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RESUME

Cilem této diplomové prace je analyzovat systém fizeni vyroby ve firmé Sikr, s. r. o.
v Hefmanicich v Podjestédi a zhodnotit ho z hlediska principu “stihlé vyroby™. Prace je
rozdélena do sedmi ¢asti. V prvni ¢asti je predstavena firma Sikr, s. r. 0. a Euro SITEX s. 1.
0. Druha c¢ast vysvétluje teorii a zakladni principy ,.Stihlé vyroby™. Ve tieti je analyzovano
prostorové a Casové usporadani vyrobniho procesu s ohledem na plynuly tok rtznorodé
produkce jako zdkladni znak LP. Ctvrta ¢ast pojednava o planovani odvadéné produkce.
V paté ¢asti jsou popsany technologické postupy vyroby vybranych produkta. V Sesté ¢asti
je charakterizovan soucasny stav ve firmé Sikr, s. r. 0. a provedena situacni analyza
systému fizeni z hlediska uplatnovani principt ..Stihlé vyroby™. Nakonec jsou v sedmé

¢asti doporuceny kroky ke zlepseni systému fizeni vyroby.
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SUMMARY

The aim of this graduation thesis is to analyse the production control system in the
company Sikr, Ltd. in Hefmanice v Podjestédi, and to review it in terms of the Lean
Production principles. The thesis is devided into seven parts. In the first part the companies
Sikr, Ltd. and Euro SITEX, Ltd. are introduced. In the second part the basic principles of
the Lean Production are explained. In the third part the time lay-out and the area lay-out of
the production process is analysed, with respect to the continuous flow of variable
production, as the basic sign of the Lean Production. The fourth part treats the finished
production planning. In the fifth part some technologic processes are described. In the sixth
part the present status in the firm Sikr, Ltd. is described and the situation analysis of
control system is made, in point of the Lean Production principles. Finally. in the seventh

part some recommendations are given to improve the production control system.



KLICOVA SLOVA

¢asové usporadani time lay-out
planovani hotové produkce finished production planning
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UvoD

Stihla vyroba existuje jiz po celém svété a stala se svétovym vzorem ¢i soustavou praktik,
které si musi osvojit prakticky kazda organizace, aby byla konkurenceschopna v ramci

globalni ekonomiky.

Strategie Stihlé vyroby muize vést k mnohamiliénové uspore a velmi pozitivnim dopadum.
Vyhodou jsou kratsi prubézné doby, nizsi vydaje na vybaveni, a samoziejmé vyssi zisky.
ZvySuje konkurenceschopnost vyrobcu nizsimi naklady, vyssi kvalitou a moznosti vcas

a adekvatné reagovat na poptavku zakazniku.

V ramci této diplomové prace byla provedena analyza systému fizeni vyroby se zaméfenim
na principy Stihlé vyroby ve firmé Sikr, s. r. 0. v Hefmanicich v Podjestédi, a na zakladé

zjisténych poznatku dany navrhy na zlepseni systému.

Autorka si dava za diléi cil dokazat, ze firma Sikr, s. r. 0. uplatiuje mnohé principy LM

1 bez znalosti jejich teorie.

Text je rozdélen do sedmi casti, z nichz prvni je vénovana predstaveni spole¢nosti Euro
SITEX, s. r. 0., jejiz pobockou je firma Sikr, s. r. 0. Ve druhé ¢asti jsou definovany nékteré
zékladni pojmy pro vymezeni problematiky Stihlé vyroby a tieti se zabyva analyzou
prostorového a ¢asového uspofadani vyrobniho procesu na vyrobnich halach s ohledem na
plynuly tok riznorodé produkce jako zakladni znak Stihlé vyroby. Ve Ctvrté ¢asti textu je
popsano, jak ve firmé Sikr, s. r. o. planuji odvadénou produkci. V paté ¢asti jsou uvedeny
technologické postupy typickych predstaviteli produkti v dohotovujici fazi a zjistény
hrubé normy spotieby ¢asu zpracovatelskych operaci. V Sesté ¢asti je provedena situaéni
analyza systému fizeni z hlediska uplatnovani principu Stihlé vyroby a charakterizovan
soucasny stav ve firmé, respektive na dokoncovaci hale. Pozornost je vénovana jen
nékolika vybranym principim Stihlé vyroby. Nakonec jsou v sedmé ¢asti v pripadové
studii doporuceny kroky, jez by mohly vést ke zlepSeni v nékterych oblastech

hodnocenych v predchozi ¢asti.



1 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Firma Sikr, s. r. 0. je poboc¢kou firmy Euro SITEX s. r. 0.

Podle firemnich webovych stranek' byla Euro SITEX s. r. 0. zaloZzena v roce 1994
a je jednou z piednich firem v oblasti vyroby a prodeje priimyslovych sit, technickych
tkanin, perforovanych materialii, laboratornich sit a stroji a dopravnich pasi v Ceské

republice.

Kvalitou svych vyrobki a vysokou urovni poradenskych sluzeb se spole¢nost Euro
SITEX s.r.o. prosadila nejen na ¢eském, ale i na evropském trhu. V soucasné dobé
pusobi prostrednictvim svych obchodnich zastoupeni na Slovensku, v Litvé, Rusku,
Estonsku, Loty$sku, Polsku, Rumunsku, Bulharsku, Bosné, Srbsku a Cerné Hofe

a v Jemenu.

Hlavnim cilem spole¢nosti Euro SITEX s.r.o. je poskytovat v maximalni mife servis
a podporu vsem svym zakaznikum. Tézisté této Cinnosti lezi predevSim v tézebnim
prumyslu, ve vyrobé stavebnich material, stavebnictvi samotném a architekture,

v potravinarském prumyslu, ve sklarstvi a metalurgii.

Snahou spolecnosti Euro SITEX s. r. 0. je zjednoznac¢néni a dokumentovani firemnich
procesi ovliviiujicich jakost produkti a kvalitu sluzeb a proto se v roce 2001 stala
drzitelem certifikatu systému jakosti CSN EN ISO 9002, ktery vydal Cesky lodni
a pramyslovy registr v Praze. Certifikovany systém jakosti se vztahuje na dodavky

veSkerych vyrobku a na poradensky servis.

1.1 HISTORIE SPOLECNOSTI

Spolecnost Sites Trading zalozili v roce 1994 vyrobei sit firmy SITOS IS Hefmanice.

" Euro SITEX. [online].



Hutter & Schrantz IS Viden a Ludwig Krieger Draht und Kunststofferzeugnisse GmbH
Karlsruhe. Smyslem nové organizace mélo byt vytvofeni profesionalni poradensko-
obchodni firmy, ktera by exkluzivné na trzich vychodni Evropy prodavala vyrobky shora
uvedenych producenti. Spole¢nost Sitos Trading zanedlouho ziskala rozhodujici podil na

¢eském a slovenském trhu s pramyslovymi sity.

Na zdklad¢é rozsahlého marketingu se dale profiloval dodavatelsky program firmy.
Postupné pribyly technické tkaniny, perforované materialy, a kone¢né ¢tvefici hlavnich
oblasti dodavanych produkti doplnily draténé a plastové dopravni pasy. Naprosta
vetsina téchto vyrobku pochazi z vlastnich vyrob zakladatelti a spole¢nikt firmy Sitos
Trading. Tam kde pozadavky trhu presahovaly dodavatelské moznosti "vlastni
kuchyné", doSlo ke spojeni s renovovanymi evropskymi vyrobci. jako je napf. firma
Ashworth Jonge Poerink v oblasti dopravnich pasu ¢i HAVER BOECKER

Drahtweberei jako vyrobce laboratornich stroju.

V roce 1997 se zacala budovat sit’ obchodnich zastoupeni ¢i dcefinnych spolecnosti
ve vychodni Evropé. Postupem casu se tak sluzby a vyrobky firmy dostaly prostiednictvim
dvanacti reprezentantu do ¢trnacti statd a v nékolika z nich maji diky své kvalité

dominantni postaveni.

Piekotny vyvoj vyrobkové struktury a prodeju sité¢ se nevyhnul ani firmé Sitos Trading
samotné. Nejprve se v souvislosti se zavedenim vlastni vyroby a rostouci obchodni siti
zménil nazev na soucasny Euro SITEX. Z pivodnich tii proskolenych prodejcu vznikl

dnes tiiceticlenny tym profesionalnich obchodniku.

Zcela zasadnim milnikem v déjinach firmy Euro SITEX je pak bfezen roku 2003, kdy do
spole¢nosti majetkovym podilem vstoupila skupina vyrobnich firem Hein Lehman. Tento
gigant v oblasti vyroby primyslovych sit a dopravnich pasu doplnil stavajici vlastni ceské
vyrobni kapacity spolecnosti a vznikla tak nabidka sluzeb a vyrobki, ktera nema co do §ife

a kvality ve Vychodni Evropé obdoby.



V neposledni fadé pak mezi zlomové okamziky v Zivoté firmy patii zafi roku 2003, kdy

byla dokonc¢ena vystavba nového obchodniho a logistického centra.
Prumyslova sita slouzi pfedevsim k tfidéni sypkych materialu.
Oblast pouziti prumyslovych sit je velice Siroka - od tézebniho prumyslu, kde je jejich

uplatnéni nejvetsi, pies chemicky, farmaceuticky a potravinaisky prumysl az po

strojirenstvi, stavebnictvi, vodarenstvi a architekturu.
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2 TEORETICKA CAST

2.1 LEAN PRODUCTION

(Lean Manufacturing, “Stihla vyroba”; dile LP, LM)’

Jde o vyrobni systém svétové tiidy, ktery se vznikl v Japonsku, postupné se rozviji a fika

se mu také Toyota Production Systém — Vyrobni systém Toyoty.

Jde o vyrobni systém nejlépe charakterizovany jako systém vytrvale eliminujici ztraty ze

vSech jeho aktivit a operaci. LP se snazi vyrabét produkty:

On-Time = V¢as,
S pouzitim co mozno nejmensiho mnozstvi zdroju.
[.épe nez konkurence,

Rychleji a levnéji nez konkurence.

LM zastreSuje mnohé nastroje pro zlepSovani vyroby. Nékteré priklady jsou:

Pruzné linky,

5S: (Visual Workplace or Visual Factory): Piehledné pracovisté nebo podnik,
TPM (Total Productive Maintenance) : Totalni produktivni adrzba,

KanBan (Work Signaling System): Systém signalizujici praci,

2-Bin (Materials Replenishment systém): Systém dopliovani surovin,

Poka Yoke: Procesni nastroje na vylouceni chyb a omyl,

aj.

LM existuje jiz po celém svéte a stala se svétovym vzorem ¢i soustavou praktik, které si

musi osvojit prakticky kazda organizace, aby byla konkurenceschopna v ramei globalni

ekonomiky.

2 Lean Glossary [online|
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2.2 Pruzné linky
(Pruzné bunky, Work Cells)

Obecné¢ usporadani pracovniho mista do tvaru podkovy ¢i pismene U, které umoznuje
pracovnikum pohybovat se snaze od jednoho procesu k jinému v blizkém sousedstvi
a podavat si dily mezi sebou bez velkého usili. ,,Bunky™ se typicky zaméiuji na vyrobu
ur¢itych modeli v ramei tzv. ,rodiny vyrobki*, ale mohou byt uzpisobeny k vyrobé

mnoha rtiznych vyrobki podle potieby.’

Pruzné bunky nemusi byt ve tvaru pismene U, ackoliv je to ¢asté kvili maximalizaci
hmotného toku pfi minimalni potiebé prostoru. Je bézné tvofit pruzné bunky ve tvaru

pismen T, W, X, V, nebo mnohouhelnikt, kruhu, obdélniku, atd.

Zakladni usporadani bunky je determinovano potiebami produktu. Cilem usporadani noveé
pruzné bunky je projit kazdym potfebnym procesem s minimem zbytecnych pohybu
a minimalnimi vzdalenostmi. Na vys$si urovni je usporadani pruzné bunky urceno
manualnimi a strojnimi Cycle Times a .., Takt Time™, aby se stanovilo obsazeni bunky

zamestnanci.

Dalsi davody, pro¢ utvaret pruzné bunky, jsou nadbytecnost vybaveni, rozméry potirebného

zafizeni a flexibilita a mobilita bunky v prizpisobovani se ruznym produktim.

Nejlépe usporadané pruzné bunky mohou obvykle vyrabét soucasti s obsazenim jedinou
osobou, ktera se pohybuje od jednoho stanovisté k dalSimu, anebo obsadit pracovniky
kazdé stanovisté. Miru obsazenost pomaha urcit poptavka po produktu.

Ve LM ,.bunku’ tvoii tésné uskupeni stroju. lidi nebo pracovnich stanovist’ srovnanych za
sebou tak, aby respektovali proces zpracovani. ..Bunky* vznikaji. aby podpofily One Piece
Flow (tj. tok produktu nebo sluzeb ve vyrobnich davkach o jednom kuse), prostiednictvim
riiznych operaci, napf. svafeni, montaz a baleni, po jednotce za Cas, v mife urcené
potichami zakazniku, a s co nejmensim prodlenim a cekanim.’

" Lean Glossary [online|

'LIKER, J. K., s.30



Pokud spojime procesy potiebné k vyrobé celého produktu v bufice a budeme poustét
produkt nebo velmi malé¢ mnozstvi produkti z jedné operace do dalsi v One Piece Flow.,
pak to, co dokoncit trvalo kdysi tydny, zabere nyni jen hodiny. Jsou dosahovany vynosy
z produktivity a kvality a rozsahle se redukuji zasoby, prostor a doba nutna k realizaci. One
Piece Flow je zékladem LM, protoze eliminuje vétsinu zosmi ztrat identifikovanych

Toyotou.

2.3 One Piece Flow

Je to produkce jedné jednotky produktu za uréitou dobu, jako protipdl vyroby ve velkych

vyrobnich davkach.

