni i nékolik racionaliza¢nich studii nebo
projekti, podle toho o jak velky objekt racionalizace se jedna a jaky termin realizace je
potiebny (popf. stanoven). Objektem racionalizace miZe byt i jediné pracovni nebo
technologické misto, hnizdo nebo skupina stroji, vyrobni nebo montazni linka, dilna,
hlavni nebo pomocny provoz, technickd nebo technologickd piiprava vyroby, vyrobni
nebo montidZni zdvod, podnik, nebo i celd firma. Vypracovani racionalizaéni studie jako
¢asti racionalizaéniho projektu probiha v podstaté ve dvou etapich:

¢ posouzeni a zhodnoceni soucasného stavu vyroby a zdznam jeho hlavnich
problému, zpravidla na zikladé racionalizaénich rozbori v souladu se
zadanim cile a stanovenim hlavnich sméri feseni.

e Zpracovin{ vysledkd pozorovani, méfeni a rozboru sou¢asného stavu,
vypracovani alternativnich navrhi technicko — organiza¢nich opatien{ v&etné

hodnoceni efektivnosti
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Uroveii racionaliza¢nich studii, projektd nebo i racionalizagnich rozbor& maZe byt
riznd podle objektu racionalizace. Pro elementdrni rozbory muze byt predmétem
racionalizace i jedind vyrobni operace (upindni, obsluha stroje, vhodnost technologie a
pracovni metody , dodrZzovéani technologické kdzn¢ a kvalifikace operatora,...). Stejne
muzeme feSit pracovisté, hnizdo vyrobnich stroju, transferlinku, i zminéné stupné vyssi
az po firmu, v¢etné bézného zavadeni vypocetni techniky typu PC, které md v soucasné

dobé pomeérné rozsahly a dokonce ne ve viech piipadech kladny dopad na zpusob préce.

Z poznatku a zasad konkrétni logiky , logického mysleni a noetiky (ratio = rozum,
noetika = proces pozndni vcetné posouzeni hodnovérnosti, racionalizace neznamena
intenzivné&jsi praci — ne vice préace, ale nutnost ,,racionalizovat praci — hodnoceni prace
viz. T.G.Masaryk: Jak pracovat, 10. vydadni, Orbis Praha 1990) vyplyvd pro
racionalizaci vyroby nasledujici zdkladni postup:

¢ Formulovat cil

¢ Pozorovani skutecnosti a jeji pozndni

¢ Rozbor a vyhodnoceni poznaného stavu

e Zptesnéni ndvrhu technicko-organizacnich opatrent

e Realizace vysledku

O firmé KBA-Grafitec a stroji Rapida 75

Qo KBA

Struktura spolecnosti [9]

Generaln{ feditel: Jens Junker

Vlastnickd struktura: spol. s 1. 0.

Sidlo spole¢nosti: KBA-Grafitec s.r.o. opocenskd 83, 518 19 Dobruska
Tel.: +420494672111

Fax: +420494623675

E-mail: office @kba-grafitec.cz

ICO: 15886701

Zapis v obchodnim rejstiiku: OR vedeny Krajskym soudem v Hradci Krilové, oddil C,
vloZka 18852
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Obr. 1: Stroj Rapida 75 — 6 tiskovych jednotek

Historie

Spolecnost Grafitec byla zaloZena v roce 1991. V roce 1995 vstoupila kapitilem
do Dobrusskych strojiren a.s., které vroce 1992 vramci privatizace ziskaly
ekonomickou a pravni samostatnost a zahdjily vlastni vyvoj a vyrobu archovych
ofsetovych stroji pod znaCkou Polly. V roce 2000 doSlo ke kapitdlovému vstupu
americké firmy Charles Investment Partners L.P. (ChIP), jejiz zdjmy v Ceské republice
zastupuje spolecnost Winslow Partners, s.r.o. ChIP se stal majoritnim vlastnikem
spole¢nosti Grafitec.V druhé polovine roku 2001 se sjednotily spoleCnosti Grafitec
Praha, Grafitec Dobruska a Grik. Ukolem nové vzniklé spole¢nosti byla pifprava na
spojeni s vyrobnim zdvodem Dobrusské strojirny, které bylo naplanovano na zacétek
roku 2002. Tim z nékolika subjektt vznikla jedna spolecnost se jménem Grafitec, spol.
s r.o. [9]

10. biezna 2005 se skupina KBA stala stoprocentnim vlastnikem Grafitecu.

Koenig & Bauer AG je némecky nadndrodni koncern, druhy nejveétsi vyrobce
tiskovych stroji na svété. KBA zaméstnavd vice nez 7 000 zaméstnanci predevs§im
v Némecku a v USA. V roce 2004 dosdhl obrat koncernu 1,423 miliardy Euro. [9]

vvvvv

KBA nabizi kromé rotacek, kotouCovych hlubotiskovych stroji také nejSirSi

portfolio archovych ofsetovych stroji na svétovém trhu, od malého formatu (360 x 520
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mm) aZ po super velké formaty (1510 x 2050 mm) pro komeréni{ tisk, knihy, plakaty
a obaly. [9]

Soucdasnost

V soudasné dobé vyrabi spole¢nost KBA-Grafitec Dobruska dvé fady ofsetovych
tiskarskych stroji: Rapida 75 a Performa 66, které jsou uréeny pro malé a stfedné velké

tiskarny na trhu klasického komeréniho vicebarevného tisku.
Stroj Rapida 75

Ofsetové archové stroje Rapida 75 jsou typovou fadu stroju, uréenych pro tisk na
jednotlivé archy papiru do formatu 520x740 mm(B2). KdeZto stroje fady Performa 66

jsou pro potiskovani archt do velikosti 485x660 mm(A2).

Stroj Rapida 75 je nastupce predchozi verze Performa 74. Od predeflé verze
prebrala Rapida 75 velkou ¢ast vSech zafizeni a technologie. Tiskové valce doznaly
zmény jen minimdlnich a jsou tedy s vélci fady Performa 74, pro které je zadani
diplomové price, konstrukéné z 95 % shodné. Jejich montdz na podskupinach i na

celkové montaZzi a tiskovych jednotkdch je opét stejna jako u piedchozi fady.

Stroj je sloZen znékolika tiskovych jednotek. Pocet tiskovych jednotek je
odvozen od poctu barev tisku. Poéet barev, které bude schopen stroj tisknout, uréuje

zakaznik vybérem z nabizenych variant. V soucasné dobé KBA nabizi:
» Dvoubarvové ofsetové stroje Rapida 75
o Ctyibarvové ofsetové stroje Rapida 75
s Pétibarvové ofsetové stroje Rapida 75
o Sestibarvové ofsetové stroje Rapida 75

V kazdé tiskové jednotce je jeden tlakovy, jeden formovy a jeden ofsetovy valec.
Diale jeden piendSeci buben, nékolik menSich valcl barevniku a vlhéeni. V tiskové
jednotce je rovnéz zafizeni pro myti ofsetového potahu, atd. Viechny vélce tiskové

jednotky jsou uloZeny ve dvou litinovych bo¢nicich.
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valce barevniku

formovy valec

ofsetovy valec

tlakovy valec

pfenaseci buben
bez vodicich plechu

bocnice

Obr. 2: Tiskovd jednotka v pritbéhu montdZe.

Princip tisku

Stroje pracuji na principu ofsetového zpusobu tisku, pfi kterém je pozitivni obraz
z tiskové formy pfijimadn na potah ofsetového vialce a z potahu pfendSen na arch papiru
neseny tlakovym vdlcem dvojnasobného primeéru, postupné ve vSech tiskovych
jednotkéch. [7]

V kazdé tiskové jednotce se nanaSi jedna barva. Kazd4 barva je pecliveé rozetiena
vélci barevniku L, navlh¢ena vodou a nanesena na formovy védlec M, respektive na
kovovou tiskovou desku na formovém vdlci, kterd je piipevnéna na tomto vélci pomoci
2 ocelovych list. Tato deska je zpravidla z hlinikové slitiny a je na ni laserem vytvofeny
pozadovany motiv tisku. Z formového valce je pak barva pfenesena na ofsetovy valec N
s ofsetovym potahem z pryze. Mezi timto vdlcem a valcem tlakovym O je pak motiv
otiStén na arch papiru, ktery sem byl doddn z nakladace D pomoci predchytace I a
piebiractho vélce, nebo z predchozi tiskové jednotky pomoci piendseciho bubnu P. Tisk
je dokoncen, projde-li arch papiru vSemi jednotkami do vykladace Q se zdveére¢nym

infrasu§enim R.
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C Orm

Obr. 3: Stroj Rapida 75 — schéma ctyrbarvového stroje.

A Ovladani stroje N  Ofsetovy vilec

B Stojany tisk. jednotek O  Tlakovy vélec

D Naklada¢ P PfenédSeci buben

E Nakladaci hlava Q  Vyklada¢

F Ionizace R Infrasusen{

G Dopravnik S PopraSovaci zaf.

H Celni ndlozka T  Vedeni archu strojem

CH  Boc¢ni ndlozka U  Centrdlni mazani

I Predchytac V  Rozvod vzduchu

J Vlh¢ici zatizeni W  Prebiraci valec

L Barevnik X  Zafizeni pro myti barevniku
M Formovy vélec Y  Zafizeni pro myti ofsetového potahu
Plan vyroby

Pro fadu Rapida 75 je na rok 2009 vyrobni plan 300 tiskovych jednotek a pro rfadu
Performa 66 je to 100 tiskovych jednotek. To pro feSenou fadu Rapida 75 znamenda: 300
formovych vilct, 300 ofsetovych véleh, 300 tlakovych vélea, které jsou vzdy v kazdé
jednotce zastoupeny v poctu jeden vélec. PoCet prenaSecich bubnu a prebiracich valca
pak bude urcen az podle piesnych objedndvek. Pocet prenasecich bubni se Hdi podle
poctu tiskovych jednotek na stroj. Je jich vzdy o jeden méné nezZ je tiskovych jednotek
v kazdém stroji. Pocet prebiracich vilch se idi podle poctu celych strojii. Prebiract
valec je pouze jeden na cely stroj. S prihlédnutim k poctu vyrabénych vélcu v roce 2008
bude objem vyroby téchto valcu fadové cca 270 prendSecich bubnu a cca 70 prebiracich

valcu.
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Objekt Feseni

Montaz valed tiskové jednotky stroje fady Rapida 75

Tlakové, formové a ofsetové valce sestavy, u kterych tvoif zakladni prvek litinovy
odlitek ve tvaru valce. PiendSeci bubny a pfebiraci vilce sestavy , kde tvoii hlavni st
presné ocelové svafence. Formové a ofsetové vilce jsou opatfeny kontaktnim
odvalovacimi ndkruzky, které zvySuji vzdjemnou tuhost. Ndhon tiskovych véleh je
proveden koly se Sikmym ozubenim. Ozubeny vénec je nasazen na pfirubu, kterd je
s telesem vélce presné zbrousena. Tlakové vélce a prebiraci bubny maji dvojndsobny

pramér oproti valcim formovym a ofsetovym.
Formové vdlce, skupina 18 - (pFiloha 01)

Povrch formovych vélel je povrstven keramickym materidlem, ktery zaruduje
jeho vysokou Zivotnost a naprostou imunitu vac¢i chemikdliim. Formové vilce jsou
vybaveny rychloupinacimi lidtami se zadni rozpinaci listou, které umoZznuji snadné

upnutf, vypnuti a dle potieby i ihlopfi¢né natoéeni tiskové desky. [7]
Ofsetové vilce, skupina 23 = (pFiloha 02)

Povrch ofsetovych viled je povrstven specidlnim keramickym materidlem.
Ofsetovy potah je upevnén v napinacich liStach, coz umoziuje rychlou vyménu potahu.

Ofsetové valce maji tuhé uloZeni v mechanismu odstavovani. [7]
Tlakové vilce, skupina 07 - (pFiloha 03)

Povich tlakovych vdledl je hladky a je povrstven specidlnim keramickym
materidlem. Tlakové vélce jsou dvojnisobného priméru (oproti valciim formovym a
ofsetovym) se dvéma chapacovymi systémy. Kazdy chapacovy systém ma 13 chapaci a
je demontovatelny ze stroje bez demontaze vilce. Dosedaci plochy chapa¢i véleh jsou
zdrsnény a opatfeny vrstvou karbidu wolframu, kterd zabezpecuje pfidrinou silu

chapacu. [7]
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FPrendsect bubny, skupina 72 - (p¥iloha 04)

Jsou stejné jako tlakové véalce dvojndsobného priméru se dvéma chapadovymi
systémy. Kazdy chapacovy systém ma 12 chapacd a je demontovatelny ze stroje bez
demontaZe bubnu. Dosedaci plochy chapa¢l jsou zdrsnény a opatieny vrstvou karbidu
wolframu, kterd zabezpecuje pifidrinou silu chapach. PfendSeci bubny jsou vybaveny
vilcovymi plochami mezi chapaovymi systémy, které slouzi k podepfeni pfeniseného
papiru. Jednd se o plechy, které jsou pfipevnény na svafenec piendSeciho bubnu a

vytvafi tak dojem vilce. Tyto jsou opatfeny drsnym (hrubym) chromovym povrchem.
Prebiraci vilce, skupina 74 — (pFiloha 05)

Piebiraci vilec je ocelovy hiidel, ktery ma na povrchu po délce navafenou deskou
pro upevnéni listy chapa¢l. Na protilehlé stran€ od listy chapach je vyvaZovaci zdvaZzi.
Na htideli je pfipevnén plechovy kryt - plast valce opatfeny hrubym chromovym

povrchem.

Analyza souéasného stavu — montaz jednotlivych valca
Celkova dispozice montdZni haly dle sou¢asného uspofadani viz.: pFiloha 06.
Montaz valct prachodu

Vilci prichodu jsou spoleéné oznaCovani tlakové valce a prendSeci bubny. Ve
stroji obstardvaji prichod papiru jednotlivymi tiskovymi jednotkami. MontdZ obou
valca je velmi podobni. Jednotlivé dil¢i podsestavy jsou &asto shodné a proto je
vyhodné montovat je na jednom pracovisti. Toto pracovisté se jmenuje valce prachodu,
dile jen PVP, Ciselné oznaceni 095262 - (v¥Fez z celkové dispozice montdini haly -
priloha 07).

Predpiiprava chapacovych fad pro tlakové vilce i piendSeci bubny, sestavy paky
pruZiny a paky skupiny (07 a 72 probiha spole¢né na PVP. Tato ptedptiprava probihd na
nékolika mistech a to tak, Ze se zde smontuje potfebny poéet montdZnich jednotek
k vyrobeni poZadovaného poctu vilca dle objednivky. Pro jeden tlakovy valec jsou to
dva hiidele chapaci sk.07 ¢.TV07801802, dvé paky sk.07 ¢.TV07801781 a dvé paky
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pruziny ¢.TV07801779. Pro jeden ptendseci buben jsou to pak dva hridele chapacu
sk.72 €. TV72801608, dve pdky sk.72 €. TV72801572 a dve pdky pruZiny. Piky pruZiny
jsou naprosto shodné pro tlakové vilce i pro prendSeci bubny. Hiidele chapacu se 1isi
jen poétem chapaci osazenych na hiidel. Podsestavy jsou ponechdny na misté jejich
smontovéni, nebo uloZeny do regdlu v jejich blizkosti, do doby neZ jsou vloZeny do
vélce. Tato doba je minimalni. Proto se zde podsestavy nehromadi ani nepfekdz{ vyrobé

dalsich montaznich jednotek.

Montaz tlakoveho valce (sk.07)

Paka pruziny - sestava Pfiruba ozubeného kola HFidel chapa&l sk.07 - sestava
Tv07801779 Tv07801704 . TVO7801781
glf:k’f::uii\r TvO7BO1770 2ks - — ‘::I:::I:Mpaéﬁ TvOTBOLTET Zks
wedeni prufing Tv74801062 Zks = . tﬁh‘w Iediska wnitfni - sestava TWO7901807  12ks
el i Tiakovy valec PE 75 Siabs TVOTR0L87D 26k
Tv07801803 chapat - sestava TvOTOBO1660  26ks
Obrobeny Hakowy vales :

Gripper pad @ Q

P0135250

Tlakovy vélec s pFirubou Vodi¢
Tv07801817 Tv07801771
slafeng na diré z:

tlakowy vdlec PE-75 TvOTB01E03
phiruba ozubenéha kola TvOFE01704

YYvYY

Paka sk.07 - sestava
Tv07801781

sladens £
péka ovlddani chapadl TvO7801768 2ks |—uJ
fep TVOTBO1773 2ks
padinfia TwO7E01780 ks

AA A

Sroub M6x16
Sroub inbus M6x30
| Podlozka pruzna 6

Pruzina valcova tlac. PR4 | |

Tv74801063
Tlakovy valec s chapadi Pfiruba "O" Tv07801804
) Tv07801818 PFiruba "N" Tv07801805
. — ket vilec s pfrubos TVOPBLIEN? ks Matice "N" Tv07801609
Vacky sk.07 - sestava hidel chapetl =k.07 TVOTBO01B02 2ks Krouzek Tv07801815
Tv07801820 Piva pesting TuDTBOLT7S e i B
slodeno z: prufina valcova Haé, Tv74801063 ks CED Tv07801813
waka chytani sk.07 TvO7801808 gripper pad PO135250 26ks
vadka poultini k.07 Tv07801800 i .

