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1. Uvod

Zadanim mé bakalaiské prace je navrh nového zpisobu piesefizeni stroje Pfiffner
Hydromat, ktery je v provozu ve firmé Ateso, a.s. Hodkovice nad Mohelkou Touto
problematikou se v této praci zabyvam proto, Ze tento problém a jeho feseni spada do
oblasti logistiky a velmi se pfiblizuje téz problémim projektového managementu, coz jsou

oblasti, které mne zaujaly a stavaji se v soucasnosti velmi aktualnimi.

Nase spole€nost jiz vice nez pét let funguje jako demokraticka se vSemi s tim
souvisejicimi okolnostmi. Dosahli jsme vétsich osobnich svobod, ale jako dan za tuto jakoby
ulevu se musime potykat s vétsi odpovédnosti za své ¢iny. Podobné jsou na tom t€z
podniky, u kterych odpadlo drivéjsi centralni direktivni fizeni a tim ziskaly velky prostor pro
rozhodovani o svém dalsim fungovani. Naproti tomu vedeni podnikt ziskalo mnohem vétsi
odpovédnost za rozhodovani souvisejici s dalsim zaméfenim a vyvojem podniku.
V souvislosti s rozvojem soukromého podnikani u nas vzniklo v nasi zemi téz vysoce
konkurencni prostredi, které nuti témér vSechna vedeni firem, az na nékolik malo
monopolnich vyjimek, aby se velmi podrobné vénovali sledovani konkurence na daném trhu,
vyvoje novych trendlii a moznosti, a z toho pak peclivé vyvozovali nejvhodnéjsi rozhodnuti,

ktera by zlepsila pozici podniku, nebo alespon udrzela jeho postaveni na trhu

V této bakalafské praci se vénuji navrhu presefizeni stroje Pfiffner Hydromat, ktery
je soucasti vyrobni linky na vyrobu tlumi¢i ve firmé Ateso, as v Hodkovicich nad
Mohelkou. Pracovnici vedeni firmy si plné uvédomuji situaci v konkurenénim prostiedi a i
presto, nebo mozna pravé proto, ze se jedna o dodavatele tlumi¢i pro automobilovou
akciovou spole¢nost Skoda, snazi se si svoji pozici zlepsit a uplatiiovat nové postupy, které
k tomuto zlepSeni jisté prisp€ji. V podniku doslo napfiklad ke zménam v oblasti skladového
hospodarstvi, nebo v metodach navaznosti dodavek materialu, viastni vyroby a expedice
S touto snahou souvisi téz téma mé bakalarské prace, ktera jisté prispéje k podpofeni

novych trendi uplatnujicich se v této perspektivni firmé.



2. Soucasna situace

2.1 Podminky trzniho prostredi

V souvislosti s otevienim trhu v nasi zemi doslo nejen k velkému nariistu domaci,
ale i zahrani¢ni konkurence S otevienim nadi ekonomiky svétu téz souvisi snaha nasich
domacich firem prosadit se na zahrani¢nich trzich . Z toho vychazi nutnost velmi pruzné
reagovat na rychle se ménici podminky a uplatiiovat ve svych postupech nejnovéjsi
myslenky a trendy, které se zde objevuji Tento tkol neni jisté jednoduchy ani pro firmy,
které jsou jiz v konkurenénim boji a reakcich na ménici se podminky zbéhlé, natoz pak pro
nase firmy, na které je$té k tomu pulsobi nestalost podminek v nasi ekonomice, jako je

napfiklad rychle se ménici legislativa, kterym jsou nuceny se tyto pfizpisobovat.

Dulezitym faktorem ovliviiujicim produkci a soucasné velikou zbrani oproti
konkurenci je ¢as. Obstarani kapitalu na moderni vyrobni zafizeni jisté neni v soucasné dobé
nejjednodussi, ale jisté se da zvladnout. Za tohoto predpokladu maji vsichni konkurenti
v dané oblasti pfiblizné stejné podminky a moznosti pfistupu k nejmodernéjSim
technologiim. V této situaci jsou firmy nuceny hledat jinou konkurenéni vyhodu a tou muize
byt pravé co nejlepsi zvladnuti vyuzivani faktoru casu. Toto by se vSak nemélo
uskutecfiovat pouze sledovanim jinych firem, tedy konkurentt, a jejich napodobovanim
V podnikani je obvykle hra na vécné druhého pouze hrou se ztratou Pokud si
pronasledovatel vybere pohyblivy cil, zlistava za nim vzdy o krok ¢&i dva pozadu. Velky

podil na zisku pak pfipadne vitézim

V soucasném konkuren¢nim prostfedi se stava dominantnim faktorem rychlost, se
kterou mohou firmy na trh dodat vyrobek nebo sluzby. Skutenost, ze i nékteré zapadni
firmy dosud nepfijaly za své strategie vychazejici zfaktoru casu, snizuje jejich
konkurenceschopnost také proti nasim perspektivnim firmam Kvalita a cena jsou stale
dulezité, protoze dnesni narocny spotrebitel zada svétovou kvalitu za konkurence schopnou

cenu V pfipad€, Ze viechny vedouci firmy v odvétvi dosahnou vysoké arovné kvality, pak
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pouze kvalitou nové zakazniky neziskaji A zde nastupuje faktor Casu v podobé rychlé

reakce na jejich potreby.

Firmy, které uplatiiuji nakladovou strategii a snazi se neustale snizovat naklady a
zvysovat kvalitu, nakonec zaostanou, protoze jejich konkurence se zvysi a tyto podniky
zjisti, ze se soustiedily na §patny ter¢ a nakonec prohraly. Pokud si zakaznik mize vybrat
mezi vyrobky nebo sluzbami, které maji srovnatelnou cenu, pak se vétsinou rozhodne pro

vyrobek nebo sluzbu, ktery je dodan rychleji. Vychodiskem je tedy rychlost reakce. [1]

Zakaznici dnes a jisté téz v budoucnu chtéji vse . cenu, kvalitu a v€asnost dodavek.
ProtoZze zakaznici pozaduji stalé hyckani zbozim a sluzbami, musi hrat zkraceni Casu
potiebného k uspokojeni zakaznikovych prani nejdulezitéjsi roli ve firemni strategii
konkurenéni schopnosti. Firmy musi zkratit ¢as, ktery ubéhne mezi vznikem napadu a jeho
realizaci, tedy mezi chvili, kdy zakaznik projevi své prani a kdy bude tato jeho potreba

uspokojena. Objevuje se tu tedy jakasi forma zavodu s Casem

Experti na zvySovani efektivnosti se orientuji na nejlepsi zptsob provedeni
nekterého z usekl prace Uzivatelé metody ,zavodu s ¢asem™ se snazi transformovat celou
organizaci do jednoho celku, ktery se zaméfi na celkovy cas potiebny k dodani vyrobku
nebo sluzby Pokud chce firma podstoupit zavod nejen s ostatnimi firmami, ale také

s Casem, je nucena provést zasadni zmény v organizaci procest probihajicich v podniku. [1]

V dnesni dobé se opét zacina vehementné uplatiiovat staré pofekadlo ,Cas jsou
penize” Dnesni firmy, které se chtéji uplatnit na trhu i pfes rostouci konkurenci, si vyznam
tohoto pofekadla musi plné uvédomit. Zatimco v dosavadnim pojeti Uspory penéz
dochazelo hlavné k orientaci na snizovani naklada, v souCasnosti se stale ve vétsi mire
uplatiiuje metoda zkracovani spotfeby €asu a tim vlastné také uspora finan¢nich prostredki
Firma rychleji reaguje na spotfebitelskou poptavku a tim dosahuje vétsiho uspokojeni
potieb zakaznik(, coz vede ke zvyseni prodeje Timto zpusobem dochazi k preméné ¢asu na

penize Firmy poznavaji, ze redukci ¢asu bez jakéhokoliv daliho usili snizuji naklady
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Nejrychleji se rozvijejici odvétvi naseho hospodafstvi je zcela jisté odvétvi sluzeb.
Podniky poskytujici sluzby jsou v piimém kontaktu se zakaznikem a jsou tedy jako prvni
nuceni reagovat na pozadavky spotiebiteli, které se tykaji také zkraceni Casu potfebného
k uspokojeni jejich potfeb Dalsim faktorem ovliviiujicim podniky v terciarni sféfe je to, ze
sluzby nelze skladovat a musi byt poskytnuty na objednavku a proto musi byt ten, kdo je

poskytuje v tésném kontaktu se zakaznikem.