Vyhody One Piece Flow®

1. Zahrnuje kvalitu. Kazdy pracovnik je kontrolorem a stara se o vyteSeni jakéhokoliv
problému na svém stanovisti, nez produkt pokracuje dale. Pokud nahodou vadné

o

vyrobky proklouznou, jsou brzy zpozorovany a problém muze byt okamzité

vyresen.

]

Vytvari skutecnou flexibilitu. Pokud umistime zafizeni do vyrobni linky, mame
méné flexibility pro jeho planovani k dalsim ucelim. Avsak pokud je prubézna
doba vyroby produktu velmi kratka, mame pruznéjsi reakce a délame to, co
zakaznik skutecné chce. Pokud jsou priubézné doby zalezitosti ne tydnu, ale
pouhych hodin, 1ze novou zakazku uspokojit béhem par hodin. Piepnuti na jiny

vyrobkovy mix za Gc¢elem pfizplisobeni se poptavee muze byt téméef okamzité.

3. Vede k vyssi produktivité. V . bunce” s one-piece flow je velmi malo ¢innosti, které

nepiidavaji hodnotu, jako je pohyb kolem soucastek. Je rychle videt, kdo pracuje,

"LIKER, J. K., s.96
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a kdo ne. Je snadné spocitat hodnotu ptidavajici praci, a poté stanovit, kolik lidi je

potfeba pro dosazeni ur¢ité miry produkce.

4. Uvolni podlazni plochu. V ,bunce™ je v8e natlaceno tésné k sobé a jen velmi malo

prostoru je zabrano zasobami

o

Zlepsuje bezpecnost. V podniku se pohybuje material v mensich davkach, ¢imz

odpadne potreba vysokozdviznych voziki, které jsou ¢astou pfi¢inou nehod.

6. Zlepsuje moralku. Ve one-piece flow vykonavaji lidé vice prace pridavajici
hodnotu a mohou okamzité vidét vysledky své prace. Uvédomuji si smysl ¢innosti

a citi uspokojeni z prace.

7. Redukuje ndklady na zdsoby. Volny kapital je investovam jinam, pokud neni
vazany v lezicich zasobach. Firmy tak nenesou ndklady na tento vazany kapital.

Snizuje se zastaravani zasob.
Skute¢ny systém one-piece-flow systém by byl systémem zcela bez zasob, kde se vyskytuji

pouze vyrobky piimo pozadované zakazniky.

2.4 Ztrata

(Japonsky MUDA ). Kazda ¢innost, Ktera vyuziva zafizeni, suroviny, dily. prostor, pracovni
dobu nebo jiné podnikové zdroje nad minimalni miru. kterou vyzaduji hodnotu pridavajici

e v 2 Suaid )
operace k zajisténi produk¢ni schopnosti.

" Lean Glossary [online|
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Ztrity identifikovana Toyotou (7+1) ’

I. Nadprodukce. Vyroba polozek, pro které neexistuji zakazky, coz generuje takové
ztraty jako nadmérna zaméstnanost, skladovani a piepravni naklady z duvodu

nadbytku zasob.

(8]

Cekani. Pracovnici poze slouzi ke sledovani automatizovaného zafizeni na bo
musi stat a ¢ekat na nasledujici krok v procesu, nastroj, dodavku, dil, atd., anebo
prosté nemaji praci kvuli zbozi, zpozdénim v procesu, prostojum stroji a potim

s kapacitou.

3. Zbytecna doprava a preprava. Rozpracovana vyroba (WIP - Work in process) se
ja manipulovana na velké vzdalenosti. dochazi k neefektivni prepravé nebo

pohybu surovin, dilt ¢i findlni produkce do/ze skladu nebo mezi procesy.

4. Nadmérna presnost / Nespravné zpracovani. Zahrnuti zbytec¢nych krokt do
zpracovani soucasti. Neefektivni zpracovani v dasledku pouziti Spatného néstroje
nebo vyrobkového designu, které ma za nasledek zbyte¢ny pohyb a vyskyt vad.

Ztrata vznika také, kdyz se produkty vyrabi ve vétsi kvalité, nez je nezbytné.

5. Nadbytek zasob. Nadbytek surovin, rozpracované vyroby nebo finalnich vyrobku
prodluzuje doby fizeni, vede k zastaravani, poSkozeni vyrobku, k ristu nakladi na
transport a skladovani a ke zpozdéni. Nadbyte¢né zasoby jsou projevem takovéch
problémd, jako je nevyvazenost produkce, pozdni dodavky od dodavatelq,

poruchy, prostoje stroju a dlouhé doby sefizovani stroju.

6. Zbytecny pohyb. Kazdy zbytecny pohyb, ktery pracovnici vykonali v pribéhu své
prace, jako hledani, sahani pro a skladani dilu, nastroju, apod. Tedy, chozeni je
ztrata.

MIKER K., 9,08
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7. Vady. Vyroba vadnych dili nebo korekce vad. Oprava ¢&i prepracovani, odpad,
nahradni produkce a kontrola predstavuji nehospodarné nakladani s casem

a usilim.

8. NevyuZita kreativita pracovniku. Piichazime o ¢as, napady, zlepSeni a prilezitosti

ucit se, kdyz nenaslouchame a nezapojujeme své zaméstnance.

25 99

( Visual Workplace, Visual Factory; Prehledné pracovisté/ podnik)

Nastroj/proces organizace pracovisté, ktery maximalizuje Cistotu, organizaci a bezpecnost

v o - v r 8
vSech prvkt v pracovnim prostredi.

5S se nazyva pro svych 5 hlavnich zavazku:

e Sort (ang.) = Seiri (jap. uklid): Odstranit z pracovist¢ vSechny nepotiebné
polozky.

e Set In Order (ang.) = Seiton (jap. poradek): Pro vSe udélej misto a vSe uklizej na
své misto.

e Shine(ang.) = Seiso (jap. Cistota): Dukladné uklizej a kontroluj vse na
pracovisti.

e Standardize (ang.) = Seiketsu (jap. standardy): Udrzuj zlepSovani pomoci
discipliny a struktury systému.

e Sustain (ang.) = Shitsuke (jap. disciplina): Pokracuj v podpofe 5S dale
prostednictvim revizi, popisu prace, které¢ zahrnuji udrzbu systému, podporuji

fizeni, apod.

.1 . .
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2.6 Takt Time

Srovnani miry produkce a miry prodeji nebo spotieby.

Takt Time se pouziva proto, aby se vyrabélo pouze a pfesné to, co zakaznici budou

spotfebovavat; nic vice a nic méné.

V praxi znalost toho, co je Takt Time pro ur€ity produkt, pomaha posoudit uroven usili,

které je tieba vynalozit k uspokojeni zakaznické poptavky.

2.7 Cycle Time

Doba, po kterou trva jedno opakovani urcité ulohy, typicky méfena ,.od startu do startu™, tj.
od zacatku zpracovavani jednoho produktu na vymezeném stroji nebo v ramci procesu do
pocatku zpracovani dalstho podobného produktu na stejném stroji nebo ve stejném

9
procesu.

Cycle Time je ¢asto rozliSovan na:

o  Manual Cycle Time: Doba naloZeni, vyloZeni, otoceni casti, pridani soucdstek
k diliim v ramci jediného stroje nebo procesu atd.

e  Machine Cycle Time: Doba zpracovavani dilu na stroji.

e Auto Cycle Time: Doba, po kterou stroj bézZi automaticky, bez zasahu lidi.

e Overall Cycle Time: Celkova doba k vyrobeni jedné jednotky. Tento termin se
obecné pouziva, kdyz se hovofi o jednotlivém stroji nebo procesu.

e Total Cycle Time: Zahrnuje vsechny stroje, procesy a druhy cycle time, kterymi
produkt prochdzi, nez se stane dokoncenym vyrobkem. Neni to nejdulezitéjsi cas,

ale pomdaha urcit jej.

9 - .
Lean Glossary [online]
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Nezalezi na tom, kterd forma Cycle Time je nejdelsi. To, na ¢em zilezi, je, aby ,,Total

Cycle Time™ byl kratsi nez ,, Takt Time*
2.8 Tahové systémy Fizeni '’

U tahovych systému muze byt vyroba zahdjena jen na zdkladé konkrétniho pozadavku
zakaznika. kKterym muze byt externi nebo interni odbératel. Tahové systémy vyzaduji po
vyrobé vysokou pruznost vyrobnich zdroji a vysokou kvalifikaci pracovniku. Piikladem

systému tahu je napr. KanBan.
2.9 KanBan

Japonsky termin, znamenajici ,vizualni zaznam* nebo _listek. V fe¢i LP KanBan
znamena ,,signal*. ,,Signaly* KanBanu v podstaté fikaji pracovnikum, Ze je nékde potieba
udélat vice prave. Jinymi slovy, pritomnost ,,KanBan karty* nebo prazné , KanBan mista™
je ,.signalem pro odvedeni prace popsané na karté (vyrobit sou¢asti) nebo doplnit prazdné

..KanBan misto* sou¢astkami, coz znamena ulozit je tam.""

2.10 Standardizace

Standardizovana prace je opakovani pracovnich Cinnosti pfi pouziti pokazdé stejnych

o ]2
procesu.

Standardizovana prace ma zahrnovat opakujici se testovani pracovnich procest, aby se

odhalily ,.soucasné nejlepsi cesty™ ke splnéni tkolu.

Je obtizné dosahovat disledné kvality a véasného vystupu bez standardizace pracovnich
procesi a sepsani ,.Standardnich pracovnich instrukci®, které maji byt respektovany.

] . , x .
" Podnikova akademie [online].

I : .
Lean Glossary [online]

12 : :
Lean Glossary [online|



2.11 Vizualizace

Vétsina problému a omyli prameni z nedostate¢né informovanosti ¢i Spatné komunikace.
Vizualni management je nastroj, ktery se tyto nedostatky snazi odstranit a tim i predejit
moznému vyskytu problému. Vyhodou vizualizace informaci je jejich snadna dostupnost,

piesna lokalizace a jednoduchost.

2.12 TPM

(Total Productive Maintenance; Totalné produktivni udrzba)

TPM je zpusob organizace udrzby stroju a zafizeni, ktery zna¢né redukuje casy prostoju.
Hlavni filosofii je zapojeni vSech pracovnikt dilny do celého systému Gdrzby. Velka cast
udrzbarskych ukont je prenasena piimo na pracovnika, ktery s danym zafizenim pracuje.
Vysledkem je zména jeho piistupu ke svému zafizeni a schopnost diagnostikovat

; i i e conge 16
a odstranit poruchu v jejim nejrannéjsim stadiu.

13 , 3
Podnikova akademie |online].



3 ANALYZA PROSTOROVEHO A CASOVEHO
USPORADANiI VYROBNiHO PROCESU S OHLEDEM
NA PLYNULY TOK RUZNORODE PRODUKCE

V této ¢asti Je analyzovano prostorové a casové uspofadani vyrobniho procesu s ohledem

na plynuly tok ruznorodé produkce jako zakladni znak LP.

3.1 PROSTOROVE USPORADANiI VYROBNIHO PROCESU

Podnik je zna¢n¢é omezeny svou polohou na kopci, blizkym sousedstvim s restauraci Ceska
hospoda a tenisovym kurtem na louce, chalupou starousedlika, mistnim hibitovem
a prikrym svahem nad komunikaci vedouci na mistni koupalisté. Z toho je usuzovano na

nemoznost dalsiho uzemniho rozsiteni arealu.

V arealu podniku Sikr, s. r. 0., se nachazi ¢tyfi budovy: tézka vyrobni hala, k ni z jedné
strany priléhajici sklad drati, mala vyrobni hala spojena s administrativni ¢asti budovy
a dokoncovaci hala, ktera je tvofena puvodni vyrobni halou a novou pristavbou.

Diky vhodné umisténym zvedacim vratum jsou snadno dostupné vsechny budovy

vysokozdviznému voziku.

Hlavni vyrobni proces zac¢ina vydanim vyrobni dokumentace, jez je vztazena na zakazku.
Podle toho, o jaky druh sit se jedna, respektive jakého je priméru drat, z néhoz se bude sito
vyrabét, piepravi se drat ze skladu bud’ na t¢Zkou halu pro sita z drati o praméru nad

3 mm nebo na malou halu pro sita z drati do 3.15 mm.
Na tézké hale a na malé vyrobni hale je vyrobni proces ve zhotovujici fazi.

Zakladnim stavebnim prvkem draténych sit jsou tzv. osnovni draty. Pod timto pojmem

rozumime piedem nakrepované draty, které tvori délku sita. U harfovych sit to jsou draty.
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které tvori ¢innou plochu. Naproti tomu utkové draty jsou ty, které tvofi Sifku sita,

u harfovych sit pak tzv. pri¢né priplety.

Ve vyrobnich halach jsou osnovni i utkové draty pred zapletenim zkrepovany. tj. zvinény

na krepovacich zarizenich, ktera se nachazi u kazdého stavu.

Druhy pouzivanych krepu jsou:

Klasicky

Dvojity
Jednostranné hladky
Krep s mezivinou

Krep s mezivinou — ridsi

Nektera krepovaci kola jsou vyrabéna vlastni ¢innosti ve firemni nastrojarné. V tomto

ohledu je podnik sobésta¢ny.

Z krepovanych dratt se na stavech podle dan¢ho technologického postupu tkaji sita.

Dle zpusobu propleteni drati je mozno rozclenit sortiment firmy Sikr, s. r. 0. na tyto druhy

sit:

sito se ¢tverovymi oky,

zebérkové pletivo (tj. se ctverovymi oky s mezivlnou),
harfové sito s vertikalné zvinénymi draty

harfové sito s horizontalné zvinénymi draty,

sito se ¢tvercovymi oky jednostrann¢ hladke

sito se ¢tvercovymi oky s dvojitym krepem,

sito s obdélnikovymi oky,

sito s obdélnikovymi oky s dvojitym krepem.