Tlakovy valec s uloZzenim
Tv07801800

Na pracovidti T osazen pfirubami, vadkami, ....

vrchol stroje, celkovd monta2, dokongeni sestavy

modfe jsou oznaceny obrabéné dilce a jejich montaz na dilné
Eervené jednotlivé podsestavy a soucasti montované na pracovisti valce priichodu
zelene podsetstavy a souéasti montované na pracovisti T, nebo na celkové montazi

Obr. 4: Schéma montdze — Tlakovy vdlec, skupina 07
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Zdilny jsou navdZeny valce na stanoviit€ meziskladu v podobé sestavy
TV07801817 — tlakovy vilec s pifrubou. Je to jednoduchd sestava tlakového vilce a
piiruby pro ozubeny vénec. MontdZ piiruby byla provedena na dilné, kde doslo i k
spole¢nému shroueni. Sestava TV07801817 je zavezena do meziskladu na paleté

manipulantem, ktery obsluhuje celou montazni halu.

Piedtim neZ je prenesen vilec na PVP dojde v meziskladu k demontaZi priruby
pro ozubeny vénec a jeji uloZeni do specidlni palety, kterd usnadnuje orientaci, zvysuje

pfehlednost a tim zrychluje pozdé&jsi hledani piislusné piiruby pro dalsi pouZiti.

Pozn.; Do této specidlni palety vSak pfiruba ¢asto uloZena neni. Naopak je
poloZena na dal3i pfiruby na paleté obyéejné. Tato praxe viak neskytd vyhody specidlni

palety a ¢as na pozdé&jsi manipulaci s piirubou prodluZuje.

Na PVP je sestava prenesena jefabem nejdiive na frézovaci zafizeni (isek AB viz.
priloha 07). Vélec je poloZen do prizmat a velmi pfesné vyrovnan. Vyrovnani provadi
kvalifikovany pracovni pomoci {iselnikového dchylkomeéru. PrestoZe je tato &innost
provadéna zkudenym odbornikem trva i s pfipravou dohromady 94 minut. Po vyrovnani
a zaaretovani vilce nasleduje frézovani dvou kandld pro uloZeni chapacovych fad a

jejich dosedl. Mezi chapadi a jejich dosedy je pak pii tisku piidrZovan arch papiru.

Po ofrézovani dosedacich ploch je valec vyjmut ze zafizeni a pienesen jefabem
mezi hroty 1 (tisek BC), kde je na €erstvé ofrézované plochy pfiSroubovino celkem 26
dorazi Gripper pad. Nasledné je zde proved natér frézovanych ploch mimo tyto dorazy

a mimo mista, kde budou pozdéji pfiSroubovany ndboje loZisek chapatové fady.
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Obr. 5: Plocha pro ndtér — mimo dosed domeckit chapacové fady a dorazy Gripper pad.

Vysoké ndroky na presné nanesen{ barvy (barva nesmi nikde stékat, nesmi byt na
ostatnich plochich a na nitéru by neméli byt patrné tahy Stétcem,...) maji za nésledek
znacnou potrebu Casu. Spole¢né s odmasSténim trvd natér jednomu pracovnikovi 147
minut v¢etne 12 minut piipravy. Dalsi 3 hodiny trva zasychani vodou feditelné barvy.
Zasychéini probihd na pracovisti, kde byl natér proveden. Pii manipulaci totiZ hroz{
zneciSténi natfenych ploch vélce, nebo okolniho pracovisté. Vdlec pred udplnym
zaschnutim nelze osazovat dal$imi komponenty a tim zabird misto dalSimu vélci na
pracovisti natéru. Pracovnik, ktery provadél montdz dorazu i natér je béhem zasychan{

barvy vyuZit na dalSi montazni prace PVP, napf. k montaZi podsestav.

Pozn.: Vodou feditelna barva je pouZivana s ohledem na Zivotni prostiedi. Kvuli
této barve je odmastovani ploch pro nitér znacné komplikovangjsi, delsi a drazsi. Jedna
se o plochy malych rozméra, ale ¢as na jejich natfeni je zna¢ny. Stoji za tvahu
pohlednout se po barvé na jiné bazi, nebo prehodnotit feSeni povrchové tpravy

zminované plochy.

Po zaschnuti barvy je vilec jefdbem pienesen mezi hroty 2 (isek CD;). Zde jsou
do vélce montovany hiidele chapaca sk.07, pdky sk.07 a paky pruZiny souhrnné
nazyvané chapacové rady. Chapace jsou sefizeny na jejich stejny dosed. Vznika sestava

oznacovanid TV07801818 — Tlakovy vélec s chapaci.
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Obr. 6: Tlakovy vdlec s chapaci Tv07801818 - mezi hroty

Na tlakovy vdlec nésleduje montdZz priruby, kterd je uloZena v meziskladu. K
pracovisti dynamické vyvazovacky (isek AE) je dopravena pomoci paletovém voziku,
nebo pfinesena. K vyvaZzovacce je soucasné jefdbem dopraven samotny vélec (dsek
D;E) Na stole jsou obé ¢asti spojeny. Na piirubu je pfimontovan piipravkovy ozubeny
vénec stejny jako bude pozdé€ji namontovan na pracovisti tiskové jednotky. Nyni je
sestava jerdbem piemisténa do dynamické vyvazovacky (usek EF), kde probéhne

dynamické vyvéazeni.

Obr. 7: Dynamické vyvaZovdni
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Po dynamickém vyvéaZzeni je vélec prenesen zpét na stul vyvazovacky (isek FE),
kde je seymut piipravkovy ozubeny veénec i pfiruba, kterd je vrdcena do meziskladu
(usek EA).

Nyni je védlec vloZen do voziku G, na kterém je transportovian do mistnosti zab&éh
vélcu (asek Gy1H).

V mistnosti zabéhu (ddle jen MZ) je védlec ponechan ve voziku a 5 hodin probihd
zabihani chapacovych fad. Je zde dostatecny pocet zabthacich stanovist a proto lze

nechat zabihat hned nékolik vélct najednou dle potieby.

Obr. 8: Zabihdni chapacové rady tlakového vdlce

Po skonceni zabéhu je vdlec pievezen na voziku zdbéhu ke hrotim D; (tsek
HG1,) a jerdbem premistén do hroth (isek Gi2Dy), kde je provedena kontrola dosedu
chapac¢i a pripadné dosefizeni. Pozn.: Prazdny vozik je vrdcen na jeho stanoviSté

k vyvaZovacce pro dalsi pouziti (dsek G1.Gyy).
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Z hrotu je vélec pfemistén jefdbem do ,.kolébky™ na stole I (dsek D;I). Takzvand
kolébka je piipravek v némzZ je valec ustaven pouze vlastnim povrchem plast¢ a
umoznuje tak piistup k ¢elim vdlce. V tomto piipravku jsou na kazdy konec vilce
montovany piiruby uloZeni. Tato montdz zahrnuje i piesné vymezeni vile lozisek. Vile
je nastavovana dotahovanim piirub na kuZelu pomoci matice. Matice je dotaZzena na
pozadovanou vuli loZiska. Nésleduje odmeéreni vzddlenosti matice od Cela a spole¢né

oznaceni duléikem.

Vilec je dal$im pouzitim jefdbu pfenesen na granitovou desku (tsek 1J) a polozen
do prizmat. V prizmatech je vélec ustaven za povrch naboju loZisek uloZeni. Probéhne
zde meéreni obvodového hédzeni povrchu vélce. Tato hodnota nesmi piekracovat

stanovenou hodnotu 0,005 mm.

Obr. 9: Tlakovy vdlec s uloZenim Tv07801800 — uloZen na paleté na PTJ .

Takto pfipraveny vélec je nyni pfenesen na pracovi§t¢ montdze tiskovych
jednotek (déle jen PTJ), kde jsou piiruby oddéleny, valec vloZen do tiskové jednotky a
piiruby opét namontovany do predepsané vzdélenosti. Tim je zaru¢ena poZadovand vile
loziska v tiskové jednotce. Nasleduje dalSi montdz napf. v podobé axidlniho zajisténi,

apod.
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Tiskové jednotky jsou po osazeni vSemi valci premistovany na montdZz barevniku
a néasledné¢ na celkovou montdZz. AZ na celkové montdzi jsou tiskové valce
kompletizovany dle vykresu sestav. Napiiklad je aZ zde zpét namontovana priruba

ozubeného vénce, ozubeny vénec, zajisténi, atd.

Manipulacni vzddlenosti a Casy transportt tlakového vélce odpovidajici dsekim

viz. ptiloha 06 jsou uvedeny v tabulce 1.

Ntiakovy vélec vzddlenost| 1 imind | T fmied
tsek |popis [m]
AB |prenos valce z meziskladu na fréz. zar. (J!) 4.9 5 0,91
BC |prenos valce mezi hroty 1(J!) 6,9 6 0,98
CD, |pfenos valce mezi hroty 2 (J!) 26 6 0,84
D,E |pfenos valce na stiil vyvazovacky (J!) 39,1 5 2,05
AE [pfiblizeni pfiruby z meziskladu k vyvaZzovacce 37,4 10 1,41
EF [samotné vloZeni sestavy do vyvaZzovacky (J!) 56 6 0,94
FE |vyijmuti sestavy z vyvaZzovacky (J!) 5,6 5 0,94
EA |vraceni demontované pfiruby do meziskladu 37.4 4 1,41
EGyi |vlozeni vélce do voziku - (J!) bez pfeupinani 1,0 3 0,78
GyyH |pfevoz valce na voziku do mistnosti zabéhu 41,7 1 1,56
HG,, |pfevoz valce na voziku z MZ ke hrotim 2 58 1 0,36
Gi2D, |preneseni valce z voziku mezi hroty 2 (J!) 7,5 6 1,00
Gi2G1; |vraceni voziku na plvodni misto 38,8 0 1,46
Dyl |pfenos valce do kolébky (J!) 22,4 5 1,50
IJ  |pfenos vélce do prizmat (J!) 1,0 4 0,78
JK |pfenos vélce na PTJ (J!) 22.5 5 1,50
AK |pfiblizeni priruby z meziskladu na PTJ (M!) 27.5 10 1,08
elkové hodnoty manipulace - pracovnici PVP 280,2 72 18,42
Izelkové hodnoty manipulace - UM 27.5 10 1,08

Tab. 1: Casy a vzddlenosti pii manipulaci s tlakovym vdlcem

¢as Tp ...Cas doprovodny (najeti jefdbem, uchopeni vélce, uvolnéni, odjeti, apod.)
¢as Tr ... Cas transportnf (Cas zavisly na transportni vzdalenosti)
operace oznacené (M!) jsou provadény manipulantem mimo pracovisté

operace oznacené (J!) jsou provadeény za pomoci jerdbu uvnitf pracovisteé
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Montaz prenaseciho bubnu (sk.72)

Montdz prendSectho bubnu je zna¢né podobnd montdzi tlakového vilce.
Jednotlivé komponenty obou sestav jsou podobné, nékteré i totoZné. Proto i prichod

o

preniSeciho bubnu montazi

Paka pruziny - sestava
Tv07801779

stejna sestava i pro tlak. vélce
sldeno 2:
péka prufiny TvO7BO1770  Zks
vedeni prufiny Tv74801062 2Zks
tyE TVOTBO1T7Z Zks

Gripper pad
P0135250

na PVP je takika stejny jako prachod vilce tlakového.

Priruba hnaciho kola
Tv19801251

PFiruba ozub. kola
Tv72801521

Pfenaseci valec PE 75
Tv72801605

Vi

Prenaseci buben s prirubou

Tv72801610

slokeno na dilnd z:

Paka sk.72 - sestava

p wvilec PE-75 Tw72B01605
priruba pzubeného kole Tv72801521

YYYyYy

Tv72801572
slokeno 2
péka oviddani chapadl Tv72801571 2ks
€ep TWO7B01773  2ks - stejné pro tv
padioZka TvO7801760 2ks - stejné pro tv

Pruzina valcova tlac. PR4 | |
Tv74801063

pliruba hnacihe kola Tv19B01251

HFfidel chapa&l sk.72 - sestava

_ Tv72801608
soreno z:

hiigel chapatli Tv72B01568 2ks

téleso loZiska vnitfni - sestava Tv72801807 Liks

wike TvOTB01777  24ks - stajné pro Hak. vles

pHiloZka TVO7B01670 26ks - stajné pro tlak. vélce
chapat - sestava TvO70B01660 24ks - pouze jiny podet

—

Vodic
Tv07801771
stejny pro tv

I W )

Sroub M6x16

Sroub inbus M6x30
PodloZka pruzna 6

Vacky sk.72 - sestava
Tv72801617

slofeno z:
vadka chytdni sk.72 Tv72801611
vadka poutini sk.¥2 Tv/2801612

iy

Prenaseci buben s chapaci
Tv72801614

sloZena z:
prenabec buben s piirubou TW72B01610
niidel chapai sk.72 Tv72801608 2ks
péka 5k.72 Tw72001572 2ks
péka pruking TWD7BO01779  Zks
pruFing villcovd tad, Tw?2801063 Iks
aripper pad PO135250 24ks

Lks

Pfiruba "O" Tv72801600
Pfiruba "N" Tv07801805
Matice "N" Tv07801609
Krouzek Tv07801815

Cep Tv07801813

@

PFenaseci buben s uloZzenim
Tv72801616

Ma pracovifti T) csazen pHrubami, vadikami, ...

vrchol stroje, celkova montaZ, dokongeni sestavy

modre jsou oznaleny obrabéné dilce a jejich montaz na dilné
¢ervené jednotlivé podsestavy a soudasti montované na pracovisti vélce priichodu
zelené podsetstavy a soucasti montované na pracovisti TJ, nebo na celkové montazi

Obr. 10: Schéma montdze — PrendSeci vdlec, skupina 72
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Sestava TV72801610 — prendSeci vélec s piirubou — je navezen do meziskladu
manipulantem na paleté. Navezena sestava je jednoduchd, smontovand jiz na dilné kvali
spole¢nému brouseni. V meziskladu je piiruba sejmuta a ponechdna na paleté. Vdlec je
premistén na pracoviSté frézovaciho zafizeni (dsek AB). Zde prob&hne vyrovnéani a

ofrézovani dosedacich ploch podobné jako u tlakového vilce.

Obr. 11: Frézovdni dosedacich ploch — prendSeci buben.

Viélec je nésleduje premistén mezi hroty 1 (isek BC), kde jsou naSrouboviny
dorazy Gripper pad. Na pfendSeci buben je montovano 24 kusu téchto doraza. Dalsi
tikon na tomto pracovisti je nitér frézovanych ploch. Buben zde zustava po celou dobu

schnuti, kterd trva 3 hodiny.

Po zaschnuti je valec prenesen mezi hroty 3 (isek CD,), kde dochazi k vlozeni
podsestav hiidele chapacu sk.72, pdk pruziny a pdk sk.72 za vzniku sestavy oznacované
TV72801614 — Pienaseci valec s chapaci.

U piendSecich bubnu neni vyZzadovdno dynamické vyvaZovani a proto po sefizeni
chapacu je vdlec prenesen jefdbem piimo do piipravku pro zabihani, tzv. voziku (Gsek
D2G2,) a na ném odvezen k pétihodinovému zabihdni chapacové fady do MZ (lisek
G H).
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Po skonéeni zabéhu je pievezen valec na voziku ke hrotim 3 (tisek HG;) jefabem
prenesen mezi hroty 3 (dsek GpD:), kde je provedena kontrola dosedu chapa¢i a

ptipadné dosefizeni.

Pozn.: Manipulace s pridzdnym vozikem je v useku G:Gae pred zabihdnim a

vloZenim vilce z hrotl do voziku a v dseku G2,Gs; po zabihani a vyjmuti vélce.