Stejné jako v odvétvi sluzeb objevuji se firmy, které zavodi s asem, ve vSech
moznych odvétvich vyroby. Ve sluzbach, které jsou v mnohem bezprostiednéjsim kontaktu
se zakaznikem, se ale zmény rychlosti projevuji mnohem zfetelnéji. Postupy zaméfené na
mohou byt zastinény zdlouhavym distribu¢nim systémem a pomalymi sluzbami zakazniktum.
Vyroba predstavuje pouze jednu fazi v cyklu uspokojovani zakaznikovych potieb. Pro
zakaznika ma uspora Casu pii vyrobé stejny vyznam, jako uspora Casu dosazena béhem
distribuce zbozi nebo pfi poskytovani sluzeb zakaznikiim Spotiebitel chce dostat zbozi co

nejrychleji poté, co projevi svou potrebu. [1]

2.2 Situace v podniku

Tato bakalarska prace je zpracovana ve spolupraci s firmou Ateso, a.s. Hodkovice
nad Mohelkou. Tato firma se zabyva vyrobou tlumi¢ti pro osobni automobily. Nejvétsim
odbératelem tlumiCovych sestav je v sou¢asnosti automobilova akciova spole¢nost Skoda
Mlada Boleslav. Ta odebira tlumi¢e pro modely fady Skoda Felicia. Dale se ve firmé
vyrabéji tlumice jako nahradni dily pro jiz nevyrabéné modely automobilti Skoda, ale také

pro jiné automobily jako napriklad Vaz.

V podniku jiz doslo k nékolika zménam, které jisté prispivaji ke zefektivnéni prace a
ke zvySeni konkurenceschopnosti podniku Jedna se napiiklad o zmény ve skladovém
hospodarstvi, nebo také napriklad v uloze logistiky ve firmé Hlavni zodpovédnost v oblasti

logistiky ve firmé pfipadla na pana Antonina KareSe, ktery zastava funkci logisticko-

11



vyrobniho zastupce feditele zavodu Diky svému obrovskému prehledu a velkym
zkuSenostem s fungovanim podniku mohl pievzit zodpovédnost za toky materiali od
dodavateli pres celou vyrobu az po expedici hotovych vyrobkii Timto prenesenim a
spojenim funkci nékolika oddéleni od nakupu materialu az po odbytové doslo k velmi
podstatnému zkraceni doby potiebné od vzneseni pozadavku ze strany zakaznika po
objednani a dodani materialu dodavatelem Dochazelo totiz k jisté velmi ¢astému jevu, kdy
si jednotliva oddéleni v jednani s oddélenim navazujicim ponechavala uritou rezervu,
kterou byla schopna kryt pfipadna zpozdéni, ¢i jiné problémy pii plnéni jejich pozadavki.
Tim dochazelo k prili§ véasnému objednavani materialu od dodavateli a k udrzovani
nadbytecnych zasob. Tento byl spojenim funkci vjednu zastavanou panem KareSem
eliminovan a velikost zasob a tedy i vazanych finan¢nich prostiedkd byla snizena na
minimum. Pan Kares, jako zastupce firmy, také spolupracoval na feSeni problému nalezeni

nového zpusobu presefizeni obrabéciho stroje Pfiffner Hydromat.

Obrabéci stroj Pfiffner Hydromat slouzi k vyrobé tlumi¢ovych tyéi a jedna se vlastné
0 nejuzsi misto celé vyroby v podniku Tento stroj pracuje v nepfetrzitém provozu a
protoze je jediny, prochazi pres n¢j veskera produkce tlumicovych tyéi v podniku. Jak jiz
bylo uvedeno, firma neprodukuje pouze jeden typ tlumic, ale jeji produkce v soucasnosti
obsahuje tlumiCe vyuzivajici dva typy tlumiovych ty¢i. Jedna se o tye s primérem 12 a
20 milimetri, jejichz vykresy jsou uvedeny v pfiloze 1 a 2. V souvislosti s planovanym
prodejem zavodu firmé Monroe pristupuje zde nutnost rozsifeni vyroby o tlumice a tedy i
tlumicové tyCe s designem Monroe, ktery se ponékud vice lisi od ty¢i vyrabénych nyni a

tedy 1 naroky na jeho zavedeni budou vyssi.



3. Pfiffner Hydromat

3.1 Teoretické moznosti

Stroj Hydromat firmy K. R Pfiffner AG, Svycarsko je hydraulicky stavebnicovy
automat specialné na vyrobu hiideli a opracovani rotujictho obrobku s pruznym a

ekonomickym zptisobem vyroby jak standardnich, tak individualnich soucasti

Obrazek 1 ukazuje stroj v sestaveni v doprovodném materialu, obrazky 2 a 3 ukazuji

stroj pfimo ve vyrobni hale firmy

Obr 1




Obr. 2

Obr 3

Tento stroj umoznuje ekonomickym zpusobem vyrabét soucastky ve velkych sériich
Pracuje s kovovymi ty¢emi, které prochaze)i ruznymi operacemi jako je napriklad lisovam a

rovnani Dale jsou umistény do plné automatického podavace, ktery je privadi piimo do



stroje pomoci podavaci trubice Na tomto stroji muze byt celkem namontovano 23
obrabécich jednotek (2 x 8 horizontalné a 7 vertikaln€), které pracuji soucasné na
obrobcich Jednotlivé obrobky jsou prenaseny pomoci dopravniho pasu umisténého mezi
obrabécimi jednotkami a posouva se po 2,7 sekundach Tento stroj muze byt pouzit pro
vyrobu soucastek z kovovych ty¢i o maximalnim pruméru 25 mm a délce od 200 do 500

mm [5]

Na obrazku 4 jsou vidét obrabéci hlavicky, upinaci sklicidla (prizmata) a dopravni

pas, ktery presunuje obrobky mezi stanicemi

Rozmisténi a nastaveni obrabécich hiideli se uréuje dle konkrétnich potieb obrobku
Soucastky mohou také rotovat, pokud je potieba Pohyb jednotek, pfisun matenialu.
rychlost jeho pfesunu je ur¢ena nezavislou nekoneéné proménlivou hydraulickou zaklopkou
Diky tomuto hydraulickému fizeni je mozné Hydromat rychle a ekonomicky prestavét na

vyrobu jiného typu vyrobku



Hydromat se 16-ti stanicemi nabizi nejvétsi moznosti vyroby siroke a rozmanité rady

soucastek Na tomto stroji je mozno provadét nejriiznéjsi operace jako vrtani, zvétsovani

otvorti, soustruzeni, frézovani, fezani nebo valcovani zavitd, Sikmeni, pricné obrabéni a jiné.

Obrobky jsou drzeny dvémi samovystiedujicimi hydraulickymi dvouéelistovymi sklicidly

standardné na kazdé stanici, ktera mohou byt prizpisobena na konkrétni typ vyrobku.

Vyrobky jsou posouvany pomoci hydraulického béziciho pasu [5]

3.1.1 Technické udaje

V tabulce & 1 jsou uvedeny zakladni technické udaje o stroji Pfiffner Hydromat

Tab. ¢. 1

Obrabéci stanice 8 ks
Obrabéci hridele, jednotky horizontalni 16 ks
vertikalni 7 ks
Posun, pootaceci ¢as 275
Svéraci systém, sklicidla 8 ks
Obrobek prifez - rozmer kulaty 25 mm
¢tverhranny 19 mm
Sestithelnik 22 mm
délka obrobku 200 - 500 mm
Rozmeéry délka 7,5m
Sirka 46 m
vyska 2,5m
Hmotnost 800 kg
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3.1.2 Piiklady pouziti

Na obrazku ¢ S jsou zobrazeny priklady nékterych vyrobku

Obr. 5

—

Tento stroj umozinuje mimo Jiné praci v téchto oblastech

automobilovy prumysl ojnice, hfidele, brzdoveé soucastky, pisty, karburatorove

soucastky, tlumiée narazi, ventily,
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motocyklovy prumysl - vzduchové ventily, pedaly, nozni paky,

hydraulicky a pneumaticky primysl - kuli¢kové ventily, elektromagnetické ventily, .
elektrotechnicky pramysl = zastréky, elektrické kolicky, soucasti elektrickych ventili,
upinaci pouzdra, skli¢idla, .. ;

drevaisky a stavebni primysl - Sroubovi, kotvice, nabytkaiské cepy, klinky, svorniky,
krizove klouby, =,

domaci naradi a spotiebice : pohanéci hiidele motorti el spotiebic, ... [5]