7 divodu auspory materialu, ¢asu a urychleni prubéhu zakazek zadava do vyroby vedouci

vyroby dle zakazkovych listd co nejvétsi mnozstvi stejnych druhu sit (stejna okatost



a prumer dratu), proto musi dojit k oddéleni polotovari riznych zakazek od sebe. Sitaf Ci

pomocnik oddeli od celého tazeni polotovar pozadované délky.

Ukoncené polotovary umisti sitai na misto k tomu ur¢ené a oznaci je prubéznou kartou

k dalsi aprave.

Sita urcena k dalsi uprave putuji na dokon&ovaci halu, respektive na tzv. novou halu.

Podle vyrobniho prikazu dojde k zastiizeni sita na pozadované rozméry uvedené jako
JSifka® a Ldélka™. Sita o velkych rozmérech jsou zafezavana kotou¢em venku pod
pristteSkem. Sita o velikosti vhodné k pouziti padacich nuzek jsou pfemisténa pfimo na
dokoncovaci halu.

Je-li sito zvInéné, prochazi pred dalsi upravou vyrovnavacimi valci. Poté je zastfizeno na

padacich nuzkach na pozadované rozmeéry.

Pracovnik umisti polotovar ¢i sito na misto k tomu ur¢ené a oznadi je prubéznou kartou.
Skladnik dle zakazkového listu pozna, zda sito pokracuje na dokonceni dale ¢i zda jde jiz

o sito urcené na expedicni sklad. Dle téchto poznatkt postupuje dale.

Sita je mozno opatfit falcem z plechu zajist'ujici pozdéjsi upnuti a natazeni na tiidicim

zarizeni.

Plech se zastiihava na padacich nuzkach k tomu urcenych. Ddle se plechy mirné ohnou
podélné v poloviné na ohranovacim lisu pro falcovani. Na ohranovacim lisu pro plechy

jsou zcela ohnuty do tvaru tenk¢ho pismene ,.U™.

Nasledné se opét na ohranovacim lisu pro falcovani po nasunuti plechu na sito vytvori

zahnutim o jistém uhlu falc. To je mozné u drati s malym pramérem, které 1ze ohnout.

Sita z drati s velkym prumérem nemohou byt ohybana. K situ jsou pfivareny silngjsi
plechy, které predtim byly ohnuty na thel pro prislusny druh falcu na ohranovacim lisu pro

falcovani. To se provadi na svarecich stolech ve staré ¢asti dokoncovaci haly.

-
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Dokoncena sita s pribéznou kartou umisti pracovnik ke zdi, skladnik je oznaéi a ulozi na

expedicni sklad.

Prubéznou kartu preda skladnik vedoucimu vyroby na zalozeni.

3.1.1 Tézka hala

(viz. obr. ¢. 1)

Tézka hala je prostorové uspofadana technologicky, nebot’ v ni jsou tkana sita na tkacich
stavech.

Na tézké vyrobni hale se nachdzi tii stavy ke tkani sit — maly, stiedni a velky. Tkaji se na

nich vSechny druhy sit.

Kazdy ze tii stavu slouzi k vyrobé nejsilngjsich sit, co se pruméru dratta tyce. Specielné
jsou jejich moznosti nasledujici:
1. stav
- urCen pro nejteézsi sita,
- drat o praméru maximalné 12.20 mm, okatost az 200 mm.
2. stfedni stav
- drat maximalné 8 mm
3. nejmensi stav

- drat maximalné 6 mm

U kazdého stavu stoji krepovaci stroj ke zkrepovani dratu. Od krepovaciho stroje vede
dlouhy 7zlabek, v némz je veden drat. Drat je dlouhy az nékolik desitek metrt, stejné tak
tkany polotovar. Proto je u stavu potieba dostateny prostor piimo za stavem. Pod¢l jedné
zdi stoji regaly s kluby dratu a ve zdi dvoje zvedaci vrata. Prvni vrata vedou ven z haly.
Témi vysokozdvizny vozik vyjizdi s polotovarem ur¢enym pro dalsi upravu na
dokonc¢ovaci hale. Vzadu v hale se nachazi druha vrata, vedouci do skladu drati. Kromé

toho stoji v rohu ,,bunika* a opodal stroj zvany lis vystiednik.
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Obr. ¢. 1
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3.1.2 Mala hala

(viz. obr. €. 2)
Mala hala je prostorové usporadana technologicky, protoze jsou v ni tkéna sita stejné jako

na tézkeé hale.

Do haly vedou jedina zvedaci vrata.

Na malé vyrobni hale se nachazi ¢tyfi stavy: Dva malé stavy .poloautomaty™ tkajici
dlouhy polotovar, dale maly stav ,poloautomat* s padacimi nuzkami a nakonec tzv.
~automat”. Nejde o automat v plném slova smyslu, nebot’ nepracuje autonomné bez
lidského pri¢inéni. ,,Automatem™ se nazyva proto, ze polotovar neni ze stroje tazen lidmi,
jako je tomu potreba u ,,poloautomatu, tudiz neni k jeho obsluze zapotiebi pokazdé dvou

lidi.

Dale se na malé hale nachazi pri zdi regaly se sity, v hale na sobé poskladané klece s draty,

v rohu ..bunka™ a u stroju barely na odpad.

Podél protéjsi zdi se tahne drat z krepovaciho stroje, stojiciho vedle ,,poloautomatu*

s padacimi nuzkami.



Obr.c. 2
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3.1.3 Dokoncovaci hala

(viz obr. €. 3)

Dokoncovaci hala je prostorové usporadana kombinované - technologicky i pfedmétné.

Do tzv. nové haly vedou dvoje vrata, umisténé proti sobé na kratich stranach haly. Vedle
pomysiné drahy mezi vraty jsou umistény stroje a pomocna zafizeni: vyrovnavaci valce,
stul, padaci nuzky na zastifihavani sit, padaci nizky na plechy, novy ohranovaci lis
k falcovani a u n¢j velky stal, bodova svarecky a stary ohranovaci lis na plechy. Krome

toho se v hale nachazi jedna strojni pila.

Podél protéjsi zdi, nez u které stoji stroje, jsou naskladany polotovary a jiz hotova sita

oznacené prubéznymi kartami.
Novy hala je propojena s puvodni, starou casti dokoncovaci haly otvorem po vratech.
V puvodni hale se nachazi dva svareci stoly na falc, pila, ru¢ni lis, pracovni stil, svarecka,

bruska, a také stav na tkani surfova sita, ktery je zatim ve zkusebnim provozu.

7 mistnosti vedou dvefe do nastrojarny a do mistnosti udrzby.

-
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3.2 CASOVE USPORADANi VYROBNiHO PROCESU
Casova struktura vyrobniho procesu je kombinovana — postupna a soubézna.

Pro tkani sit na t€Zké a malé vyrobni hale zadava do vyroby vedouci vyroby z divodu
uspory materialu, ¢asu a urychleni priabéhu zakazek dle zakazkovych listi co nejvétsi
mnozstvi stejnych druhu sit (stejna okatost a pramér dratu), proto musi dojit k oddéleni
polotovart riznych zakazek od sebe. Sitar ¢i pomocnik oddéli od celého tazeni polotovar
pozadované délky. Zakazky jsou vztazeny k ur¢itému terminu odvedeni, a podle toho jsou
upfednostiiovany pii dalSich apravach. Transportni davka neni jeden kus, nybrz cela

zakazka na urcity druh sit.

Na dokoncovaci hale je ¢asova struktura vyrobniho procesu soubézna a transportni davka

je po jednom kuse. Pracovnici zde provadi samokontrolu.



4 PLANOVANIi ODVADENE PRODUKCE

4.1 SOUCASNA PRAXE PLANOVANI

Pii zadavani vyrobnich piikazi je vedouci vyroby odkazan na poéitacovy program, jejz si

firma Sikr, s. r. 0. nechala vytvofit specializovanou programatorskou firmou tzv. ,,na

miru®. V tabulce vidi seznam vsech zakazek na rizné druhy sit, lisici se napf. velikosti ok,

tloustkou dratu, rozméry sit apod. Predev$im je u kazdé zakazky uveden termin jejiho

odvedeni zakaznikovi. Podle termint se Fidi vedouci vyroby pii zadavani zakazek do

vyroby. Blizi-li se termin odvedeni nékteré zakazky, je v program ji vyhodnoti jako

urgentni a oznaci prislusny fadek zelenou barvou, nebo dokonce ¢ervenou, pokud termin

skute¢né ,.hofi*, nebo byl zmeskan. Cervené oznacena zakazka ma absolutni prednost pred

ostatnimi. Viz. obr. ¢. 4.

Obr. ¢. 4 Evidence zakazek v pocitacovém programu. Sklad Expedice — kusy k 25.4. 2006.

| SKLADY ver 040409]

g

ok

pracovnik ) zehéjeno [25 04 2006 5 E
!r.'o&_"[oku 1 |okez o Jskost | [Rormér [Delke  [ks/bm[2akazka[Termin | A
11100 10 10 2 14301 SR 1000 2000 1 146 8
51100 10 10 2 11373 SR 2000 Joo0 1 229/046
11300 10 1 12050 SR 1800 4000 10 066/046
11300 10 10 i 12050  SPA 1470 2070 6 149/046 m G
11300 10 10 ] 12050 SPI 800 900 16 175/046 95 2006
11300 10 10 ] 12050  SPI 2000 900 ] 175/046 95 2006
11100 10 10 15 12050 SPI 1990 795 4 119/046
11100 10 10 35 12050 SPA 1460 1050 1 178,046
11100 10 15 12050  SP 1710 380 3 249/046 95 2006
11100 10 10 4 12050 SPA 1486 1210 4 172/046 552006
11100 10 10 4 12050 SFA 1470 1000 2. 238/046 55 2006
00 10 110 ] 12050  SP1 1685 1526 115/046 -
I 4 g
poznamka _@J
B Tisk Hiedat 15 [ o] zns ]
a | |
Poznamka + |
26 04 2005 8| [Expedice-kusy . |
| Uphme: 072490 RARE 547 256 | ORI B2 % L] | V@ (o0 TR

36



Pokud je to mozné, pak zdivodu uspory materidalu a ¢asu zadava do vyroby vedouci
vyroby dle zakazkovych listi co nejvétsi mnozstvi stejnych druhi sit (stejna okatost
a pramér dratu). Pot¢ vsak musi dojit k oddéleni polotovari riiznych zakézek od sebe. Sita

jsou dodavana bud’ v rolich (draténa sita) nebo v kusech (draténa a harfova sita).

Podle druhu a ur¢enti je finalni produkce odvadéna na néktery ze tyr skladi:
e [Expedice —role,
e Expedice — kusy,
e Sklad - role,
e Sklad — kusy.

Rolemi jsou minéna sita mnohametrova, sto¢ena do roli.

Kusy jsou sita nestocena do role, stiihana nebo fezana na mensi rozméry, popf. upravena

falcovanim na dvou protilehlych stranach.

Na expedici jde finalni produkce vyrobena na zakazku a urcena k odvedeni v predem

znameém terminu.
Vyroba na sklad se tyka roli nebo kusu sit, které jsou bézné a ¢asto pozadovany zakazniky.

Vedouci vyroby zvazuje vyrobu na sklad na zakladé vlastnich zkusSenosti z minulosti.

4.2 STRUKTURA VYRABENEHO SORTIMENTU
Ve firmé Sikr, s. r. 0. existuji podminky pro vyrobu nasledujiciho sortimentu vyrobku:
1. Kovova sita
draténa

e se ¢tvercovymi nebo obdélnikovymi oky,

e jednostranné hladka se ¢tvercovymi nebo obdélnikovymi oky,
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® s mezivlnou se ¢tvercovymi nebo obdélnikovymi oky,

® s dvojitym krepem se ¢tvercovymi nebo obdélnikovymi oky,

harfova
® s horizontdlné zvinénymi podéinymi draty,

® s vertikalné zvinénymi podélnymi draty.
2. Technické tkaniny — s hladkou vazbou a pouze z dratt o praméru 1,3 — 2 mm.
Sita falcovana jsou urcena:

a) Kk podélnému upnuti na tfidicim zafizeni,

b) k pri¢énému upnuti na tiidicim zarizeni.

43 PRACOVNI DOBA

Vyroba probiha v jedné az ve dvou pracovnich sménéach po 7.5 hod. Neni-li pfimo potieba

pracovat celou dalsi sménu, zvoli vedeni moznost prace prescas.

Pii ranni sméné se pracuje na vSech halach a na vSech stavech. Na tézké hale obsluhuje
kazdy stav jeden ¢lovek, na malé hale je nutné stavy vétSinou obslouzit dvéma pracovniky,
protoZe sita z drati o malém pruméru je potieba ze stavu tahnout.

Pii odpoledni sméné je vprovozu jeden stav na tézké hale, dva . poloautomaty
a ,automat™ na malé hale. ,,Automat™ obsluhuje jeden pracovnik, paklize mu predtim

pomocnik pripravil draty ke tkani.

Na dokonc¢ovaci hale se odpoledne pracuje, pokud to vyzaduje zvySené mnozstvi zakazek.

38



4.4 DENNI PLAN ODVADENI A TAKT TIME

Pri vypoctu rytmu odvadéni finalni produkce (Takt Time, dale jen TT) se vyskytl problém

ve vymezeni mérnych jednotek.

Sita jsou odvadéna v rolich o urcité Sifce a nékolikametrové délce nebo v kusech o ur¢itych
rozmérech. Mimo to se rtzni praméry pouzitych drat, hustota tkani a hmotnost sit. Ve
firemnim pocitaCovém programu je stav odvadéné produkce evidovan v metrech

¢tverecnich a v kilogramech.