Nasleduje stejny postup néslednych operaci jako u tlakovych valch. Tzn. umisténi
na stal s kolébkou. Piendseci buben je poloZen na kovovou desku (dsek D:I). Nejsou na
ném dosud namontovany vodici plechy, proto ho nelze polozit do kolébky. Nésleduje
montdZ ulozeni a vymezen{ vile loZiska i odméfeni vzdalenosti piirub uloZeni od ¢el a

oznadeni daléikem.

Prendseci buben je pfenesen na granitovou desku (dsek IJ), kde probéhne méreni
obvodového hdzeni povrchu valce. Tato hodnota nesmi prekracovat stanovenou hodnotu
0,005 mm.

Je-li hazeni v mezich normy, je sestava pienesena na pracoviité montaZe
tiskovych jednotek (isek JK). Zde dojde k demontaZi piirub ulozeni, vloZeni valce mezi
cela tiskové jednotky, opétovnému namontovani pifrub uloZeni, axidlniho zajisténi a
pod. Navic jsou zde oproti tlakovym vilcim k pfendecim bubnim pfimontovany

linedrni motory Junior 2 MSP pro potfebu vyboceni valce béhem provozu.

Sestavy prendSecich bubni jsou rovnéz kompletni az v hotovém stroji. Toho je

docileno na celkové montizi L.
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lpffznés'ecr’ btfben vzdalenost To [min] | Ty [min]
usek |popis [m]
AB |pfenos valce z meziskladu na fréz. zaf. (J!) 4.9 5 0,91
BC |pfenos valce mezi hroty 1 (J!) 6,9 6 0,98
CD; |pfenos véalce mezi hroty 3 (J!) 8,6 6 1,04
G21Ga2 |privezeni prazdného voziku ke hrotim 3 3,2 1 0,27
D.G2; |vioZeni valce do pfistaveného voziku (J!) 1,0 5 0,78
GzH |prevoz valce na voziku do mistnosti zabéhu 19,7 1 0,82
HG,, |pfevoz vélce na voziku z MZ ke hrotim 3 19,7 1 0,82
G2,D; |pfeneseni valce z voziku mezi hroty 3 (J!) 1,0 6 0,78
G2Ga [vraceni voziku na plvodni misto 3,2 0 0,27
D,l  [pfenos véalce na stil kolébky (J!1) 13,4 5 1,20
IJ  |pfenos vélce do prizmat (J!) 1,0 5 0,78
JK |pfenos valce na PTJ (J!) 22,5 5 1,50
AK |pfiblizeni pfiruby z meziskladu na PTJ (M!) 27,5 10 1,08
celkove hodnoty manipulace - pracovnici PVP 1051 46 10,17
Icelkové hodnoty manipulace - UM 27,5 10 1,08

Tab. 2: Casy a vzddlenosti pri manipulaci s pFendSecim vdlcem.

Vilce pruchodu patii mezi nejvétsi soucasti stroje. Jejich hmotnost témér 400 kg
(tlakovy vélec) nasvédcuje tomu, Ze manipulace s nimi je zna¢né komplikovand. Po
pracovisti probfhd témeéf vyhradné pomoci halovych jefdbu. Tyto jsou nad halou
montdze dva. Oba jsou v nepfetrZittm provozu. Jejich pouZivani nenf
optimdalné organizovano. Jefdby jsou pouZivany i k manipulaci s mens$imi formovacimi
a ofsetovymi vdlci, bo¢nicemi tiskovych jednotek, atd. Navic jsou jerdby pouZivany i
k manipulaci se soucdstmi dopliikové fady Performa 66. Casto dochdzi k prostojim
pracovnika vlivem cekaci doby na uvolnéni jerdbu, ktery je pouZivdn na jiném misté

montaze.

KBA se vneddvné dobé pokusila tento problém feSit preskupenim jednotlivych
pracovist. Toto feSeni vSak neni dostacujici, i kdyZ k jistému zlepSeni nesporné doslo.

Novym pieskupenim 1ze dosdhnout dalSiho zlepSeni.

Na pracovisti valca prabéhu se nachazi frézovaci zafizent, 2 stoly s hroty (celkem
6 mist pro umisténi vdlct), 4 stoly pro montdz podsestav, mnoZstvi regdlu na néradi,
polotovary a montdzni jednotky, bruska a dal’i standardni vybaveni dilny. V blizké
budoucnosti se md na toto pracoviS§t¢ presunout dynamickd vyvaZovacka
s prislusenstvim. Ta to je v soucasné dobé& na odlehlém pracovisti a manipulace s vélci

k vyvézZeni je tedy zbytecné Casové narocna.
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Obr. 12: Pracovisté vdlce pricchodu — hroty, palety, vozik zdbéhu.

K PVP jsou piifazeni v soucasné dobe 2 specialisté na frézovani dosedacich ploch
(respektive na ustavovani vélce do frézovactho zafizeni), 1 pracovnik provadéjici nétér,
2-3 lidé montujici chapacové rady, 2-3 pracovnici obsluhy vyvaZovacky, 1-2 montéri
uloZeni a 1 pracovnik kontroly hdzeni. Pracovnici jsou na PVP vyuZivani pro rlizné
tikony a ¢asto se jejich innosti pfekryvaji, navic obstardvaji i manipulaci po pracovisti
a v neposledni fadé jsou i vyuZivani na montdz valct dopliikové tady stroji Performa
66. Proto nelze presné rozdélit kolik pracovniki se na konkrétnich operacich podili.

Jsou hodnoceni jako celek podle po¢tu kompletnich sestav.
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Montaz formoveého valce (sk.18)

Nakruzek
Tv18801121

Y

Formovy vélec - Standard EU

Tv18801606

Pfiruba s kuzelovou dirou

Tv18801124

Ozubené kolo "FV"

V.

L

Tv18801023

Ozubené kolo barevné

Tv18801017

Formovy valec -
lisovana a opracovana
sestava
Tv18801605

Unaseci ¢ep Tv74801063

Stupnice Tv18801132
Pouzdro Tv18801130

Dily R75 - Herold
Tv18801622

slalens z:
opéra TvIBE01522 2ks
pfiloZka - L Tv18801534 3ks
pfilokka - P TVIBBO1535 ks
dridk prufin Tvl8801538 2ks
prudinyg Tw18801541 a 542 celkem 16ks
lifte zedni - L Tv18801595 ks
lidta zadni - P TviBBO1607 1ks
lidta pfedni Tv1B301608 1lks

Y

Formovy valec s pfirubou
Tv18801603

sloZena na dilné z:

Formowy valee - lis. a opr. sestava Tv18801605
pirube s ku®el. dirou Tv1EB01124
pero Twl8801286

|

Sroub inbus br M10x30
Kolik valcovy 8x40

Pero Tv18801286

PFiruba s pouzdrem
Tv18801579

Formovy valec s ozubenymi koly

Tv18801602

slozens z:

formovy vélec s pirubou TvIB301603  Lks
ozubent kolo "FV" TviBB01603 1ks
ozubend kole barevnd Tv18801017 ks
pfiruba s pouzdrem Tv1BED1579 1ks
unageci cep Tv1B801018 3ks

|

sladeno z:
pfiruba Tv18801578
pouzdro TviBBO1128

Sroub inbus M8x14
Sroub inbus M6x12
Podlozka pruzna 8,4
Kolik kuzelovy 5x20

Komponenty pneumatického ovladani:

SMC uhl. spojka nastréna
L-spojka hadic

L-Sroubeni s nastr. koncovkou
Y-spojka s nastr. koncovkami

plastova hadice PUN-4

f

pfiruba Tv18801093
krouzek Tv18801013
matice loZiska Tv18801032
tésnéni Tv18801015
zavaii Tv18801122

zavazi Tvi8801614-618
navlecka Tv18801275-277
loZisko T1239993013

Sroub inbus br M5x12
kolik vélcovy 6x18
iroub M6x65 - 8.8

\/

podlozka 0.5

Sroub inbus br M12x30
Sroub inbus br M8x30

Pojistny kr. vnéjsi d115

-

Formovy valec s liStami
Tv18801601

Formovy viles 8 ceob. koly Tvi8801602 1k
dily R75 = EU FORMAT- Herodd Tw1BBO1622 ks
matice lodiska Tv1BBD1032 ks

Iofisko NN 3013k T1239993013 2ks

siodeno 2:

zivad Tv1BB01614 -Tv1BB0161618 calkem Sks

KrouZek Tv18801008
Pouzdro exc. Tv18801004
Podlozka Tv18801127
LoZisko RNA 4826

Paka valce - sestava
Tv18801003

slofeno z:
pdka Tv18801001
viko Tv1B8801002
Zep Tv18801007

&

Formovy valec EU standard

Tv18801600

&

vrchol stroje, celkova montaz, dokonéeni sestavy

Klec K NRB116423

modre jsou oznaceny obrabéné dilce a jejich montaz na dilné
&ervené jednotlivé podsestavy a soudasti montované na pracovisti vélce priichodu
zelene podsetstavy a soudasti montované na pracovisti TJ, nebo na celkové montaz

Obr. 13: Schéma montdze — Formovy vdlec, skupina 18
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Formovy vilec je po prichodu na halu montidZe navezen do meziskladu M.
Mezisklad je v bezprostiedni blizkosti pracovisté formovych véalcu (déle jen PFV),

Ciselné oznaceni: 095265 (vyrez z celkové dispozice montdzni haly - priloha 08).

Formové vilce jsou navdZeny v poctu dvou na paleté. Sestava navezeného valce je
nazyvana Formovy vdlec s pfirubou a oznacovana TV18801603. Je to opét jednoducha
sestava, kterd vznikla na dilné¢ smontovanim nékolika jednoduchych ¢4sti a ndslednym
spoleénym opracovanim. V paletdch, ve kterych jsou navezeny, zustdvaji vdlce v
meziskladu ponechdny. Na PFV jsou dvé liziny pro uloZeni vdlce béhem montaZe.

Viélce na kazdé liziné jsou montovany vzdy jednou ze dvou montdznich skupiny

pracovniku, které vyuZzivaji spole¢né zarizen{ a vybaveni.

Z meziskladu je kazdy vélec jednotlivé pfendSen jefdbem na PFV a vloZen na
lizinu 1, nebo lizinu 2 (dsek MN, piip. MN"). Ob¢ liZiny jsou opatfeny péti dievénymi
prizmaty s filcovou vrstvou, do kterych jsou vélce pokladany. Vdlec je ustaven za svij

povrch.

Obr. 14: LiZina 1 s péti montdznimi misty.

Na lizindch je do kandlu vilce montovdn upinaci systém tiskové desky i s
pneumatickym rozvodem. Tzn. predni liSta Tv18801608 a listy zadni (Tv18801599 a
Tv18801607), upinaci prvky, pruZiny, pneumatika,... Upinaci systém tiskové desky
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zkrdcene nazyvan jen liSty je témer cely nakupovan od firmy Herold a na PFV je jen
kompletovdn a vkldddn do wvalce. Soucédsti tohoto upinaciho systému jsou

uskladnény spolecné s ostatnimi ¢astmi upinaciho systému ve velkém regdlu na PFV.

Po namontovani 1ist a ¢asti pneumatiky do kandlu je vélec za pomoci jefdbu
prenesen mezi hroty (isek NO, pifip. NO), kde dojde k vyrovnédni a sefizeni liSt na

stejnou dosedaci vzdélenost.

Nasleduje premisténi zpét na liziny (isek ON/ON") a osazeni vélce zbyvajicimi
komponenty upinactho systému. Déle je na vdlec montovano uloZeni (tzn.: loZiska,
pfiruby, matice,...) a sestava ozubenych kol. Tim vznika sestava Tv18801602. Stejné
jako u vySe uvedenych vélct, probéhne presné vymezeni vile loZiska, odméfeni matice
od Cela a oznaCeni dal¢ikem. Sestava ozubenych kol je navic oznacena spole¢né
s vilcem ciselné, sejmuta a uloZena do palety. Vilec je jefrdbem piemistén do prizmat na
ocelové desce (isek NP/N'P), kde probéhne statické vyvazeni a kontrola obvodového
hazeni. Sestava je v této fazi oznaCovana jako Tv18801601 formovy valec s liStami.
Nyni je vloZena do palety k sestavé ozubenych kol. Do palety jsou vloZeny dva vélce a
dveé sestavy ozubenych kol. Paleta je nisledné prfemisténa do meziskladu (isek PM).
Paleta se dvéma vilci je pfevezena manipulantem z meziskladu u PFV do meziskladu
TI (isek MZ). Tam je paleta ponechdna neZ jsou oba formové vilce vloZeny do
tiskovych jednotek na PTJ (isek ZK).

foifmovy va'rielc vzdalenost Ty [min] | Ty [min]
usek |popis [m]
MN |pfenos valce z meziskladu na lizinu (J!) 16,3 5 1,29
NO |pfenos valce z liziny mezi hroty (J!) 3.5 6 0,87
ON |pfenos valce zpét z hrotu na lizinu (J!) 3.5 5 0,87
NP |prenos valce z liziny na desku (J!) 3.6 5 0,87
PM |prenos do meziskladu a vioZeni do palety (J!) 14,1 5 1,22
MZ |prevoz palety se dvéma valci do meziskladu PTJ (M!) 13,2 4 0,61
ZK |pfenos valce jefabem na PTJ (M!) 22,7 5 1,51

celkové hodnoty manipulace - pracovnici PFV 68,5 26 5,12

Icelkové hodnoty manipulace - UM 35,9 9 2,11

Tab. 3: Casy a vzddlenosti pri manipulaci s formovym vdlcem.
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Vzdalenosti z obou lizin ke hrotim, na desku a do meziskladu jsou pfibliZzné

stejné. V tabulce 3 jsou uvedeny vzddlenosti praimeérné.

Obr. 15: Formové vdlce v paleté na meziskladu pred montdzi do tiskové jednotky.

Na PTJ jsou piiruby demontovany, valec vloZen mezi bocnice tiskové jednotky.
Nasleduje montaz dalSich soucdsti sestavy i uloZeni s pozadovanou vili, atd. Kone¢nou

podobu dle vykresové dokumentace dostane sestava opét aZ na celkové montézi.

Pracovi§t¢ PFV je vybaveno standardnim ndfadim potfebnym pro montéz,
nekolika specidlné upravenymi néstroji, meftidly, atd. Na PFV jsou umistény celkem 4
stoly pro piipravu, odkladdni a montdZ jednotlivych podsestav, regil velky, regal
BollHoff a nékolik regdlu mensich a nékolik skifnek. Ddle zde jsou dveé liziny, kazda

s péti pracovnimi misty, jedny hroty a jedna deska pro dokoncovaci operace.

K PFV patii v soucasné dobé 6 pracovnikt. 2 skupiny po 3 lidech. Kazda skupina
obstardvd montdZ vélce od pireneseni na pracoviste, pfes montiz podsestav a kontrolu,
az po jeho expedici na PTIJ. Pohybuje se po pracovisti s vdlcem a je za jeho montaz

jednoznaéné odpovedna.
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Formové valce vyrdabi KBA v soucasné dobé ve tfech tipech. Dva pro evropsky
trh: EU-standard, EU-large a jeden US-large pro trh ve spojenych statech americkych.
Jednotlivé tipy se 1iSi pouze odlitkem samotného vélce. Presnégji jen ve velikosti dhlu
otevieni kandlu pro upinaci systém. Tim je dosazena riznd velikost potiskované plochy,

ale z hlediska montaZe jsou tyto rozdily zanedbatelné.

Montaz ofsetového

valce (sk.23)

Pfiruba kola
Tv23801003

Ofsetovy valec
Tv23801103

Nékruzek
Tv23801104

Pero Tv18801286
stejné pro fv

Upinka Tv23801106
Distan&ni trubicka Tv23801110

Ofsetovy valec -
obrabéna sestava

o

Sroub inbus br M10x30

Upinaci lista
Tv23801105

swafenec z:
lista Tv23801116
névarek Tv23801117

Sroub inbus M10x45
Sroub inbus M6x35
PodloZka pruzna 6
Podlozka licovana 22

Sroub stavéci M8x20
Gufero 60-90-13

Kryt Tv23801111 o
Matice Tv23801009 TEIpL10. -
LoZisko T1230003013 [y

Priruba vnéjsi

Tv 23801055

Priruba vnitfni

Tv 23801056 V

Ofsetovy valec - montazni
PFiloZka - sestava

Tv 18801668 i Tv23801101

Kostka
Tv 18801669

slofeno z:
ofsetovy vilee - abr. sestava TV23801102 1ks
phiruba wn&jsl Tv23801055 2ks
pliruba vaitfnl TV23B01056 2ks
upinka Tv2301106 2ks
matice Tv23801009 2ks
lofisko T1230003013  2ks

I

Ofsetovy valec EU standard

Tv23801100

vrchol stroje, celkovd montaZ, dokonéeni sestavy

Sroub M10x70
PodloZka pruzna 10.5

modfe jsou oznaceny obrabéné dilce a jejich montaz na dilné
Zervené jednotlivé podsestavy a sou&asti montované na pracovisti valce priichodu
zelené podsetstavy a soucasti montované na pracovisti TJ, nebo na celkové montazi

Obr. 16: Schéma montdzie — Ofsetovy vdlec, skupina 23
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Stejné jako u predchozich valcu je i vdlec ofsetovy nejprve navezen do
meziskladu Q nedaleko vlastniho pracovisté ofsetovych vélct (dédle jen POV) - (vWrez z

celkové dispozice montdzni haly - priloha 09).