3.2 Praktické vyuziti

Jak jiz bylo uvedeno vyse, ve firmé Ateso se vyuziva stroj Hydromat k vyrobé
tlumicovych ty¢i Jedna se o nejuzsi misto vyrobniho procesu a tak je nutné mu vénovat
nalezitou pozornost Pfipraveny nastiithany material prochazi rovnackou do zasobniku,
odkud jej odebira automaticky podavac a postupné vklada do stroje. Tam na ném probihaji
jednotlivé obrabéci operace az ke konecnému tvaru, ktery je zobrazen na vykresech

v prilohach

Firma v dobé, kdy bylo méfeni provadéno, vyrabéla dva tipy tlumiCovych ty¢i a
pfipravovala se na pfipojeni k firmé Monroe a tudiz i1 k zafazeni dalsiho typu tyce do
vyroby. Pfi prechodu na jiny model tyCe je nutné provést piesefizeni a prenastaveni stroje a
v této dobé je nutné stroj zastavit. Cilem této prace bylo najit moznosti provedeni zmén ve
zpusobu presefizovani stroje, a to takové, které by vedly ke zkraceni doby vymény na
minimum. Doba pfesefizeni stroje je uvedena v technickém planu na 6 hodin. Optimalni
doba pro presefizeni stroje je po 22 tisicich vyrobenych kusech coz predstavuje pfiblizné 4

dny



4. Uspora &asu p¥i sefizovani strojii

4.1 Logistika jako zaklad

Pivodné se pojem ,Jlogistika“ pouzival ve vojenstvi pii feSeni otazek zpisobu
vojenského zasobovani a pohybu vojenskych jednotek. V poloviné 60. Let prevzala tento
pojem i ruzna civilni odvétvi v USA a ekonomicky rozvoj vtomto stoleti napomohl
rychlému proniknuti logistiky do civilniho Zivota, protoze se zde objevil silny tlak na
koordinovany a sledovany pohyb vSech hmotnych a hodnotovych toki. V soucasnosti se
objevuji rizné moznosti a zpusoby vykladu pojmu logistika, které maji ale mnoho
spole¢ného a lidi vétSinou podle zaméreni autora dané definice V této praci je logistika
povazovana za integrované planovani, formovani, provadéni a kontrolovani hmotnych a s
nimi spojenych informacnich tokt od dodavatele do podniku, uvniti podniku a od podniku
k odbérateli. Za objekt logistiky lze povazovat veskeré druhy materialt a zbozi, to znamena
vyrobni materialy, pomocné a provozni materialy, subdodavky a nahradni dily, obchodni
zbozi, stejné jako polotovary a hotové vyrobky. Pro koncepci logistiky je typicky systémové
teoreticky zpusob pozorovani, ktery vychazi z predpokladu, ze prvky systému nelze ménit
izolované, tj. bez u¢inku na jiné prvky, a toho Ize docilit pouze prostrednictvim spojeni
jejich synergickych u¢inki. Pfi kazdém rozhodovani je proto tieba zvazovat funkéni vztahy
mezi jednotlivymi oblastmi ukoli. Pfedmétem usili nema byt v zasadé optimalizace diléich

oblasti, ale vzdy a neustale optimalni feseni systému jako celku [3]

Cilem logistiky je optimalizace logistickych vykoni s jejimi komponentami,

logistickymi sluzbami a logistickymi naklady.



4.1.1 Logistické sluzby

Logistickeé vykony jsou zakaznikem vnimany ve formé logistickych sluzeb. Prvky
logistickych sluzeb jsou v podstateé -
- dodaci cas ( lhaty ),
- dodaci spolehlivost,
- dodaci pruznost ( flexibilita );

- dodaci kvalita.

Dodaci ¢as vyjadfuje dobu, ktera uplyne od predani objednavky zakaznikem az po
okamzik dostupnosti zbozi u zakaznika Kratsi dodaci lhiity umoziuji zakaznikim udrzovat
nizsi stavy zasob, coz jisté neni zanedbatelna otazka, uvazime-li souéasnou ekonomickou
situaci nadich podnikti a miru dostupnosti penéznich prostredkt. Je-li objednané zbozi na
skladé, pak se dodaci lhuta sklada zdoby na zpracovani objednavky, a doby na
komisionarskou cinnost, baleni, nakladani a dopravu Pokud je nutno objednané zbozi

vyrobit, je nutné k uvedenému Casu pricist jesté dobu vyroby

Dodaci spolehlivost ( dodrzovani lhiit ) vyjadfuje pravdépodobnost, se kterou bude
dodaci lhata dodrzena. Pokud nejsou dodaci lhity dodrzovany, miZze toto zpusobit
zakaznikum poruchy podnikovych procest a tim vyvolavat zvyseni nakladi. Faktory, které
ovliviiuji dodaci spolehlivost, jsou spolehlivost pracovnich postupi a dodaci pohotovost
Dodrzeni pfislibené dodaci lhity velkou mérou zavisi na dodrzovani dil€ich dodacich casu,
které ji uréuji. Muze dojit k tomu, ze nékteré objednavky zlistanou nezpracovany, nebo
napiiklad dopravce nedodrzi prislibené dopravni ¢asy. Tato nebezpeci je nutné néjakym
zpiisobem osetfit, ale nesmi se to dit prodluzovanim dodacich ¢asti nebo udrzovanim
nadmérnych zasob. Kazda ¢ast cyklu by méla byt dostatecné motivovana ke v€asnému a

spolehlivému pInéni danych akoli
Dodaci flexibilita vyjadiuje schopnost expedi¢niho systému pruzné reagovat na

pozadavky a prani zakazniki Patfi sen pfedevsim modality udélovani zakazek, jako napi

odbérni mnozstvi, ¢asovy okamzik predani zakazky, dale dodaci modality ( druh baleni,
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dopravni varianty, moznost dodavky na vyzvu ) a koneéné informace, které ma zakaznik
k dispozici 0 dodacich podminkach, stavu zakazky a vyfizovani stiznosti v pfipadé zavadné

expedice.

Dodaci kvalita vyjadiuje dodaci piesnost podle zptisobu a mnozstvi, jakoz i podle
stavu dodavky. V pripad€, Ze nelze objednany vyrobek expedovat, pak je mozno dodat
nahradou jiny vyrobek pouze se souhlasem zakaznika, protoze jinak miZe v disledku
nespokojenosti dojit ke ztraté. Kromé toho mohou vzniknout dalsi naklady na vyfizeni
stiznosti zakaznika a eventualni navraceni zbozi zakaznikem Také piesné dodrzeni
objednaného mnozstvi ma velky vyznam. Pokud se objednané mnozstvi piekroéi, zvysi se u
zakaznika naklady na skladovani, pokud se toto mnoZstvi nenaplni, mohou u zakaznika
nastat problémy v plynulosti vyroby. Aby mohla byt zakazka dodana v fadném stavu, je

treba ji opatfit vhodnym obalem.

4.1.2 Logistické naklady

Druhou komponentu logistického vykonu tvori logistické naklady, které je mozno
rozdélit do péti nakladovych bloki :
- naklady na fizeni a systém,
- naklady na zasoby,
- naklady na skladovani,
- naklady na dopravu,

- naklady na manipulaci

Naklady na systém zahrnuji naklady na formovani, planovani a kontrolu hmotnych
tokii Naklady na fizeni zahrnuji naklady na dil¢i funkce planovani vyrobnich programi,
dispoziéni &innosti, fizeni vyroby atd. Naklady na zasoby vznikaji udrzovanim zasob a
vazanim kapitalovych nakladi pro financovani zasob, riznych druhti pojisténi,
znehodnoceni a ztrat. Naklady na skladovani se skladaji z fixni slozky urCené na udrzovani

skladovych kapacit v pohotovosti a slozky nakladi na provadéné uskladiovaci a
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vyskladnovaci procesy K nakladim na dopravu patii naklady na vnitropodnikovou 1
mimopodnikovou dopravu. Jako naklady na manipulaci jsou chapany vsechny naklady na

baleni, manipulacni operace a komisionaiskou ¢innost [3]

4.1.3 Optimalizace logistickych vykoni
K dosazeni optimalizace logistickych vykonli je mozné vyuzit dvou zakladnich cest

- sledovani optimalniho stupné logistickych sluzeb;
- sledovani zadouciho stupné logistickych sluzeb pfi minimalizaci logistickych naklada,

nutnych na jeho dosazeni.

Prvni Cast predpoklada kvantitativni ocenitelnost alternativnich urovni logistickych
sluzeb To vyzaduje odhaleni procesti nakupniho rozhodovani a tim i zjistovani u vsech
potencialnich zakaznikii Tento postup je ale spojen jak s velkymi vydaji, tak i s tim, Ze
pripravenost zakazniku spolupracovat na podobném zjistovani je velmi nizka, protoze
vétsinou nebudou ochotni kritéria svého nakupniho rozhodovani sdélovat K tomu
pristupuji problémy pii formulovani rozhodovacich procesu, které mohou negativné ovlivnit
spolehlivost dosazenych vysledki. Dalsim problémem je nutnost mit k dispozici strukturu a

velikost logistickych nakladu v ¢lenéni podle riznych logistickych sluzeb

Na zakladé uvedenych problému spojenych s pofizovanim dat se v praxi sleduje pfi
optimalizaci logistickych vykoni druha cesta. Ukolem logistiky je pak zjistit stupe
logistickych sluzeb, vypracovany a stanoveny vedenim podniku, odbytem a logistikou, a
soucasné minimalizovat logistické naklady Pro zajiSténi efektivniho fizeni logistickych
vykon(i je nezbytné definovat pro kazdé misto ur€eni materiali a soucasti odpovidajici
stuperi logistickych sluzeb. Souhrnné lze fici, ze formulace cili logistickych sluzeb vyzaduje
odpovédi na tyto otazky

definice a rozsah logistickych sluzeb,
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- definice prodejnich situaci, ve kterych se mohou logistické sluzby stat rozhodujicimi
parametry nakupu,

- identifikace piisobeni G¢inkti riznych trovni logistickych sluzeb;

- zjisfovani nakladi na kazdou uroven logistickych sluzeb;

- stanoveni relativniho vyznamu logistickych sluzeb v porovnani s jingmi nastroji odbytové
politiky;

- stanoveni relativniho vyznamu logistickych sluzeb do ramce ostatnich stupiid

hodnototvorného procesu.