Stav pracuje v dan¢ Sifi a produkuje metry. Proto pro fazi tkani nelze jednoduse provést

vypocet TT. Bylo by mozné pouze zjiSt'ovat pocet utkanych centimetri délky za TT.

Daldi problém spocival v tom, Ze se sita rizni dohotovujicimi operacemi. Ne vSechny
produkty putuji na dokoncovaci halu na zastiihavani, falcovani, vareni apod. Nekteré

druhy sit maji tim padem vyrazné kratsi vyrobni proces.

Z vyse uvedenych divodia budou dalsi casti diplomové prace zaméfeny na fazi

dohotovujici, ktera se odehrava na dokoncovaci hale.

Primarni plan odvadéné produkce

Smyslem primarniho planu odvadéné produkce je zjistit na jeho zakladé a se znalosti
denniho fondu pracovni doby tzv. Tkct Time, a pres n¢j analyzovat, jak vyvazena je

planovana, respektive realizovana etapa dohotoveni v ramei vyrobniho procesu.

V dobé provadéni analyzy nebylo mozné ziskat informace o ¢lenéni dokoncenych
a odvedenych sit (sortimentu) presné podle druhu kone¢né tpravy. Vedouci vyroby ve
firmé Sikr, s. r. 0. pozadal programatora, aby zaridil, Ze se v pocitacové evidenci oznaceni

druhu falcu objevi v tabulce Prehled prijmu do skladu v novém sloupci.



V nize uvedené tabulce je vsak z toho diivodu pouzito roz¢lenéni sortimentu na:
e nefalcovana sita,
® falcovanasita - pro pri¢né nebo podélné upnuti do tridiciho zafizeni,

® sita s privafenymi plechy — pro sita z drat o priméru 12 a 12,5 mm.

Takt Time se vypocita jako denni ¢asovy fond v sekundach déleny pocétem celkem

odvedené produkce za den v kusech neboli

TT [ks/s] = denni ¢asovy fond [s] / denni odvedena produkce [ks]. (1)

Takt Time v jednotkach [s/ks] udava rytmus odvadéni hotové produkce, tedy v praméru

¢asovy usek, na jehoz konci je odveden kazdy jednotlivy kus dokonéeného sita.

Za obdobi je brana jedna sména denné, tj. 7,5 hodiny, tj. 27000 sekund.

Primarni plan odviadéné produkce z dokoncovaci haly ve dnech 6.3. — 10.3. a 20.3. -24.3.

Tabulka ¢. 1

Druh / Obdobi| 6.3. [ 7.3. [ 8.3. [ 9.3. [10.3.]20.3.[21.3.[22.3.]23.3.] 24.3.
Netalcovato | L lsa0| a5 N T0n [ Tas |54 T Rse| 25 i e is i
Falcovano 86 | 37| 210 e iFse i NasEon N 63 i Es i
Navatenplech | 12 | 0 0 | 0 0 0 | o 0 | 0 0
Celkem [ks] 248 | 82 | 121 [ 212 | 90 | 141 | 45 | 178 | 104 | 33 |
TT [s / ks] 109 | 329 | 223 | 128 | 300 | 192 | 600 | 151 | 260 | 818

Na prvni pohled je ziejmé, Zze hodnoty TT v jednotlivych dnech jsou dost rozdilné.
Je patrné, Ze mnozstvi odvadénych produkti jednotlivych druhti se zna¢né 1isi a ze vyroba
v jednotlivych dnech je nevyvazena z hlediska riznorodé produkce. V nékterych dnech
(napi. 6. 3. a 9. 3) byla hotovi sita odvadéna v rytmu v praméru po 2 minutach jeden kus,

zatimco v jinych dnech ( 21. 3. a 24. 3.) byla odvadéna praimérné po 10 az 13 minutach.
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Rozdily v hodnotach Takt Time ziejmé byly zapfic¢inény tim, ze byly realizovany zakazky
na sita s riznou pracnosti — napf. existuje rozdil mezi nefalcovanymi sity stithanymi, které
prochazi pouze zpracovatelskou operaci zastiihovani na padacich nizkach, kdezto klasicka
falcovana sita jsou opatfovana plechem a ohybana, pficez plechy jsou pfedtim také

piipravovany ohybanim.
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4.4.1 Prostorova struktura hmotného toku
Popis hmotného toku v ramci dohotovujici faze (viz. obr. ¢. 5 na s. 44)

Z.t¢zké vyrobni haly nebo zmalé vyrobni haly pieveze skladnik sita-polotovary
vysokozdviznym vozikem na dokon¢ovaci halu, respektive na tzv. novou halu,
a s prisluSnymi prubéznymi kartami je vyrovna podél zdi nebo rovnou k padacim nizkam,

jde-li o nefalcovana sita stiihana z roli..

>

1. Podle vyrobniho piikazu dojde k zastrizeni sita na pozadované rozméry uvedené jako
,,Sifka™ a ,.délka™ na padacich nuzkach.

(Poznamka: Je-li sito zvInéné, k ¢emuz dochazi predevsim pfi stithani z roli, prochazi pred

dalsi upravou vyrovnavacimi valci.)

(g

Pracovnik umisti polotovar ¢i sito na misto k tomu ur¢ené a oznaci je prubéznou

kartou.

(2]

a. Sita pouze zastfihovana jsou rovnou odvezena na expedi¢ni sklad.

3. Sito — polotovar urceny k ofalcovani plechem je premistén na sttl u ohranovaciho lisu

pro falcovani. Sito je opatfeno falcem.

4. Falc je svafovan bodovou svafeckou. Dokoncena sita s pribéznou kartou jsou
pripravena pro nalozeni na vysokozdvizny vozik..
S. Skladnik sita oznaci a ulozi na expedicni sklad

Priprava plechii na falcovani

S S
A. Skladnik piiveze ze skladu materialu plechy k falcovani a dopravi je k padacim

nizkam na stiihani plechu.



B. Plechy jsou pfemistény k ohranovacimu lisu ur¢enému k falcovani a mirné v poloviné
zohybany. (V piipadé vafenach sit se rovnou plechy ohnou na uhel pro pfislusny druh

falcu.)

C. Plechy jsou premistény ke starému ohranovacimu lisu, kde dokonéi ohnuti plechi

0 180° pfed “navlecenim” na strany sita.
D. Pripravené plechy se ulozi do regalu.

E. Ohnuty plech vezme pracovnik z regalu, kdyz ma k nému pfislusny polotovar — sito.
Postupné se na jednu, a poté na protilehlou stranu sita plech “navlékne”, aby se na
ohranovacim lisu pro falcovani vytvoril ohnutim plechu a sita v uhlu pro pfislusny druh

falcu.

Poznamka: Pro sita s navafenymi plechy je postup zkracen na body A a B. Po ohnuti
plecht v uhlu pfislusném pro dany druh falcu (bod B) jsou plechy pifemistény ke svafecimu

stolu ve staré ¢asti vyrobni haly.
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4.4.2 Zpusob plinovini montize odvidéné produkce na dokonéovaci hale

Pracovnici denné¢ obdrzi zakazkovy list, ve kterém je uvedeno, co je potieba piipravit.
Vexpedicnim  skladu je vidét, ktera sita je nutno dovyrobit. Predeviim se vsichni
pracovnici fidi prabéznymi kartami, které doprovazi kazdy druh sita zjednotlivych

zakazek.

Pribézna karta obsahuje kolonky pro tyto udaje:
e okatost [mm |,
® prumer dratu [ mm],
® rozmér [ mm],
® pocet kust [ mm],
® (islo zakazky,

® jakost pouzitého materialu,

falcovat — varit: ano x ne.

Dale jsou na prubézné karté uvedeny odpovédni pracovnici za useky vyroby:
® schvaleni vzorku,
® ctapa cislo 1 (tkani sit),
® ctapa cislo 2 (zastfihovani sit),
e ctapa ¢islo 3 (plechovani a vareni sit)

® vyystupni kontrola.
Nakonec je na prabézné karté prostor pro uvedeni poznamky ¢i zaznamu o neshodé.
Rozmisténi a pocet pracovnikii u stroju v dokoncovaci hale
Viz tab. ¢. 2

V dokoncovaci hale je zaméstnano v jedné sméné aspon 5 lidi.
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V plné¢ sezoné piibudou 2 dodatecni pracovnici. Kromé toho jsou k dispozici skladnik se

svym pomocnikem, ktefi obstaravaji sklady, namétkovou kontrolu a vystupni namatkovou

kontrolu.

Tab. ¢. 2 - Rozmisténi a pocet pracovniki u strojii v dokoncovaci hale

Stroj

Pocet pracovniku

Dodateé¢né v plné sezoné

L(_‘elkem

Vyrovnavaci valce 2 1
Padaci nizky na sita titéz jako u valcu ten samy
Lis na falcovani 2 0
'Bodova svafecka titéz jako u lisu 1
Svarovna a udrzba 1 0

5 7

46




5 TECHNOLOGICKE POSTUPY A NORMY SPOTREBY
CASU

Ve firmé Sikr, s. r. 0. maji pracovnici k dispozici pouze typovy technologicky postup ke
kazd¢ fazi vyroby sit. V nasledujicim textu jsou popsany technologické postupy pro

typické predstavitele sit dohotovenych na dokoncovaci hale.

Typickymi piedstaviteli produkti podle pfijmii do skladu Expedice — kusy jsou:

I. Nefalcovana sita stithana — vyrobi se cca 650 ks tydné,

2

Falcovana sita (klasicka) — vyrobi se cca 200 ks tydné,

lad

Nefalcovana sita fezana — vyrobi se cca 40 ks tydné,

4. Sita s navafenym falcem — vyrobi se cca 20 ks tydné,

LN

Falcovana sita s upinacimi Srouby — vyrobi se cca 10 ks tydné.

Procesy typovych predstavitelu jsou poté zaneseny do schématu dokoncovaci haly pomoci

Sipek.

Dale jsou uvedeny hrubé normy spotieby €asu na zpracovatelské operace a propocteny

prubézné doby vyroby dle typovych predstavitelu.

51 TECHNOLOGICKE POSTUPY DOHOTOVUJICI FAZE PRI
VYROBE TYPICKYCH PREDSTAVITELU

5.1.1 Technologicky postup dohotovujici faze pro nefalcovana sita stithand

Nefalcovana sita stithana jsou nejéastéji vyrabénymi sity ve firme Sikr. s. r. 0. Prochazi
kratsim vyrobnim procesem nez sita, ktera jsou vramci dokoncovaci faze opatiovana
ur¢itym druhem falcu. Na technologickém postupu vyrobku se tato skutecnost projevi tim,
e po fazi zhotovujici, ve kter¢é probihd tkani sita, nasleduje v ramei dohotovujici faze

pouze zpracovatelska operace stithani sita zroli v zadanych rozmérech. Na padacich



nuzkach se stithaji sita z dratu do priméru 8 mm. (Silngjsi draty je nutné fezat brusnym

kotoucem, coz se provadi vné dokoncovaci haly pod pristieskem. )

1. Zastithovani sita

Podle vyrobniho prikazu dojde k zastiizeni sita na pozadované rozméry uréené na
vyrobnim prikaze jako “Sitka” a “délka” (viz. obr. ¢. 6). Neni-li stanoveno jinak, musi byt

strany navzajem kolmé.

Sito musi byt zastfizeno tak. aby se zabranilo uvolnéni krajnich drata pii zadavani
pozadovanych rozméru. Toho je dosazeno:

a) Rozdélenim volnych koncti rovnomérné na protilehlé strany sita,

b) Vytrzenim krajniho dratu pred zastfizenim a déle rozdélenim volnych koncu

rovnomeérné na obé protilehlé strany sita.

Obrazek ¢. 6

delka

A 4

>
\A
.

Sirka

q .

Maximdlni presah volnych konct sita by nemél piesahovat 1/2 okatosti sita. Na obr. ¢. 7 je

pro ilustraci znazornéna vlastnost okatost u draténcho sita se ctvercovymi oky.
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Obrazek ¢. 7
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Vysledkem tohoto postupu je tolerance rozmeéru zastiizencho sita viz. tabulka ¢. 3

Tabulka ¢. 3

okatost tolerance rozméru vyplyvajici z okatosti sita
0 -2 mm : e maximalne 1,00 mm
2,1 —4 mm maximalné 2,00 mm
4,1 — 7 mm maximalné 3,00 mm
7,1 — 10 mm maximaln¢ 4,00 mm
10,1 — 15 mm maximaln¢é 5,00 mm
15,1 — 20 mm maximalné 6,00 mm
20,1 — 28 mm maximalné 7,00 mm
28.1 — 40 mm maximaln¢ 8.00 mm
40,1 — 150 mm maximalné 9,00 mm

Vytvoril pan Lukas Hartman.

Pracovnik ulo7i sito na misto k tomu uréené a oznaci je prubéznou kartou. Skladnik dle
zakazkového listu pozna, ze je sito urceno na expedicni sklad, a pomoci vysokozdvizneho

voziku viechna piislusna sita odveze na expedici.
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5.1.2 Technologicky postup dohotovujici fize pro klasickd falcovand sita

FFalcovana sita jsou ve firm¢ Sikr, s. r. 0. nejcastéji vyrabéna sita. V pfevazné vetsiné jsou

sita opatrena A — falcem, dale B — falcem.

Po fazi zhotovujici, ve které probiha tkani sita, nasleduji vramci dohotovujici faze
zpracovatelské operace stithani sita zroli v zadanych rozmérech, plechovani sit,
tj. falcovani na ohranovacim lisu, a odporové svéaieni bodovym svafecim zafizenim.

V vodu technologicky postup zahrnuje pfipravu plechii pro falcovani — stithani a ohybani.