Ofsetovy vdlec je navezen do meziskladu jako jednoduchd sestava vdlce a piiruby,
kterd vznikla na diln€, oznatovand Tv23801102 — Ofsetovy vilec — obrdbénd sestava.
Mezisklad u POV slouzi i pro uchovavani formovych vélct fady Performa 66, které se
také montuji na tomto pracovisti. Tim je 1épe vyuZita kapacita pracovisté, ale narasta

tim problém vyuZivani{ jefabu.

Z meziskladu Q je vélec prenesen pomoci jefdbu na lizinu (tsek QR). Na liZin¢ je
11 mist pro uloZeni vélce, které je tvoreno dievénym pifpravkem, do kterého je valec

poloZen a ustaven za vlastni povrch.

Obr. 17: Ofsetovy vdlec na liziné v pripravku, dva prdzdné pripravky.

Na liZzin€ je do kandlu vdlce montovan upinaci systém ofsetového védlce — upinaci
lista Tv23801105, upinka Tv23801106, ...

Pozn.: Tento systém je vyrazné jednodudsi neZ u vélce formového. Slouzi
k upindni a napindni ofsetového potahu. Ofsetovy potah je na stroji mé€nén piiblizné
dvakrét az trikrat do roka podle opotiebeni, kdeZto tiskova deska formového valce se

meéni s kazdou zmeénou zakdzky a proto je zapotiebi poskytnou u stroje jeji snazsi

vvvvv
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preneseni na desku (Gsek RS), kde probéhne statické vyvazeni a kontrola hdzeni. Nyni
je vdlec uloZen zpét do palety v meziskladu spole¢né s demontovanou piirubou (isek
SQ). Pro tsporu mista jsou do palety ukldddny vzdy dva vdlce, stejné jako pfi jejich
navazeni z dilny. Z meziskladu u POV pokracuje paleta do meziskladu TJ (lisek QZ),

kde je opét ponechdna neZ jsou oba ofsetové vilce vloZeny do tiskovych jednotek na

W e

Déle na liziné probihd montaZz loZisek s krycimi pifrubami (vnéjsi

PTJ (isek ZK).

Tv23801055,

vnitini Tv23801056) a gufery. Nasleduje vymezeni vile jako u predchozich vilct a

Obr. 18: Ofsetové vdlce v paleté na meziskladu pred montdZi do tiskové jednotky.

of,setovy va‘;‘e?c vzdalenost Ty [min] | T+ [min]
Usek |popis [m]
QR |pfenos vélce z meziskladu na lizinu (J!) 5,0 5 0,92
RS [pfenos valce z lizin na desku (J!) 1,1 5 0,79
SQ |pfenos do meziskladu a viozeni do palety (J!) 9,4 5 1,06
QZ |prevoz palety se dvéma valci do meziskladu PTJ (M!) 34,1 4 1,30
ZK |prenos valce jerabem na PTJ (M!) 22,7 5 1,51
elkové hodnoty manipulace - pracovnici POV 15,5 15,0 2,77
Izelkové hodnoty manipulace - UM 56,8 9,0 2,81

Tab. 4: Casy a vzddlenosti pii manipulaci s ofsetovym vdlcem.
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Spoleéné pracoviste pro Ofsetové valce RA7S a Formové vilce PE66 je vybaveno
standardnim nafadim a vybavenim pro potfeby montdZe. Navic je zde umisténa vrtacka
VS§20, kterd je vyuZivdna i pracovniky z ostatnich pracovist. Na POV je ddle mnoZstvi
regdli a skiin€k k uchovavani soudstek i nafadi. Nachdzi se zde i pét ponki pro montiz
a pfipravu podsestav. Jeden ponk je vybaven lisem. Déle jsou zde dalsi dva oby¢ejné
stoly, jeden s osobnim poé&itatem. Na POV je liZina pro montdZ ofsetovych vilca a
lizina pro valce formové. Na dokoncovaci operce jsou zde dve ocelové desky a pro

formové valce fady PE66 i hroty pro sefizovani upinacich list.

MontaZ ofsetového vilce neni komplikovand. Na jeho vyrobu je v sou¢asné dobé

ptidélen pouze jeden pracovnik, ktery obstardva celou montdz valce na POV.

Ale na POV pracuji i dalsi pracovnici, a to na zminovanych formovych vélcich
pro dopliikovou fadu Performa 66. Pro manipulaci s témito valei jsou pouZivany rovnéz
jetdby. ReSeni, které spojilo ob& pracoviitdé md pifnos ve smyslu lépe vyuZitého
prostoru, spole¢ného vybaveni a nafadi pro oba tipy valcu, pfipadné vypomoci mezi
pracovniky, atd. Ale problém vyuZivani jeridba zhorSuje. Predeviim &ekaci doby nejsou
odstranény, 1 kdyZ k jejich zkriceni nesporné doslo. Na druhou stranu nutno uvést, ze
pfemistovani ofsetovych a formovych vilch neni zdaleka tak asté ani na tak velké

vzdalenosti, jako je tomu u vélci priichodu.
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Montaz prebiraciho valce (sk.74)

Hfidel Deska
Tv74801161 Tv7480162
I
Naboj HFidel Pero
Tv74801049 = Tv74801198 i Tv72801005
svafenec
HFidel chapaéli sk. 74 @

Tv74801255 - "
aladene 2: T i Sada pfichystana na
hiidel chapati Tv74801254 1ks = Hridel s pfirubou a8
téleso Intiska T74BOL1ES  2ks - Tv74801199 pracovisti valcu
Icnwpacrvo:so:ssu 12ks prﬁchodu PESG

obsahuje:
Pfiruba "N" Tv74801195
Shorky vadek

PHiruba s guferem
Pfiruba s ozubenym kolem

Pfebiraci valec s chapaci
Tv74801200

|l

/

Pfebiraci valec s ulozenim
Tv74801201

vrchol stroje, celkova montaz, dokonéeni sestavy

modie jsou oznafeny obrabéné dilce a jejich montaz na dilné
Eervené jednotlivé podsestavy a sou¢asti montované na pracovisti valch prichodu PE66
zelené podsetstavy a souédsti montované na pracoviéti TJ, nebo na celkové montazi

Obr. 19: Schéma montdze — Prebiraci vdlec, skupina 74

MontaZ tohoto vélce probihd na pracovisti vdlce prachodu PE66 (PVP-PE66) ¢.
095262 (priloha 7).

Vzhledem k menSimu objemu vyroby tohoto valce (pouze jeden piebiraci vélec na
cely stroj), neni pro jeho montdZ vyhrazeno specidlni pracovisté ani konkrétni
pracovnik. Montdz provadi pracovnici PVP-PE66 vrdmci doplnéni vytiZenosti.
Prebiraci vélec je montovan tzv. na zavolani, tedy vZdy kdyZ je vznesen poZadavek

z celkové montaze.

- -

Zpusob montédZe je odlisny od praxe valcu pfedchozich. Na nejvetsi ¢ast sestavy

(vilce) nejsou vkladany dalSi podsestavy a soucdsti, ale na hlavni C¢ast (hridel
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s piirubou) je namontovdna pouze liSta chapac¢i a ostatni podsestavy jsou na PVP-

PE66 jen kompletovany a vychystidny na paletu.

MontdZ a materidlovy tok na PVP-PE66 piedstavuje toto: Hiidel s pifirubou
Tv74801199 je na paleté navezen piimo na pracovisteé. Z palety je pracovniky PVP-
PE66 sestava vyjmuta a poloZena na jeden ze stola (isek TU), kde je na ni pfipevnén
hiidel chapaca. Nésleduje preneseni vdlce mezi hroty (lsek UV), kde dojde k vymezen{
dosedaci vzdalenosti chapacu. Pak je vdlec umistén do pripravku (isek VW) a na ném
zavezen do mistnosti zabéhu (tisek WH), kde je zabthdna chapacova rada. Mezitim
pracovnik pokracuje v montdZi podsestav (pfiruby, vacky, matice, ozubenad kola,...) a
jejich chystani na paletu. Po skonceni zdbéhu je hiidel na voziku pfivezen zpét na
pracovisteé (isek HW). Jerdbem je prenesen mezi hroty (isek WV), kde dojde k sefizeni

chapaci. Nasledné je hiidel prenesen na paletu (Gsek VY).

Pozn.: Na tomto pracovisti vznika pro fadu RA75 jesté piedchytac, coZ je rovneZ
jednoduchd sestava. Na stroji se vyskytuje pouze jednou a jeji montdZz probiha
podobnym zptuisobem. Pro tsporu Casu a palet je tento pfedchyta¢ prichystdn spolecné

s pfebiracim véalcem.

s
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*

Obr. 20: Nachystané sady na paleté - prebiraci vdlec a predchytac.
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Takto nachystané palety jsou pfemistovany na celkovou montdz (isek YL) a az
po vloZeni hiidele do stroje nastivd jeho osazovani jednotlivymi podskupinami za

vzniku piebiraciho vélce s uloZenim Tv74801201.

lpfjeb.-’rac:’ véf:ec vzddlenost| 1 (min] | T [min]
usek |popis [m]
TU |pfenos hridele z palety na stdl (J!) 6,7 4 0,97
UV |pfenos mezi hroty (J!) 1,0 4 0,78
VW |pfenos do voziku zabéhu (J!) 1,5 4 0,80
WH [transport ve voziku do MZ 28,2 1 1,11
HW |transport zpét z MZ na pracovisté 28,2 1 1,11
WV |prenos hridele mezi hroty (J!) 1,5 4 0,80
VY |pfemisiéni hiidele na paletu (J!) 5,6 4 0,94
YL |transport hfidele a sady na celkovou montaZz 2x (M!) 62,4 1 2,25

celkové hodnoty manipulace - pracovnici PVP-PE66 72,7 22 6,51

Icelkové hodnoty manipulace - UM 124,8 2 4,49

Tab. 5: Casy a vzddlenosti pri manipulaci s pirebiracim vdlcem.

Shrnuti, stanoveni problému a jejich zavaznosti, vytyéeni cilt

Cést montéze, kterou se zabyvd tato price, zahrnuje piipravu a monti? tiskovych
valct pro tiskové jednotky ofsetového tiskaiského stroje Rapida 75 (piimy ndstupce
stroje Performa 74). Jednd se o vélce: Tlakové, PrendsSeci, Formové, Ofsetové a
Prebiraci. MontdZ téchto valct probihd na jedné montdZni hale, a je rozdélena do
pracovist: pracovisté valca pruchodu (PVP), pracovisté formovych vdlca (PFV) a
pracovisté ofsetovych vdlca (POV). Na montdzni hale se jeSté nachdzi pracovisté
podsestav, tiskovych jednotek (PTJ), kde dochdzi k vkladani valct do tiskové jednotky
a pracovisté celkové montize (CM), kde jsou jednotlivé tiskové jednotky spojovany,

doosazovény a probiha zde celkové dokonceni stroje.

VSechna pracovis§té pifpravy vdlcu, tiskovych jednotek i podskupin jsou
umisténa v jedné lodi haly a jsou obsluhovidny pouze dvéma halovymi jerdby.
Vzhledem ktomu, Ze tiskové vdlce maji zna¢ny objem i hmotnost, je k jejich
manipulaci, na pracovistich i mezi nimi, vZdy nutné pouZit jeden z jefdbu. Jerdby jsou
pouzivany témef nepretrZit€é a Casto dochazi k Casovym ztratdm pii ¢ekaci dobé na
uvolnéni jefabu. Ke znacnému vytiZeni jefdbu prispiva velmi Casté premistovani vélcu

z jednotlivych mist na pracovistich. Tzn.: Neustalé uchopovani, transport a uvolfiovan{
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vilce. U tlakového valce je vzdalenost, na kterou je valec pfemistovdn 120 metri
jefdbem a dal¥imi zpisoby 160 metri, <&emuZ odpovidia piibliZzné 96 minut
premistovani a prepindni. Tyto hodnoty jsou mezi vdlci nejvétdi, ale manipulace s
ostatnimi sestavami se t€mto ¢astim a vzdilenostem piiblizuji. Jefdby jsou mimoto
pouZivany i pro manipulaci se znacné t€Zkymi boc¢nicemi tiskovych jednotek, celymi

tiskovymi jednotkami, atd. K problému piispiva i vzajemna odlehlost pracovist.

Dalsim problémem je fakt, Ze vinou technologického postupu vznikd potieba
vélec béhem montdZe vicekrat pfemist'ovat. Oba problémy spolu tizce souvisi a proto je

mutné felit je spoleéné. A zaméfit se na né v prvni fadeé.

Dalsi problém je, Ze v hale montaze se velkd ¢ast plochy vyuZiva pro potieby
meziskladi. Mezisklady naleZi ke kaZzdému pracovisti. Zabiraji zna¢nou plochu a piesto
nejsou dostacujici, nebot’ palety s komponenty jsou uklddany na kazdé volné misto.
Vyieseni problému meziskladh a ukladani polotovard povede k racionalizaci celého
procesu montize. Se zvy$ovanim objemu vyroby je navic navyseni kapacity meziskladu

nevyhnutelné.

Dalsi problém je ve zpusobu ukladani a skladovani pifirub k jednotlivym valcGm.
Tyto piiruby je nutné béhem montiZe namontovat a opét demontovat. Je to dané

technologickym postupem 1 uskutecnitelnosti montaze.

Piiruby maji byt uklddany do technologické palety v meziskladech. Tyto palety
umoznuji snadné zaklddani pfirub 1 jejich op&tovné snadné hleddni a vyymuti. Jejich
umisténi ve vzdileném meziskladu v8ak vede k tomu, Ze pracovnici nedodrzuyi pracovni
postup a odkladaji pfiruby na oby¢ejnou paletu v blizkosti pracovisté, nebo rizné na

stoly, apod.
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Obr. 21: Soucasnd nevhodnd praxe v ukldddni prirub na obycejnou paletu.

Tim je sice uSetfen transport do meziskladu a zpét, ale k prodlouzeni ¢asu dojde
vlivem hled4ni pifslu$né pifruby. Casto je piislu§nd piiruba umisténa pod nékolika
(napf. sedmi, viz. obr. 21) jinymi piirubami, které je nutné nejdiive premistit, aby bylo

mozné poZadovanou piirubu pouZit.

Dalsi problém, ktery je potreba feSit spo¢ivd v natirdni ofrézovanych ploch u
vélct prachodu. Dochazi zde k hromadéni valcti. Hromadéni je zpusobeno dlouhym
Casem potfebnym na provedeni operaci spojenych s natérem. Tzn. pfiprava ploch,
odmasténi, natfeni, schnuti,... Schnuti natfenych ploch probih4 ve hrotech, ve kterych je
provadén natér. Po dobu schnuti jsou hroty blokovany a nelze na nich provadeét natér
dalstho valce. Pracovnik, ktery provadél nétér je nucen vénovat se jiné ¢innosti a dalsi

valec muZe pripravovat az po zaschnuti valce a uvolnéni hrott.

Na vSech pracovistich montaZe je v soucasné dobé zkousen systém ECOSIT od
firmy BollHoff, coZ je obchodni ndzev pro systém Kanban v zdsobovani spojovacim
materidlem = komplexni automatizovany systém zdsobovani. Jednd se o pojizdné
vozicky s tzv. KLT Boxy (Kanban pfepravkami). Nespornou vyhodou tohoto systému je
to, Ze firma BolIHoff sama zajistuje jeho chod. Dalsi vyhodou je mobilnost samotného

regalu.
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Podobny systém zavadi KBA na pracovistich montaZe s loZisky od firmy VK
Loziska. V tomto pfipadé se jednd o skiinku se zdmkem, od kterého ma kli¢ vedouci
pracovnik a firma VK LoZiska, kterd pravidelné kontroluje stav zdsob a doplfiuje

loZiska na stanoveny podet.