Celopodnikové optimalni feSeni logistickych problémd dosud jesté vétsinou narazi
na rozstépeni logistickych ¢innosti mezi rizné podnikové utvary a useky. Funkce planovani
a kontroly logistického systému zustavaji Gasto témér zcela nerespektovany. Rozptyl
logistickych Cinnosti vede k izolované optimalizaci dil¢ich cili jednotlivych podnikovych
usekl nebo oblasti. Napfiklad hlavni kritéria optimalizace vyrobniho useku vyjadiuji nizké
jednicové vyrobni naklady a vysoké vyuziti kapacit. Preferuji proto velké vyrobni série, coz
je vrozporu spranim odbytového useku mit k dispozici malé vyrobni série. Aby se
zredukovala slozitost vyrobnich postupt, dava vyroba prednost uUzkému sortimentu
s vysoce homogennimi druhy. Naproti tomu odbytovy tsek vyzaduje velmi Casto rozsahly
sortiment, aby mohl diferencovat riznorodé cilové skupiny na zakladé odbytoveého

programu, $itého na miru pozadavkim a pranim téchto skupin.

Pfi planovani logistickych koncepci a jejich implementaci plati, Ze je nutno pfemyslet
o téch ramcovych podminkach, které ovliviiuji , popfipadé omezuji volné operacni pole pro
jednani a rozhodovani. V zasadé se nachazeji v péti problémovych oblastech :
pozadavky trhu,
vyrobni program,
zpusob dopravy;
technologické urcujici faktory,

pravni ramcové podminky logistiky [3]
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4.1.4 Bod rozpojeni

Logisticke fizeni materialového toku lze rozdélit na €ast fizenou podle zasob ¢i
podle programu a na ¢ast fizenou podle objednavek zakazniki. Pfi fizeni podle zasob jsou
zakaznici uspokojovani ze zasob a zpravidla jde o standardni vyrobky. Zasoby jsou
doplnovany v okamziku, kdy poklesnou pod ur¢itou signalni uroven. Rizeni podle programu
je rozsifenim pfedchoziho zpisobu o ¢as. Pro dopliiovani zasob je vytvofen Casové
rozvrzeny program. Pfi fizeni podle objednavek se vyroba zahajuje teprve po piijeti a

potvrzeni objednavky, popfipadé i po opatieni nékterych materiala a dila.

Hranici mezi témito castmi materialového toku tvofi bod rozpojeni objednavkou
zakaznika Ten lezi v misté zasoby, z néhoz je uspokojovana poptavka zakaznikii. Poloha
tohoto bodu rozpojeni urcuje, jak hluboko vnikaji objednavky zakazniki do materialového
toku vyrobniho podniku. Bod rozpojeni oddéluje oblasti s odlisSnym zpisobem fizeni a s
rozdilnou povahou rozhodovani. Po proudu smérem od bodu rozpojeni k zakaznikim jsou
cinnosti fizeny na zakladé prijatych objednavek zakazniki. Proti proudu smérem od bodu
rozpojeni k dodavatelim je fizeni Cinnosti zalozeno na predikcich poptavky a na planech
z nich odvozenych. Po proudu za bodem rozpojeni by nemély existovat zadné volné zasoby.
Mohou se tam ale nachazet zasoby s urCenim pro konkrétniho zakaznika, napiiklad ¢ekajici

na kompletaci nebo dopravu. [2]

Jednou z funkci bodu rozpojeni je vyrovnavat vykyvy v poptavce prostiednictvim
pojistné zasoby. Body rozpojeni jako ochrana proti nahodnym jeviim narusujicim fungovani

podniku mohou byt umistény v riznych mistech vyrobniho cyklu :

dodavatelé — ¥ —> vyroba dili a podmontaz — V — kone¢na montaz — ¥V — V
1 2 3 4 5

Y - sklad

1) bod rozpojeni je mimo podnik - je u dodavateli, jedna se o nakup a vyrobu na zakazku

2) bod rozpojeni ve skladu materialu znaci vyrobu na zakazku
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3) bod rozpojeni ve skladu podsestav (polotovart) znamena, ze na koneCné montazi se
projevuji jiz specificka prani zakaznika, vyrobce nechce riskovat vyrobu neprodejného
zbozi

4) bod rozpojeni ve skladu hotové vyroby signalizuje vyrobu na sklad v ramci podniku

5) bod rozpojeni ve skladu v distribucni siti znamena, ze zakaznik je uspokojovan okamzité,

ale nemuze ovlivnit vyrobek

4.2 Teoreticka vychodiska seFizovani stroju

Uspora Casu pfi sefizovani stroje predstavuje vlastné proces uspory ¢asu v jakémsi
mikrokosmu. Snaha o maximalni rychlost pii sefizovani stroje nebo pii pfiprava vyroby
vyvolava potiebu pfesné fizené posloupnosti ¢innosti, pfi¢emz mnohé z nich musi probihat

soucasné.

Existuje presna védecka metoda uspory cCasu pii sefizovani a je dobfe
zdokumentovana Prestoze jsou tyto techniky stale zdokonalovany, existuje jakysi zakladni
navod, ktery napsal Shigeo Shingo a nese nazev . Revoluce ve vyrobé = Systéem SMED
Tato kniha nas uvede do postupu, ktery vedl k vyznamné tspore ¢asu ve stovkach pripadu
SMED je zkratka pro Single Minute Exchange of Die - vyména matrice v jedné minuté
Vyména matrice za jednu jedinou minutu byl cil, ktery Shinga s jeho spolupracovniky

privedl k objevu postupu, ktery je mozno pouzit obecné pfi kazdém sefizovani stroje.

Jednim z expertt na usporu casu je Ed Hay ze spoleCnosti Rath and Strong. Ten
uvadi, ze €as potiebny k sefizeni jakéhokoliv strojniho zafizeni lze bez vétsich nakladu
zredukovat o 75%. Bez nakladné automatizace nebo dikladnych robotu je mozno zkratit
dobu potiebnou k sefizeni jakéhokoliv stroje na jednu ¢tvrtinu pivodni délky Shingo se ve
své praci koncentroval pfedevsim na védeckou technologii, ktera je nesporné velmi dilezita,
ale Ed Hay a samoziejmé i jini se soustiedi téz na velmi dilezity aspekt uspory ¢asu, kterym

je formovani pracovnich tymii. Je zde zdlraznéna loha vedouciho a dilezitost motivovani
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cleni tymu, protoze pokud jsou vsichni Glenové motivovani k dosazeni jednoho cile,
minimalizuji se tim prostoje vznikajici mezi dokoncenim posledniho kusu jedné série a

pocatkem vyroby prvniho kusu série dalsi [1]

Projekt uspory €asu pfi sefizovani stroje se fidi stejnymi pravidly a vyuziva stejnych
etap jako kterykoliv jiny vyzkum Jsou to plan, pozorovani, analyza a akce. V etapé
planovani je vytvofen pracovni tym a jsou stanoveny jeho cile Vytvofeni tymu musi
predchazet souhlas a podpora managementu. Cilem tymu musi byt jednoznaéné dosazeni
minimalnich prostoji strojového Casu. Nemize jim byt snizeni nakladi nebo uspora
pracovni sily, protoze to by odvedlo tym od jeho zakladniho poslani Zakladem tymu jsou
pracovnici, ktefi sefizeni stroji provadéji a techni¢ti poradci napi. technologové nebo
vyrobni inZenyfi Vedoucim tymu, ktery zde ma kliCovou ulohu, musi byt nékdo, kdo
rozumi procesu snizovani prostoju pii sefizovani a muze ucit a motivovat ostatni Cleny

tymu

Pokud je jiz tym vytvofen, nasleduje pozorovani a zaznamenavani vlastni operace
sefizovani. Tento proces je stejny jako hodnotova analyza, provadéna za ucelem identifikace
ztrat pri jakékoliv operaci Cilem je konstruovani presné operatni mapy kazdého kroku
v prubéhu sefizovani. To znamena piesné zaznamenani posloupnosti kroku, spotieby ¢asu,
kdo tyto kroky vykonava, jaké nastroje pouziva atd. Opera¢ni mapa Cinnosti mize mit
ruzné formy, ale méla by byt schopna odpovédét na nékolik otazek - Co se déla ? Jak
dlouho se to déla ? Pro¢ se to déla ? Kdo to déla ? K ziskani odpovédi na tyto otazky je
nutné vézt rozhovory se ¢leny tymu a zblizka pozorovat postup sefizovani. Zakladni studijni
aktivitou je viak pofizeni videozaznamu. Pro ziskani pfesného zaznamu obvyklého zptisobu
sefizovani je dulezité minimalizovat nezadouci ruSeni normalni pracovni ¢innosti natacenim.
Do uréité miry se nelze vyhnout Hawthornovu efektu. Podle této teorie jiz samotné védomi,
7e se Clovék stava soudasti experimentu, muze ovlivnit jeho vysledek Je-li videozaznam
spravné natocen, poskytuje neocenitelny doklad postupu sefizovani a kazdou jeho faz je

mozno izolované zpomalit, piipadné zastavit
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Zakladni zasady analyzy Cinnosti probihajicich pfi sefizovani a jejich pripadné
modifikace jsou zdanlivé jednoduché. Mezi tyto zasady pati -
] - Rozliseni vnitinich a vnéjsich Ginnosti.
2 - Dokonceni viech vnéjSich ¢innosti pred zahajenim vlastniho sefizovani.
3 - Zaména vnitinich ¢innosti na vnéjsi Sinnosti.
4 - Zavedeni soubézného nebo soucasného provadéni ukond.