1. Pfipravna operace — priprava plechu na falc

Plech o tloustce 1.50 a 2.00 mm (hlubokotazny) je na padacich nuzkach rozstfihan na
rozméry dle zakazkového listu FI x 200 mm. To znamena, ze délka falce, tj. délka plechu
je dana pozadavkem zdakaznika, Sitka plechu je 200 mm. Sito je falcovano na dvou
protilehlych stranach, tudiz na jeden kus sita jsou potieba dva upravené kusy plechu.

Nejprve jsou na ohranovacim lisu ur¢eném k falcovani plechy ¢astecné ohybany cca v 1/2

Sitky, nacez jsou na starém ohranovacim lisu pro plechy ohybany do ahlu 180°.

2. Zastrihovani sita

Podle vyrobniho piikazu dojde k zastfizeni sita na pozadované rozméry urCené na

vyrobnim piikaze jako “Sifka” a “délka” (viz. obr. ¢. 6 nas. 49 )

Neni-li stanoveno jinak, musi byt strany navzajem kolme¢.
Sito musi byt zastfizeno tak, aby se zabranilo uvolnéni krajnich drata pii zadavani
pozadovanych rozméru. Toho je dosazeno:

a) Rozdélenim volnych koncti rovnomerné na protilehl¢ strany sita.

b) Vytrzenim krajniho dratu pied zastiizenim a dale rozdélenim volnych koncu

rovnomérné na obé protilehlé strany sita.
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Maximalni presah volnych konc sita by nemél pesahovat 1/2 okatosti sita.

Vysledkem tohoto postupu je tolerance rozméri zastiizeného sita viz. tabulka &. 3 na s. 49.
Pracovnik ulozi sito na misto k tomu uréené a oznaéi Jje prubéznou kartou.
Skladnik dle zakazkoveho listu pozna, Ze je sito uréeno k dalsimu zpracovani, a pomoci

vysokozdvizného voziku na pozadani prislusna sita piemisti k ohranovacimu lisu na

falcovani.

3. Plechovani (tj. falcovani)

Plech pfedem ohnuty do thlu 180° je nasazen na jednu stranu sita a vyrovnan.

Nasledné je sito na ohranovacim lisu pro falcovani ohnuto na thel pro prislusny druh falce

spolecné s plechem. Viz obr. €. 8.
o A —falc — ohyban do uhlu 30° s polomérem falce R = 6 mm;

e B - falc — ohyban o 180° s polomérem falcu R = 6 mm, prafez pismeno ..J*.

Obr. ¢. 8
Zakladni typy falci:
2.7 .-
A - falc B - falc MJFW—-‘UK&J
R . polomdr oz A . pacandi fabie
(standard A = & ™) Calandasl R = B sty
T, i “":}-—" =)
e g | ~25 _
C - falc 3
Zawt od M12 - M20 ] 7
e

Podle pozadavku zakaznika a moznosti vyroby lze tvar falce upravit.



Pracovnici nasadi na protilehnou stranu sita druhy plech a vyrovnaji jej.
Podle zakazkovcho listu odméfi rozmér Spa ( tj. Sifku upnuti sita, méfenou pres falc,
v mm) nebo Spi (tj. métené podélné upnuti od vnitiku po vnéjsek falce) a vyrovnaji plech

tak, aby byly protilehlé strany rovnobézné.

Druhy plech se spolecné se sitem v ném zasunutym ohne na thel pro prislusny druh falce.

4. Odporové (bodové) svareni

Po uvedeni pfistroje do provozu se nastavi pozadované svarovaci parametry. Pozadované
parametry na bodové svareni se fidi orienta¢né podle firemnich tabulek a dle
dlouhodobého odzkouseni. Podle tabulek se pouzivaji predevsim tzv. stiedni a mékky
rezim svareni.
e Stfedni rezim se pouziva od okatosti 14 mm a vySe, kde jsou body provadeény do
ok sita, a nikoliv pres draty.
e Me¢kky rezim se pouziva u okatosti do 14 mm, kde se boduji nejen plechy, ale i drat

sita.
Poznamka: Mékky rezim se nastavi proto, aby nedoslo k prepaleni dratu sita.

Po nastaveni svafovacich parametru se zvoli program svarovani, bud’ jen jednotlivé body

a nebo fadu bodi. Tim je stroj pfipraven k ¢innosti.

Po vlozeni sita mezi elektrody se seslapnutim Slapky .BODOVANI" zahaji svafovani.
Tento postup se opakuje se vzdalenosti:
e prvni bod 500 mm od kraje sita,

e dal3i body ve vzdalenosti 80 — 100 mm po cel¢ Sifce sita.

U sit s dratem silnéjsim jak 4.00 mm musi body vzdy zasahovat do oka sita, neni mozné

bodovat na drat!



Po otoceni sita se stejny postup opakuje na druhé strane.

Béhem provozu je nutné kontrolovat dosedaci plosky elektrod. Zvétsi-li se jejich prumer,

je nutné tvar ploSky upravit, nebo ji vyménit.

Dokoncena sita s prubéznou kartou pracovnik preda skladnikovi, ktery je oznaci a pomoci
vysokozdvizného voziku ulozi na expediéni sklad.

Pribéznou kartu odevzda skladnik vedoucimu vyroby k archivaci.

5.1.3 Technologicky postup dohotovujici fize pro nefalcovand sita

zarezavana

Nefalcovana sita zafezavana jsou tretimi nejéastéji vyrabénymi sity ve firmé Sikr, s. r. o.
Zarezavana jsou pro svou velikost, kvuli které by se nevesly do padacich nuzek. Prochazi
kratSim vyrobnim procesem nez falcovana sita. Na technologickém postupu vyrobku se to
projevi tim, ze po fazi tkani nasleduje v ramci dohotovujici faze pouze zpracovatelska
operace zafezavani sita na zadané rozméry. Rezani brusnym kotou¢em se provadi vné

dokoncovaci haly pod pristieskem.

1. Zarezavani sita brusnym kotoucem

Podle vyrobniho piikazu dojde k zafezani sita na pozadované rozmery urcené na vyrobnim
piikaze jako “§ifka” a “délka” (viz. obr. €. 6 na s. 49). Neni-li stanoveno jinak, musi byt

strany navzajem kolmé.

Sito musi byt zafezano tak, aby se zabranilo uvolnéni krajnich drata pi zadavani
pozadovanych rozméru. Toho je dosazeno:

a) Rozdélenim volnych koncu rovnomeérné na protilehlé strany sita,

b) Vytrzenim krajniho dratu pied zafezavanim a dale rozdélenim volnych koncu

rovnomérné na obé protilehlé strany sita.
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Maximalni presah volnych konci sita by nemeél piesahovat 1/2 okatosti sita. Vysledkem

tohoto postupu je tolerance rozméri zastfizeného sita viz. tabulka ¢. 3 na s. 49.

Skladnik odveze hotova sita na expediéni sklad pomoci vysokozdvizného voziku.

5.1.4 Technologicky postup dohotovujici fize pro sita s navaienym falcem

Poznamka: Jde jak o sita typu A, tak i typu I, tedy pro piicné nebo podélné upnuti,
s pouzitim A-falcu nebo B- falcu.

Vramci  dokonCovaci faze jsou sita opatfovana nékterym druhem falcu. Na
technologickém postupu vyrobkii se tato skute¢nost projevi tim, ze po fazi zhotovujici, ve
které¢ probiha tkani sita, nasleduji vramci dohotovujici faze zpracovatelské operace

zafezavani sit na pozadované rozméry a privarovani plechovych falcu.
Tato sita jsou tkana ze silnych drati o priméru nad 8mm, proto je nutné je fezat brusnym

kotou¢em, coz se provadi vné dokoncovaci haly pod pristieskem. Dale technologicky

postup zahrnuje piipravu plechii pro falcovani — stithani a ohybani.

1. Pfipravna operace — priprava plechu na falc

Plech o tloustce 4.00 mm je na padacich nuzkach rozstiihan na rozmery dle zakazkového
listu F1 x 135 mm. To znamena, ze délka falce, tj. délka plechu je dana pozadavkem
zakaznika, Sitka plechu je 135 mm. Sito je falcovano na dvou protilehlych stranach, tudiz

na jeden kus sita jsou potieba dva upravené kusy plechu.

Na ohrafiovacim lisu uréeném k falcovani jsou plechy ohybany cca v 1/3 Sitky do thlu pro
prislusné druhy falcu.
Zikladni typy falch jsou: (viz. obr. €. 8 nas. 5

e A falc — ohyban do thlu 30° s polomerem falce R = 6 mm:

e B falc - ohyban o 180° s polom¢crem falcu R = 6 mm, prafez pismeno ..J*.
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Poznamka: DalSim zdkladnim typem je C - fale - ohyban o 180°stupnii nadoraz, k falcu je

privaren Sroub. Ten se vSak pouziva u sit s podélnym upnutim na tiidicim zafizeni.

2. Zarezavani sita

Sita jsou tkana ze silnych drati o priméru 8 mm a vice tudiz je nelze stiihat na padacich
nuzkach. Z toho duvodu jsou takova sita zafezavana brusnym kotoudem pod piistreSkem
vedle dokoncovaci haly.

Podle vyrobniho prikazu dojde k zafezani sita na pozadované rozméry uréené na vyrobnim
piikaze jako “Sitka™ a “délka™ (viz. obr. &. 6). Neni-li stanoveno jinak, musi byt strany

navzajem kolmé.

Sito musi byt zarezano tak, aby se zabranilo uvolnéni krajnich drata pfi zadavani
pozadovanych rozméru. Toho je dosazeno:

a) Rozdélenim volnych koncti rovnomérné na protilehlé strany sita,

b) Vytrzenim krajnitho dratu pred zastfizenim a dale rozdélenim volnych koncu

rovnomérné na obé protilehl¢ strany sita.

Maximalni presah volnych koncu sita by nemél pfesahovat 1/2 okatosti sita. Vysledkem

tohoto postupu je tolerance rozmért zafezaného sita viz. tabulka ¢. 3 na s. 49.

3. Svarovani sit
Plechy se k situ pfivafi elektrodami o priméru 3.20 mm.

Plech o tlouitce 4.00 mm piipraveny podle zakazkového listu ad. 2) piivafi pracovnik

k jedné strané sita a vyrovna jej.

Odméfi se rozmér Spa dle zakazkoveho listu. Spa (mm) — §ifka upnuti sita, méfena vné

falce, resp. pres falc; tyka se sit s pficnym upnutim na tridicim zarizeni
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Pracovnik privafi plech tloustky 400 mm pfipraveny podle zakazkového listu ad. 2) na

druhou stranu sita tak. aby byly protilehlé strany rovnobezné

Dokoncena sita s prub&znou kartou pracovnik preda skladnikovi, ktery je oznaéi a pomoci

vysokozdvizného voziku ulozi na expedicni sklad.

Pribéznou kartu odevzda skladnik vedoucimu vyroby k archivaci.

5.1.5 Technologicky postup dohotovujici fize pro falcovand sita

S upinacimi Srouby

Falcovana sita s upinacimi Srouby jsou sita uréena k podélnému upnuti na tiidicim zafizeni
zejména v potravinafském prumyslu (viz obr. &. 9). Jejich objem v celkové odvadéné
produkci firmy neni obzvlast vysoky, vice je odvadéno nefalcovanych a jednoduse

falcovanych sit.

Falcovana sita s upinacimi Srouby jsou opatiena B — falcem na jedné a C - falcem na
protilehlé strané. Takto jsou upravovana pouze tzv. sita harfova, specialn¢ tkana a hlavné
ztenkych drati o praméru do 8 mm, diky ¢emuz je Ize stiihat na padacich nuzkach a pii

falcovani ohybat spolec¢né s plechem.

Obr. ¢. 9

Podélné napinane
; Sa— -- . .

sito s falcem a &

napinacimi §rouby

> Spia L I,
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Po fazi zhotovujici, ve které probiha tkani sita. nasleduji v ramci dohotovujici faze

zpracovatelské operace stithani sit do zadanych rozmérd, plechovinitstt, +) falcovans
ohraovacim lisu. odporové svafeni bodovym svarecim zafizenim a piivaieni Sroubi na
stranu sita s C — falcem. Na zacatku technologicky postup zahrnuje piipravu plechii pro

falcovani — stfihani a ohybani.

|. Pripravna operace — priprava plechu na falc

Plech o tloustce 1.50 a 2.00 mm (hlubokotazny) je na padacich nizkach rozstiihan na
rozméry dle zakazkového listu F1 x 200 mm. To znamena, ze délka falce. tj. délka plechu
je dana pozadavkem zdkaznika, Sitka plechu je 200 mm. Sito je falcovano na dvou

protilehlych stranach, tudiZ na jeden kus sita jsou potfeba dva upravené kusy plechu.
Nejprve jsou na ohranovacim lisu ur¢eném k falcovani plechy ¢éastecné ohybany cca v 1/2

sitky, nacez jsou na starém ohranovacim lisu pro plechy ohybany do uhlu 180° tak, aby se

do nich dalo vsunout sito.

2. Zastfihovani sita

Podle vyrobniho piikazu dojde k zastfizeni sita na pozadované rozméry uren¢ na
vyrobnim piikaze jako “sitka” a “délka” (viz. obr. ¢. 6 na s. 49). Neni-li stanoveno jinak,

musi byt strany navzajem kolmé.

Sito musi byt zastfizeno tak. aby se zabranilo uvolnéni krajnich dratu pri zadavani
pozadovanych rozméri. Toho je dosazeno:

e Rozdélenim volnych konct rovnomerné na protilehlé strany sita,

e Vytrzenim krajniho drdtu pied zastiizenim a dale rozdélenim volnych koncu

rovnomérné na obé protilehl¢ strany sita.



Maximalni pfesah volnych koneu sita by nemél pesahovat 1/2 okatosti sita. Vysledkem

tohoto postupu je tolerance rozmerg zastiizencho sita viz. tabulka ¢. 3 na s. 49
Pracovnik ulozi sito na misto k tomu uréené a oznaci je prubéznou kartou

Skladnik dle zakazkového listu pozna, Ze je sito urceno k dalsimu zpracovani, a pomoci

vysokozdvizného voziku na pozadani prislusna sita premisti k ohrafiovacimu lisu na

falcovani.