Ostatni polotovary, soucasti a montdzni jednotky jsou na pracovistich uloZeny v
regilech, které jsou dopliiovany pifmo z vyroby podle velikosti ddvek. Kapacita téchto
regdlu i jejich zplisob dopliiovani postaduje potfebidm pracovist. V regilech je optimalni
potet pozadovaného materidlu. Materidl je v regalech piehledné a logicky uspofadan.

Sougasny stav je vyhovujici.

Technologické postupy pro vyrobu tiskovych vilch jsou dlouhodobou praxi,
opakovanym piehodnocovanim, neustilym ovéfovani a zkouSenim novych postupi i
samotnou uskute¢nitelnosti vyroby velmi piesné stanoveny. Vyroba tiskovych vélch
firmou KBA je malosériovd, ¢emuZ nasvédCuje i fakt, Ze pracovnici montiZze jsou
vysoce kvalifikovani a universalni. Problematika technologie montaZe tiskovych vélcu
je znacné Sirokd. V této prici se proto racionalizace montdZe tiskovych valct zaméfi na
materidlovy tok. Tzn. na zkracovani doby a vzddlenosti transportt, doprovodnych Casi,

zlep3eni skladovani, logistiky, atd.

Stanoveni cili:

W

» Zaprvé se tato prace zaméii na vyieSeni situace s vyuzivanim jeraba. Tzn.
na zmeénu usporadani pracovist, tak aby 1épe vyhovovala.

¢ Zadruhé bude reSen problém meziskladd, jejich kapacita, prehlednost, atd.

¢ Za tfeti bude feSen problém manipulace s piirubami, jejich zakladand,
evidence, pfemistovéni, atd.

¢ Za ¢tvrté budou feSeny problémy spojené s natirdnim ofrézovanych ploch

viled prachodu.
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Navrhované reseni

Stanovené cile spolu souvisi. Jejich fedeni je tfeba provést s ohledem na zlepseni
situace jednotlivych pracovist, ale i celé montdZni haly. Proto v dalsi Casti této price
bude popsadno navrhované feSeni v podobé preusporadini montdZni haly, jednotlivych

pracovist montaZe tiskovych valen, pracovidt montaze podskupin, meziskladt, atd.
1. navrhovana varianta reseni

V této variante je feseni racionalizace zaméfeno na co nejmensi ndklady spojené s
realizaci. Takovym feSenim je v pfeuspoiddani pracovist. Cilem je dosdhnout lepsiho

vyuZiti jerabu, zkraceni pfemist'ovacich vzdalenosti, ¢asu, atd.

Zasadni mySlenka tohoto feseni je v tom, Ze &4st transporti vdlea bude presunuta
na manipulanta operujiciho po celé hale montize, respektive jen po jedné lodi, kde jsou
umistény montiZe valet a podskupin. S vétSim poctem manipulaci vznikne i poZadavek
na roziiteni dtvaru manipulace (ddle jen UM) o dalSiho pracovnika - manipulanta. Nové
fefeni pocita s vétsim vyuZivanim plynového vysokozdviiného voziku Desta, ru¢niho
vysokozdvizného voziku, paletovych vozikl, atd. dtvarem manipulace. Voziky budou
pouZivany k navizeni materidlu do meziskladi a na pracovisté, navaZeni palet s vilci z
mezisklada k pracovistim a k odvazeni kompletnich vilci do nového meziskladu pii
pracovisti tiskovych jednotek. Do tohoto mezi skladu bude manipulanty navdZen i

materidl v podobé bocnic TJ, ozubenych kol, valcu barevniku, atd.

Nové usporadani, viz.. pFiloha 10, nabizi logiCt¢jsi tok materidlu. Souéasny stav,
ktery je chaoticky a ¢asto je u ného problém s kifZenim jerab, bude nahrazen
uspoiddanim do linie, které je v tomto piipadé (pravé s ohledem na vyuZzivani jefdbi)

vihodn&;si.
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Obr. 23: Schéma nového uspordddni haly montdZe.

V navrhovém uspofddani pracovist probihd montdz jednosmérné, ve tvaru
pismene U od pracovi§t podskupin aZz po celkovou montdZ a expedici. Uspofadani
montdZni haly do linie a pfibliZzeni pracovi$t montdze bliz k sob& vyrazné sniZuje pocet
mist kiiZzen{ a prekryvani drah jefdbu. Jeden jerdb bude operovat nad obéma pracovisti
vélct prachodu a druhy nad pracovisti formovych a ofsetovych vélca. Jefdby budou
navic podle nové varianty vyuzivany prevdzné jen na manipulaci mezi jednotlivymi
stanoviSti montdZe v rdmci pracoviSté. Manipulaci mezi pracovisti budou obstardvat

manipulanti pomoci mobilnich zafizeni, jak bylo uvedeno vyse.

Konkrétni navrhované zmény — varianta 1
Pracovisté vdalcit pricchodu varianta 1 (PVP)

Ve varianté 1 je nové pracovi§té valcu pruchodu je (vytez z celkové dispozice MH

varianta 1 - pfiloha 11), oproti sou¢asnému stavu, vyménéno s pracovistém formovych
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valcu (PFV) a tak z hlediska sméru montdZe umisténo pred mistnost zdbéhu (MZ). Tim

je minimalizovan problém kiiZeni transportnich tras vélcd. Vybaveni pracovisté zistalo

stejné, jen doSlo k jeho preuspotfddani s ohledem na ergonomii a zkracovani vzdélenosti.

Nové je v tomto feSeni zavedena specidlni paleta pro uklddani pfirub ozubenych

véncu piimo na PVP.

Obr. 24: Priklad reseni specidlni palety pro ukldddni prirub.

- w

Manipulace s pifrubou ozubeného kola se tak stane snazii. Zvysi se predevs§im
piehlednost a tim bude snazsi hledani piislusné piiruby. Tzn., ze dojde ke zkraceni Casu,
ktery je ve stavajicim feSeni znacny. Pres zlepSeni situace nebude tento ztritovy Cas
uplné eliminovdn. U nového feSeni pfipadd na manipulaci s pfirubou pfiblizné 12
minut. CoZ je sice o 5,5 minuty méné nez u feSeni stévajiciho, ale i tak je tato hodnota
priblizn¢ 1/7 ¢asu potfebného na celkovou manipulaci s tlakovym védlcem. Problém

uklddédn{ variant bude jesté v této praci déle reSen.
Materidlovy tok a montaz valca prachodu probiha podle varianty 1 takto:

Na PVP je véilec navezen manipulantem k frézovacimu zafizeni v paleté
(isekA1A;). Zpalety je valec pracovniky PVP premistén do frézovaciho zafizeni

pomoci jefdbu (lisekA;B). Manipulant z palety pfemist{ piirubu ozubené¢ho kola do
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specidlni palety (isek AjAj;) a prazdnou paletu pfeveze na pozici K na konci montaze
PVP (isekA;K). Na prizdné misto je navezena dalsi paleta s vilcem z meziskladu. Je to
jakési obdoba systému KANBAN.

Po ofrézovani je vilec premistén jefabem mezi hroty na pracovidté natéru, které je
ve varianté 1 rozsifeno na dvouhrotové. Zatim co vilec mezi jednémi hroty schne, 1ze
pracovat na valci druhém v hrotech sousednich. Tim vznikne jistd vispora nevyrobniho

casu, po ktery je v soucasném feseni pracovnik natéru prefazovan na jiné vkoly.

Po zaschnuti nitéru je valec pfemistén mezi hroty (dle typu: tlakovy na D - tisek
CD,, prenaseci na D; - usek CD,), kde dochazi k osazovani chapaovymi fadami, apod.
Tlakové véalce jsou pak podrobovany dynamickému vyvaZeni. V navrhové varianté 1 je
dynamickd vyvaZovacka piemisténa pfimo na PVP, ¢imZ se zna¢né zkriti transportni
trasy. Po dynamickém vyvaZeni je tlakovy vilec premistén na voziku zibéhu do MZ,
kde je zabihdna chapacovi fada (dsek G H). Po zibéhu nasleduje kontrola a sefizeni
chapacl na hrotech uréenych jen k tomuto t€elu (D3), na rozdil od soucasnéhe zpusobu,
kdy je valec vracen na hroty montaZni. Pii tomto vraceni dochdzi k tomu, Ze jsou

viechna mista obsazena dal8imi valci.

Po sefizeni je valec premistén na vedlej8i stil (do kolébky — visek DsI) nasledné na
desku do prizmat (dsek II). Na stanoviStich probéhnou stejné operace jako za
souc¢asného stavu. Po kontrole hizeni povrchu je vélec voZen do palety (isek JK). Do
palety k vélei je manipulantem vloZena rovnéZ piiruba ze specidlni palety (isek A;K).
Paleta s vilcem a pfirubou je manipulantem prfevezena do meziskladu u pracovisté

tiskovych jednotek (PTJ) za pouziti Desty (tisek KZg).
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Ntiakovy vélec

vzdalenost

Tsok Tpopis (m] Tp [min] | Ty [min]
A,A; [navezeni palety s valcem z meziskladu k fréz. zaf. (M!) 53 3 0,34
A;B |pfenos valce do fréz. zar. (J!) 1,0 3} 0,78
AK |manipulace s prazdnou paletou (M!) 12,2 3 0,57
A A; |uloZeni piiruby do spec. palety (M!) 2,6 1 0,25
BC |pfenos valce z fréz. zaf. mezi hroty natéru (J!) 3,2 6 0,86
CD, |pfenos valce mezi hroty (J!) 52 6 0,92
D/E |pfenos valce na stil vyvazovagky (J!) 27 5 0,84
AsE |pfiblizeni pfiruby ze spec. palety na stul vyvaZzovacky 3.3 2 0,28
EF |vloZeni sestavy do dynamické vyvazovacky (J!) 34 6 0,86
FE |vraceni sestavy na stil vyvazovacky (J!) 3,4 5 0,86
EGy; |vloZeni valce do voziku - (J!) bez pieupinani 2,0 3 0,82
EA; |vraceni pfiruby do spec. palety 3,3 2 0,28
GiH |pfevoz valce na voziku do mistnosti zab&hu 17,1 1 0,74
HG,. |pfevoz valce na voziku z MZ ke hrotim k sefizeni 3,7 1 0,29
Gi2D; |pfeneseni vélce z voziku mezi hroty (J!) 1,0 6 0,78
Gi2Gy; |vraceni voziku na plvodni misto 14,6 0 0,65
Dl |pfenos vélce do kolébky (J!) 1,5 5 0,80
IJ |pfenos valce do prizmat (J!) 1,0 5 0,78
JK |pfenos valce do palety (J!) 1,5 5 0,80
AzK  |vlozZeni pfiruby do palety k valci (M!) 8,8 3 0,46
KZg |odvezeni palety do meziskladu PTJ (M!) 36,2 3 1,37
Zglj |navezeni sestavy na PTJ (M!) 15,5 3 0,68
elkove hodnoty manipulace - pracovnici PVP 67.9 63 11,35
Izelkové hodnoty manipulace - UM 80.6 16 3,69

Tab. 6: Casy a vzddlenosti pii manipulaci s tlakovym vdlcem dle varianty 1.

Utvar manipulace obstardvd i navdZeni vélcd a daliich souC4sti na PTJ

z prilehlého meziskladu (tisek Zgtj).

U prendsecich bubni neni vyZadovdno dynamické vyvazovini a proto je po
osazeni chapacovymi fadami pfemistén rovnou do voziku zdbéhu (dsek D2G21) a na
ném do MZ (dsek G21H). Po zabihdni je buben ve voziku prevezen ke hrotim na
sefizeni (lisek HG22). Nasleduje premisténi mezi hroty (isek G22D3), kde dojde
k sefizeni chapacu. Ddéle je buben premistén na stul kolébky (usek D3I) a dochdzi

k osazeni vélce uloZenim. Ndisledné je buben pienesen do prizmat (isek 1J), kde

probehne kontrola. Dalsi postup je stejny jako u tlakového vilce viz.: tabulka 7.
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lor“fenééecr’ buben vzddlenost| it | T (min]
lsek |popis [m]
AA; |navezeni palety s valcem z meziskladu k fréz. zaf. (M!) 53 3 0,34
AB |pfenos valce do fréz. zaf. (J!) 1,0 5 0,78
AK  |manipulace s prazdnou paletou (M!) 12,2 3 0,57
AzA; |uloZeni piiruby do spec. palety (M!) 2,6 1 0,25
BC |pfenos valce z fréz. zaf. mezi hroty natéru (J!) 3,2 6 0,86
CD, |pfenos valce mezi hroty (J!) 2,0 6 0,82
D2G21 |pfenos vélce do voziku zadb&hu (J1) 15 5 0,80
Gz |pfevoz véalce na voziku do MZ 11,7 1 0,56
HGy; |pfevoz valce na voziku z MZ ke hrotim k sefizeni 37 1 0,29
G2D; |preneseni valce z voziku mezi hroty (J!) 1,0 6 0,78
G.G;, |vraceni voziku na puvodni misto 10,1 0 0,50
Dsl  |pfenos vélce na stll kolébky (J!) 2,0 5 0,82
IJ |pfenos valce do prizmat (J!) 0,5 5 0,77
JK |pfenos vélce do palety (J!) 1,5 5 0,80
AsK  |vloZeni pfiruby do palety k valci (M!) 8,8 3 0,46
KZs |odvezeni palety do meziskladu PTJ (M!) 36.2 3 1,37
Zglj |navezeni sestavy na PTJ (M!) 15,5 3 0,68
elkovée hodnoty manipulace - pracovnici PVP 38,2 45 7,77
Izelkové hodnoty manipulace - UM 80,6 16 3,69

Tab. 7: Casy a vzddlenosti pri manipulaci s pFendSecim bubnem dle varianty 1.

Z tabulek je patrné sniZeni celkovych hodnot vzdalenosti a castecné i Casu
potiebnych k manipulaci s valci na PVP. Je to zplsobeno pfemisténi vyvazovacky na
PVP a piemisténim pracovisté pted MZ. Tim dochdzi ke zkriceni vzdédlenosti mezi

stanoviSti priblizné na 1/3.

Dalsi uspora Casu pracovniki PVP wvznikd prenesenim odpovédnosti za
manipulaci na pracovniky UM. Toto feSeni je vhodné, nebof uietieny &as je vyuzivdn
pracovniky PVP pro potifeby montdZze a ti jsou tak 1épe vyuZivani. MontdZ je jejich
hlavnim tkolem. Neni Zddouci, aby vysoce kvalifikovany montér vykondval nevyrobni
operace (manipulaci). Na tuto Cinnost je lépe zameéstnat méné kvalifikovaného

pracovnika s pfislusnym platovym ohodnocenim.

Pracovisté formové vdlce - varianta 1 (PFV)

Nové pracovisté formovych valcu (vyfez z celkové dispozice MH varianta 1 -

priloha 12) je, v dispozici montdZni haly podle névrhu varianty 1, vyménéno s PVP.
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Piesunutim POV jsou PFV a POV téné u sebe. Obéma pracovistim je zaveden
spole¢ny mezisklad, do kterého jsou navdZeny z obrobny a podskupin polotovary pro

oba typy vélca.
Vvhody tohoto feeni jsou:

¢ zmendeni operacniho prostoru jefdbu, zkraceni drah nad PFV a
POV

¢ sniZzeni pottu mezisklada se zvétsenim jejich dloZnych prostort

¢ vyuzivani spole¢ného zafizeni PFV a POV pracovniky obou

pracovist
¢ mozZnost kooperace mezi PFV a POV

Zmény v dispozici PFV nejsou zasadni. Velkeré vybaveni (nafadi, pfipravky,
meérfidla,...) 1 zafizeni (liZiny, hroty, regily, ...) je na PFV ponechano, pouze ¢aste¢né
preusporddano. Toto pieuspofddani je provedeno s ohledem na ergonomii pracovisté,
logiku montaZe a srovnatelnost transportnich vzdilenosti. Tzn. vSechny drahy po

kterych je nutné vélec pfemist'ovat jefabem jsou pfiblizné shodné.

Na PFV je zaveden obdobny zplsob navaZzeni vilcu z meziskladu jako je tomu na
PVP. Paleta se dvéma valci je na pracovisté a z pracovidté navdZena manipulantem bez

pouZiti jefabu. Zasobovani pracovisté vélei probiha systémem kanban.
Materidlovy tok a montaz formovych valeil probihd podle varianty 1 takto:

Na PFV je navezena paleta sedvéma valci na stanovi$té M, (dsekM;M,).
Navizeni je provadéno takovym zpusobem, aby zde byl stdly pocet dvou palet. Z nich
jsou vélce vyjimany pracovniky PFV a vkladany na liZiny (isek MuN). Prazdnd paleta
je pfevezena manipulantem na konec PFV - stanovisté Qy, kde do ni jsou vloZeny dvé
sestavy formového vilce a piisluiné piiruby. Na prazdné misto na stanoviSti M; bude

piivezena dalsi paleta s valcem z meziskladu.