5 - ZabezpecCeni hladkeho priibéhu a zjednoduseni innosti.

Cilem zasad 1 - 3 je snizit na absolutni minimum pocet tkond, které je nutno proveést
v dobé, kdy je stroj zastaven. Nejdiive je zde rutinni, ale vyznamny proces klasifikace.
Pracovni tym rozClefiuje ¢innosti pomoci operacnich map do dvou skupin, na vnitini a
vneéjsi. Vnitini ukony lze provadét pouze tehdy, je-li stroj zastaven. Vnéjsi tkony lze
provadét 1 pokud je stroj v chodu a musi byt dokonceny jesté pred zastavenim stroje.
Béhem kritického zastaveni stroje by mély byt vykonavany pouze vnitini ¢innosti. Pro
dosud neanalyzované postupy sefizovani plati, ze velkych ¢asovych uspor lze dosahnout
pravé odstranénim vnéjSich ¢innosti mimo dobu, kdy stroj neni v chodu. Jedna se napriklad
o schvalovani pracovniho prikazu, hledani potfebnych nastroji, shroméazdéni surovin a
materiald Pouhym pfesunem téchto Cinnosti lze dosahnout tficeti az padesatiprocentni
aspory ¢asu. Zmeéna vnitinich ¢innosti na ¢innosti probihajici mimo linku je pro ¢leny tymu
jiz zménou ponékud naro¢néjsi a prfinasi s sebou casto velké potize. Pfi sefizovani je
obvykle nejdilezitéj$i vnitini ¢innosti samotna Gprava - nastaveni stroje. Pfesun tohoto

nastavovani mimo linku vyzaduje divtipné redeni

K dosazeni tuspory ¢asu pii vnitinich cinnostech béhem zastaveni stroje je
doporu¢ovano zavedeni soubézné nebo soucasné Cinnosti. Pfi rozhodovani o tom, které
¢innosti Ize provadét soubézné, slouzi jako cenna pomticka harmonogram sefizovani
Zavedeni soubéznych €innosti znamena obvykle zafazeni dalsi pracovni sily do sefizovaciho
tymu Je zde mozno timto zpusobem vyuzit tzv synergicky efekt. Provadi-li jeda osoba
fadu ukoni, nevyhne se zbyteCnym pochiizkam a pohybim. Pfi spravném planovani a
rozdéleni ukoni mezi dvé osoby je mozno takové pohyby eliminovat Tak lze ukony

zabirajici jednomu pracovnikovi deset minut ukonCit za Ctyfi minuty, zaméstname-li dva
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pracovniky ~ Eliminujeme tak jednu minutu zbytecnych pohybtii z vykonu kazdého

pracovnika [1]

Existuje jesté mnoho dalSich technickych zlepseni, ktera minimalizuji as potiebny
k nastaveni stroje a tak redukuje i vnitini ¢as celého sefizovani. Je to napiiklad odstranéni
matic a Sroubl a jejich nahrazeni svorkami, pruzinami a vackami. Dalsi technikou je pouziti
podlozek ve tvaru U namisto kruhovych podlozek, pfedchozi sefizeni bloki a pfistroji

misto Upravy az po zamontovani do linky.

Dal$i mozZznosti pro snizeni ztrat Gasu pii sefizovani je zjednoduseni a hladky priibéh
¢inosti .~ Tento proces vyzaduje plné vyuzivani tymové prace, zabezpelujici plynulé
provedeni soubéznych Cinnosti a bezproblémovy prechod zjedné Cinnosti na druhou
K dokonalé spolupraci na takovéto Grovni je nezbytna praxe a studium Jednim z nejlepsSich
mist, kde lze vidét dobre sehrany tym sefizovaci jsou automobilové zavody. Staci
pozorovat osadku boxu na zavodech formule 1 nebo cestovnich vozu, kde lze vidét vsechny
zasadni prvky uspory Casu pii sefizovani. K rozlozeni kazdého pracovniho kroku se pouziva
video, coz umoznuje tymu provérit 1 nepatrné ukony a nalézt jednodussi a hladsi zptsob
provedeni Dodrzovanim vSech zasad spory ¢asu se podarilo zkratit dobu pro zastaveni

v boxech ze ¢tyf minut potrebnych v roce 1950 az na dvacet sekund v roce 1989 (1]

Sefizovani stroje v tovarné je velmi podobné a muze probihat podle stejnych
pravidel jako zastaveni zavodniho vozu v boxech. Stroj vlastné zavodi o vyrobu vyrobki a
cilem je minimalizace ¢asu potiebného na pfipravu vyroby dalsiho typu vyrobku. Musi byt
uréen vedouci tymu, ktery jako celek musi vstoupit do akce okamzité potom, kdy stroj
ukonéi zpracovani posledniho vyrobku predchozi série. Musi byt pfipraveny nastroje a
ukonéeny vsechny vnéjsi ¢innosti. Kazdy krok probihajiciho sefizovani je nutno vmeéstnat do
doby od zastaveni stroje do jeho dalsiho spusténi pii vyrobé nasledujiciho typu vyrobku tak,

aby tato doba byla co nejkratsi.

l'.Jspora casu potiebného k sefizeni stroje pfinasi nové problémy. Jakmile jsou

prolomeny ekonomické bariéry, kterou jsou limitovany moznosti malosériové vyroby,
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nastane transformace vyrobniho procesu Nyni je mozné reagovat na spotiebitelskou
poptavku. Usporou Casu pii pfipravé vyroby bylo ale dosazeno pouze prvniho kroku na
cest¢ neustalého zdokonalovani vyrobniho procesu Tato uspora Casu sice prinasi
okamzitou vyhodu , ale toto zlep3eni odkryva dalsi problémy, které je nutné fesit. Toto je
nutné si uvédomit hlavné z hlediska managementu, protoze by mohlo dojit k mylnému
dojmu, ze zavadéni novych metod uspory €asu s sebou piinasi dalsi nové problémy. Toto
ale neni pravda. Doslo pouze k jakémusi zviditelnéni jiz drive existujicich problémii.
K takovym problémam patii napriklad problémy kvality, kdy zmengeni poctu kusui v sérii

zvysi pomérnou ¢ast zmetku oproti velké sérii [1]

4.3 Méreni na stroji Pfiffner Hydromat

Pfimo v zavodé firmy Ateso, a.s. v Hodkovicich nad Mohelkou byla provedena tii

méfeni presefizovani stroje Pfiffner Hydromat

Prvni méfeni bylo koncipovano jako informativni, pro bliz§i seznameni s pribéhem
vlastniho presefizovani. Jako pomucky pro zaznamenani pribéhu byly pouzity diktafon a
zaznamnik stuzkou Pred vlastnim méfenim doSlo k seznameni s délniky a bylo jim
vysvétleno, pro¢ se vlastni méfeni kona a jaky bude mit pfinos. Dale b&hem prestavky
probéhl rozhovor s obsluhou, ktera dostala prilezitost sdélit vlastni napady a také pohovorit
o problémech, které jako obsluha stroje mohou vnimat jisté bezprostiednéji nez kdokoliv
jiny Dale bylo dohodnuto, Ze pfisti presefizovani a méfeni probéhne opét v dobé, kdy
budou mit sménu stejni délnici, ¢imz by mélo byt ponékud eliminovano zkresleni vysledku

zptsobené ovlivnénim pfitomnosti cizich osob.

Druhé méfeni probéhlo, jak jiz bylo uvedeno, pii sméné stejnych délniku a jako
pomiicek pro zaznam pribéhu méfeni bylo pouzito videokamer, jedné staticke, ktera
zaznamenavala cely pritbéh piesefizovani a jedna prenosna, pomoci které byly zaznamenany

detaily nékterych provadénych operaci
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Na obrazku ¢ 6 jsc £ -
T Jjsou vyfoceny videokamery pouzité pii nataceni pribéhu
fesefizovani, na obrazku ¢ e vidé  tAnd
P brazku € 7 je vidét umisténi vétsi, statické videokamery na rozvodni
skrini nedaleko stroje, k
je, kam byla postavena, aby bylo mozno ziskat co nejvyhodnéjsi zaznam

celé operace

Obr. 6

Obr. 7
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Treti mereni bylo podobné jako druhé zaznamenavano videokamerou, ale tentokrat
pouze statickou, ktera opét zaznamenavala cely pribéh piesefizeni. Toto méfeni probéhlo
pri praci jinych délniku, z nichz jeden provadél tento kol poprvé a druhy téz nemél pfilis
zkuSenosti. Vysledek je tedy ovlivnén jak pritomnosti videokamery, tak nepfipravenosti

jednoho z délnikt.

4.3.1 Zapisy z jednotlivych méreni

V nasledujicich ¢astech jsou uvedeny vysledky jednotlivych méfeni tak, jak se je

podafilo prevést do pisemné formy.