3. Plechovani (tj. falcovani)

Plech predem ohnuty do hlu 180° je nasazen na jednu stranu sita a vyrovnan.

Nasledné je sito spolecné s plechem na ohrarfiovacim lisu pro falcovani ohnuto na uhel
prislusny pro B - falc s tim, Ze: (viz. obr. ¢. 8 na s. 51)
e B — falc vznikne ohnutim sita a plechu o 180° s polomérem falcu R = 6 mm,

0 prufezu ve tvaru pismene ,,J*.
Podle pozadavku zakaznika a moznosti vyroby lze tvar falce upravit.
Pracovnici nasadi na protilehnou stranu sita druhy plech a vyrovnaji jej.

Podle zakazkového listu pracovnici odméfi rozmér Spia v . mm (tj. méfené podéiné upnuti
od vnitiku jednoho po vnéjsek druhého falce; tykd se pouze sit s podéInym upnutim na

tiidicim zafizeni) a vyrovnaji plech tak, aby byly protilehlé strany rovnobézn¢.

Druhy plech se spolecné se sitem v ném zasunutym ohne na uhel prislusny pro C — falc

s tim, 7e:

’ , = Oa 1 > a I fale
e C - falc vznikne ohnutim sita a plechu o 180°stupnu nadoraz a k falcu budou

v nékteré daldi operaci piivafeny Srouby.



4. Odporove (bodové) svareni

Po uvedeni pfistroje do provozu se nastavi pozadované svafovaci parametry. Pozadované

parametry na bodové svafeni se fidi orientacne podle firemnich tabulek a dle
dlouhodobého odzkouseni. Podle tabulek se pouzivaji predevsim tzv. stiedni a mékky
rezim svareni.

e Stiedni rezim se pouziva od okatosti sit 14 mm a vySe, kde jsou body provadény

do ok sita, a nikoliv pfes draty.

e Mekky rezim se pouziva u okatosti do 14 mm, kde se boduji nejen plechy, ale i drat

sita.
Poznamka: MékKy rezim se nastavi proto, aby nedoslo k piepaleni dratu sita.

Po nastaveni svafovacich parametri se zvoli program svarovani, bud’ jen jednotlivé body

a nebo fadu bodu. Tim je stroj pfipraven k ¢innosti.

Po vlozeni sita mezi elektrody se seslapnutim $lapky .BODOVANI* zahaji svafovani.
Tento postup se opakuje se vzdalenosti:
e prvni bod 500 mm od kraje sita,

¢ dalsi body ve vzdalenosti 80 — 100 mm po celé Sice sita.

U sit s dratem silnéjsim jak 4.00 mm musi body vzdy zasahovat do oka sita, neni mozné

bodovat na drat!
Po otoGeni sita se stejny postup opakuje na druh¢ strané.

Béhem provozu je nutné kontrolovat dosedaci plosky elektrod. Zvetsi-li se jejich prumér,

je nutné tvar plosky upravit, nebo ji vymeénit.

Dokoncena sita s prubéznou kartou pracovnik preda pracovnikovi, Ktery ma na starosti

privafeni Sroubu.
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3. Privafeni upinacich Sroubii

pPracovnik u svareciho stolu podle zakazkového listu pozna, kolik Sroubti ma bvt na sito

piivafeno, a v jaké vzdalenosti od sebe a od okrajii se maji nalézat. To je ur¢eno tiidicim

e, Sl e e T Do e . .
zaiizenim zakaznika. Pracovnik odméii dané vzdalenosti mezi Srouby a Sroubt od okraje

e D R Ry M = .
sita. Pomoci svarecky privari Srouby na C — falc v poloze rovnobézné s delsimi stranami

sita.

Dokoncena sita s prubéznou kartou preda pracovnik skladnikovi, ktery je oznaci a pomoci

vysokozdvizného voziku ulozi na expedic¢ni sklad.

Priubéznou kartu odevzda skladnik vedoucimu vyroby k archivaci.

52 NORMY SPOTREBY CASU NA ZPRACOVATELSKE OPERACE

Ve firmé Sikr, s. r. 0. nemaji vytvoreny normy spotieby ¢asu pro vSechny zpracovatelské
operace. Vyjimkou je operace svareni, kde jsou kromé typového technologického postupu
k dispozici tabulky s orientaénimi hodnotami doby svari podle druhu svarovaného

materialu a rezimu svareni.

Nasledujici tabulky davaji piehled o tom. kolik ¢asu je pfiblizn¢ potieba na realizaci
zpracovatelské operace a jaka je prub&zna doba vyroby jednoho kusu nebo planované
tydenni davky kusi péti druhi sit vramei ur€it¢ho technologického postupu na
dokoncovaci hale.

a zapisovany autorkou diplomové prace.

Doby trvani operaci byly méfeny stopkami

Tab. ¢. 4 - Nefalcovana sita stithana

Zpracovatelska operace | Priub&ina doba na 1 ks Prubéznia doba na 650 ks
Zastiihavani sita | 1.5 min. ??5 LS
Celkem ‘ {Smin. | 975min. =16 hodin 15 min.
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Tab. ¢. 5 - Falcovana sita

e e r -
| Zpracovatelska operace
'Priprava plechu

,,,,,

' 7astiihavani sita

Falcovani

Bodové svareni

1.5 min.

- ]

I min.

2Smim, ]

Celkem

6,5 min.

Prubézna doba na 1 ks sita

mné doba na 200 ks sit
[ 300mm. '
300 min.
200 min,
500 min.
1300 min. = 21 hodin 40 min. |

Tab. ¢. 6 - Nefalcovana sita fezana

Zpracovatelska operace

Prubézna doba na 1 ks sita

Prubézna doba na 40 ks sit

Rezani brusnym kotou¢em

10 min.

400 min.

Celkem

10 min.

400 min. = 6 hodin 40 min.

Tab. ¢. 7 - Sita s navafenym

falcem

P e =
Zpracovatelska operace

| Pribézna doba na 1 ks sita

Prubézna doba na 20 ks sit

Piiprava plechii 0.5 min. 10 min.
?Rezém’ brusnym kotoucem 10 min. 200 min.
Privareni plechii 35 min. 700 min.
Celkem 45,5 min. 910 min. = 15 hodin 10 minut |

Tab. ¢. 8 - Falcovana sita se Srouby

ﬁpr;ci;ﬁlské opa;em

{ﬁﬁpﬁxﬁjﬂéchﬁ'
| Zastrihavani sita
i_["_al_c()'\-' ani

(Bodové svateni

r ')v. = , v - r p— —
Pfivateni sroubt (3 ks)

| Celkem

- jP%Ein—ziI)_ba na 1 ks sita .

T Prabézna doba na 10 ks sit |

1.5 min.

15 min.
1.5min.

2.5 min

:_’()_m-iﬁ‘

15 min.

15 min.

15 min.

25 min.

T - 20()_inin.

27 min.

"1 270 min. = 4 hodiny 30 minut
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Kolik casu je vynaloZeno na jednotlive - racovatelské operace zq tyden?
: Z en:

Stifhani na padacich nuzkach / fezani sit brusnym kotougen: 2 pracovnici soucasné
e Zatyden 2100 minut. |
e Denné¢ 420 minut, tj. 7 hodin.

Piiprava plechi na falcovani / falcovani / bodové svaien;: 2 pracovnici soucasné.
e Zatyden: 1765 minut.
e Denné 353, tj. 5 hodin 53 minut.

Privareni falcti / privafeni Sroubti: 1 pracovnik, ktery ma na starosti také idrzbu nebo tkani sit.

e Zatyden: 900 minut.

e Denné: 180 minut, tj. 3 hodiny.

53 SCHEMA DILNY S PROCESY TYPICKYCH PREDSTAVITELU

Na obrazku ¢. 10 jsou do schematu dilny ve sledu zpracovatelskych operaci zaneseny
procesy typickych predstavitelu produktu prochazejicich v dohotovujici fazi dokoncovaci
halou. Jedna se o nefalcovana sita stithana, falcovana, s navafenym falcem a falcovana sita

supinacimi Srouby. Sita fezana nefalcovana pres dokoncovaci halu viibec neprochazi.

Ve schématu jsou procesy typovych predstaviteli zndzornény takto zbarvenymi Sipkami:

nefalcovana sita stithana.............. odvedeno 650 ks/tyden............ ruzove,
1 A S odvedeno 200 ks/tyden............ modré,
s navarenym falcem............cceevn.. odvedeno 20 ks/tyden.............. dervene, THicka, 3
falcovana s upinacimi Srouby ...... odvedeno 10 ks/tyden.............. zelené.

Cesty plechit  k falcovani jsou ve schématu snazornény  prisludné  zbarvenymi
Prerusovanymi carami.

f Sop anveh se >m jdou stejnou cestou,
Pozn.: Plechy na piipravu falcovanych sit a falcovanych se Sroubem jdou stej

. e 'mi pierusovanymi ¢arami.
Proto je ve schématu znazornéno oboji jen jednou modrymi prerusovany 2
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Obr. ¢. 10
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6 CHARAKTERISTKA  SOUCASNEHO  STAVU .

SITUACNI ANALYZA SYSTEMU RIZENi Z HLEDISKA
UPLATNOVANI PRINCIP{] Lp

V této casti bude podrobeno piezkoumani dosavadni, firmou Sikr. s. r. o
neuvédomnélé uplatiovani nebo neuplatiovani principtt LP na dokon¢ovaci hale.
Kazdému ze vyjmenovanych znaka LP bude udélen urity pocet boda v rozmezi 1 —

5, vysledna ohodnoceni budou znazornéna pomoci radarového grafu na konci

kapitoly.

Tabulka ¢. 9

B o Princip LP B | Hodnoceni |
| Pruzné linky (pruzné bunky) - r; 4

Plynuly tok p_(;dlt,p—oag\ff)((_ ontinuous Flow) | B 3 4

Tkt Time ' T
Systém tahu (Pull control) ) 2
‘mﬁw_m?atizem ] e
T\IFdnEdFl/U\_dI]CBI’d(.—O_\HI postub}_-' = 5 e
Poka Yoke 1

!—E_]_iﬁ-racc}lrdl e I -]
VDEIIHI o e 2

!Fﬂh@m)_st Pracovisté - R 2t _
T e e o 5
M R ot 25 5
Ir!\_ffu_l-li?ﬁnkénm a flexibilita pract{;'ni_l_\'ﬁ“ R 4,5

/e tfinacti vybranych principu [.P ti1 nejsou ve firmé Sikr

r. 0. uplathovény ani

s ¢ o atnéani principu e dv blastech se
naznakem. Dvé oblasti vykazuji mal¢ znamky uplatnént principu LB, V& (vou gulastec

; , xnf #vE principt. a to: zn¢ bunky., Plynuly tok
situace pohybuje kolem priméru. V. pinéni CtyF principu, a to: Pruzne bunky. Plynuly
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podle poptavky. Rovnomémé pracovni zatizeni, Piehlednost pracovisté — 35S, Kvalita

a Multifunkénost a flexibilita pracovniku, dosahuji ohodnoceni vyborné, dokonce az
maximalni hodnoty.

Grafické zndzoméni hodnoceni systému Fizeni vyroby na dokon¢ovaci hale z hlediska

principt Stihlé vyroby je vidét na obr.¢. 9

Obf. G 11 - Situaénl! 3[’]3])}2& = graf

- : Pruzné hinky |
Multifunkénost a flexibilita 54 | : ; I
Sen L j’ ynuly tok podle poptavky

TPM

Takt Time [
2,5

5
Kvalita 2 Systém tahu

Pichlednost pracovisté - 5S4 4§ovnomémé pracovni zatizeni

Vizualni fizeni . \ Standardizovan¢ pracovni postupy
Eliminace ztrat Poka Yoke

6.1 Pruzné linky

Hodnoceni: 4

Dokon¢ovaci hala i diky své malé velikosti je organizovana jako pruzna linka
(bunka). Malo prostoru v dokoncovaci hale brani vytvafet u pracovist velké zasoby
r0zpracované vyroby. to je z hlediska Stihl¢ vyroby idedlni, protoZe ta se snazi zasoby

omezit.



Velké stroje v nove Casti haly nejsou mobilni, naopak jsou fixné umistény za seb

: *ny za sebou
v poiadi :
vyrovnavaci valee = 1. padaci nizky na sita — 2. padaci niizky na plech =

— 3. ohranovaci lis na plechy = 4 ohranovaci lis na falcovani a plechy =

— 5. Zatizeni k bodovému (odporovému) svafeni.

Ohranovaci lisy k sob€ stoji do pismene “L”, v prostoru mezi nimi je velky pracovni stil

pii kterém stoji bodova svarecka.

Piivatovani falci ksitim ze silnych dratd probiha ve staré, puvodni ¢asti
dokoncovaci haly blizko vstupnich vrat. Zde jsou umistény stoly ke svarovani.
Svéfeni Je operace vyuzivana také v udrzbé, a pravé ve staré ¢asti haly se nachazi
dal3i dveé dilny se stroji a nastroji pro tdrzbu ¢i k vyrobé nékterych &asti vyrobnich

stroju, napf. krepovacich kol.

Brusné kotouce k zarezavani sit velkych rozméru, ktera se nevejdou do haly, anebo sit ze
silnych drétu jsou prenosné elektrické nastroje, se kterymi se pracuje vné dokonc¢ovaci haly

pod pristreSkem.

6.2 Plynuly tok podle poptavky

Hodnoceni: 4
Idedlni stav pro dosazeni 5 bodu: Veskeré vyrobni procesy na hale by se dély na bazi
pravého One Piece Flow. Produkce by mezi zpracovatelskymi operacemi tekla po jednom
kuse. Zaméstnanci by plné chapali smysl plynul¢ho toku a nepretrzit¢ se usilovali
0 zvyieni jeho efektivnosti. Neexistovaly by ztraty vpodobé cekani, a hlavné
nadprodukce.