Montaz valce je po vloZeni na liZinu stejna jako za soucasného stavu. Z liziny je
pfemistén mezi hroty (isek NO) k sefizeni, zpét na liZinu (isek ON), kde je dokonéena

montdZ list. Nésleduje montdZ uloZeni a pfenos do prizmat na desku (tisek NP), kde

50



dojde ke kontrole. Na zdvér je vélec vloZen i prisluSnou pifrubou do palety (tsek PQ,).
Tam je vloZen ndsledné i druhy vdlec a paleta je manipulantem pfevezena do
meziskladu PTJ (usek Q7).

Vzdélenosti, po kterych je nutné vilec premistovat, a Casy potfebné pro tuto

manipulaci, jsou uvedeny v tabulce 8.

fo'rmovy vé,-'gc vzdalenost To[min] | Ty [min]

usek |popis [m]

M;M, |navezeni palety s valci z meziskladu k PFV (M!) 2 3 0,41
M;N [pfenos vélce z palety na lizinu (J!) 2,6 5 0.84
NO |pfenos vélce z liziny mezi hroty (J!) 1,5 6 0,80
ON  [pfenos vélce zpét z hrotl na lizinu (J1) 1,5 5 0,80
NP |pienos valce z liziny na desku (J!) 28 5 0,84
PQ; |pfenos do palety (J!) 3,2 5 0,86
Q,Zs |ptevoz palety se dvéma valci do meziskladu PTJ (M!) 27,2 3 1,07
Zglj [navezeni sestavy na PTJ (M!) 15,5 3 0,68

celkové hodnoty manipulace - pracovnici PFV 11,6 26 4,14
Icelkové hodnoty manipulace - UM 49,9 9 2,16

Tab. 8: Casy a vzddlenosti pii manipulaci s formovym vdlcem dle varianty 1.

Vlivem zmény dispozice pracovi§té a zvysenim podilu UM na transportech vélct
jsou vzdalenosti i ¢asy jim odpovidajici zkrdceny. Doprovodné ¢asy Tp jsou dle navrhu
varianty 1 stejné jako za soucasného stavu. Tyto Casy souvisi s potem pozadovanych
premisténi a ten je ve varianté 1 rovneéZ shodny se soucasnym stavem. Tento problém

bude déle reSen v nekteré z nasledujicich kapitol.

Pracovisté ofsetové vilce - varianta 1 (POV)

Nové POV (vyfez z celkové dispozice MH varianta 1 - pfiloha 12) je v ndvrhu
feSeni varianty 1 premisténo do tésné blizkosti PFV. Kromé jiZ zminovanych vyhod
vznikd timto pfemisténim prostor, ktery je vyuZit jako mezisklad PTJ, kam jsou
ukladany vélce ze vSech pracovist montdze, obrobené boc¢nice TJ, ozubend kola, valce
barevniku, apod. Z noveé vzniklého meziskladu PTJ jsou vSechny polotovary navizeny
na PTJ (dsek Ztj), kde jsou montovany do tiskovych jednotek. Je tim zajiSténo kvalitn{

zésobovani tohoto pracovisté a liniova orientace celkového uspofddani montaZzn{ haly.
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Stejné jako v souCasném stavu je i v feSeni podle varianty 1 ¢ast POV vyclenéna
pro vyrobu formovych vélct doplnkové fady PE66. Vybaveni a zaiizeni pracovisté je
zachovéno ze soucasného stavu. Zmeny jsou pouze v usporadani ziizeni s ohledem na

ergonomii pracoviste, zkraceni manipulac¢nich drah, apod.

Materidlovy tok a montdz ofsetovych valca probiha podle varianty 1 obdobnym
zpusobem jako za soucasného stavu. Zmeéna je ve zpusobu navdZeni materidlu na
pracovisté, ktery probihd stejné jako na PFV. Na pracovisté je paleta navdZena
manipulantem (dsek M;M3). Obsahuje dva ofsetové vilce, které jsou na POV jefdbem
jednotlivé vyjimany a vkladany na liZinu (isek M3R). Prdzdnou paletu manipulant
preveze na konec POV a na uvolnéné misto naveze paletu dal$i. Je to opét pouZiti
obdoby systému kanban. Po vloZeni vélce na liZinu ndsleduje stejny postup montdze
jako za soucasného stavu. Tzn. Po montdzi na liZin€ je vélec prenesen do prizmat na
desce (isek RS) ke kontrole hdzeni povrchu a ndsledné vloZen do palety (Gsek SQ»)
spolecné s piisluSnou pifrubou. Do palety je nasledné vloZen druhy valec a druha
piiruba. Paleta je pak pfevezena manipulantem do meziskladu PTJ (tisek Q.Zg), kde je

uloZena a po uvolnéni mista na PTJ navezena tam (lsek Zgtj)

Vzdalenosti, po kterych je nutné ofsetovy valec pfemistovat béhem jeho montaze,

a ¢asy potrebné pro tuto manipulaci, jsou uvedeny v tabulce 9.

of?etovy vé:'?c vzdalenost To [min] | Ty [min]
usek [popis [m]
M;M; |navezeni palety k POV (M!) 18,1 3 0,77
M;R |pfenos vélce z palety na lizinu (J!) 1,5 L5} 0,80
RS |pfenos valce z lizin na desku (J!) 1.5 5 0,80
SQ; |vlozeni vélce do palety (J!) 2,0 5 0,82
Q:Zs |prevoz palety se dvéma valci do meziskladu PTJ (M!) 17.9 3 0,76
Zgtj |navezeni sestavy na PTJ (M) 15,5 3 0,68
elkove hodnoty manipulace - pracovnici POV 50 15 242

IZeIkcvé hodnoty manipulace - UM 51,5 9 2,22

Tab. 9: Casy a vzddlenosti pri manipulaci s ofsetov¥m vdlcem dle varianty 1.

Zménou dispozice je docileno kratSich vzdalenosti a jim odpovidajicich Casu

transportl. Stejné jako u formovych vilct nedojde ke zkraceni Tp, ktery je dan poctem
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nutnych premisténi vilce. Pocet pfemistovini je ve varianté 1 shodny se soufasnym

stavem.

Na vykrese dispozice pracovisté (pfiloha 12) je zanesen i1 tok materidlu pii
montaZi formovych valed dopliikové fady PE66, na ktery je nutné piihliZet pii feSeni

prachodu vilcth ofsetovych.

Piebiraci vialec — varianta I (PVP-PEGS)

Piebiraci vilec je v novém fefeni podle varianty 1 montovan na pracovisti valch

prachodu pro stroj PE66 (pFiloha 11) stejné jako za soucasného stavu.

Dispozice tohoto pracovi$t€é neni ve variant¢ 1 zménéna viibec, PVP-PE66
prvofadeé slouzi k montaZzi valct priichodu fady PE66 a tyto nejsou objektem feSeni této
price. Nelze proto bez znalosti podrobnosti do problematiky zasahovat. Pfesto je nutné

pii feseni problému piebiraciho vilce, zabyvat se i problematikou valct priachodu PE66.

Vialcum prichodu PE66 i piebiracimu valci je pfedepsdno zabthdni chapacovych
fad. Sohledem na to je ve varianté 1 pfesunuto PVP-PE66 z hlediska sméru toku
materidlu prfed mistnost zdbéhu. Tato zména pfinese zlep3eni v manipulaci s valci
prachodu obou typi (Rapida 75, Performa 66), piedeviim s ohledem na vytiZenost

jerabt a zmenSovani jejich operaéniho prostoru.

Zpusob montize a materidlovy tok pfebiracich valch probihd podle varianty 1

shodnym zpisobem jako je tomu v souc¢asném stavu viz.: tabulka 10.
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lpiebfracf va’!gc vzdalenost Ty [min] | Ty [min]
usek |popis [m]
TU [pfenos hiidele z palety na sttl (J!) 6,7 4 0,97
UV |pfenos mezi hroty (J!) 1,0 4 0,78
VW |pienos do voziku zabéhu (J!) 1,5 4 0,80
WH |transport ve voziku do MZ 25,0 1 1,00
HW |transport zpét z MZ na pracovisté 25,0 1 1,00
WV |pirenos hridele mezi hroty (J!) 1,5 4 0,80
VY  |premisténi hridele na paletu (J!) 56 4 0,94
YL |transport hiidele a sady na celkovou montaz 2x (M!) 80,9 1 2,66

celkové hodnoty manipulace - pracovnici PVP-PEG6 66,3 22 6,29

Icelkové hodnoty manipulace - UM 161,8 2 5,73

Tab. 10: Casy a vzddlenosti pfi manipulaci s ofsetovym vdlcem dle varianty 1.

Zkraceni transportn{ vzdalenosti do MZ pro pfebiraci vélec je pfiblizné o 3 metry,
coz nenf vyrazna dspora. Pro vzdalenost z PVP-PE66 na celkovou montaz je v tabulce
uvedena hodnota 80,9 m. Tato vzdalenost je pouze orientacni, nebot’ se liS{ v zavislosti
na zvolené trase a na cilovém mist¢ kam je sada prebiractho vélce a predchytace na
celkovou montdZz dopravovana. To je vZdy ke konkrétnimu stroji a tim se vzddlenost,
kterou manipulant musi urazit, pokazdé zna¢né lisi. Presto tato vzdalenost, kterou mus{

manipulant absolvovat ¢tyfikrat, neni zanedbateln4.

S ohledem na objem vyroby ptebiractho vélce lze fici, Ze netvofi hlavni problém
montdze a lze se sfeSenim dle varianty 1 spokojit. Pfesto bude v nékteré z dalSich

kapitol nasledovat dals{ feSen{ tohoto problému.

Dalsi upravy a zmény navrhovaného reseni varianty 1
Mezisklady

Krome pfemisténi vétSiny celych pracovist a dil¢ich zmén jejich dispozice uvnitf,
probéhne dle varianty 1 i preusporddani meziskladi viz. priloha 10. Mezisklady skupin
18 a 23 jsou slouceny do jednoho a ten je umistén do blizkosti pracovist PFV a POV.
Mezisklad TJ je slouCen s mezisklady boc¢nic, ozubenych kol, atd. Nové vznikly
mezisklad je z hlediska materidlového toku umistén mezi pracoviSti montdze tiskovych

vélct a PTJ a slouzi jako zdsobnik pro toto pracoviste.
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Pro navyseni kapacity meziskladl je navrzena zména ve zpusobu uskladniovini
polotovar. V soucasné dobé jsou v meziskladech palety pokladany piimo na zem, nebo
maximalné dvé na sebe. Problém je v tom, Ze pokud jsou palety pokladany pouze na
zem kapacita meziskladu nesta¢i. Pokud jsou palety umistoviany na sebe, vznika
problém pii pozadavku na vyskladnéni spodni palety. Problém kapacity a prehlednosti

meziskladu je ve varianté 1 feSen pomoci paletovych regdhi.
Paletové regaly umoziiuji:

o vklidani palet do nékolika pater, &¢imZ je znaéné€ navySena

kapacita meziskladu pii zachovani stejné plochy

¢ vklddani a vyjimdni palet jednotlivé, nezdvisle na ostatnich

paletach

V sou¢asné dobé je na trhu cela fada riznych systému paletovych regalu. Spliuji

naro¢na bezpeénostni kritéria a dokaZi vyhovét viem pozadavkam.

V ptipadé KBA je nutné volit regédl s odkladaci plochou, coZ je vyzadovino
soucasnym druhem pouZivanych palet. Regal musi mit nosnost jednotlivych mist 450kg

a sahat smi do vy¥ky 4m, nebot’ zde jsou umistény pojezdové drahy jerabu.

Témto vstupnim podminkdm odpovidd napiiklad Paletovy regal SL
3366/1100/500 od firmy Proman s.r.o. Chrudim. Zakladni pole tohoto regilu umoZiuje
umisténi 9 palet do 500kg. Dle aktualniho ceniku stojf toto zakladni pole 6089K¢E. Regdl
lze snadno roziifit o pole pridavnd za cenu 4290K¢. Regdl je variabilni a lze ho

piizpusobit tak, aby co nejlépe vyhovoval poZadavkam.

Regaly jsou dle varianty 1 umistény v kazdém meziskladu. Jejich kapacita zcela
postaduje potfebdm dle soucasného stavu i ndrokiim, které vyplynou z navySovani

objemu vyroby.

Potizovaci cena regilu dle navrhovaného feSeni varianty 1 zahrnuje 4x zakladni
pole a 5x piidavné pole. Tzn. 4 x 6089 + 5 x 4290 = 45806K¢ bez DPH. Dalsi ndklady
jsou na dopravu a instalaci. Kapacitu regilli lze vbudoucnu snadno navySovat

dokoupenim dal3ich poli.
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Obr. 26: Zdkladni a pridavné pole paletového regdlu od firmy Proman s.r.o. Chrudim.

Pracovisté chapacové rady

Hiidele chapa¢l se vyskytuji v nepatrnych obménach na véting tiskovych vélct
(tlakovy valec, pfendSeci buben, pfebiraci vdlec, vdlce prachodu PEG66....). V ramci
racionalizace montdZe téchto valcu je ve varianté 1 noveé ziizeno pracovisté chapaCové
fady (dile jen PCh) viz. priloha 11. Na tomto pracovisti bude probihat montdz
podsestav chapa¢i pro vSechny tiskové vélce. V soucasné dobé probihd piiprava
chapa¢ii na kazdém pracovisti zvlast, ¢imZ sniZuje jejich vyrobni kapacitu, odebird

pracovniky, zatéZuje zafizen{ a vybavent, atd.
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V ndvrhu varianty | je jeden pracovnik PVP a jeden pracovnik PVP-PE66
piemistén na nové PCh. Nové specializované pracovisté je uzplsobeno piesné pro
potieby montdze chapac¢ovych hiideld. Je optimalné fefeno s ohledem na ergonomii. Ve
vybaveni pracovist€ jsou dvé montaZzni mista navriend s ohledem na pracovni zdny,
skladovaci prostory polotovart (regdly), misto pro piipadné dpravy a sefizeni (ponk se
svéridkem) atd. Toto vybaveni je na nové pracoviité pfesunuto z mist montdzni haly, kde

nema dostate¢né vyuZiti.

Na PCh jsou hiidele chapac¢i montovany na stolech, které jsou k tomuto ucelu
uzpusobeny. V dosahu pracovnika jsou umistény regély s polotovary i paleta, do které
jsou vkladany hotové hiidele chapa¢h. Z palet jsou tyto hiidele manipulanty

vyskladinovany na jednotliva pracoviste.

Vznikem nového pracovidté je zajiSténa vys33i produktivita prace pfi montiZzi
chapadovych hiidell i na pracovistich tiskovych valct, kde se navysila vyrobni kapacita

celych vilcu.

V daldi fazi racionalizace, lze montdZzni mista hfideld chapadi zdokonalit

napiiklad pomoci pohybové studie MTM, nebo podobné.

Shrnuti a zhodnoceni varianty 1

Cil &islo jedna byl pokusit se vyieSit problém spojeny s vyuZivanim jefabd. Viemi
piemisténimi pracovi$t a meziskladi je dosazeno t€snéjsiho uspoiddani, zkrdceni
transportnich tras a tim i zmen3eni hlavniho operaé¢niho prostoru obou halovych jefdba.
Cim? je zlepSeni zajiténo. V nivrhu varianty 1 je pienesena &4st odpovédnosti za
transporty materidlu mezi pracovisti a mezisklady na ttvar manipulace. Ten k tomu
vyuZivd plynovy vysokozdvizny vozik Desta, ruéni vysokozdvizné voziky a ruéni
paletové voziky, které jsou jiz na montaZni hale k dispozici. Tim dochdzi k dal8i tspoie

vyuzivani halovych jerdbu i k lepSimu vyuzivani montéra.

Jerabové drahy a tim i ¢as manipulace jsou zkraceny, ale pocet nutnych pfemisténi
valct mezi jednotlivymi stanoviSti zhstavd témér zachovian. Proto ¢as doprovodny Tp

neni vyrazné zkracen. Tento problém bude fesen jest€ dalsi nivrhové varianté.
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V otazce meziskladi je navrhovano feSeni v podobé€ instalace paletovych regall
do sdruzenych meziskladl. Jednd se o dil¢i mezisklady predsunuté montdZznim
pracovistim tiskovych véleh zdsobované z obrobny a centrlni mezisklad PTJ, kam jsou
navazeny polotovary z obrobny (bo¢nice TJ, ozubené vénce, atd.), sestavy tiskovych
viled a dal¥i podskupiny. Tim je docileno lep$iho vyuZivani prostordl, piehlednéjsi
orientace v nich a zajidténa funkce plynulého zidsobovani montdZnich mist. Toto

z4sobovani obstardva vyhradngé UM ve smyslu systému kanban.