Prvni méfeni je zpracovano nejpodrobnéji, aby bylo mozno si uvédomit, jake
Ginnosti pii presefizovani probihaji. Tyto se pak v dalSich méfenich opakuji v ponékud
pozménéné podobé a pfinosem tohoto zapsani je, ze je mozno podle néj rozdelt
presefizovani na vice Casti. Tak lze porovnavat nejen rychlost celého piesefizeni, ale take

jednotlivych Casti
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4.3.1.1 Méreni ¢. 1

Predem bylo pfipraveno

Datum - 28 biezna 1996

| - hlavicka na hrubovani - sefizeni nozi na pfesny prumér

2 - hlavicka na zavit

- nastaveni bylo provedeno na profiloprojektoru

Pracovnik 1

000 prichod na pracovisté

0:01 odkrytovani H7L + demontaz
H7L

003 odmontovana H7L + dalsi
demontaz na ponku u stroje -vyjmuti
valcovacich kolecek + Cisténi

006 konec montaze H7L - montaz zpét
do stroje

009 konec montaze H7L, demontaz
HSL

0:11 montaz nové HSL

0:13  demontaz H4L

0:14  montaz nové H4L

0:16  cisténi H3L

0:18 demontaz H3L + vyména

0:21  montaz nové H3L

022 ¢isténi H2L

0:24 demontaz H2L + ¢isténi

026 cisténi H2L
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0:00

0:01

0:02

0:04

0:06

0:09
0:10

0:13

0:16
0:17

021
0:22

0:26

2
prichod na pracovisté
odkrytovani H1P + ¢isténi H1P

montaz dilu u podavaci trubice

cisténi HIP + seymuti platku

demontaz H1P

montaz nove H1P

zméfeni + demontaz platka H2P

vybér novych platku ze skiiné u
stroje + montaz na H2P
demontaz H6P - prvni niz

demontaz H6P - druhy niiz

konec demontaze + vyména H6P

montaz nové H6P

vyména platku u ponku na sundané

H??



0:29

0:31
0:32

0:37

montaz H2L

kontrola ozubeni na H2L
hledani vymezovacich krouzku pro

H2L pomoci mikrometru

nalezeni vhodné kombinace krouzki

+ montaz H2L

0:39

0:41

0:42

0:46

0:47

0:50

0:56

1:03

1:05

1.07

sefizovani HxL podle udaji na
papiru

konec sefizovani

sefizovani prizma HIL

konec sefizovani prizma H1L
objeveni zavady - utrzena hadicka
od chlazeni prizma HSL - nepatfi k
sefizovani stroje

hledani materialu na opravu ve
skfini

nasazeni noveé koncovky na H5L
dokonceni opravy H5L
vysunuti hlavicky H6L + sefizeni

prizma

zakrytovani stroje + uklid
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0:27

0:30

0:31

0:33
0:34

0:38

0:41
0:42
0:46

0:50
0:52

1:00
1:03

1:06

1:07

1:09

odchod do kontroly pro papir s
udaji pro nastaveni hlavicek +
sefizovani HxP

kontrola + demontaz H1L

vyména HIL za jinou

¢isténi HIL + montaz nové HIL
pomoc pracovnika. 1 pfi hledani
vhodnych vymezovacich krouzki

sefizeni HIL podle udaji na papiru

konec sefizovani
sefizovani prizma H3L + Cisténi

¢isténi povoleného prizma H3L

konec prace na prizmatu H3L
demontaz hadi¢ky od prizmatu
H3L + vyména koncovky
konec prace na H3L

povoleni prizma H6L + Ci5téni

utazeni prizma H6L

otevieni ovladaci skfiné vpravo +
nastavovani hodnot podle udaji v
deskach

konec nastavovani




Dale pracovali oba délnici spolecné -

110
1:14

zkuSebni spusténi naprazdno + vyména mérek

stop - vloZeni zkuSebniho vzorku - start - stop na H1- méfeni posuvnym méfitkem

- sefizeni - dotazeni

116

1:19
1:21
122
1:23
1:24
1:27
128
130
140
145
149
151
153
155
1 57
2.08
2:20
2:26
231
235
236
240

start - stop na H2 - méfeni, vyjmuti tycky a jeji méfeni na mikrometru - viozeni

zpét - start
stop - vyména vymezovaciho krouzku na H2L

docisténi + dotazeni H2L - start nové tyce

stop - méfeni na HIP - sefizeni - start

stop - méfeni na H2 + dosefizovani na H2P

start - stop - preméfeni na H2P

start nove tyCe - stop - kontrola na HIP - start

stop - kontrola na H2 - start

stop - méfeni na H3L - sefizeni - start / 3x

prechod na H4 - stop - méfeni - sefizeni - start / 3x
prechod na HS - stop - méfeni - sefizeni - start / Ix
prechod na H6

nova ty¢ - novy start od zacatku

stop na H6 - méfeni - sefizeni - start

stop na H6 - méreni - start

stop na H7 - méfeni - start nové tyce + dokonéeni rozpracované
nove spusténi

kontrola vyrobené tyce - celkova

start - stop - kontrola na H3P / 3x

start - stop - kontrola na H7P

start s podavac¢em

kontrola na H3P - potize s brousenim jedné plosky / novy platek
odstranéni problému

- prestavka na veceri
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327 pracovnik 2 - start sefizovani hazivosti

- odsroubovani maleho Sroubu drZiciho niz - prisroubovani indikatorovych hodinek
- ruéné otaceni hlavickou - povoleni 4 matic drzicich vieteno - posunuti pomoci
imbusovych Sroubti - dotazeni matek napevno
- v tomto pfipad€ bylo sefizeni hazivosti velmi rychlé
327 pracovnik 1- sefizovani poCitace na kontrolu priiméru 20 mm - presefizovani dorazi
podle kontrolniho vzorku

345 KONEC
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4.3.1.2 Méreni . 2

Datum :19. dubna 1996

Pro toto méfeni nebyla provedena zadna predchazejici pfiprava.

Pracovnik 1
000 prichod na pracovisté - start
001 prace na H7L

004 prace na HO6L

006

0:08 prace na HSL

0:14 prace na H4L

0:17 prace na H3L

0:21 prace na H2L

027 prace na HIL

034 sefizovani prizma na HI1L
036 serizovani prizma na H4L
042

046 béh naprazdno

049  stop

050  start sefizovani

052 sefizovani H2P

055  sefizovani H3P

0:56

057 prace na H3P

107 sefizovani HSP

I'12  sefizovani H6P- vyména noZi
I'17  start - stop - kontrola
1’22 start - stop - kontrola

16

prichod na pracovisté - start

prace na HIP

prace na H6P

demontaz vzduchového podavace
montaz noveého podavace
sefizovani H6P a H6L

sefizovani prizma na H7P

vyména platka HIP

vyména méficich nastroju

sefizovani H2L
sefizovani H3L
sefizovani H4L
prace na H3L

serizovani H4L

serizovani H5L



1:23
1.39

1:53
215
2:17
2:20
2:32
2:40
2:46
2:47
2l

sefizovant H7P
zkouseni -méfeni - upravy
nastaveni

nova ty¢

uklid naradi

sefizovani pocitace

konec sefizovani pocitace
zapojeni podavace tyci

konec

37

sefizovani H6L

sefizovani H7P

pfiprava sefizovani hazivosti H4L
sefizovani hazivosti H4L
sefizovani hazivosti HSL

sefizovani hazivosti H6P

konec



2313 Méreni ¢. 3
Datum 3 kvétna 1996

Pro toto méfeni nebyla provedena zadna predchazejici priprava
Témér celé presefizovani provadél pouze jeden pracovnik. Oba pracovnici provadéli
pfeseﬁzem' podruhé, dala se tedy oCekavat ur€ita nezkusenost a nervozita a tudiz také delsi

doba pfesefizeni.

000 prichod na pracovisté, odkrytovani celého stroje

001 pracena HIL / pracovnik 2 prace na H1P

002 prace na H4L

005 prace na H7L /pracovnika. 2 prace na H7P

011 prace na H4L /pracovnika. 2 demontaz nozi na nahradni H7P
015 montaz jine H4L /pracovnika. 2 montaz nahradni H7P

018 prace na H2L

023 odméfovani vymezovacich krouzki pro H2L
029 prace na H2L

034 vypadek el proudu

101  prace na podavaci trubici

108 prace na H6L, zakrytovani stroje

['10  start, kontrola H4L

112 start - stop - kontrola , sefizovani H4L, H7L, H2L
116  start - stop - kontrola H3L

I'18  vlozeni zku$ebni tyce

120 kontrola H2L, H3L

122 prace na H2L

133 konec prace na H2L

134 start - stop - kontrola na H2L

I35 start - stop - kontrola

1 40 prace na H2L, demontaz a montaz novych vymezovacich krouzku

144 start - stop - kontrola na H2L
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| 45
152
135
1:59
2:00
2:01
2:04
2:06
2.08
212
214
2:16
2:23
224
2:25
2:26
2:32
235
236
238
24]
243
245
249
251