; p e 5 : R BB SR avky pii zpracovani vvetsiny
Virobni tok v ramei dokoncovaci haly je plynuly podle poptay Ky pr1 Zpre

: L T ich davkach.
druhii sit. Sita putuji pres dokoncovaci halu v razné velkych vyrobnich

\cv'/.nikn_ii ztraty v podobé nadprodukcee.
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Neni zde uplatnén idedlni one-piece flow, tedy tok, kde vjrobni ddvky tvoH jeden

kus. nybrz vyrobni davky jsou s ohledem na druh dohotovovaného sita voleny

v takové velikosti, aby na vsech stanovistich v rameci vyrobniho procesu byli

pracovnici vzdy optimalné vytizeni. Jde o vyrobni davky nékolikakusové v distyeh

pripadech az desitky kusu, ale velikost neni pevné déna. Zpravidla jde o celou

zakazku uréitého druhu sit.

Sita nefalcovana stiihana jsou na dokoncovaci hale minimalni dobu, po privezeni jsou

polozena K padacim nuzkam a po zastiizeni odvezena na expedi¢ni sklad.

Zasoby rozpracované vyroby se vytvaii béhem zpracovani sit uréenych k ofalcovani — po
stithani na padacich nizkach nebo zafezani brusnymi kotougi jsou uloZena s pribéznou

kartou na misto podél zdi, odkud si je vezmou pracovnici k lisu na falcovani.

Pozitivum: Pfevazné nedochazi k tomu, ze by pracovnici u lisu k falcovani neméli
pfipravena sita od stfihacu na padacich nizkach, a v disledku toho neméli co délat.
Stiihac¢i prioritné zastiihnou sita ur¢ena k falcovani, ktera poznaji podle pribéznych karet,
doprovazejicich zakazky. aby je nasledné predali k falcovani.. Pracovnici u lisu podle
informaci z novych zakazkovych listu pfipravuji plechy na ofalcovani sit, ktera se teprve

tkaji na malé nebo tézké vyrobni hale.

6.3 Takt Time

Hodnoceni: 1

Idealni stav pro dosazeni 5 hodu: Rychlost vyroby je kontrolovana pomoci Takt Time. Takt

, 5005 » vorobni -ocesu délené velikosti poptavky:.
Time se vypocita jako podil pribézné dob) vyrobniho procesu délené velikosti popta k)

Ve firmé Sikr. s. r. 0. viibec nepracuji s Takt Time. nemaji ponéti o jeho vyuziti.



podle vysledku analyzy Takt Time vypogitany za dny v obdobi od 6.3

o Sl RN T s
14.3. se pohyboval od 2 po 13 minut na kuys odvedené

o | produkce. Je patrné, 7e denni
mnozstvi odvadeénych produkti riznych druhg se znacné lisilo a 7e

vyroba v jednotlivych
dnech byla nevyvazena.

Rozdily v hodnotach Takt Time zfejmé zapficinilo to, 7e byly realizovany zakazky na sita

sriznou pracnosti — je napi. rozdil mezi nefalcovanymi sity stfihanymi, které prochazi

pouze zpracovatelskou operaci zastiihovani na padacich nuzkach kdezto klasicka
falcovana sita jsou opatfovana plechem a ohybéna, pricez plechy jsou predtim také

pripravovany ohybanim.

6.4 Systém tahu

Hodnoceni: 2
Idealni stav pro dosazeni 5 bodu: Produkce je zcela Fizena na zdikladé tahu. Zasoby ve

yrobé jsou prisné omezeny KanBanem. Systém je vysoce disciplinovany.

Ve vyrobé nelze aplikovat dusledny princip tahu, podpofeny KanBanem. Ten je totiz
zalozen na urcité vysi vyrobnich davek, a to nelze vyuzit tam, kde se nevyrabi velké

objemy stejné produkce.

Pouze pii piipravé plecht na falcovani se uplatiuje princip tahu. Pracovnici na zaklade
zakizkovych listil v predstihu pozadaji skladnika o dodani plechu. Jinak sita vstupuji a jsou

tlacena vyrobnim procesem.

Vyroba probiha na zakladé potvrzenych objednavek. Zakaznik poptavé u oddéleni prodeje
virobky, a prodejce znaly moznosti a schopnosti vyroby ucini zikaznikovi nabidku.
72 ; : L e e R L S ystaven zakazkovy
Lakaznik zasle objednavku, na jejimz zaklade je ve firme Sikr, s. r. 0. vystave )

: , , : ok s sovaci > v predstihu
list. Podle adaji v prislusném zakazkovem listu se na dokoncovaci hale v pre

Pfipravi plechy k falcovéni.
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6.5 Rovnomérné pracovni zatizenj

Hodnoceni: 4,5
Idealnt stav pro dosazeni 5 bodi: Pracovnici pracuji roviomérné v pribéhu pracovni

doby. Zadné zasoby hotové produkce i S ; y LIRS
) ! » Ant pri zméndch poptdavky. Vykonnost nent ovlivnéna

-ménami ve velikosti dodavek.

Pracovnici na dokoncovaci hale jsou rovnomérné pracovné vytizeni. Svafe¢ ma soucasné

na starosti udrzbu strojii a zafizeni, pracovnici u falcovaciho stroje v pripadé, ze pravé
nefalcuji sita, pripravuji plechy na sita, ktera se jesté tkaji. Néktefi pracovnici od stavu
namalé a tézké hale jsou k dispozici ke svafeni. Jinak jsou vsichni pracovnici na

dokoncovaci hale schopni obslouzit kterékoliv pracovisté v pripadé potieby.

6.6 Standardizované pracovni postupy

Hodnoceni: 3
Idedlni stav pro dosazeni 5 bodu. VSechny procesy probihajici béhem zpracovani produktu
jsou zdokumentovany a v kontrolovaném standardnim formatu, aby byla zajisténa stabilita

procesu a opakovatelnost vyroby produktit ve spravné kvalité.

Nejsou definovany vyrobni procesy, zahrnujici ¢tyfi ¢innosti: zpracovani. manipulaci,
prepravu a ¢ekani. Jsou dokumentovany technologicke procesy tak, ze byly vytvoreny
typové technologické postupy pro viechny zpracovatelské operace béhem procest, aby
byla zajisténa opakovatelnost a kvalita jednotlivych procesu. Bylo to jednou s podminek
pro udéleni certifikace jakosti CSN EN 1SO 9002.

Co se tyce falcovanych sit, tvary falch jsou na pracm-‘iﬁtich k dispozici na obrazcich, které

}50” naVH:p(an HpCC”]Ck@Ch pO?UdﬂVkﬂ uprSﬁnvﬁny[ﬂkC primo na Zakazkovych listech.
Napiiklad jsou uvedeny informace o poctu a rozte¢ich upinacich Sroubt na falcovanych

Sitech.
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1iiku nemaji stanove feby ¢
V podr i noveny normy spotieby ¢asu Pro zpracovatelské operace, vyjimkou je
odporové svareni, ke kterému existuji tabulky s orientacnimi délkami svar podle sily
plechti a dratu a nastaveného rezimu.

Pribéznad Karta, doprovazejici zakazku vyrobnim procesem, neobsahuje zpracovatelské

operace a presncjsi terminy plnéni zpracovatelskych operaci, pouze datum uvolnéni

zakazKy pro vyrobu a data splnéni a odpoveédné pracovniky u vSech vyrobnich etap.

Pozitivem je zjednozna¢néni a dokumentovani firemnich procest ovliviwujicich jakost
produktu a kvalitu sluzeb. Od roku 2001 se spolecnost stala drritelem certifikatu
systému jakosti CSN EN ISO 9002, ktery vydal Cesky lodni a primyslovy registr v
Praze. Certifikovany systém jakosti se vztahuje na dodavky veskerych vyrobki a na

poradensky servis.

6.7 Poka Yoke

Hodnoceni: 1

Idedlni stav pro dosazeni 5 bodu: Uplatije se jak vizudlni upozornéni na chyby v
operacich, tak mechanicka zarizeni pro automatické zastaveni operace. Prvnim krokem pri
zajistovani korenovych pricin vzniku problému je Poka Yoke. Vsichni jsou so védomi

hodnoty Poka Yoke a vyuZivaji ho.

Na dokon¢ovaci hale se Poka Yoke viibec nevyuziva, zafizeni to neumoznuje.

6.8 Eliminace ztrat

Hodnoceni: 1

orn — CEliminmee ~(rat fakoZto cinnost nepridavajici hodnotu,
ldedini stav pro dosazeni 5 bodu. Eliminace ztrat, jakozto cinnost nej ]

je soucasti kazdodenniho provozu. Vsichni jsou si védomi existence sedmi druhu ztrat (viz.

10



teoreticka cast str. ). Podrobné zabezpecovini process: wi
Hi _.D? acesuy mfnjma[j» ' e t v v ,
zuje vyskyt dalsich cinnosti

ne’}”"fd‘i"‘?}'f'i’h hodnotu a snazi se zlepsit vyrobni efektivitu

: = w ] 4 el
Je firmé Sikr, s. r. 0. maji jen povrchni cdomi At '
\ J1 jen povrchni povédomi o ztratach. Eviduji pouze ztraty ve

formé odpadu béhem vyroby, coz ¢ini cca 10% z asi 80 t ro¢né zpracovaného materialu

respektive dratu.

Pozitivum: Z duvodu uspory materialu, ¢asu a urychleni pribéhu zakazek zadava do

vyroby vedouci vyroby dle zakazkovych listi co nejvétsi mnozstvi stejnych druhi sit

(stejna okatost a prumér dratu). Polotovary riiznych zakézek jsou poté oddéleny od sebe.

6.9 Vizualni rizeni

Hodnoceni: 2
Idealni stav pro dosaZeni 5 bodu: Nastroje vizudlni kontroly k zajisténi vsech aspektii

wyroby jsou projednavany, ovladany a chapany na vsech urovnich uvniti’ podniku.

Nikde nejsou zobrazovany zadné ukazatele vykonnosti. V ramci vizualniho fizeni se
pouzivaji nakresy druhu falci, aby mohlo byt vylou¢eno vyrobeni produktu s nespravnymi
parametry. Kromé toho jsou vsem dostupné typové technologické postupy v papirove

podobé ve formatu A4.

Pozitivum: V piipadé nejasnosti a upfesiovini se pracovnici obraci na vedouciho vyroby,
¢imz se pro zménu uplatiuje jejich sluchove vnimani fizeni. Pracovnici jsou pred
pocdtkem vyroby seznameni v kancelfi vedouciho vyroby snovymi zakazkami, diky
¢emuz si napf. pracovnici k falcovani piipravuji plechy o spravnych rozmérech jesté diive,

nez jsou na halu dodana utkana sita z predchozi vyrobni etapy.
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6.10 Prehlednost pracovisté — «59»

Hodnoceni: 4

Jdedlni stav pro dosazeni 5 bodii: Kazdv ie cohor S ob o, S ;
dy je schopen presné Fici na jakém misté a v jakém

mnoZstvi se nachazi materidl, nastroje a stroje na hale. Uklid je dokonalou soucdsti tohoto

systému. Vsechny potrebné polozky jsou po viech strankdch perfekiné umistény

Dokoncovaci hala. respektive jeji nova cast, je mala. Je zde relativné ¢isto, pracovisté jsou
uklizena prubezné. nebot” pfi zpracovani padaji na zem odstiizky sit a plechii. Umisténi
polfchn)'-'ch stroju a nastroju jsou dana, kazdy vi, co kde nalezne. Ve staré ¢asti haly jsou
mistnost udrzby a tzv. nastrojarna, kde se nachazeji mnoha dalsi zafizeni a nastroje, ktera

nejsou bezprostiedné nutna k vyrobe.

Polotovary — zastrizena sita pred falcovanim, pokud nemohou putovat rovnou od padacich
nizek k ohranovacim lisum. jsou pokladana na vyhranéné misto podél zdi, odkud si je

vezmou pracovnici na falcovani, az na né pfijde fada.

Dva druhy plechu pred stiihanim jsou polozeny pied a vedle padacich nuzek. Zohybane

plechy k falcovani jsou v rohu mezi ohrafovacimi lisy srovnané v regalu a opfeny kolem

neéj.

Pozitivum: Néstroje jsou ukladany na sva mista. V hale nelezi nikde zbytecne véci.

6.11 Kvalita

Hodnoceni: 5

e 2 e . Pranounici provadi s controlu v kazdém useku
ldedlni stav ohodnoceny 5 body: Pracovhic provadi samokc ntrolt

Wrobniho procesu. Objevi-li se chyby v kvalité, je proces zastaven, priciny chyby jsou

o i k chybé nedochazelo.
vsledoviny az ke zdroji, a provedena opatrent, aby jiz k chybé nedochaze



Pracuje se § pouzitim meicich pomdcek (metrit), protoze odchylka od zadanych parametri
sita by méla nemilé nasledky zejména u sit faley, které jsou urceny k napinani na tridici
zatizeni, jez ma také pokazdé specifické rozmery. V podstaté by nebyla jindg moznost, nez

yrobit nahradni produkt. coz oviem TS : :
dade P coz ovsem zahrnuje také opétovné tkani polotovaru.

Pozitivum: Zabudovani_ kvality do procesii. Pracovnici provadéji samokontrolu béhem

zpracovani, aby odhalili abnormality a identifikovali problémy uz v misté vzniku chyby.

Jsou odpovédni za kvalitu provedeni &innosti a za to, pokud by jim unikla vada na

vyrobku, kterou by odhalil skladnik p#i namatkové kontrole.