Problém skladovani pifrub béhem montdZe je feSen v nivrhu varianty | pomoci
specialni palety umisténé na PVP v blizkosti dynamické vyvaZzovacky. Je tak zkricena
transportni vzdalenost 1 zlepSena orientace v piirubdch. Situace je timto feSenim

zlep$ena, ale tato prace se bude jesté problémem pfirub zabyvat ve varianté 2.

Zlepseni situace pii natirdni ofrézované plochy valc prichodu na PVP je feseno
zdvojndsobenim poctu hrotd, na kterych lze natér provadét. Béhem zasychdni barvy na
jednom vilci, probih4 piiprava a natér valce druhého. Tim jsou zna¢n€ minimalizovany
prostojové Casy pracovnika natéru. Piesto bude v této prici uvedeno jesté daldi feSeni

vedouci k dalsimu zlepSeni.

2. navrhovana varianta feseni

V této varianté je navazano na variantu 1 s vyhledem na zlepSeni v bodech, kde je
to Zadouci. Tzn. zkraceni Tp, zavedeni dalSich Gspor ¢asu na pracovisti nité€ru a zlepSeni

situace s pifrubami ozubenych véncu.

Celkové uspoiadani montazni haly ve varianté 1 je plné vyhovujicim stejné jako
fefeni meziskladu, tok materidlu, systém navdZeni, atd. Proto zmény navrhované ve
variant¢ 2 nejsou zdsahem do dispozice jako celku, ale zamétuyi se pouze na usporadani

montiznich stanovist jednotlivych pracovist viz.: priloha 13.

Tyto zmény jsou provedeny tak, aby vyhovovaly zdsadni myslence varianty 2,
kterd pocitd v zavedenim mobilnich technologickych palet (TGP). Tyto palety jsou
montdZni pifpravky schopné pohybu po vlastni ose. Vilce jsou na nich umistény b&hem

prachodu pracovistém montdZe a pribézné osazoviny soucastmi.
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MontaZ probih4 tak, ze na TGP je valec umistén manipulantem uz v meziskladu a
odtud na ni pfevezen na pracovisté. Po pracovidti TGP s vialcem pfemistuji montéii dle
potieby. Tim je dosaZeno vyrazné dspory doplitkovych ¢asti Tp spojenych s podtem

nucenych premistovani valch mezi stanovisti, ktery je takto sniZen.

V navrhovaném feSeni varianty 2 je diky zavedeni TGP sniZzena potfeba
pouZivani jefdbu. Jejich vyuZivani spocivad pouze v piemistovani vilcl na stanovisté,

pro ktera nelze pouZit TGP (napf. vyvaZzovacka, hroty pro sefizeni chapaéu, apod.).

Ao

Dal3i vyhodou tohoto feseni je pfibliZeni mont4Zni haly lince.

-

Varianta 2 zachoviva vyhody varianty 1 a zaroven fedi jeji nedostatky

Konkrétni navrhované zmény — varianta 2

Pracovi§eé valeit pricchodu — varianta 2 (PVP)

Zména PVP dle varianty 2 (vyfez z celkové dispozice MH varianta 2 - pfiloha 14)
je v odstranéni hrotd na kterych probihd v soucasné dobé ndtér, osazovani vilch a
sefizeni chapacl. V prostoru, ktery se odstranénim hroti vytvoiil, se pohybuji TGP.
Montazni operce probihaji na valcich, které jsou umistény na TGP. Operace, které nelze
uskutecnit na TGP (napf. dynamické vyvaZovani, nebo osazovani uloZenim, apod.), jsou
provadény nadile na zafizenich, kterd jsou k tomu pouZivina v souasné dobé. Tato
zafizeni jsou na pracovisti ponechdna. TGP umeoZiuje t€sné najeti k témto zafizenim a

tim zkracuje vzdilenost, na kterou je nutné vilec premistit jerabem.
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Tlakovy vilec

Obr. 27: Priklad reSeni mobilni technologické palety pro tlakovy vdlec.

Materidlovy tok a montaz tlakovych vdlca probiha podle varianty 2 takto:

Vilec je umistén do TGP v meziskladu PVP. Piiruba ozubeného vénce je uloZena
na odkladaci plochu TGP (obr. 24) . Nésledné¢ je TGP manipulantem navezena
k frézovacimu zafizeni (isek AjA;). Pozn.: Zpusob navdZeni palet je stejny jako ve

varianté 1, 1i8{ se pouze pouZivané palety.

Z TGP je vélec premistén jefdbem do FZ a po opracovéani ploch vricen zpét (Gsek
A;B) a (isek BA;). Nasleduje transport do prostoru ur¢eného k provadéni natéra (lsek
A;C). Pracovnik tohoto stanovisté piipravi plochu k natéru, zakryje pfirubu, a provede
natér piimo na TGP. Vilec je ponechdn na TGP, kde probéhne schnuti. Pracovnik
natéru pokraCuje s piipravou a natérem daltho vilce. Timto zpusobem, je docileno

pIného vyuZiti stanoviSt¢ a pracovnika.

Po zaschnuti je TGP pievezena do prostoru uréeného k osazovani vélct (dsek

CD). Na zdveér osazovani je valec premistén do prostoru vyvazovacky, kde na néj jsou
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namontovany piipravky potrebné k dynamickému vyvaZovani. Zde je nutné montovat i
piirubu ozubeného vénce, kterd je umisténa v TGP. Cas potiebny na jeji vyhleddni a
pfiblizeni k zarizeni je nulovy. Vdlec s piirubou a pfipravky je jefdbem vloZen do
vyvaZzovacky a po vyvaZeni vyjmut a vridcen do TGP (isek EF) a (isek FE). Priruba

rovnéz.

Naésleduje premisténi TGP do MZ (isek EH) a zabihdni chapacové rady. Po
skonc¢eni zab¢hu je TGP prevezena do prostoru uréeného k sefizeni chapaci po zdb&hu
(isek HD3). Po sefizeni chapacu je vélec vyjmut z TGP a jefdbem poloZen do ,.kolébky*
(isek Dsl). Priruba je ponechdna na TGP, kterd je odvezena manipulantem zpét do
meziskladu pro dal8i pouZiti (dsek D3A;). Pii vraceni TGP do meziskladu premisti
manipulant pfirubu do obycejné palety na konci PVP (dsek Ds;K), kam je ndsledné
vloZen i valec po absolvovani operaci na stanovistich I a J (dseky 1J a JK). V obycejné

paleté je vélec s piirubou odvezen manipulantem do meziskladu TJ (dsek KZg).

tlakovy valec vzdalenost T [min] | Ty [min]
usek [popis [m]
AA; |navezeni TGP s valcem z meziskladu k fréz. zaf. (M!) 4.6 3 0,32
AB |pfenos valce z TGP do fréz. zar. (J!) 1,0 5 0,78
BA; |ulozeni valce zpét do TGP (J!) 1,0 5 0,78
A;C |transport na TGP do prostoru natéru 2.4 0 0,25
CD; |transport na TGP do prostoru osazovani 4,0 0 0,30
D,E [transport na TGP do prostoru vyvazovacky 2,5 0 0,25
EF |vlozeni sestavy do dynamické vyvazovacky (J!) 47 6 0,91
FE |vraceni valce do TGP (J!) 4,7 5 0,91
EH |pfrevoz valce na TGP do mistnosti zabéhu 17,1 0 0,74
HD; |pfevoz valce na TGP z MZ do prostoru sefizeni 37 0 0,29
Dyl |pfeneseni valce z TGP do kolébky (J!) 1,0 8 0,78
DA, |vraceni TGP do meziskladu (M!) 21,5 1 0,88
IJ  |pfenos valce do prizmat (J!) 1,0 5 0,78
JK |pfenos valce do palety (J!) 1,5 5 0,80
D;K  |vloZeni pfiruby do obyé. palety (M!) pfi vraceni TGP 1,0 1 0,20
KZg |odvezeni palety do meziskladu PTJ (M!) 36,2 3 1,37
Zgli |navezeni sestavy na PTJ (M) 15,5 3 0,68
elkové hodnoty manipulace - pracovnici PVP 44,6 36 7.57
Izelkové hodnoty manipulace - UM 78,8 11 3,46

Tab. 11: Casy a vzddlenosti pii manipulaci s tlakovym vdlcem dle varianty 2.

61



PiendSeci buben

Obr. 28: Priklad reseni mobilni technologické palety pro prendseci buben.

Podobnost zpasobu montaZe obou vélct je vyuzita pii zavdadéni TGP. Tyto palety

1ze pouzit shodné.

Materidlovy tok a montdZ prendSecich bubnii probihd podle varianty 2 stejnym
zpusobem jako u vélcu tlakovych. Montaz se liSf pouze vynechanim operaci spojenych
s dynamickym vyvaZovanim, které neni u prendSecich bubna vyZadovano. Z prostoru
ur¢eného k osazovéni vélcu je TGP s pfendSecim bubnem premisténa pifmo do MZ
(usek D,H). Nasleduje stejny postup pro oba vélce prachodu. Tzn. seifzeni chapaci,

mont4z uloZeni, kontrola hazen{ povrchu a pfevoz na obycejné paleté do meziskladu TJ.
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Ipf:enéﬁecf buben vzdalenost| i | T ming
tisek |popis [m]
AiA; |navezeni TGP s valcem z meziskladu k fréz. zar. (M!) 4.6 3 0,32
A.B |pfenos valce z TGP do fréz. zar. (J!) 1,0 5 0,78
BA, |uloZeni valce zpét do TGP (J!) 1,0 5 0,78
AC [transport na TGP do prostoru natéru 2.4 0 0,25
CD, |[transport na TGP do prostoru osazovani 2,0 0 0,23
D:H |prevoz valce na TGP do mistnosti zab&hu 11,7 0 0,56
HD; |pfevoz vélce na TGP z MZ do prostoru sefizeni 3,7 0 0,29
Dyl |pfeneseni vélce z TGP na stll kolébky (J!) 1,5 5 0,80
DA, |vraceni TGP do meziskladu (M!) 21,5 1 0,88
IJ  |pfenos valce do prizmat (J!) 0,5 5 0,77
JK |pfenos valce do palety (J!) 1,5 5 0,80
Ds;K  |vloZeni pfiruby do obyé. palety (M!) pfi vraceni TGP 1,0 1 0,20
KZgs |odvezeni palety do meziskladu PTJ (M!) 36,2 3 1,37
Zglj |navezeni sestavy na PTJ (M!) 15,5 3 0,68
elkové hodnoty manipulace - pracovnici PVP 25,3 25 5,26
Izelkové hodnoty manipulace - UM 78,8 11 3,46

Tab. 12: Casy a vzddlenosti pri manipulaci s pFendSecim bubnem dle varianty 2.

Z tabulek 11 a 12 je patrné, Ze pouzitim TGP do§lo k vyraznému zkriceni ¢asi a
vzdalenosti oproti stidvajicimu stavu i va¢i navrhovanému feSen{ varianty 1. Zaveden{
TGP snizuje pocet nutnych premisténi valce béhem jeho montaze. Cas Tp ve varianté 2

je proto ¢asto nulovy.

Pracovisté formové vdlce — varianta 2 (PFV)

Ve varianté 2 je navrzeno zavedeni technologickych palet i pro montiZ formovych
valci. Zména PFV spoc¢ivd v odstranéni obou liZin, na kterych je v soucasné dobé
provadéna nejvetsi ¢ast montdze (vytez z celkové dispozice MH varianta 2 - piiloha
15). Vznikly prostor je naddle ur¢en k montdzi vélch, kterd probihd nové na TGP.
V tomto prostoru jsou umistény druhé hroty pro sefizovani upinaci liSty formového
vélce. Hroty jsou premistény z PVP, kde podle varianty 2 jiZ nejsou potieba. Zvysenim
poctu hroti na PFV je zkricena cekaci doba na jejich pouziti. Na kazdou pracovni
skupina ptipadaji jedny hroty. Pozn.: Technologicky postup striktné vyzaduje sefizovan{

upinacich 1iSt mezi hroty. RovnobézZnost 1ist s osou valce musi byt v rozmezi 0,03mm az
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0,Imm. TGP umoZziuje tésné najeti ke hrotim a zkracuje tak vzdalenost, na kterou je

nutné valec premistit jefdbem.

Obr. 29: Priklad reSeni mobilni technologické palety pro formovy vdlec.

Materidlovy tok pii montazi formovych valcu probihd podle varianty 2 takto:

V meziskladu je valec z obycejné palety pieloZzen do TGP a ndsledné navezen
k PFV (isek MiM,), stejnym zpusobem jako v navrhované varianté 1. Zde je paleta
prevzata pracovniky montiZe a dle potfeby je s ni manipulovadno po prostoru pracoviste
(dsek M;N). Probiha osazovani vélce listami. TGP je pfivezena ke hrotim a vélec je do

nich jefdbem pfenesen (dsek NO). Lista je sefizena a valec vracen do TGP (dsek ON).

Na TGP probé¢hne montdZ uloZeni, apod. Béhem montdZe je TGP s valcem
pfemisténa do prostrou u desky kontroly (isek NG;). Néasleduje vyjmuti vilce z TGP a
jeho vlozeni do prizmat desky (tsek G;P), kde je provedena kontrola hazeni povrchu.
Prazdnd technologickd paleta je vricena manipulantem zpét do meziskladu k dalsimu
pouziti (isek G;M;). Z desky kontroly je vilec pienesen jefdbem do obycejné palety
(usek PQj). Po vloZeni druhého vdalce a prisluSnych piirub je paleta pfevezena

manipulantem do meziskladu TJ (dsek Q,Zg).

Z tabulky 13 je patrné zkracen{ ¢asu i vzdalenosti oproti pfedchozim feSenim.
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fo(:;rsneokw ;f;z vzde[1rlﬁ]nost Tomin] | Ty [min]
M,M, [navezeni TGP s valcem z meziskladu k PFV (M!) 7.2 3 0,41
MoN  |prevzeti TGP na PFV 1.6 0 0,22
NO |pfenos valce z TGP mezi hroty (J!) 1,0 6 0,78
ON |pfenos valce zpét z hrotu do TGP (J!) 1,0 5 0,78
NG, |transport TGP do prostoru u desky kontroly 2,5 0 0,25
GP |pfenos valce z TGP na desku (J!) 1,0 5 0,78
G;M, |vraceni TGP do meziskladu (M!) 10,5 1 0,52
PQ, |pfenos z desky do palety (J!) 1,0 5 0,78
QiZg |pievoz palety se dvéma valci do meziskladu PTJ (M!) 27,2 3 1,07
Zgtj  |navezeni sestavy na PTJ (M!) 15,5 3 0,68

celkové hodnoty manipulace - pracovnici PFV 8.0 21 3,60

Icelkové hodnoty manipulace - UM 60,4 10 2,68

Tab. 13: Casy a vzddlenosti pri manipulaci s formovym vdlcem dle varianty 2.

Pracovisté ofsetovych vdlcit — varianta 2 (POV)

Pracovisté ofsetovych vilct je zménéno ve varianté 2 pouze odstranénim liziny,
¢imZ vznikne prostor pro montdz na ofsetovych vilcd na TGP (vyfez z celkové

dispozice MH varianta 2 - pfiiloha 15).

Jako na predchozich pracovistich i zde je nutné provadét kontrolu obvodového
hédzeni povrchu v prizmatech po montdZi uloZeni. Proto zde musi byt na zavér montaze

valec z TGP pomocf jefdbu vyjmut a pfemistén na desku kontroly do prizmat.

TGP pro montdz ofsetového valce je shodnd s TGP uréenou k montazi formového

vélce.
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Obr. 30: Priklad reSeni mobilni technologické palety pro ofsetovy vdlec.

Materidlovy tok a montaz ofsetovych vélct podle varianty 2 probihd obdobné jako

je tomu u vélct formovych:

TGP je navezena z meziskladu manipulantem (Gsek M;Ms) a pfevzata na POV
(isek M;3R). Néasleduje osazovani vdlce soucdstmi, premisténi k desce kontroly S (dsek
RGy»), preneseni jefdbem na desku (dsek G»S), kontrola hdzeni povrchu a vloZeni vilce
do obycejné palety (dsek SQ»). Ze stanovisté G, je odvezena manipulantem prazdnd
TGP do meziskladu skupin 18 a 23 (dsek G;M;) k dalSimu pouZiti. ObycCejnd paleta se

dvéma vélci a piirubami je odvezena do meziskladu TJ (dsek Q2Zp).