501

503

start

méfeni vyrobene tyce

start - stop - kontrola na H2L

serizent HIL, H4L, start

stop, kontrola H2L

start - stop - kontrola na H2L

prace na H1P

start

stop, kontrola H2L, H3L

kontrola HI1L

start - stop - kontrola, sefizovani H3L
kontrola H2P

start - stop - kontrola H1P

start - stop - kontrola H2P

start - stop - kontrola H3P

kontrola H3L, sefizovani H2P
sefizovani H7L

stop, méreni vzorku

sefizovani H2L, H3L

start - stop - kontrola , sefizovani HIL
start - stop - kontrola , sefizovani H3L
start - stop - kontrola na HIL

start - stop - kontrola na H3L

start - stop - kontrola , sefizovani H1P

start - stop - kontrola na H2L
Pokracovani metodou pokus-omyl
méfeni hotové tyce

stop - konec méfeni
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4.3.2 Zhodnoceni méreni

Vitéto Casti jsou uvedena fakta vyvozena z pozorovani pribéhti jednotlivych

piesefizeni a zhodnoceni pfinosu jednotlivych méfeni pro ucely této prace

Méfeni ¢ 1 probihalo ztohoto hlediska velmi dobfe a neni nutné k nému mit
jakekoliv pfipominky. Nejprve doslo k seznameni obsluhy stoje s problémem a s diivodem
piitomnosti cizich osob pii pfesefizovani. Poté za¢alo samotné piesefizovani a jeho prubéh
byl zaznamenavan pomoci diktafonu a zapiski do bloku. Presefizovani probihalo téméf
normalné a mohlo byt snad jen pon€kud urychleno nezvyklou situaci. V piestavce oba
pracovnici doplnili poznatky z pozorovani o své vlastni naméty a poznatky, které upozornily

na nékolik zavaznych problému.

Meéfeni ¢. 2 bylo téz prinosné pro tcely této prace. Jeho prubéh byl zaznamenavam
pomoci dvou videokamer, jedné staticke, ktera zaznamenavala cely pribéh méfeni a jedné
pfenosné pomoci niz byly zaznamenany nékteré Casti pfesefizeni detailnéji. Toto méfeni
poslouzilo k upfesnéni a zaznamenani nékterych postupi a zaznamy zné€ bylo mozno

pozdéji zkoumat podrobné;

Meéfeni & 3, jak je jiz uvedeno vySe provadéli dva nezkudeni pracovnici, ktefi se
stimto ukolem potykali teprve podruhé Pro toto méfeni byla nainstalovana staticka
kamera, ktera zaznamenal téméf cely priibéh méfeni, aZ na malou &ast, kdy doslo k vypadku
elektrické energie Jak je z videozaznamu mozno vidét, presefizovani v tomto pfipadé
provadél pouze jeden pracovnik, zatimco druhy ho nejdfive pouze pozoroval a poté z nam
neznamych diivodd opustil pracovisté. Toto presefizovani trvalo vice nez peét hodin, ale

tentokrat nedoslo k prekroceni Sestihodinového limitu, ktery je uveden v technickém planu

presefizeni.
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4.3.3 Vysledky méreni a navrhy zmén

Vtéto kapitole jsou uvedeny zavéry a doporuceni, ktera vyplyvaji z méfeni a

z problému pfi nich vypozorovanych

Prvnim viditelnym problémem je umisténi kryt stroje po celou dobu presefizovani
na stroji. Pracovnici postupuji od jedné hlavicky ke druhé a tak dochazi k neustalému
prendavani krytl jednoho pfes druhy a to zpiisobuje urtité zdrzeni. Vhodné by bylo
pfipravit u stroje stojany, na které by bylo mozno kryty odlozit na zadatku méfeni a
ponechat je tam az do doby, kdy dojde k prvnimu zkusebnimu spusténi stroje a tyto budou

tedy muset byt nandany zpét na stroj.

Druhym problémem zpomalujici praci je to, ze si pracovnici ,pajéuji jednu sadu
nafadi a tudiz, pokud potiebuji oba stejny nastroj musi jeden z nich ekat Resenim tohoto
problému by jisté bylo sestaveni dvou sad nafadi z nichz by kazda obsahovala vSechny klice
a pripravky, které jsou k dané praci potreba V souéasnosti si pracovnici odkladaji naradi na
nesundane kryty stroje. Pokud by doslo k jejich odstranéni ze stroje bylo by téz nutné
vytvofit pfipravek pomoci néhoz by bylo mozné umistit naradi do nejvhodnéjSiho mista na
stroji a libovolné ho presouvat podle momentalniho mista prace. Ponékud jednodussim

feSenim je ponechani jednoho z krytii stroje na stroji a odlozeni nafadi na néj.

Tietim snadno odpozorovatelnym problémem je vyfeseni pivodu Cisticiho vzduchu
ke stroji. Tento je v soucasnosti veden po zemi gumovou hadici, ktera je zavéSena za packu
ventilu na stroji. Pfi tomto umisténi je nutné podavani této hadice jednim pracovnikem
druhému a také vznikaji nebezpetné situace, kdyz pracovnik o hadici lezici na pracovni
plosiné zakopne a je zde moznost jeho zranéni. Jako feseni je zde navrzeno piivedeni hadice
s Gisticim vzduchem po konstrukci horem nad stied stroje a tam jeji stazeni doli se
soucasnym vytvofenim vhodného drzaku, ke kterému by byl bezproblémovy pfistup z obou
stran stroje Dalsim zlepsenim tohoto navrhu je rozdvojeni hadice se vzduchem a tudiz
vytvofeni samostatného pfivodu gistictho vzduchu pro kazdeho pracovnika, ¢imz by se

odstranil z prostoje, pii kterych oba pracovnici potiebuji ¢istit vzduchem a tudiz jeden teka
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na druhého Dalsim namétem souvisejicim s praci s Gisticim vzduchem je moznost hned na
pocatku presefizovani odstranit vzduchem co nejvice negistot ze viech Casti stroje, coz by

mohlo zkratit pFesefizeni odstranénim pfili§ Gastého pouzivani a odkladani hadice

Dalsi zde uvedené problémy patfi jiz do oblasti problémi, které nebylo mozné
rozpoznat bez hlubsiho proniknuti do postupu presefizovani Mezi né napiiklad patfi
zdrzeni pii pfesefizovani prizmat podle konkrétni hloubky vysunuti hlavicky. Pracovnici
toto provadéji tak, ze si hlavicku vysunou a poté kni priblizuji prizma na vzdalenost
piiblizné 1 cm, kterou pouze odhadnou Tento postup by se dal urychlit vyrobenim
piipravkil , které by se vlozily do stroje a prizmata by se k nim pouze dorazily, dotahly a
piipravky by se opét vyjmuly Je ovSem nutné vyrobit pro kazdy typ tyce zvlastni piipravky
a tyto oznacit tak, aby nemohlo dojit k jejich zaméné a pouziti pro jinou hlavicku, nebo pro

Jiny typ tyCe.

Pro frézku na hlavicce H2L se pouzivaji vymezovaci krouzky, které vymezuji
vzdalenost nozi a jejich umisténi na ose. Tyto krouzky jsou vyrobeny nepfesné a hledani
spravné kombinace zdrzuje pracovniky a zpomaluje pfesefizeni. Na feseni tohoto problému
se mohou podilet jak délnici, tak vedeni podniku: délnici tim, ze si pfedem zméfi
vymezovaci krouzky a srovnaji je podle velikosti tak, aby bez problémi nasli potfebnou
kombinaci a vedeni tim, ze se bude snazit o to, aby byla co nejvice dodrzena presnost
krouzkii  Stejny problém s nepresnosti vznika i v pfipadé zapichovych nozu, které se
vyrabéji piimo v podniku a jejich nepfesnost nuti obsluhu pfi kazdé vyméné noze také
k provedeni nového sefizeni hlavicky Tento problém je nutné vyfesit odstranénim chyb ve

vnitropodnikovém fetézci

Pfi prvnim méfeni méli pracovnici k dispozici pouze jedny indikétorové hodinky,

které pouzivaji pro sefizovani hazivosti V tuto dobu jiz druhy pracovnik provadél

piesefizeni pocitace, které by mohlo byt provedeno jesté za chodu stroje a pracovnik by se
mohl také vénovat sefizovéni hazivosti, které byva pomémé Easové narocné. Po prvium

méfeni bylo na tento problém upozornéno a jiz pri druhém méfeni méli pracovnici
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k dispozici dvoje indikatorové hodinky, takze se pripadné mohli oba vénovat sefizovani
hazivost