Nelze odpoutat lidi od stroji pro produktivitu a humanitu prace. Zafizeni, stroje a nastroje
na dokoncovaci hale se neobejdou bez obsluznych pracovnikii. U kazdého stroje jsou 1-2
pracovnici, ktefi je ovladaji a manipuluji s polotovary. U padacich ntiiZek na sita, na plechy,
a stejné tak k lisu na falcovani jsou potieba 2 lidé. Lis na plechy obslouzi 1 pracovnik.
Bodovou svareCku ovlada 1 ¢lovek, u zpracovani velkych sit mu poméaha druhy. Se dvéma
brusnymi kotou¢i pracuji 2 pracovnici od padacich nuzek na sita. Svafeni ma na starosti

| pracovnik.

6.12 TPM

Hodnoceni: 2,5

Idedlni stav pro dosazeni 5 bodu: Programy vylepSovani vybaveni jsou spojeny s programy
[ L4 4 - X 4 v N 4 M ) 1 H 1 1 /] - H

preventivni tidrzby. Operacni persondl pracuje spolecné se spravcem Planovani udrzby a

tovarnimi inzenyry. Nedochadzi k neplanovanému zastavent chodu stroju.

(SR A fris deatess S ydné, dale jednou mesi¢né VEtSi revize
Udrzba je provadéna podle planu Gdrzby jednou tydne, dale )

stavu stroji. Za chodu a malych prestavek stroje pracovnici provadi drobnou preventivni

idrzbu — ocisténi stroje. promazani. Pracovnici u stroju také obcas dokazi v nekterych
. e e e A avar k dispozici ve vedle)si
pripadech odstranit zavadu na stroji saml. Jinak je adrzbai/opravar k dispozici ve il

Casti haly, kdyZ je ho potieba.
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6.13 Multifunkcnost a flexibilita pracovniki

Hodnoceni: 4,5
ldedlni stav pro dosaZeni 5 body: Zaméstnanci jsou plné flexibilni v ramci celého

wrobniho procesu. Jsou schopni realizovat vSechny zpracovatelské operace Management

kontroluje rozvrzeni pruzné pracovni doby, aby byly aby zviddnuty nevylucitelné vykyvy

y pracovnim zatizeni a poptdavce.
Multifunkénost a flexibilita jsou pfedpoklady pro rovnomérmé vytizeni pracovniku.

Pozitivum: Na dokoncovaci hale je kazdy schopen obsluhy kazdého pracovisté. Pracovnici
jsou multifunkéni a ovladaji vSechna vyrobni zafizeni. Jsou vedeni k absolvovani
svareCského kurzu. V obdobi vétSiho mnozstvi zakazek je zvy3ovana kapacita pracovni
doby navySenim ranni smény o prescas, nebo dokonce do¢asnym zavedenim druhé,

tj. odpoledni smény.
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7 PRIPADOVA STUDIF - DOPORUCEN]

V této Casti je provedena pripadova studie aplikace principi LP na typov

¢ predstavitele
a doporuceny kroky

. Jak v prvni fadé pos e
J prvni fad¢ postupovat Pt snaze o lepsi hodnoceni vybranych
oblasti aplikace LP.

7.1 Pruzné linky - doporuéeni

Zvazit moznost vybaveni haly snadno ovladatelnym pomocnym prepravnim prostredkem

(podstavee s koly a drzadly pro uchopeni). To by zjednodusilo manipulaci a prepravu sit
od zastiihovani k falcovani namisto prenosu rukama nebo vysokozdviznym vozikem

skladnika. Omezilo by to Cekani na polotovary, usnadnila by se mani pulace.

7.2 Plynuly tok podle poptavky - doporuéeni

Neni realné vytvorit plynuly tok one-piece flow. Presto v hale nevznika nadprodukce.
Doporucuje se proto skolenim zduraznit smysl a pfinosy plynul¢ho toku na vSech Grovnich

fizeni a mezi pracovniky.

7.3 Takt Time - doporuceni

Takt Time pfedur¢uje rytmus vyroby. Je tieba vyrobni procesy stabilizovat. Bylo by

vhodné propocitavat a nazorné zobrazovaz Takt Time pravidelné. Doporucuje se na

viditelné misto umistit tabuli. kde by samofidici se pracovnict z¢ smeny fixem vytvarel
planované denni rozvrhy vyroby. které by nevedly k tak velké fluktuaci hodnot Takt Time

vrizné dny, jako je tomu doposud. Rozvrhy by respektovaly prubezné doby trvani

‘pracovatelskych operaci a vedly k vyrabéni vyvazenc produkce (). presne I« hc

, o saduie zakaznik). Vvsledkem
8 vtakovém mnozstvi. v jakém to k danému terminu pozaduje zaka | R
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tohoto postupu by bylo vytvoreni nekolikq variant dennich rozyrhi vyrob kterych b
Y. ze kterych by

se vzdy vybral ten nejvhodngjsi. Die toho by se ur¢ilo, kolik pracovnikii bude téeba na jeho

splnéni.

74 Tahovy systém - doporuéeni

Naddle vyuzivat informaci z novych zakazkovych listi a pripravovat plechy k falcovani

v pozadovanych parametrech v pfedstihu.

7.5 Standardizované pracovni postupy - doporuéeni

Bylo by vhodné stanovit aspon orientatné normy spotfeby asu pro zpracovatelskeé

operace, nebot” bez toho se planovani neobejde.

Co se tyCe dokumentace jednotlivych zakazek, lze zvazit, zda by prubézna karta,
doprovazejici zakazku vyrobnim procesem, neméla obsahovat zpracovatelské operace.
Dile zménit formulaf prabézné karty tak, aby respektovala technologicky postup. Pro lepsi
pichled obohatit pribéznou kartu o terminy zahajeni a ukonceni zakazky a jednotlivych

zpracovatelskych operaci.

7.6 Eliminace ztrat - doporuceni
Nestaci znat vysi ztraty na materidlu. Je tfeba seznamit lidi s problematikou existence tzv.
sedmi druht ztrat podle Toyoty. K tomu by mohlo dopomoci specialni  Skoleni

zaméstnancii. Cilem je je eliminovat zasoby.
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7.7 Vizualni Fizeni - doporuéeni

Doporuceno prubézné propocitavat - STy - : . -
p p propocitavat aktualni ukazatele vykonnosti, jako hlaseni zmetku ¢i

e xné 4 S bt =l L= I i e 3 . = . .
odvedené kusy a prezentovat je ve srozumitelné formé na viditelném misté na nasténce za

ucelem Intormovani pracovniki o vysledeich a realizovanych zlepseni. Pro nazornost

pouzivat graly, napt. sloupcové, kolacové apod.

anni rozvrhy vvroby by si dikv samoiizeni 0o o : S e
Der y vyroby by si diky samofizeni mohli pracovnici sami vytvaret a zvefejnovat

na nasténce, také sami zaznamendvat jejich plnéni.

7.8 TPM - doporuéeni

Je potieba prosazovat preventivni udrzbu, tj. za chodu a malych prestavek stroje, udélat si

na ni ¢as a nacvicit, aby probihala co nejkratsi dobu.

7.9 Multifunkénost a flexibilita pracovniki - doporuceni

Multifunkénost a flexibilita jsou predpokladem pro rovnomémé vytizeni pracovniki.
Pruzna pracovni doba a schopnost pracovniku obslouzit ruzna pracovisté je pozitivum,
které je vhodné dale podporovat.

Jistym omezenim je nutnost obsluhy ohranovacich lisi a padacich nuzek dvéma

pracovniky. Dalo by se zvazit, zda tuto zalezitost nelze n¢jak ovlivnit.
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ZAVER

Naplni této diplomoveé price bylo provést analyzu systému fizeni vyroby se zaméfenim na
principy Stihlé vyroby ve firm¢ Sikr. s. 1. o v Hefmanicich v Podjestédi, vyrabéjici

prumyslova sita, a na zikladé zjisténych poznatkii zhodnotit soucasny stav, a pripadné

navrhnout opatieni k jeho zlepsen;.

Teoreticka Cast se pouze strucné vénuje n¢kterym zakladnim principtim §tihlé vyroby. Pro
prvotni, avsak podrobnéjsi objasnéni dané problematiky je vhodné prostudovat odbornou

literaturu, pficemz znalost anglického jazyka je téméf nutnosti.

Analyza systému fizeni vyroby zacina pohledem na hmotny tok v ramei celého vyrobniho
procesu po vSech halach, avsak postupné se zaméfuje na dohotovujici fazi, ktera je

realizovana na dokoncovaci hale.

Schémata prostorového usporadani vyrobnich hal ziskala autorka odpozorovanim
a zakreslenim pfimo v halach pfi odpolednich sménach, kdy nebylo na pracovistich prilis

rusno.

Na zdkladé typovych technologickych postupt vétSiny zpracovatelskych operaci, které
vytvofil pan Luk4s Hartman, byly sestaveny technologické postupy dohotovujici faze pro
Sest typickych predstaviteld sit vyrabénych firmou Sikr, s. r. 0. Typové technologické
postupy spliiuji jen aspekt kvality, avsak pro fizeni vyroby je nezbytné mit identifikované

a zmapované jednotlivé procesy vyroby aspon typickych predstaviteli produktu.

Po provedeni situaéni analyzy se zaméfenim na uplatnovani principtu Stihlé vyroby
v podniku se do jisté miry prokazalo, Ze i bez teoretickych znalosti konceptu LP je firma
¢asto na dobré az vyborné pozici z hlediska hodnoceni vybranych principu.

Ze tfinacti vybranychprincipa LP podnik velmi dobre uplatiiuje Ctyfi, a to: Pruzné bunky,
Plynuly tok podle poptavky. Rovnomérné pracovni zatizeni, Pichlednost pracoviste — 58,

Kvalita a Multifunkénost a flexibilita pracovniku. Ve dvou principech se situace pohybuje
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kolem prumeru. Dvé oblasti vykazuji jen mal¢ znamky uplatnéni principii LP. K plnéni tfi

principu vibee nedochdzi, jsou to: Takt Time. Poka Yoke a Eliminace ztrat

. b ] P e alra ) A ons L . -
Princip Poka Yoke nelze na soucasném zarizeni dokoncovaci haly uplatnit. Avsak bylo by

vhodné pravideln¢ propocitavat a nazorne zobrazovaz Takt Time. Doporucuje se nechat

samofidici se¢ pracovnici ze smény vytvafet na tabuli denni rozvrhy vyroby, které by

nevedly ktak velké fluktuaci hodnot Takt Time. Dale je treba seznamit lidi
s problematikou existence tzv. sedmi druht ztrat podle Toyoty. K tomu by mohlo

dopomoci specialni skoleni zaméstnanch.

Obecnym doporucenim ohledné zlep3eni uplatnéni v dalsich principech LP je predevsim
absolvovani specialniho Skoleni, zaméfeného na tuto problematiku, které nabizeji mnohé

firmy v ramci své podnikatelské ¢innosti. Lze je nalézt na Internetu.

Pro usnadnéni manipulace a prepravy sit mezi pracovisti na dokoncovaci hale by bylo
vhodné vybavit halu snadno ovladatelnym pomocnym piepravnim prostiedkem (podstavec
s koly a drzadly pro uchopeni). Ten by omezil pfenaseni sit rukama nebo vysokozdviznym
vozikem skladnika, coz by eliminovalo ztraty zpusobené ¢ekanim — a eliminace sedmi

druhu ztrat je cilem Stihlé vyroby.

Pro planovéni vyrobniho procesu je potfeba znat doby trvani jednotlivych operaci.. Protoze
se ve firmé nepracuje s asovymi normativy a normy spotieby Casu zpracovatelskych
operaci nejsou k dispozici, pro spocteni pribézné doby bylo nutné obstarat je. Hrubé
normy spoticby ¢asu zpracovatelskych operaci v ramci dohotovujici faze byly autorkou
diplomové prace méfeny stopkami piimo na dokoncovaci hale v ranni sméné. DalSim
praktickym doporucenim je zménit formular pribézné Kkarty tak, aby respektovala
technologicky postup. Pro lepsi piehled obohatit prubéznou kartu o terminy zahajeni a

ukonéeni zpracovatelskych operact..

Pro zlepseni informovanosti pracovniki o vysledeich a realizovanych zlepSeni. se navrhuje
prubézné propocitavat ukazatele vykonnosti a vizualizovat je na nasténce prostirednictvim

grafu.
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Dalsim krokem ke Stihlosti* je prosazovat preventivni udrzbu, tj. za chodu a malych

prestavek stroje a nechat pracovniky trénovat, aby probihala co nejkratsi dobu. Diky tomu

se vylouci situace ' dochaze . .
R » kdy by dochdzelo k neplanovanému zastaveni chodu strojii z divodi

poruch a s tim spojenym ztratam.

Multifunk¢nost a flexibilita jsou piedpokladem pro rovnomérné vytizeni pracovniki.

Pruzna pracovni doba a schopnost pracovnikii obslouzit riizna pracovisté je kladem, ktery

se musi stale podporovat.

Ekonomické zhodnoceni nelze podat piimo prostiednictvim urcitych ekonomickych
ukazateld, nebot nejsou k dispozici miry a Gdaje, se kterymi by se dalo srovnavat. Oviem
ma se za to, ze strategie Stihlé vyroby pii spravném zavedeni k pozitivnim dopadiim, jako
jse eliminace ztrat, snizeni vazan¢ho kapitdlu v zasobach, kratsi pribézné doby,
a také vyssi zisky. Diky nizsim nakladim roste konkurenceschopnost producentt, zvysuje

se kvalita a producenti jsou schopni véas a spravné reagovat na zmény v poptavce.
Splnéni dil¢iho cile autorky, a to dokazani, ze firma Sikr, s. r. 0. uplatiiuje mnohé principy

LM i bez znalosti jejich teorie, se podafilo. Nicméné stéile existuje dost oblasti, ve kterych

Ize plno véci zlepsit.
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