Z tabulky 14 je opét patrné zkraceni ¢asu i vzdalenosti oproti pfedchozim feSenim.
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ofjserovy vé!?c vzdélenost To [min] | Ty [min]
usek |popis [m]
M,M, [navezeni TGP s valcem z meziskladu k POV (M) 18,1 3 0,77
MiR  [pfevzeti TGP na POV 15 0 0,22
RG; |transport TGP do prostoru u desky S 25 0 0,25
G2S |[prenos vélce z TGP na desku (J!) 1,0 5 0,78
G;M, [vraceni TGP do meziskladu (M!) 16,4 1 0,71
SQ; |pfenos z desky do palety (J!) 1.0 5 0,78
Q»Zs |prevoz palety se dvéma valci do meziskladu PTJ (M!) 17.9 4 0,76
Zgtj  [navezeni sestavy na PTJ (M!) 15,5 3 0.68

celkové hodnoty manipulace - pracovnici POV 6.0 10 2,03

Icelkové hodnoty manipulace - UM 67,9 11 2,93

Tab. 14: Casy a vzddlenosti pri manipulaci s ofsetovym vdlcem dle varianty 2.

Prebiraci vdlec - varianta 2 (PVP-PEG66)

Ve varianté 2 je problém montdze piebiraciho valce reSen zménou palet, na které
je sada tohoto vélce a predchytace chystana pracovniky PVP-PE66. Vzhledem k objemu
vyroby prebiraciho vélce neni vhodné zavadét slozitou a tim i ndkladnou specidlni
paletu. Paleta, na které jsou ve variant¢ 2 sady prevaZeny na celkovou montdz, je
konstrukéné jednoducha. Je to paleta, kterd je pouZivana pro tento tcel v soucasné dobg,

opatfena navic dal§im patrem viz.: obr. 27.

O

. —
T

Y :

Obr. 31: Priklad expedovdni sady piebiraciho vdlce a prenasece na dvojité paleté.
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Toto jednoduché a laciné feSeni md za nésledek, Ze manipulant pfi odvaZeni
prebiraciho vélce na celkovou montdZ absolvuje tuto trasu pouze jednou. Cim? dochdzi

k dspore asu viz.: tabulka 15.

lpf’ebfracf vé!gc vzdalenost Tomin] | Ty [min]
usek [popis [m]
TU |pfenos hfidele z palety na stdl (J!) 6,7 4 0,97
UV |pfenos mezi hroty (J!) 1,0 4 0,78
VW |pfenos do voziku zabéhu (J!) 1,5 4 0,80
WH |transport ve voziku do MZ 25,0 1 1,00
HW |transport zpét z MZ na pracovisté 25,0 1 1,00
WV |pienos hiidele mezi hroty (J!) 1,5 4 0,80
VY |piemisténi hiidele na paletu (J!) 56 4 0,94
YL |transport hiidele a sady na celkovou montaz 1x (M!) 80,9 1 2,86

celkové hodnoty manipulace - pracovnici PVP-PEG6 66,3 22 6,29

Icelkové hodnoty manipulace - UM 161,8 1 2,86

Tab. 15: Casy a vzddlenosti pii manipulaci s prebiracim vilcem dle varianty 2.

Dopinéni navrhu varianty ¢. 2
TGP

Tato prace se nezabyva konkrétnim feSenim piipravku technologickych palet, ale
je vhodné zde uvést nékolik pozadavki na jejich konstrukci z hlediska technologi¢nosti,

ergonomie, logistiky, bezpecnosti prace, hospodéarnosti, ...

TGP by meli nebo mohli mit: ustavovaci prvky pro vdlec s moZnosti jeho
natoCeni, dostatecnou tuhost, zajiStén{ valce pii transportu, alespon jeden pér riditelnych
kol nebo oj pro dostatecnou mobilnost, misto pro odkladdni piiruby, moZnost
vyskového nastaveni, odklddaci mista pro naradi a dokumentaci, evidenéni Stitek a
misto pro pravodni list valce a pfiruby, zafizenf pro snadné upindni zabthactho
piipravku, zafizeni pro aretovani vélce,... TGP by me¢li byt jednoduché — napt. svafence

z tenkosténnych profild, ...
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Manipuldtor

Na pracoviStich montdZe valci je zavedenim technologickych palet pouZivani
jerdbu minimalizovano. Presto jsou piipady kdy je nutné jetdb pouZzit. Napt. Na PVP

pro vyjmuti valce z TGP a vloZeni na stul kolébky (tisek Dsl).

Tento a podobné useky manipulace nejsou dlouhé a jsou vzdy po stejné drize. Pro

tyto piipady se nabizi feSeni pomoci jednoduchych jednouéelovych manipulatoru.

Byla by to opét jednoduchd zafizeni (statickd, nebo i mobilni), kterymi by byl
vélec nadzvednut (kladkou, navijdkem,...) pfemistén po dané drdze a vloZen do

pozadovaného zafizeni.

Obr. 32: Priklady jednoduchych manipuldtorii pro premistovdni vdlcii.

Shrnuti a posouzeni varianty 2

Tato varianta navazuje na pfedchozi variantu 1. Pfijima uspofddani mont4zni haly,
umisténi jednotlivych pracovist, mezisklada, tok materidlu mezi pracovisti,... Souhlas{
i se systémem navaZzeni valci na pracovi§té dtvarem manipulace, ¢imZ je ulehCeno

montéram. Dale prejima i ndvrh v oblasti meziskladd v podobé paletovych regdla, atd.

w

Varianta ¢. 2 rozviji variantu 1 a fe${ problémy, které v ni nebyly feSeny

dostate¢né. Jako jsou Casy Tp, které se nepodarilo ve varianté 1 vyrazné zkratit.
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Zavedenim technologickych palet, které snizuji po¢et nutnych pfemisténi vilce béhem
montize, ke zkraceni téchto ¢asu dojde. TGP vyZaduyi jisté zmény dispozic, predevsim
vytvofeni prostoru pro jejich pohyb. Tyto zmény nejsou nijak nirocné, v podstateé se
jednd o odstranéni stivajicich zafizeni, kterdA budou technologickymi paletami

nahrazeny.

Py

Pouziti TGP zrychli priichod valch montizi, usnadni praci montéru, zlep3 situaci
s natirdnim ofrézovanych ploch na PVP a feS{ problém skladovanim piirub po dobu
montaZe. Tyto priruby jsou béhem prichodu vélce montdZi rovnéZ na TGP a v pfipadé

potieby jsou ihned k dispozici.

Zavedeni TGP fedi viechny stanovené cile varianty 2, ale jsou s nim spojeny vy3si

niklady na jeho realizaci. Viz. ekonomické posouzeni varianta 2.

Zavedeni manipulatoru, by jist¢ vedlo rovnéz k dalSimu zlepseni situace, ale
néklady na pofizeni (vyrobu) téchto zatizeni by rovnéz nebyly zanedbatelné. Vzhledem

k vytiZen{ téchto zafizeni je navratnost investice nejista.

Shrnuti a ekonomické posouzeni obou variant reseni

V této praci jsou uvedeny dvé varianty fedeni racionalizace montaZze tiskovych

véleu pro stroj Rapida 75 firmy KBA-Grafitec s.r.o. v Dobruice.

Vevariant¢ 1 jsou navrhoviany zmény v dispozici celé montdZni haly, i
jednotlivyich pracovist a meziskladd zaméfené na zkraceni jefdbovych drah,

optimalizaci materidlového toku, zlepSeni situace skladovani, zasobovani, atd.

Varianta 2 je zaméfena na odstranéni nedostatku varianty prvnf a zavad{ specidlni
technologické palety, Cemuz odpovidaji i drobné zmény dispozic jednotlivych

pracovist.

Transportni ¢asy a vzdalenosti materidlového toku pii montaZi jednotlivych valel

pro soucasny stav 1 ob¢ navrhované varianty jsou uvedeny v nésledujici tabulce 16.
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soucasny stav

sestava T [min] PM Ty [min] UM Tuc [min] jerab suc [m] jerab
tlakovy valec 90,4 1.1 68,2 1191
pfenaseci buben 56,2 11,1 51,0 59,3
formovy valec 31,1 11,1 37,6 63,7
ofsetovy valec 17,8 11,8 24,3 38,2
prebiraci valec 28,5 6,5 24,3 16,3

navrhova varinata €. 1

sestava Tue [min] PM Tue [min] UM Tuc [min] jefab Suc [M] jefab
tlakovy valec 74,4 19,7 67,0 25,9
pfenaseci buben 52,8 19,7 49,4 12,7
formovy valec 30,1 11,2 30,1 11,6
ofsefovy valec 17.4 11,2 17,4 5,0
prebiraci valec 28,3 7.7 24,3 16,3

navrhova varinata ¢. 2

sestava Twe [min] PM Ty [min] UM Tuc [min] jerab suc [M] jerab
Hakovy valec 43,6 14,5 41,8 14,9
pfenaseci buben 30,3 14,5 28,9 55
formovy vélec 24,6 12,7 241 4,0
ofsetovy vélec 12,0 13,9 10,0 2,0
prebiraci valec 28,3 7,7 24,3 16,3

Tab. 16: Celkové transportni casy a drdhy.

Twmc ... ¢as odpovidajici celkové manipulaci

smc ... transportni vzdéalenost celkové manipulace

PM ... manipulace pfipadajici na pracovniky montaZe

UM ... manipulace pfipadajici na pracovniky dtvaru manipulace

V tabulce je patrny klesajici trend hodnot manipulace i vzrustajici podil dtvaru
manipulace na ni. Ztoho vyplivd, Ze navrhované teSeni vede ke zlepSeni situace.
Jerdbové drahy jsou zkrdceny. Montéram zbyva vetsi ¢ast sménového ¢asu na montaz,
protoze podil UM na manipulaci je zvétSen. Celkovy &as na prichod tiskovych valch
pracoviSti montdZe je zkracen. Napf. u tlakovych vdlct je tento ¢as podle varianty 2

zkrcen témer na polovinu ¢asu potfebného v soucasném stavu.

71



Ekonomickeé posouzeni
Varianta 1
Naklady spojené se realizaci zmén dle varianty 1 jsou spojeny predevsim:
* se zavedenim paletového regdlu v meziskladech
* srealizaci preuspofadéani pracovist
¢ se vznikem nového pracovisté pro pripravu chapaéi
¢ s finanénim ohodnocenim pracovniku:
o kteff tyto zmény provedou

o pracovnik(, o které je nutné roz3ifit utvar manipulace

o pracovnikl nového pracovisté chapaéi

Néklady na pofizeni paletovych regdlu lze celkem presné urcit. Obsahuji
pofizovaci cenu, dopravu a instalaci regdld. MontdZ regilu lze nechat provést jejich
dodavatelem, nebo pracovniky KBA s vramci pieskupovani pracovist. Celkové
naklady na toto pfemistovani jsou nejveétdi poloZkou a ndklady na samotnou montaZz

regdlu je piilis neovlivni.

Ke zméndm dispozice v KBA dochazelo jiz diive a bylo vZdy provadéno
pracovniky firmy KBA v planovanych odstavkach, o celozdvodnich dovolenych, apod.
Pracovnici byli finanéné ohodnoceni dle internich stanov spole¢nosti. Navrhované

zmény jsou provadény stejnym zpisobem se stejnymi ndklady.

Vznik nového pracoviité chapa¢li sebou nenese zvla$tni vydaje navic ve smyslu
poiizovacich cen vybaveni, nebot’ na toto pracovisté bude presunuto zafizeni, které se
na hale montdZe jiz vyskytuje. Niklady na uskuteénéni této zmeny jsou spojené

s premisténim tohoto vybaveni.
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Naklady spojené s nové vzniklymi pracovnimi pozicemi jsou zédsadni u mista
manipulanta, ktery musi roz&tit UM. Na toto misto je nutné piijmout &lovéka nového.
Stim jsou spojené 1 odpovidajici administrativni a dal8i vydaje. Napf. na Skoleni,

vybaveni, atd.

Na pracovni pozice pracovi$té chapaci jsou prefazeni pracovnici z PVP a PVP-
PE66, ktefi chapagové fady montuji dosud. Finanéni ohodnoceni tedy z{stane stejné a
niklady jsou spojené jen s premisténim pracovniku. Jde o administrativni zménu a

ndklady s ni spojené.

Tato varianta byla od poéatku koncipovana tak, aby za co nejniz$i mozné ndklady

vzniklo fe$eni daného problému. Vysledkem je ptijatelné feseni za adekvatni cenu.
Varianta 2

Varianta 2 rozdifuje variantu pfedchozi. Zde jsou uvedeny nédklady na toto
roziifeni. Pokud by byla varianta 2 realizovédna, bez ptedchozi varianty 1 budou ndklady
na jeji provedeni obsahovat poloZky spojené s nezbytnymi vpravami ve smyslu varianty
L.

Naklady varianty 2 spojené piedeviim se zavedenim technologickych palet jsou
vyraznéj$i neZ je tomu u varianty 1, kde se tykali pouze pfeskupovani vybaveni.
Vzniklé ndklady varianty 2 jsou vynaloZeny na dil¢i Gpravy pracovidt, ale predevdim
na pofizeni dostate¢ného po¢tu TGP. Pro potieby PVP je nutny pocet palet 11 kusi
s ohledem na soudasny stav. Pro PFV a POV je to kusi 24 mensich TGP.

Néklady na TGP se skladaji z ndkladi na:

* vyvoj pripravku

materidl potfebny na vyrobu (tenkosténné profily, vilecky, ...)

¢ vyrobu

zavedeni do provozu (proSkoleni pracovniki, idrzba, ...)
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Pozn.; S rozsifovanim vyroby pocet TGP naroste a dojde ke zdokonalen{ palet na

zdklade piipominek pracovniki. CoZ znamend dal$i ndklady do budoucna.

Dal3i ndklady by vznikly pii zavedeni jednoduchych manipuldtort, které jsou ve
varianté 2 nabizeny jako dal$i zpiisob tdspory jefdbovych Casu. Tyto ndklady by méli
podobné sloZeni jako je tomu u TGP, navic by zde v pifpadé statickych manipuldtori

vyvstaly i ndklady s pifpadnymi stavenimi vipravami, apod.

Zaveér

Navrhované fefeni racionalizace tiskovych valch nabizi dvé varianty. Varianta 1
je navrhovina s ohledem na co nejmensi ndklady a uskute¢novina preusporddianim
montdzni haly a jednotlivych pracovi$t. Varianta 2 na variantu 1 navazuje a ifedi

problémy, které se pouhym preuspofadinim nepodafilo v predchozi varianté odstranit.

PiestoZe varianty na sebe navazuji lze variantu 1 provést zvlast bez nutnosti
realizace varianty 2. OvSem varianta 2 se bez alespoii €aste¢né realizace varianty 1

neobejde.

Naklady na realizaci varianty | jsou minimdlni a s pfetrvivajicimi nedostatky se

1ze spokoyit.

Varianta 2 je ndkladné&jsi, predeviim kvili relativné vysokym ndkladu na poiizeni

technologickych palet. Které oviem fesi viechny stanovené cile do detailu.

Redenf varianty 2 nabizi jiZz jakousi formu linky, nebo alespoii jeji predstupei.
Pokud chce KBA do budoucna zvySovat objem vyroby je linkové feSeni montize

nezbytné.

Regeni nabizené v této praci neni samoziejmé pro firmu KBA nijak zdvazné, a
zcela jisté by se nalezla i nékterd feSeni vhodnéjsi, pfesto zde lze najit nékolik

myslenek, které stoji alespon za posouzeni.
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Seznam piiloh
Pfiloha 1: Vykres sestavy formového vélce
Ptiloha 2: Vykres sestavy ofsetového vélce
Pifloha 3: Vykres sestavy tlakového valce
Piiloha 4: Vykres sestavy pfenaSeciho bubnu
Piiloha 5: Vykres sestavy piebiraciho vilce
Piiloha 6: Vykres dispozice haly montiZe — souéasny stav
Ptiloha 7: Vyfez z ptilohy 6 — PVP
Ptiloha 8: Vyfez z ptilohy 6 — PFV
Ptiloha 9: Vyfez z ptilohy 6 — POV
Pfiloha 10: Vykres dispozice haly montaZze — varianta 1
Piiloha 11: Vyiez z piilohy 10 — PVP a PVP-PE66
Piiloha 12; Vyiez z piflohy 10 — PFV a POV
Piiloha 13: Vykres dispozice haly montaZe — varianta 2
Piiloha 14; Vyiez z piilohy 13 — PVP a PVP-PE66

Piiloha 15: Vyiez z piiflohy 13 — PFV a POV
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