Dalsi zdrzeni a nutny zasah do sefizeni stroje zpusobuji prechody na jiny material
pri zméné dodavatele a tedy i materialu je nutné stroj zkontrolovat a provést pfesefizeni,
protoze materialy od dvou riznych dodavateli se vyznacuji riznymi vlastnostmi a chovanim
pii obrabéni a dochazi u nich napfiklad k riznému protazeni do délky. Toto by bylo mozné
vyfesit odebiranim materialu od jednoho vyrobce, ale to neni vzhledem k jinym okolnostem
mozné. Mezi tyto okolnosti patfi napfiklad nevhodnost zavislosti vyroby pouze na jednom
dodavateli, ktery potom muze nepfiznivé ovliviiovat cenu materialu a i jeho kvalitu.
Dodrzeni kvality materialu je pro podnik velmi dilezité, protoze sama firma ma jen malé
moznosti k ovlivnéni potfebnych vlastnosti materialu. Vyrobena tlumicova tyé musi vyhovét
zkouskam na vlastnosti povrchu, prihyb a zatizeni, protoze pokud dojde pfi havarii ke
zlomeni tlumiCove tyCe, musi byt jasné prokazatelné, jestli doslo nejdfive k narazu, nebo ke
zlomeni tlumiCove tyCe Pokud ty¢ vyhovéla zkouskam a po autonehodé je ohnuta, je jasné,
ze doslo nejprve k narazu a v jeho dusledku k deformaci a pfipadnému prasknuti tyce.
Pokud by praskla ty¢ byla rovna, vypovidalo by to o tom, ze jeji prasknuti bylo pfi¢inou
narazu Vlastnosti ty¢i by bylo mozné ovliviiovat pomoci frekvencniho kaleni a popousténi,
ale v sou¢asnosti to neni mozné, protoze pii frekvenénim kaleni na stavajicim zafizeni neni
mozno ménit hodnoty a pii popousténi je jen velmi mala moznost odchylek v rozsahu 250 -
350 stupiiti Celsia Z téchto diivodi je nutné dodrzeni urcitych vlastnosti materialu jiz od

dodavatele

Navrh sméfujici k odstranéni vykonavani vnéich Cinnosti z doby, kdy je stroj

vypnuty, spociva v pofizeni zvlaitni sady hlavicek, u kterych dochazi ke zménam pro kazdy
typ ty¢e Tim ziskame moznost si tyto hlavicky predsefidit jesté pied zastavenim stroje. Za
splnéni predpokladu, ze hlavicka sundana a zpét nasazena do stroje bude spravné vykonavat
svoji funkci, bude mozné, aby nastaveni hlavicek pro dany typ tyce zustavalo stale stejn¢ a

budou se ménit pouze obrabéci noze, které se opotiebovavaji béhem prace. Je ale nutne,

aby viechny noze byly stejné a tedy, aby pfi jejich vyméné nedoslo ke zmeén
e samotna vyména hlavicek za jiné trva piiblizne

& vlastnosti

hlavicky Ze zapisu z méfeni vyplyva, Z
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hodinu a po zbytek Casu se provadi sefizovani stroje. Tato doba by se uskute¢nénim tohoto

qavrhu dala podstatne zkratit

Dale by bylo vhodné vypracovat material, ktery by se dal nazvat ~Manual pro
presefizen stroje Pfiffner Hydromat ve kterém by byl rozpracovan postup piesefizovani a
také by v ném byl navod na to, jak postupovat pfi dosefizovani stroje, pokud néktera ¢ast
zkusebniho vzorku neodpovida vykresu. Tim by hlavné méné zkuseni pracovnici, jako
napiiklad ti, ktefi pracovali pii méfeni ¢. 3, ziskali cenny material, podle kterého by mohli
postupovat, pokud si nevédi rady a odpadlo by tim zdrzeni vzniklé pouzivanim metody
pokus-omyl. Na vytvofeni tohoto materialu by méli spolupracovat nejzkusengjsi pracovnici,
ktefi si Jiz vytvofili svii) styl prace, ale také nestranna osoba, ktera by eliminovala sice

zabéhnuté, ale nesmyslné postupy.

V zapisech z méfeni neni obsazena doba, po kterou stroj nebyl v chodu a pfesto na
ném nikdo nepracoval Byla to doba, kdy probihalo stfidani smény. Jedna sména stroj
zastavila a CasteCné vycistila a sména nastupujici zaCala pracovat az v dobg, kdy ji zacala
pracovni doba Tato zbyte¢na prestavka trvala 15 az 25 minut. Tyto prostoje je nutné pro
dosazeni co nejvétsiho vyuziti stroje také eliminovat a jednotlivé smény by se mély stridat
tak tésné, aby kdyz ukonci praci jedna, dalsi okamzité pracovat zacala, nebo aby dokonce

malou chvili pracovaly spole¢né.

4.4 Ekonomické zhodnoceni

Jak jiz bylo uvedeno vyse, je doba pro presefizeni stroje mezi prumeéry 12 a 20 mm

stanovena technickym planem na 6 hodin. V této dobg, jak vyplyva ze zapisi z méfeni, je

obsazena uréita rezerva Pro potieby této prace je mozné vychazet z predpokladu, ze
pruméma doba v soucasnosti potiebna k piesefizeni stroje je 4 hodiny. Optimalni pocet

vyrobenych kusii, po kterém by mélo nasledovat presefizeni, je 22 tisic kusi. Technicka

norma uvadi pocet vyrobenych kusu za hodinu pro prumér 12 mm na 231 kusu a pro

primér 20 mm na 202 kusti V této normé jsou Jiz zapocitany ztratove Casy, ktere mohou
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pii praci vzniknout. V soucasnosti se naroky na vyrobu pohybuji kolem 6 000 vyrobenych
kusii za den a tyto do zafi roku 1996 vzrostou v souvislosti se zavedenim vyroby modelu
Monroe 0 pruméru 11 mm az na 8 000 vyrobenych kusii za den Za dodrzeni optimalniho
terminu_pro piesefizeni po 22 000 kusech to znamena nyni 100 a v budoucnu 130

pfescﬁzem' roéné.

Uskute¢nénim doporuCenych zmén a opatieni bude dosazeno zkraceni doby
piesefizovani piiblizné na 2 hodiny, coz pfedstavuje 2 hodinovou usporu pro jedno
sefizovani Zisk z jednoho vyrobeného tlumie Cini asi 20,- K& a pokud uvazujeme
primérny pocet vyrobenych kust 216 za hodinu, pak zisk uskute&nény pii zkraceni jednoho
presefizeni 0 2 hodiny ¢ini 8 640,- K¢ na jedno presefizeni Roéni navyseni zisku
v soucasnosti tedy pi1 100 presefizeni Cini 864 000,- K¢ a v budoucnu pfi 130 presefizenich

bude 1 123 200,- K¢ za rok.

Pro uskute¢néni navrhovanych zmén bude nutné vynalozit urcité finanéni
prostiedky, které jsou nakladovou slozkou tohoto navrhu Nejvétsi naklady souviseji
s pofizenim nahradni sady hlavi¢ek, aby bylo mozné tyto piedsefizovat mimo stroj. Jedna
nahradni sada je jiz k dispozici, ale pfi nabéhu vyroby priméru 11 mm bude nutné poridit
jesté jednu I kdyz by bylo mozné poridit pouze hlavicky, které se vymeéiuji a u
nevyméfiovanych provadét pouze vyménu obrabécich nastroju. V tomto pripadé ale
uvazujeme pofizeni celé sady hlavicek, tedy dvou zavitovacich a dvanacti nozovych, jejichz
ceny jsou piiblizné 100 tisic K& u jedné zavitovaci a 20 tisic K¢ u jedné nozove. Naklady na
pofizeni sady hlavicek tedy jsou 440 tisic K¢ K témto nakladiim se pfipoji jesté naklady na

provedeni ostatnich navrhovanych zmén, které odhadneme na 60 tisic K¢ Celkove

provadéci naklady pak budou 500 tisic K& Tyto naklady se za spInéni uvedenych podminek

vréti po provedeni 58 presefizeni, navratnost je tedy piiblizné 6 mésicu.
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5. Zavér

Cilem této bakalarské prace bylo navrhnout novy zplisob presefizeni stroje Pfiffner
Hydromat, ktery slouZi ve firmé Ateso, a.s. Hodkovice nad Mohelkou k vyrobé tlumiovych

ty€i.

V praci je proveden rozbor sou¢asného zptisobu presefizeni, déle je zde upozornéno
na chyby, problémy a nedostatky a je proveden navrh jejich feSeni. Provedenim
navrhovanych zmén bude mozné zkratit dobu potiebnou na presefizeni pfiblizné na
polovinu, tedy o dvé hodiny. Z divodu nedostatecné piesné znalosti postupu a také
moznosti ménit operace vykonavané na jednotlivych hlavickach nebyl proveden navrh na
opatieni, pomoci nichz by se dosahlo premény nékterych vnitinich ¢innosti na vnéjsi a tim 1
dalsi aspory casu Tento proces je ale nutno provadét velmi podrobné a jsou k nému
potiebné dobré znalosti pribéhu piesefizeni a moznosti Gprav. Tento ukol je tedy spise

uréen pro nékteré odborniky pfimo z podniku, ktefi maji k problému mnohem blize.

Za splnéni uvedenych podminek jsou naklady nutné k uskutecnéni navrhovanych
zmén odhadnuty na 500 tisic K& Zisk ze zkraceni doby pfesefizeni by nyni Cinil 864 tisic K¢
a v budoucnu v souvislosti s nartistem vyroby bude az 1 123 000,- K& Navratnost investic
vlozenych do doporucenych zmén je 6 mésic, coz je vzhledem k navratnosti investic

obecné v nasi ekonomice jisté velice uspokojivé.
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Seznam priloh

Pfiloha Pocet stran

1) Vykres tlumicové tyCe primér 12 mm 1

2) Vykres tlumi¢ové tyCe primér 20 mm 1
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